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ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA MACCHINA
LEGGERE ATTENTAMENTE
IL MANUALE DIISTRUZIONE!

SICUREZZA

:q;

LO SHOCKELETTRICO PUO'ESSERE MORTALE.

- L'installazione elettrica dell'impianto per il taglio al plasma
dev'essere eseguita da personale "ESPERTO" ed in
accordo alle NORME e LEGGI ANTINFORTUNISTICHE.

- Limpianto per il taglio al plasma deve essere collegata
esclusivamente ad un sistema di alimentazione con
conduttore di neutro collegato a terra.

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia

correttamente collegata alla"TERRA DI PROTEZIONE".

Evitare contatti "DIRETTI" con parti NON isolate del

"CIRCUITO DITAGLIO" (1).

Indossare sempre indumenti ed accessori di protezione,

p. es.guanti e calzature isolanti.

- Mantenere gliindumenti di protezione in buone condizioni,

esenti da sporcizia e strappi.

NON utilizzare cavi e torcia con isolamento deteriorato o

connessioni elettriche allentate.

NON utilizzare I'impianto in ambienti umidi, bagnati o sotto

la pioggia.

- Spegnere la macchina durante la manutenzione ordinaria

dellatorcia, p. es.sostituzione di elettrodo ed ugello.

Scollegare la macchina dalla presa di alimentazione

durante linstallazione e le operazioni di verifica e

manutenzione.

NOTA (1)

Il circuito elettrico che include TUTTI i

CONDUTTORI attraversati dalla corrente di taglio.
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L'IRRAGGIAMENTO PRODOTTO DALL'ARCO PLASMA
PUO' DANNEGGIARE GLI OCCHI E PROVOCARE
SCOTTATURE ALLAPELLE.

Proteggere sempre gli occhi con vetri inattinici per
saldatori montati su maschere o caschi gradazione: DIN
4-10, a seconda della modalita di taglio: a contatto o a
distanza, ed allaintensita di corrente.

- Indossare gli indumenti protettivi evitando di esporre
I'epidermide ai raggi ultravioletti prodotti dall'arco.
Assicurarsi che altre persone, nelle vicinanze, siano
protette dagli effetti dannosi dell'arco.

materiali
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FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI PER LA
VOSTRA SALUTE.

- Assicurare un ricambio d'aria adeguato e mezzi di

evaquazione fumi in "prossimita” dell'arco di taglio; es.

banchi aspiranti o a piano d'acqua.

Se la ventilazione non € adeguata ad intercettare tutti i

fumi e gas utilizzare respiratori individuali.

Non tagliare materiali puliti con solventi clorurati o nelle

vicinanze di detti solventi; sotto l'azione dei raggi

ultravioletti dell'arco i vapori possono formare gas tossici.

Evitare di tagliare su parti verniciate o con rivestimenti

galvanici o sporche di lubrificanti; provvedere ad una

adeguata pulizia del pezzo prima del taglio.

O

ILRUMORE PUO' DANNEGGIARE L'UDITO.

- Il'livello di rumore prodotto dall'arco di taglio pud essere
superiore a85dB(A).

Verificare il livello di ESPOSIZIONE QUOTIDIANA
personale al rumore.

Adottare adeguati mezzi di protezione individuali nel caso
di superamento dei limiti consentiti.

&

FUOCO ED ESPLOSIONI POSSONO ESSERE
INNESCATIDA SCINTILLE E SCORIE CALDE.

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

Rimuovere dall'area di taglio, per un raggio minimo di 10
m, tutti i materiali combustibili compresi i prodotti di rifiuto
(stracci, cartoni, etc.).

Assicurare l'accessibilita ad appropriati
antincendio nell'area di taglio.

GENERALITA'

L'ARCO PLASMA E PRINCIPIO DI APPLICAZIONE NEL

TAGLIO PLASMA.

- ll plasma & un gas riscaldato a temperatura estremamente
elevata e ionizzato in modo da diventare elettricamente
conduttore.

- Questo procedimento di taglio utilizza il plasma per
trasferire I'arco elettrico al pezzo metallico che viene fuso
dal calore e separato.

- La torcia utilizza aria compressa proveniente da una
singola alimentazione sia per il gas plasma sia per il gas di
raffreddamento e protezione.

- La partenza del ciclo & determinata da un arco, detto arco
pilota, che si instaura tra I'elettrodo mobile ( polarita - ) e
l'ugello della torcia ( polarita + ) per effetto della corrente di
cortocircuito tra questi due elementi.

- Portando la torcia a diretto contatto con il pezzo da tagliare
(collegato alla polarita + della sorgente di corrente ) I'arco
pilota viene trasferito tra I'elettrodo ed il pezzo stesso
instaurando un arco plasma detto anche arco di taglio.

- Il tempo di mantenimento dell'arco pilota & di 2s ; se il

mezzi



trasferimento non e effettuato entro questo tempo il ciclo
viene automaticamente bloccato salvo il mantenimento
dell'aria diraffreddamento.

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

COMPOSIZIONE IMPIANTO.
Il sistema ditaglio plasma comprende:
- SORGENTE DI CORRENTE PLASMA
completadi:
- Cavo dialimentazione
- Kitraccordi per aria compressa
- Cavo dimassacon pinza
- Torcia per taglio plasma

SORGENTE DICORRENTE PER TAGLIO PLASMA

- Protezione elettrica : Classel
- Grado protezione involucro P21
- Classe termicaisolamento H
- Dimensioni (mm) 410x120x210

INPUT

TENSIONE DI ALIMENTAZIONE 1ph+PE - 50/60 Hz / 230+15%

Duty Cycle % 100 60 | 20(max)

Corrente RMS assorbita | A 9 11,5 19

Potenza KW 1,2 186 2.8

Fattore di potenza 0,60 | 0,61 0,64

COS(Q

Fusibili di linea ritardati 16

OUTPUT

TENSIONE A VUQTO: 430V

Duty Cycle % | 100 60 20

Tensione convenzionale
di taglic

Corrente di taglio

Capacita di taglio
(acciaio al carbonic)

84.8 86 90

25

MASSA DELLA MACCHINA (Tabella 1)

TORCIAMANUALE PERTAGLIO PLASMA
(indotazione)
-Gas utilizzato: Aria compressa secca
-Pressione aria compressa: 5,5 bar
-Portata aria totale (per Plasma e raffred.): 100 L/ min
-Sistema d'innesco: a contatto elettrodo-mobile ugello
-Corrente di taglio: 7+25A
-Massa (Kg): 1Kg

Figura (A) disegno ingombro macchina

SICUREZZA DEL SISTEMA PER TAGLIO PLASMA.
Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento
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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
diversaorigine.

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

- IL MANCATO RISPETTO DI QUESTE REGOLE puo
dare luogo a GRAVI pericoli per la sicurezza fisica
dell'utente e danneggiare I'apparecchiatura.

INSTALLAZIONE

MONTAGGIO COMPONENTI SEPARATI.

Togliere dall'imballaggio di protezione il PLASMA , e
procedere al montaggio delle diverse parti: vedere figura B
allacciamento aria compressa e figura montaggio cinghia
(Fig.L).

ALLACCIAMENTO ARIA COMPRESSA

Predisporre una linea di distribuzione aria compressa con le
seguenti caratteristiche minime:

Pressione aria 5 bar ; portata 100 L/min.

IMPORTANTE!

Aria contenente quantita notevoli di umidita o di olio
puo causare un'usura eccessiva delle parti di consumo
odanneggiare latorcia.

Se esistono dubbi sulla qualita dell'aria compressa a
disposizione & consigliabile I'utilizzo di un essicatore d'aria,
dainstallare a monte delfiltro 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.

Figura (B) disegno allacciamento ariacompressa

IMPORTANTE!
Non superare la pressione massimad'ingresso di 8 bar.

ALLACCIAMENTO ALLALINEAELETTRICA

La macchina deve essere collegata a un sistema Linea-
Neutro con conduttore diterra di protezione "PE".
Verificare che l'apposito terminale della presa sia
effettivamente collegato alla terra didistribuzione.

TAB.1
COLLEGAMENTO DEL CAVO DI MASSA.
Collegare il morsetto a pinza del cavo di massa al pezzo da
tagliare od al banco metallico di sostegno osservando le
seguenti precauzioni:
- VERIFICARE CHE VENGA STABILITO UN BUON
CONTATTO ELETTRICO IN PARTICOLARE SE
VENGONO TAGLIATE LAMIERE CON RIVESTIMENTI
ISOLANTI, OSSIDATE, ETC.
ESEGUIRE IL COLLEGAMENTO DI MASSA IL PIU'
VICINO POSSIBILE ALLAZONA DI TAGLIO.
L'UTILIZZAZIONE DI STRUTTURE METALLICHE NON
FACENTI PARTE DEL PEZZO IN LAVORAZIONE,
COME CONDUTTORE DI RITORNO DELLA
CORRENTE DI TAGLIO, PUO' ESSERE PERICOLOSO
PER LA SICUREZZA E DARE RISULTATI
INSUFFICIENTINEL TAGLIO.
NON ESEGUIRE IL COLLEGAMENTO DI MASSA
SULLA PARTE DEL PEZZO CHE DEV'ESSERE
ASPORTATA.

UBICAZIONE E MOVIMENTAZIONE DELLA SORGENTE

DICORRENTE.

- Scegliere il luogo di ubicazione verificando che vi sia una
buona circolazione d'aria esente da polveri, fumi o gas



conduttivi o aggressivi.

Assicurarsi che eventuali ostacoli non impediscano il
flusso d'aria di raffreddamento dalle aperture anteriori e
posteriori della macchina.

Prevedere un piano di appoggio orrizzontale con uno
spazio libero non inferiore a 500 mm attorno alla
macchina.

Dovendo effettuare spostamenti della macchina staccare
sempre la spina dalla presa di alimentazione e
raccogliere cavi e tubazioni per evitare che possano
essere danneggiati transitando sopra di essi.

Controllare il corretto posizionamento della cinghia per il
sollevamento della macchina (Fig. L).

DISPOSITIVI DI CONTROLLO,
SEGNALAZIONE E SICUREZZA
SORGENTE DICORRENTE

Vedere disegno pannello

anteriore e posteriore (Fig C)

1 INTERRUTTORE GENERALE O - | .(Fig.C-1)

- Inposizione | (ON) macchina pronta per il funzionamento,
segnale luminoso verde dellinterruttore e led verde
(Fig.C-7) diindicazione presenzarete accesi. | 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, segnali luminosi
spenti.

2 POTENZIOMETRO DI CORRENTE DITAGLIO (Fig D,
C-2)

Permette di predisporre lintensita di corrente di taglio
fornita dalla macchina da adottare in funzione
dell'applicazione (spessore del materiale/velocita). Rifarsi
ai DATI TECNICI per il corretto rapporto d'intermittenza
lavoro-pausa da adottare in funzione della corrente
selezionata (periodo =10 min.).

In TAB.2 é riportata la velocita di taglio in funzione dello
spessore per i materiali alluminio, ferro e acciaio alla
corrente di 25A.

3 REGOLATORE DI PRESSIONE (ARIA COMPRESSA
PLASMA). (Fig.C-3)

Agire sulla manopola (tirare per sbloccare e ruotare) per
regolare la pressione al valore indicato sui DATI TECNICI
TORCIA. Spingere lamanopola per bloccare laregolazione.

4MANOMETRO (Fig.C-4)
Leggere il valore richiesto (bar) sul manometro.

5 TORCIA ENERGIZZATA (LED GIALLO di presenza
tensioneintorcia). (Fig.C-5)
- Quando acceso indica che il circuito di taglio e
attivato: Arco Pilota o Arco di Taglio "ON".
- E' normalmente spenta (circuito di taglio disattivato) con
pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by).
- E' spenta, con pulsante torcia azionato, nelle seguenti
condizioni:
- Durante lafase di POSTARIA (>20s).
- Se l'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il
tempo massimo di 2 secondi.
Se l'arco di taglio s'interrompe per eccessiva distanza
torcia-pezzo, eccessiva usura dell'elettrodo o
allontanamento forzato della torcia dal pezzo.
- Seéintervenuto un sistemadi SICUREZZA.

6 SICUREZZA TERMICA E ANOMALIA DITENSIONE DI

RETE (Led GIALLO di allarme generale) (Fig.C-6)

- Quando acceso indica sovrariscaldamento di qualche
componente del circuito di potenza, o anomalia della
tensione di alimentazione di ingresso (sotto o
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sovratensione)

- Durante questa fase e inibito il funzionamento della
macchina.

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

7- TARGA DATI CARATTERISTICI (Fig. )

a Dati di utilizzazione (circuito di taglio).

1- Tensione avuoto (U,).

2-  Corrente-tensione ditaglio (I,/U,)

3- Rapporto d'intermittenza (X) d'utilizzazione.

b  Datidilinea (alimentazione).

4-  Numero fasi e frequenza di alimentazione 50/60 Hz.

5-  Tensione dialimentazione (U,).

6- Corrente RMS massima assorbita I,,,, € corrente
RMS nominale assorbital .

c  Generali

7-  Grado diprotezione involucro.

8- Simbolo di apparecchiatura idonea ad ambienti a
rischio accresciuto di shock elettrico.

9-  Simbolo del tipo di processo.

10- Schemadiconversione dienergia.

11- Normativa diriferimento.

12- Identificazione dell' apparecchiatura.

13- Nome delcostruttore.

14- Gamma della corrente di taglio (min/max) e della
corrispondente tensione convenzionale d’arco.

15- Numero di matricola fabbricazione.

16- Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da
prevedere per la protezione della linea.

17- Simboliriferitia norme di sicurezza.

TORCIA

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

Al cessare dell'azione 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 di
almeno 500 ms (millisecondi).

OPERAZIONIDITAGLIO

PRELIMINARI.

Verificare e rendere operative le condizioni previste

nei paragrafi (1) SICUREZZA e (3) INSTALLAZIONE di

queste istruzioni.

IMPORTANTE!

Prima diiniziare le operazioni di taglio, verificare il corretto

montaggio delle parti di consumo ispezionando la testa

della torcia come indicato nel paragrafo

"MANUTENZIONETORCIA".

Chiudere (portare in posizione | ), in sequenza

l'interruttore automatico di linea e l'interruttore generale in

macchina.

Scegliere, agendo sul potenziometro di corrente di taglio,

la posizione piu adatta al lavoro da eseguire.

Premere e rilasciare il pulsante torcia dando luogo

all'efflusso aria (3 20 secondi-post aria).

Regolare, durante questa fase , la pressione dell'aria

sino a leggere sul manometro il valore in "bar" richiesto in

base alla torcia utilizzata (vedi DATI TECNICI).

- Lasciare terminare spontaneamente l'efflusso aria per
facilitare la rimozione di eventuale condensa
accumulatasi nella torcia.

TAGLIO
Modalita di taglio:
Con la TORCIA si

dewe lavorare con UGELLO A



CONTATTO

ATTENZIONE!

L'esecuzione del taglio a contatto, ove non previsto, causa

una rapida usura dell'ugello torcia. Avvicinare l'ugello

della torcia al bordo del pezzo (= 3 mm.), premere il

pulsante torcia; dopo circa 0.5 secondi (pre-aria) si

ottiene l'innesco dell'arco pilota (durata max 2 secondi).

Se la distanza & adeguata l'arco pilota si trasferisce

immediatamente al pezzo dando luogo all'arco di taglio.

- Spostare la torcia sulla superficie del pezzo lungo la linea
ideale di taglio con avanzamento regolare. Adeguare la
velocita di taglio in base allo spessore ed alla corrente
selezionata, verificando che l'arco uscente dalla
superficie inferiore del pezzo assuma un'inclinazione di 5-
10° sulla verticale in senso opposto alla direzione
dell'avanzamento.

Figura (E) disegno torcia posizione sul
avanzamento, inclinazione arco

Il distanziamento della torcia dal pezzo o l'assenza del
materiale (fine taglio) causa limmediata interruzione
dell'arco.

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

Foratura: dovendo eseguire questa operazione od
effettuare partenze in centro pezzo, innescare con la
torcia inclinata e portarla con movimento progressivo in
posizione verticale.

pezzo

Figura (F) disegno partenza con torciainclinata

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

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

DIFETTI DI TAGLIO PIU' COMUNI

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

a Penetrazione insufficiente o eccessiva formazione di
scoria:

velocita di taglio troppo elevata,

torciatroppo inclinata,

spessore pezzo eccessivo,

elettrodo ed ugello torcia usurati.

Interruzione dell'arco di taglio:

velocita di taglio troppo bassa,

distanzatorcia-pezzo eccessiva,

elettrodo consumato,

intervento di una protezione

Taglio inclinato (non perpendicolare):

posizione torcia con corretta,

usura asimmetrica del foro ugello e/o montaggio non
corretto componenti torcia.

Usuraeccessivadi ugello ed elettrodo:

pressione aria troppo bassa,

aria contaminata (umidita-olio),

portaugello danneggiato,

eccesso d'inneschid'arco pilotain aria.

MANUTENZIONE

ATTENZIONE!

IN NESSUN CASO ACCEDERE ALLINTERNO DELLA
SORGENTE DI CORRENTE (RIMOZIONE DEI
PANNELLI) O ESEGUIRE INTERVENTI SULLA TORCIA
(SMONTAGGIO) SENZA CHE SIA STATA IN
PRECEDENZA SCOLLEGATA LA SPINA DALLA PRESA
DIALIMENTAZIONE.

CONTROLLI ESEGUITI SOTTO TENSIONE
ALL'INTERNO DELLA MACCHINA O DELLA TORCIA

b
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POSSONO CAUSARE SHOCK ELETTRICO GRAVE
ORIGINATO DA CONTATTO DIRETTO CON PARTI IN
TENSIONE.

TORCIA
Periodicamente, in funzione dell'intensita d'impiego o nella
evenienza di difetti di taglio (vedi Paragrafo 5) verificare lo
stato d'usura delle parti della torcia interessate dall'arco
plasma:

1PORTAUGELLO (Fig. G-1)

Svitare 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).

2 UGELLO (Fig. G-2)

Controllare I'usura del foro di passaggio dell'arco plasma e
delle superficiinterne ed esterne.

Se il foro risulta allargato rispetto il diametro originale o
deformato sostituire I'ugello.

Se le superfici risultano particolarmente ossidate pulirle con
carta abrasiva finissima.

3 ANELLO DISTRIBUTORE ARIA (Fig. G-3)

Verificare che non siano presenti bruciature o incrinature
oppure che non siano ostruiti i fori di passaggio aria.

Se danneggiato sostituire immediatamente.
4ELETTRODO (Fig. G-4)

Sostituire I'elettrodo quando la profondita del cratere che si
forma sulla superficie emettitrice e di circa 1,5 mm

Figura (G) disegno esploso torcia
Figura (H) disegno elettrodo con cratere

ATTENZIONE!

- Prima di eseguire qualsiasi intervento sulla torcia
lasciarla raffreddare almeno per tutto il tempo di
"postaria”

Salvo casi particolari, € consigliabile sostituire elettrodo e
ugello CONTEMPORANEAMENTE.

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

Porre attenzione che l'anello distributore venga montato
correttamente.

Rimontare il portaugello avvitandolo a fondo
manualmente con leggera forzatura.

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

La tempestivita e la corretta procedura dei controlli
sulle parti di consumo della torcia sono vitali per la
sicurezzae la funzionalita del sistema di taglio.

CORPO TORCIA,IMPUGNATURA E CAVO.
Normalmente questi componenti non necessitano di
manutenzione particolare salvo un‘ispezione periodica ed
una pulizia accurata da eseguire SENZA UTILIZZARE
SOLVENTI DI QUALSIASINATURA.

Se si riscontrano danni allisolamento quali fratture,
incrinature e bruciature oppure allentamento delle
condutture elettriche, la torcia NON PUO' ESSERE
ULTERIORMENTE UTILIZZATA POICHE' LE CONDIZIONI
DI SICUREZZA NON SONO SODDISFATTE.

IN QUESTO CASO LA RIPARAZIONE (MANUTENZIONE
STRAORDINARIA) NON PUO' ESSERE EFFETTUATA
SUL LUOGO MA DELEGATA AD UN CENTRO DI
ASSISTENZA AUTORIZZATO, IN GRADO DI
EFFETTUARE LE PROVE SPECIALI DI COLLAUDO
DOPO LA RIPARAZIONE.

Per mantenere in efficenza torcia e cavo & necessario
adottare alcune precauzioni:

- NON mettere in contatto torcia e cavo con parti calde o



arroventate.

NON sottoporre il cavo a eccessivi sforzi di trazione.

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

Raccogliere il cavo in spire regolari se la sua lunghezza e
eccedente il fabbisogno.

NON transitare con alcun mezzo soprail cavo.

FILTRO ARIA COMPRESSA.

Il filtro & prowvisto 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 pudessere eseguito lo
spurgo manuale spingendo verso l'alto il raccordo di
scarico.

Se la cartuccia filtrante & particolarmente sporca e
necessaria la sostituzione per evitare eccessive perdite
dicarico.

NON UTILIZZARE SOLVENTI DI QUALUNQUE NATURA
PER LA PULIZIA DEL FILTRO, MA SOLAMENTE ACQUA
SAPONOSA.

(F)

MANUEL D’INSTRUCTIONES

A

ATTENTION:

AVANT TOUTE UTILISATION DE LA MACHINE
LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL
D’INSTRUCTIONS!

SECURITE
:q?

UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL.

Linstallation électrique de l'implantation pour coupage
par fusion plasma devra étre effectuée par un personnel
"EXPERT” et conformément aux NORMES et a la
LEGISLATION POUR LA PREVENTION DES
ACCIDENTS DU TRAVAIL.

L'appareil de coupe au plasma doit exclusivement étre
connectée a un systéeme d'alimentation avec conducteur
deneutrerelié alaterre.

S'assurer que la prise d'alimentation est correctement
branchée ala"TERRE DE PROTECTION".

Eviter tout contact "DIRECT” avec les parties NON
isolées du”CIRCUIT DE COUPE”(1).

Toujours porter des vétements et accessoires de
protection, par ex. gants et chaussures isolantes.-
Conserver les vétements de sécurité en bon état,
propres et sans déchirures.

NE PAS utiliser de cables ou de chalumeaux a l'isolaion
défectueuse nide raccords électriques desserrés.

NE PAS utiliser l'installation dans des milieux humides,
mouillés, ou sous la pluie.

Eteindre la machine durant I'entretien ordinaire du
chalumeau, par ex. remplacement d'électrode et tuyere.
Débrancher la machine de la prise d'alimentation durant
I'installation etles opérations de contrdle et d'entretien.

REMARQUE (1)

Le circuit électrique

inclue TOUS les matériaux

CONDUCTEURS traversés par le courant de coupe.

®O=7

LE RAYONNEMENT PRODUIT PAR L'ARC DE PLASMA
PEUT ENTRAINER DES LESIONS AUX YEUX ET DES
BRULURES.

Toujours protéger les yeux avec des verres adiactiniques
pour soudeurs montés sur masque ou casque degré:
DIN 4-11, en fonction du mode de coupage: a contact ou
adistance, et de l'intensité du courant.

Porter les accessoires de protection en évitant d'exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets produits par I'arc.
S'assurer que les personnes se trouvant a proximité sont
protégées des dangers de l'arc.

=

FUMEES ET GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX POUR
LA SANTE.

Assurer une circulation d'air adéquate et un dispositif
d'évacuations fumées a proximité de I'arc de découpe,
par ex. table d'aspiration ou a plan d'eau.

Si le systéme de ventilation n'est pas adéquat et ne suffit
pas a éliminer la totalité des fumées et gaz, utiliser des
respirateurs individuels.

Ne pas couper de matériaux nettoyés au moyen de
solvants chlorés ou a proximité de ce type de solvants;
sous l'action des rayons ultraviolets de I'arc, les vapeurs
peuvent engendrer des gaz toxiques.

Eviter de couper sur des parties peintes, avec
revétements galvaniques ou portant des traces de
lubrifiants; procéder a un nettoyage soigneux de la piéce
avant de couper cette derniére.

0

LE BRUIT PEUT ENTRAINER DES LESIONS A ' OUIE.

Le niveau de bruit produit par I'arc de coupage peut étre
supérieur a 85 dB(A).

Contrboler le niveau personnel
D'EXPOSITION au bruit.

Adopter des moyens de protection individuels adéquats
en cas de dépassement des limites autorisées.

QUOTIDIEN

&

ETINCELLES ET DECHETS A HAUTE TEMPERATURE
PEUVENT REPRESENTER UN RISQUE D'EXPLOSION
ET D'INCENDIE.

Ne pas couper sur des réservoirs, récipients ou tubes
contenant ou ayant contenu des produits inflammables
ou des combustibles liquides ou gazeux.

Oter de la zone de coupe, dans un rayon minimal de 10 m,
tous les matériaux combustibles y compris les déchets
(chiffons, cartons, etc.).

Garantir I'acces et des moyens appropriés anti-incendie
danslazone de coupe.

GENERALITES
L’ARC AU PLASMA ET LE PRINCIPE D’APPLICATION
DANS LA COUPE AU PLASMA

Le plasma est un gaz réchauffé a une température
extrémement élevée et ionisé de facon a devenir
électriguement conducteur.

Ce procédé de coupe utilise le plasma pour transférer
l'arc électrique au morceau métalliqgue qui fond par la
chaleur et se sépare.

La torche utilise de l'air comprimé provenant d'une
unique alimentation autant pour le gaz plasma que pour



le gaz de refroidissement et de protection.

Le départ du cycle est déterminé par un arc, appelé arc
pilote, qui s'instaure entre I'électrode mobile ( polarité - )
et la tuyere de la torche ( polarité + ) sous l'effet du
courant de court-circuit entre ces deux éléments.

En mettant la torche en contact direct avec le morceau a
couper ( branché a la polarité + de la source de courant)
I'arc pilote est transféré entre |'électrode etle morceau lui-
méme, instaurant ainsi un arc de plasma aussi appelé arc
de coupe.

Le temps de maintien de I'arc pilote programmé en usine
est de 2s ; si le transfert n'est pas effectué dans cette
limite de temps, le cycle est automatiquement bloqué mis
apartle maintien de I'air de refroidissement.

Pour commencer un nouveau cycle il faut relacher le
bouton-poussoir de latorche etl'enclencher a nouveau.

COMPOSITION DE L'INSTALLATION

Le systéme de coupe au plasma comprend:
GENERATEUR DE COURANT:PLASMA
avec:

-Cable d'alimentation

-Kit de raccords pour air comprimé

- Cable de masse avec pince

- Torche pour coupe au plasma

GENERATEUR DE COURANT POUR COUPE PLASMA

- Protection électrique Classe |
- Degré protection enveloppe P21
- Classe thermique isolation H
- Dimensions (mm) 410x120x210

INPUT:

TENSION D'ALIMENTATION 1ph+PE - 50/60 Hz f 230+15%

%
A

Duty Cycle 100 60 | 20(max)

Courant absorbé RMS 9 11,5 19

Puissance kW 1,2 16 2,8

Facteur de puissance cosgp| 060 | C61 | 0,64

Fusibles de ligne retardés 16

OUTPUT:

TENSION A VIDE: 430V

Duty Cycle % B0 20

v

100

Tension conventicnnelle
de coupe
Courant de coupe

84,8 86 a0

25

Capacité de coupe
(acier au carbone)

MASSE DE LA SOUDEUSE (Tableau 1)

TORCHE MANUELLE POUR COUPE PLASMA
(forni)

- Gaz utilisé Air comprimé sec

- Pression air comprimé 5,5 bar
- Débit d"air total (pour Plasma et refr0|d|ssement) 100 L/min.

- Systéme d'enclenchement par contact électrode
mobile tuyére

- Courant de coupe 7+25A

- Poids (Kg) 1Kg

Figure (A) Dessin dimensions de la machine

ATTENTION!

SECURITE DU SYSTEME POUR COUPE PLASMA.

Seul le modele de torche prévu et son raccord avec le

générateur de courant (comme il estindiqué au paragraphe

“DONNEES TECHNIQUES”) garantit I'efficacité des

sécurités prévues par le constructeur (systéeme interbloc).

- NE PAS UTILISER de torches et d’électrodes d’origines
différentes. o

- NE PAS ESSAYER DE BRANCHER AU GENERATEUR
DE COURANT des torches construites pour des
procédés de coupe ou de SOUDURE non prévues dans
cesinstructions.

- LE NON RESPECT DE CES REGLES peut donner lieu &
de GRAVES dangers pour la sécurité physique de
I'utilisateur, etendommager I'appareil.

INSTALLATION

MONTAGE DES COMPOSANTS SEPARES

Extraire le Plasma de son emballage est procéder au
montage. Se référer a la figure B “branchement air
comprimé ” et figure montage courroies (Fig.L).

RACCORD AIR COMPRIME

Préparer une ligne de distribution d’air comprimé ayant les
caractéristigues minimum suivantes:

Pression air 5 bar; portée 100 I/mn

IMPORTANT!

L’air contenant une quantité considérable d’humidité
ou d’huile, peut causer une usure excessive des parties
y étant sujettes ou endommager latorche.

En cas de doute sur la qualit¢ de lair comprimé a
disposition, il est conseillé d'utiliser un séchoir et de
l'installer en amont du filtre d’entrée.

Relier, avec un tuyau flexible, la ligne d’air comprimé a la
machine au moyen de I'un des raccords fournis que I'on
montera sur le filtre d’air d’entré situé a l'arriére de la
machine.

Figure (B) Dessin raccord air comprimé

IMPORTANT!
Ne pas dépasser la pression maximum d’entrée de 8
bar.

BRANCHEMENT A LA LIGNE ELECTRIQUE

La machine doit étre branchée a un systeme Ligne - Neutre
avec conducteur de terre de protection "PE".

Vérifier que le terminal de la prise prévu a cet effet soit
bienbranché alaterre de distribution.

TAB.1

BRANCHEMENT DU CABLE DE MASSE

Brancher la borne a pince du cable de masse a la piéce a

couper ou a I'établi métallique de soutien en observant les

précautions suivantes:

- VERIFIER QU'UN BON CONTACT ELECTRIQUE
S'ETABLISSE, EN PARTICULIER SI LON COUPE DES
TOLES AVEC DES REVETEMENTS ISOLANTS,
OXYDEES, ETC.

- EFFECTUER LE BRANCHEMENT DE MASSE LE PLUS
PRES POSSIBLE DE LAZONE DE COUPE.

- LUTILISATION DE STRUCTURES METALLIQUES NE



FAISANT PAS PARTIE DE LA PIECE, COMME
CONDUCTEUR DE RETOUR DU COURANT DE
COUPE, PEUT ETRE DANGEREUSE POUR LA
SECURITE ET DONNER DES RESULTATS
INSUFFISANTS LORS DE LA COUPE.

- NE PAS EFFECTUER LE BRANCHEMENT DE MASSE
SUR LA PARTIE DE LA PIECE DEVANT ETRE
ENLEVEE.

BRANCHEMENT DE LA TORCHE POUR LA COUPE
PLASMA

IMPORTANT!

Avant de commencer les opérations de coupe, vérifier que
le montage des parties sujette a usure soit correct en
inspectant la téte de la torche comme il est indiqué au
paragraphe “ENTRETIEN TORCHE".

SITUATION ET DEPLACEMENT DE LA SOURCE DE
COURANT

Choisir 'emplacement en vérifiant qu'il y ait une bonne
circulation d'air exempte de poussiéres, fumées ou
gaz conducteurs ou agressifs.

S’assurer qu'aucun obstacle n'empéche le passage d'air
de refroidissement par les ouvertures avant et arriere de
lamachine.

Prévoir un plan horizontal, un espace libre d’au moins
500mm autour de la machine.

En cas de nécessité de déplacement de la machine,
débrancher la prise du secteur et recueillir cables et
tuyaux pour éviter gu'’ils ne soient abimés ou piétinés.
Contrdler le positionnement correct de la courroie pour le
soulPvement de lamachine (Fig. L).

DISPOSITIFS DE CONTROLE,
SIGNALISATION ET SECURITE SOURCE
DE COURANT

Figure (C) Voir dessin panneaux antérieur et postérieur.

1.INTERRUPTEUR GENERAL O -1. (Fig.C-1)

Sur | (ON), machine préte pour le fonctionnement,Voyant
lumineux (vert) de linterrupteur avec en plus un voyant
lumineux de couleur verte (Fig.C-7) d'indication de
branchement au réseau.

Les circuits de contrdle et de service sont alimentés, maisiil
n’y apas de tensionalatorche (STAND BY).

Sur O (OFF) tout fonctionnement est inhibé; les dispositifs
de controle sont désactivés, signal lumineux éteint.

2.POTENTIOMETRE COURANT DE COUPE. (Fig.D, C-2)
Permetde régler I'intensité du courant de coupe fourni par la
machine, qui doit étre adoptée en fonction de I'application
(épaisseur du matériau/vitesse).Se référer aux DONNEES
TECHNIQUES pour un rapport d'intermittence travail-
pause correct a adopter en fonction de la gamme
sélectionnée (période = 10 min).

3. REGULATEUR DE PRESSION (AIR COMPRIME
PLASMA) (Fig.C-3)

Actionner la poignée (tirer pour débloquer et tourner) afin de
régler la pression a la valeur indiquée dans les DONNEES
TECHNIQUES TORCHE. Pousser la poignée pour bloquer
leréglage.

La Tab. 2 représente la vitesse de coupe en fonction de
I'épaisseur pour les matériaux en aluminium, fer et acier
avec un courant maximal de 25A.

4. MANOMETRE (Fig.C-4)
Lire la valeur demandée (bar) sur le manométre.

5. TORCHE “ON” (Voyant lumineux jaune indiquant la
mise sous tension de latorche). (Fig.C-5)
- Quand ce dernier est allumé cela signifie que le circuit

de coupe estactivé: Arc Pilote et Arc de Coupe“ON”.
Elle est normalement éteinte (circuit de coupe désactivé)
avec bouton torche NON actionné (condition de stand by).
Elle est éteinte, avec bouton torche actionné, dans les
conditions suivantes:

Durantla phasede POSTFAIR (>20s).

Sil'arc pilote n’est pas transféré a la piece dans le temps
maximum de 2 secondes.

Si larc pilote s’interrompt & cause de la distance
excessive torche-piece, de I'usure excessive de
I'électrode ou allentamento forcé de la torche de la piece.
Siun systéme de SECURITE estintervenu.

6. SECURITE THERMIQUE ET ANOMALIE TENSION
RESEAU (Fig.C-6) (Voyant lumineux JAUNE d'alarme
générale).

- Quand il est allumé il indique une surchauffe de quelques
composants du circuit de puissance, ou anomalies de la
tension d’alimentation en entrée (sous ou surtension).

- Pendant cette phase le fonctionnement de la machine
estinhibé.

- Laremise en fonction est automatique (extinction de la led
jaune) 4s aprés la correction d'une des anomalies
indiquées ci-dessus la limite admise.

7. SECURITE PRESSION AIR. (voyant lumineux JAUNE
couplé au voyant lumineux ROUGE de I'alarme
générale). (Fig.C-7)

a Donnéesd'utilisation (circuitde coupe).

1- Tensionavide (U,).

2- Courant-tension de coupe (1,/U,)

3- Rapportd'intermittence (X) d'utilisation.

b Donnéesde ligne (alimentation).

4- Nombre de phases et fréquence d'alimentation 50/60
Hz.

5- Tensiond'alimentation (U,).

6- Courant RMS maximal absorbé Ilmax et courant RMS
nominal absorbé | ,,.

c Généralités

7- Degré de protection étui

8- Symbole d'appareil adéquat pour milieux a risque accru
de choc électrique

9- Symbole dutype de processus

10- Schéma de conversion d'énergie

11- Norme de référence

12- Identification de I'appareil

13- Nom du constructeur

14- Gamme du courant de coupe (min/max) et de la tension
d'arc conventionnelle correspondante.

15- Numéro de matricule fabrication

16- Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour
la protection de laligne.

17- Symboles se référant aux normes de sécurité.

TORCHE

Le bouton torche est le seul organe de controle duquel peut
étre commandé le départ et I'arrét des opérations de coupe.
Quand on cesse d'appuyer sur le bouton, le cycle
s’interrompt instantanément pendant nimporte quelle
phase excepté le maintient de I'air de refroidissement (post-
air).

Manoeuvres accidentelles: Pour donner le départ du
cycle, appuyer sur le bouton pendant au moins 500ms
(millisecondes).

OPERATIONS DE COUPE
PRELIMINAIRES

- Vérifier et appliquer les conditions prévues aux
paragraphes (1) SECURITE et INSTALLATION de ces
instructions.

- Fermer (mettre en position [), l'un aprés [lautre
l'interrupteur automatique de ligne et linterrupteur
général de lamachine.



- Choisir, en agissant sur le potentiometre du courant de
coupe la position la plus adéquate au travail a effectuer.
Presser et relacher le poussoir torche pour libérer le flux
d'air (320 secondes-post air).

- Régler, pendant cette phase, la pression de I'air jusqu’a ce
que la valeur en “bar” sur le manometre soit celle qui est
demandée suivant la torche utilisée (voir DONNEES
TECHNIQUES).

Laisser terminer spontanément le débit d’air pour faciliter
I'évacuation de buée éventuelle qui aurait pu s’accumuler
danslatorche.

COUPE

Modalités de coupe:

AVEC TORCHE on doit travailler avec la TUYERE EN

CONTACT

ATTENTION!

- L'exécution de la coupe par contact, la ou elle n'est pas
prévue, cause une usure rapide de la tuyere de la torche.
Approcher la tuyere de la torche du bord du morceau (= 3
mm.), appuyer sur le bouton-poussoir de la torche; aprés
environ 0.5 secondes (pré-air) on obtient
I'enclenchement de I'arc pilote (durée max. 2 secondes).
Si la distance est bonne l'arc pilote se transfere
immédiatement au morceau donnant lieu a I'arc de coupe.
Déplacer la torche sur la surface du morceau le long de la
ligne idéale de coupe avec une progression réguliere.
Adapter la vitesse de coupe a I'épaisseur et au courant
sélectionné en vérifiant que I'arc qui sort de la surface
inférieure du morceau ait une inclinaison de 5-10° par
rapport a la verticale dans le sens opposé a la direction de
progression.

Figure (E) Dessin torche, position sur la piece,
avancement, inclinaison arc

- L'éloignement de la torche de la piPce et I'absence de
matériau (fin de coupe) entraine l'interruption immédiate
del'arc.

Linterruption de Il'arc (de coupe ou pilote) s'obtient
toujours en relachant le bouton torche.

Percage: Si vous devez effectuer cette opération ou
commencer au milieu de la pieéce, amorcer avec la torche
inclinée et 'amener par un mouvement progressif en
position verticale.

Ce procédé évite que des retours d’'arc ou des particules
fondues abiment l'orifice de la buse et en réduisent
rapidement le bon fonctionnement.

Figure (F) Dessin départavec torche inclinée

- Cette précaution évite que des retours d'arc ou de
particules en fusion puisse endommager l'orifice de la
buse et en compromettre le fonctionnement.

DEFAUTS DE COUPE LES PLUS COMMUNS
Pendant les opérations de coupe il peut se présenter des
défauts d’exécution qui ne doivent normalement pas étre
attribués a des anomalies de fonctionnement de
I'installation mais a d’autres aspects opérationnels tels que:
a Pénétration insuffisante ou formation excessive de

déchets:

-vitesse de coupe trop élevée,

-torche tropinclinée,

-épaisseur de la piece excessive,

-électrode etbuse de latorche usées.
b Interruption de I'arc de coupe:

-vitesse de coupe trop basse,

-distance torche-piéce excessive,

-électrode usée,

-intervention de la sécurité.
¢ Coupeinclinée (non perpendiculaire):

-position incorrecte de latorche,

-usure asymeétrique de I'orifice de la buse et/ou montage

incorrect des composants de latorche.
d Usure excessive de labuse etde I'électrode:

-pression trop basse de I'air,

-air contaminé (humidité, huile),
-porte-buse endommagé,
-exceés d’amorcages d’arcpilote enl'air.

ENTRETIEN

ATTENTION! )
N'ACCEDER EN AUCUN CAS A LINTERIEUR DU
GENERATEUR DE COURANT (RETRAIT DES
PANNEAUX) ET NE PAS EFFECTUER NON PLUS
D'INTERVENTIONS SUR LA TORCHE (DEMONTAGE)
SANS QUELLE AIT ETE DEBRANCHEE AU PREALABLE
DELAPRISEDE SECTEUR.

DES CONTROLES EFFECTUES SOUS TENSION A
LINTERIEUR DE LA MACHINE PEUVENT CAUSER UN
CHOC ELECTRIQUE GRAVE AYANT POUR ORIGINE UN
CONTACT DIRECT AVEC DES PARTIES SOUS
TENSION.

TORCHE

Périodiquement, en fonction de I'intensité d'utilisation ou en
cas de défauts de coupe (voir paragraphe 5), vérifier I'état
d’'usure des parties de la torche intéressées par l'arc
plasma:

1. PORTE-BUSE (Fig.G-1)

Dévisser manuellement la téte de latorche

En effectuer soigneusement le nettoyage et le remplacer
s'il estendommagé (bralures, déformations ou criques).
Vérifier I'integrité du secteur métallique supérieur (sécurité
delatorche).

2.BUSE (Fig.G-2)

Controler I'usure de I'orifice de passage de I'arc plasma et
des surfaces intérieures et extérieures.

Si l'orifice est élargi ou déformé par rapport au diametre
originel, remplacer la buse.

Si les surfaces résultent particulierement oxydées, les
nettoyer avec du papier abrasif trés fin.

3.BAGUE DE DISTRIBUTION D’AIR (Fig.G-3)

Vérifier qu'il n’y ait pas de brllures ou de criques ou que les
orifices de passage de I'air ne soient pas bouchés.
Laremplacerimmédiatement si elle estendommagée.

4. ELECTRODE (Fig.G-4)

Remplacer I'électrode quand la profondeur du cratére se
formant sur la surface émettrice est d’environ 1,5mm.

Figure (G) Dessin esplosétorche
Figure (H) Dessin électrode avec cratere

ATTENTION!

- Avant d’effectuer toute intervention sur la torche, la laisser
refroidir au moins pendant tout le temps de “post-air”.

- Sauf dans certains cas, il est conseillé de remplacer
I'électrode etlabuse EN MEME TEMPS.

- Respecter I'ordre de montage des composants de la

torche (inverse par rapport au démontage) Fig.G.

Faire attention a ce que la bague de distribution soit

montée dans le bon sens.

Remonter le porte-buse en vissant manuellement a fond

enforgantlégérement.

- Ne monter en aucun cas le porte-buse sans avoir

préalablement monté I'électrode, la bague de distribution

etlabuse.

La régularité et le bon ordre des contr6les sur les

parties de la torche sujettes a usure sont vitales pour

la sécurité et le bon fonctionnement du systéme de

coupe.

CORPS DE LATORCHE,POIGNéE ET CABLE
Normalement ces composants n'ont pas besoin d'un
entretien particulier excepté d’une inspection périodique et
d'un nettoyage soigné qui doit étre effectué SANS
UTILISER DE SOLVANTS DE N'IMPORTE QUEL TYPE.

Si vous vous apercevez que l'isolation est endommagée -
fractures, criques et brllures ou desserrage des



conducteurs électriques - la torche NE PEUT PLUS ETRE
UTILISEE PUISQUE LES CONDITIONS DE SECURITE
NE SONT PAS SATISFAITES.

DANS CE CAS LA REPARATION (ENTRETIEN
EXTRAORDINAIRE) NE PEUT ETRE EFFECTUEE SUR
LE LIEU MAIS DOIT ETRE DELEGUEE A UN CENTRE
D'ASSISTANCE AUTOR[SE EN MESURE
D’EFFECTUER LES ESSAIS SPECIAUX DE RECEPTION
APRES LAREPARATION.

Pour maintenir I'efficacité de la torche et du cable il est
nécessaire d’adopter certaines précautions:

NE PAS mettre en contact la torche et le cable avec des
parties chaudes ou brilantes.

NE PAS soumettre le cable a des efbrts de traction
excessifs.

NE PAS faire passer le cable sur des arétes vives,
coupantes ou des surfaces abrasives.

Enrouler le cable en spirales réguliéres si sa longueur est
supérieure a lalongueur nécessaire.

NE passer en aucune fagon sur le cable afin de ne pas
I'écraser.

FILTRE AIR COMPRIME

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

Inspecter périodiqguement le filtre; s’il y a de I'eau dans le
godet, il est possible de purger manuellement en poussant
vers le hautle raccord d’évacuation.

Si la cartouche filtrante est particulierement sale, il est
nécessaire de la remplacer pour éviter d’excessives pertes
defficacité.

NE PAS UTILISER DE SOLVANTS DE N'IMPORTE QUEL
TYPE POUR LE NETTOYAGE DU FILTRE MAIS
SEULEMENT DE LEAU SAVONNEUSE.

(GB)

INSTRUCTION MANUAL

WARNING:

BEFORE USING THE MACHINE READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

SAFETY

)

ELECTRIC SHOCKS CAN BE FATAL.

Electrical installation of the plasma cutting unit must be
carried out by "EXPERT” personnel in accordance with
ACCIDENT PREVENTION LAWS and STANDARDS.
The plasma cutting unit should be connected only and
exclusively to a power source with the neutral lead
connectedto earth.

Ensure that the power outlet is correctly connected to the
“EARTHPROTECTION".

Avoid “DIRECT” contact with NON insulated parts of the
“CUTTING CIRCUIT” (2).

Always wear protective clothing and accessories e.g.
gloves and insulated footwear.

Keep protective clothing in good condition, free of dirt and
tears.

DO NOT use cables and torch with damaged insulation or
loosened electrical connections.

- DO NOT use the unit in damp or wet environments, or in
therain.

- Switch off the machine during ordinary maintenance of
the torch e.g. when replacing the electrode and nozzle.

- Disconnect the machine from the power outlet during
installation and when carrying out checks and
maintenance.

NOTE (1)

The electrical circuit, which includes ALL CONDUCTING

materials through which the cutting current passes.

PO=,7

THE RADIATION PRODUCED BY THE PLASMA ARC
CAN DAMAGETHE EYES AND

CAUSE SKIN BURNS.

Always protect the eyes with adiactinic welding lenses,
mounted on masks or helmets, shade: DIN 4-10,
depending on the cutting method: contact or distance,
and on the strength of the current.

Wear protective clothing and avoid exposing the skin to
the ultraviolet rays produced by the arc.

Ensure that other personnel nearby are protected from
the dangerous effects of the arc.

=

FUMES AND GASES CAN ENDANGERYOUR HEALTH.
Ensure adequate circulation of the air by removing the
fumes "near” the cutting arc; e.g. water surface or
extraction benches.

If the ventilation is insufficient to capture all the fumes
and gases use individual respirators.

Do not cut materials cleaned with chlorinated solvents or
near such solvents; the action of the ultraviolet rays from
the arc can cause the fumes to form toxic gases.

Avoid cutting painted parts or parts with galvanised
coatings or dirtied by lubricants; make sure the
workpiece is properly cleaned before cutting.

O

NOISE CAN DAMAGEYOUR HEARING.

The noise level produced by the cutting arc can exceed
85dB(A).

Check personal DAILY EXPOSURE to noise.

Use appropriate personal protection devices if the
allowed limits are exceeded.

&

FIRE AND EXPLOSIONS CAN BE STARTED BY
SPARKS AND HOT SLAG.

Do not cut on containers, receptacles or tubing that
contain or have contained inflammable or combustible
liquid or gaseous products.

Within a radius of at least 10m of the cutting area, remove
all combustible material including waste products (rags,
cardboard etc.).

Ensure that appropriate fire-fighting equipment is
accessible in the cutting area.

GENERAL INFORMATION

PLASMA ARC AND BASIC PRINCIPLES FOR THE

PERFORMANCE OF PLASMA CUTTING.

- Plasma is a gas that is heated to an extremely high
temperature and ionised so that it becomes a conductor of
electricity.

- This cutting procedure utilises the plasma to transfer the



electric arc to the metal workpiece, which is melted by the

heatand then separated.

The torch uses compressed air from a single source, for

both the plasma and cooling and protective gas.

- The start of the cycle is determined by an arc, called the
pilot arc, which is struck between the mobile electrode (-
ve polarity) and the torch nozzle ( +ve polarity ) due to the
short circuit between these two elements.

- When the torch is brought into direct contact with the
workpiece to be cut (connected to the +ve polarity of the
power source) the pilot arc is transferred between the
electrode and the workpiece itself thus striking a plasma
arc, also called cutting arc.

- The duration of the pilot arc is set in the factory at 2 sec; if
the transfer has not been made within this time, the cycle
is automatically stopped except for the cooling air which is
kepton.

- To recommence the cycle, the torch button must be
released and pressed again.

UNIT COMPOSITION.

The plasma cutting systemincludes:

- POWER SOURCE PLASMA
complete with:

- Mains cable 2.5mt

- Kit of connectors for compressed air

- Earth cable with clamp

- Plasma cutting torch

PLASMA CUTTING POWER SOURCE

- Electric protection Class|
- Case protection degree : P21
- Insulation class : H
- Dimensions (mm) : 410x120x210
INPUT
POWER VOLTAGE 1ph+PE - 50/60 Hz / 230+15%
Duty Cycle % 100 60 | 20(max)
Absorbed current RMS A 9 1,5 19
Power kW 1.2 16 2.8
Power factor cosyp| 0,60 | 061 0,64
Delayed fuses A 16
OUTPUT

NO LOAD VOLTAGE: 430V

Duty Cycle % | 100 B0 20

Rated cutting voltage V| 84,8 a8 90

Rated cutting currant A 12 18 25

Cutting capacity

(carbon steel) mm| 3 4 6

EARTH OF MACHINE (Table 1)

MANUALTORCH FOR PLASMA CUTTING

(supplied as standard)

- Gasused : dry compressed air

- Compressed air pressure : 5.5 bar

- Total air flow rate (for Plasma and cooling): 100 litres/min

- Arc striking system contact between mobile
electrode and nozzle

- Cutting current : 7+25A

- Weight (kg) : 1kg

WARNING!

SAFETY OF PLASMA CUTTING SYSTEM.

Only the type of torch and its relative connection to the

power source indicated in the “TECHNICAL DATA”ensure

the efficacy of the safety measures adopted by the
manufacturer (interblocking system).

- DO NOT USE torches and relative consumables different
from original ones.

- DO NOT TRY TO FIT torches for cutting or welding
procedures to this power source, if they are not described
inthese instructions.

- IF THESE RULES ARE NOT OBSERVED serious
dangers may occur both to the user and to the machine.

INSTALLATION

ASSEMBLING OF SEPARATE PARTS:

Unpack the Plasma and assemble the different parts: see
figure B of the compressed air connection and the belt
assembly diagram (Fig. L).

COMPRESSED AIR CONNECTION

Arrange a compressed air distribution line having the
following minimum features: Air pressure 5 bars; capacity
100 L/min.

WARNING !

Air with considerable quantities of humidity or oil may
cause an excessive wear of the parts or even damage
the torch.

If there are any doubts about the quality of the compressed
air available, we advise to use an air dryer, to be installed
above the entryfilter.

Connect, by means of a flexible piping, the compressed air
line to the machine, using one of the connectors included to
be set on the entry air filter, which is on the rear of the
machine.

Figure (B) compressed air connection

WARNING!
Do not exceed maximum entry pressure of 8 bars.

POWER SUPPLY CONNECTION

The machine must be connected to a Line-Neutral system
with a"PE" protected grounding wire.

Check that the relevant socket terminal is actually
connected to the distribution system grounding.

TAB.1

CONNECTION TO GROUND CABLE

Connect the work cable clamp to the piece to be cut or to the

metallic workbench.Take following precautions:

- VERIFY THAT THERE IS AGOOD ELECTRIC CONTACT
PARTICULARLY IF INSULATED OR OXIDATED COATED
SHEETS ARE CUT.

- MAKE GROUND CONNECTION AS CLOSE AS
POSSIBLE TO CUTTING AREA.

- THE USE OF METALLIC STRUCTURES WHICH ARE
NOT PART OF THE WORKPIECE, SUCH AS THE
RETURN CABLE OF THE CUTTING CURRENT, MAY
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ENDANGER THE SAFETY SYSTEM AND GIVE POOR
CUTTINGRESULTS.

- DO NOT MAKE A GROUND CONNECTION ON THE
PIECE WHICH HAS TO BEREMOVED.

WARNING !

Before starting with cutting operations verify that the parts

are properly assembled by inspecting the head of the torch

as shown on paragraph “TORCH MAINTENANCE”.

LOCATION AND HANDLING OF POWER SOURCE

- Choose location verifying that there is a good air flow and
no dust, smoke or gas is present.

- Make sure that obstacles do not prevent the cooling air
flow out of front and rear openings of the machine.

- Arrange on a level surface an open space of at least 500
mm. around the machine.

- In case the machine has to be moved always disconnect
the plug from the outlet and gather the cables and pipes so
as notto damage them.

- Check for the belt to be set in the correct position for lifting
the machine (Fig. L).

CONTROL, WARNING AND SAFETY
DEVICES.
POWER SOURCE

Figure (C) See drawing of back and front panel

1. GENERAL SWITCH O-I. (Fig.C-1

In position | (ON) the machine is ready for functioning green
signal light and green led (Fig.C-7) indicating mains ON
arelit.

Control and duty circuits are fed but there is no voltage in
the torch (STAND BY).

In position 0 (OFF) any functioning is inhibited, control
devices and warnings light are off.

2.CUTTING CURRENT POTENTIOMETER (Fig. D-C2)

It allows to set the intensity of cutting current supplied by the
machine according to the use (thickness of material/speed).
See TECHNICAL DATA for proper relation of intermittence
on/stand by to be adopted according to selected range.
(period =10 min.).

Tab.2 shows the cutting rate as a function of thickness for
materials in aluminium, iron and steel at a maximum current
of 25A.

3. PRESSURE REGULATOR (PLASMA COMPRESSED
AIR). (Fig.C-3)

Use the knob (turn and twist to release) to adjust pressure

untill you come to the value shown on TORCH TECHNICAL

DATA. Push knob to lock the adjustment.

4. GAUGE (Fig.C-4)
Read requested value (bar) on gauge.

5. ENERGIZED TORCH (YELLOW SIGNAL LIGHT).
(Fig.C-5)

- When lit it shows that cutting circuit has been

activated: Pilotarc or cutting arc“ON”.

It is usually off (disengaged cutting circuit) with non

activated torch button (stand by).

It is off, with torch button pushed, under following

conditions:

- During POSTGAS (>30s) phases.

- If the pilot arc is not moved to the part within max. 2
seconds.

- If the cutting arc interrupts because it is too far from the
torch-part, or the electrode is worn out, or the torch has
been forced away from the part.

-In presence of aSECURITY system.

6. THERMAL CUTOUT AND ABNORMAL VOLTAGE

(YELLOW LED for general warning) (Fig.C-6)

- When lit, it signals overheating of some component in the
power circuit, or abnormal input voltage of the power
supply (undervoltage or voltage surge)

- During this phase machine operation is disabled.

- Reset is automatic (the YELLOW led goes off) 4 sec after
the abnormal value (as described above) returns within
the permitted limits.

7.RATING PLATE (Fig. I)

a Utilisation data (cutting circuit).

1- Noload voltage (U,).

2-  Cutting current-voltage (1,/U,)

3- Dutycycle (X)inuse.

b Main power supply data.

4-  Number of phases and mains frequency 50/60 Hz.

5- Mainsvoltage (U,).

6- Maximum RMS current absorbed I1max and nominal
RMS currentabsorbed I,,.

¢ Generalinformation

7- Level of protection for sheathing

8- Symbol for apparatus suitable for environments with
increased risk of electric shock

9- Symbol for type of process

10- Energy conversion chart

11- Standards of reference

12- Apparatus identification

13- Name of manufacturer

14- Range of cutting current (min/max) and corresponding
conventional arc voltage.

15- Manufacturer’s serial number

16- Value of delayed action fuses to be used to protect the
power line.

17- Symbols referring to safety standards

TORCH

- The torch button is the only control device which can start
and stop cutting operations.

- When button is released the cycle is immediately and
always stopped with the exception of cooling air (post-air).

- Accidental manoeuvres: in order to start cycle button
mustbe pushed at least 500 ms.

CUTTING OPERATIONS

PRELIMINARIES.

- Check and follow instructions as foreseen in the
paragraphs 1 SAFETY and 2 INSTALLATION of the
presentinstruction manual.

Close (bring to position I) automatic mains switch and
general machine switch in sequence.

Choose, by turning the cutting current potentiometer, the
most suitable position to the work to be performed.

- Push and release torch button causing air outflow (3 20s
postair). .

During this phase, set air pressure till gauge indicates
value in “bar” requested according to the torch in use (see
TECHNICAL DATA).

Let air outflow terminate spontaneously to facilitate
removal of condense which settled on the torch.

CUTTING

Cutting mode:

WITH THE TORCH it is necessary to work with the
NOZZLE IN CONTACT.

WARNING!

-Making an unprepared contact cut will cause rapid wear of
the torch nozzle. Bring the torch nozzle near the edge of the
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workpiece (= 3 mm.), press the torch button; after approx.
0.5 seconds (pre-air) the pilot arc is struck (max duration 2
seconds). If the distance is correct, the pilot arc immediately
transfers to the workpiece causing the cutting arc to be
struck.

Move the torch on the surface of the workpiece making
steady progress along the ideal cutting line. Adjust the
cutting speed according to the thickness and the selected
current, and check that the arc coming out of the lower
surface of the workpiece has an inclination of 5-10° to the
vertical in the opposite direction to the cutting direction.

Figure (E) the drawing shows torch position on part
moving forward, arc tilting

- The removal of the torch from the piece or the absence of
material (end cut) causes the immediate interruption of
thearc.

- Interruption of arc (cutting or pilot) is obtained by releasing
torch button.

- Piercing: If you have to make this operation or if you have

to start from the center of the piece, ignite keeping the

torch tilted and bring it to an upright position with a smooth

movement.

This procedure avoids that returns of arc or melted parts

spoil the hole of the nozzle reducing its functionality.

Figure (F) the drawing shows the starting with

tilted torch

- This procedure prevents arc or melted particles to come
back thus spoiling the nozzle hole and reducing its
functionality quickly.

- Piercing of parts with a thickness of 25 % of max. usuable
foreseen, may be carried out directly.

COMMONEST CUTTING FAULTS
During cutting operations performance faults may arise
which are not caused by plant malfunctioning but by other
operational faults such as:
a Insufficient penetration or excessive scoria settlement:
-too high cutting speed,
-torchis too tilted,
-piece is too thick,
-electrode and nozzle are worn out.
b Interruption of cutting arc:
-cutting speed too low.
-excessive distance between torch and piece,
-electrode is worn out,
- intervention of the protections
c Tilted cutting (not perpendicular)
-torch position not correct
-asymmetric wear of nozzle hole and/or wrong
assemblage of torch parts.
d Excessive wear of nozzle and electrode:
-air pressure too low,
-contaminated air (humidity-oil),
-nozzle holder damaged,
-excessive pilotarc ignitions in the air.

MAINTENANCE

WARNING!

NEVER ACCESS INSIDE THE MACHINE (PANEL
REMOVAL) OR TOUCH THE TORCH (DISASSEMBLAGE)
WITHOUT HAVING DISCONNECTED POWER PLUG.
ANY INSPECTION PERFORMED UNDER VOLTAGE
INSIDE THE MACHINE OR INSIDE THE TORCH MAY
CAUSE SEVERE ELECTRIC SHOCKS CAUSED BY
DIRECT CONTACT WITH PARTS UNDER VOLTAGE:
TORCH

Periodically, according to its use or to cutting fults (see
Paragraph 5) verify wear of the parts connected to plasma
arc:

1.NOZZLE HOLDER (Figure G-1)

Unscrew manually from head of the torch. Clean throughly
and replace if damaged (burns, distortions or cracks). \erify
integrity of superior metal sector (actuator torch safety).
2.NOZZLE (Figure G-2)

Check wear of plasma arc hole and of inner and outer
surfaces.

If the hole is widened compared to its original width or if it is
damaged, replace nozzle. If surfaces are particularly
oxidated clean them with extra fine abrasive paper.

3. AIRDISTRIBUTION RING (Figure G-3)

Verify there are no burns or cracks or that airflow holes are
not obstructed. If damaged, replace immediately.

4. ELECTRODE (Figure G-4)

Replace electrode when crater settling on emitting surface
isabout 1,5 mm.

Figure (G) drawing shows exploded view of torch

Figure (H) drawing shows electrode with crater

WARNING!

- Before making any operation to the torch let it cool at least
allalong the”postgas” period.

- Except for particular cases it is advisable to replace
electrode and nozzle ATTHE SAME TIME.

- Respect assembly order of torch parts (reserved
compared to disassemblage) Fig.G.

- Be careful that distributing is assembled properly.

- Reassemble nozzle holder screwing tightly and manually.

- Never assemble nozzle holder without having assembled
electrode distributing ring and nozzle beforehand.

- Timely and appropriate control procedures on torch parts
are essential for safety and functionality of the cutting
system.

TORCH BODY, HANDLE AND CABLE.
- These parts usually need no particular maintenance with
the exception of a periodic inspection and an accurate
cleaning to be made WITHOUT THE USE OF
SOLVENTS.
In case of damages to the insulation such as breaks,
cracks and burns or even a loosening of electric
conductors, the torch CANNOT BE USED FURTHER
SINCE SAFETY CONDITIONS HAVE NOT BEEN
RESPECTED.
IN THIS CASE, REPAIRING (EXTRAORDINARY
MAINTENANCE) CANNOT BE MADE ON SITE BUT
NEEDS TO BE DELEGATED TO AN AUTHORIZED
SERVICE CENTER TO MAKE SPECIALTEST TRIALS
AFTER REPAIRING HAS BEEN EXECUTED.

- In order to keep the torch and cable efficient it is
necessary to follow these precautions:

- DO NOT touch torch and cable with warm or hot parts.

- DONOT strainthe cable.

- DO NOT move the cable on sharp edges or abrasive
surfaces.

- Gatherthe cable inregular coilsifitis too long.

- DONOT steponthe cable.

COMPRESSED AIRFILTER

The filter drains condense automatically all the times it is
disconnected from the compressed air line.

Inspect the filter periodically; if the glass contains water,
manual purge can be made pushing upward the drain
connector.

If the filter cartridge is dirty it has to be replaced in order to
avoid excessive leaks.

DO NOT USE SOLVENTS TO CLEAN THE FILTER; USE
SOAPY WATER ONLY.
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)
BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG:

VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

SICHERHEIT

:‘3"*

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH ENDEN.

Die elektrische Installation der Plasmaschneidanlage
muR von "FACHLEUTEN" unter Beachtung der
UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN UND -
GESETZE vorgenommen werden.

- Die Plasmaschneidegerates darf ausschlief3lich an ein
Versorgungsnetz mit geerdetem Nulleiter
angeschlossenwerden.

- Stellen Sie sicher, daBl die Steckbuchse
ordnungsgeman mit der SCHUTZERDUNG verbunden
ist.

- Vermeiden Sie DIREKTE Kontakte mit NICHT isolierten
Teilen"SCHNEIDESCHALTKREISES " (1).

- Tragen Sie stets Schutzkleidung und -ausriistung, z.B.
isolierende Handschuhe und Schuhe.

- Halten Sie die Schutzkleidung in einwandfreiem
Zustand, also frei von Schmutz und Rissen.

- KEINE Kabel und Schneidbrenner mit verschlissenen
Isolierungen oder gelockerten Stromanschliissen
verwenden.

- Die Anlage NICHT in feuchter, nasser Umgebung oder
im Regen verwenden.

- Die Maschine muf3 wahrend der ordentlichen Wartung
des Schneidbrenners ausgeschaltet werden, z. B.beim
Wechsel von Elektrode und Duse.

- Klemmen Sie die Maschine wéhrend der Installation,
Kontrolle und Wartung von der Steckbuchse ab.

ANMERKUNG (1)

Der elektrische Schaltkreis umfassend alle

LEITERMATERIALIEN, die der Schneidestrom durchlauft.

D®O=7

DIE VOM PLASMALICHTBOGEN AUSGEHENDE
STRAHLUNG KANN DIE AUGEN

SCHADIGEN UND HAUTVERBRENNUNGEN
VERURSACHEN.

- Augen immer mit auf Maske oder Helm montiertem
Schweiler-Blendglas schiitzen, Starke: DIN 4-11, je
nach Schnittprozef (mit Kontakt oder auf Distanz) und
Stromstérke.

Tragen Sie Schutzkleidung, damit die Hautoberflachen
nicht der vom Lichtbogen ausgehenden UV-Strahlung
ausgesetzt werden.

Stellen Sie sicher, daR sich in der Nahe aufhaltende
Personen vor der schadlichen Lichtbogeneinwirkung
geschutztsind.

=

RAUCH UND GAS KONNEN IHRE GESUNDHEI
GEFAHRDEN.

- Sorgen Sie fur ausreichenden Luftaustausch und fir
Rauchabsauganlagen in der "Nahe" des
Schneidelichtbogens, z. B. Saugbénke oder
Wasserflachensauger.

Wenn die Beliftung nicht ausreicht, um alle Rauche und
Gase abzufangen, benutzen Sie persdnliche
Atemgerate.

- Keine mit chlorierten Losungsmittel gereinigten
Materialien oder in der Nahe dieser Ldsungsmittel
schneiden; unter Einwirkung der vom Lichtbogen
erzeugten UV-Strahlen kdnnen sich giftige Gasdampfe
bilden.

Vermeiden Sie das Schneiden auf lackierten, mit
galvanischem Uberzug versehenen oder
schmiermittelverschmutzten Stellen; reinigen Sie das Teil
vordem Schneiden.

O

LARM KANN IHR GEHOR SCHADIGEN.

- Der vom Schneidelichtbogen ausgehende

Gerauschpegel kann 85 dB(A) Uiberschreiten.

Prifen Sie den LARMPEGEL, dem das Personal

TAGLICHAUSGESETZT wird.

- Bei Uberschreiten der zulassigen Grenzwerte ist
individuelle Larmschutzausriistung zu benutzen.

&

BRANDE UND EXPLOSIONEN KONNEN VON
FUNKENFLUG UND HEISSER SCHLACKE
AUSGELOST WERDEN.

- Nicht auf Behaltern, GefaBen oder Rohrleitungen
schneiden, die entflammbare Stoffe oder flissige bzw.
gasformige Brennstoffe enthalten oder enthalten haben.
Im Umkreis von mindestens 10 m alle brennbaren Stoffe
einschlieRlich Abfalle (Papierstreifen, Pappkartons usw)
entfernen.

Stellen Sie den Zugang zu geeigneten
Feuerldschgeraten im Arbeitsbereich sicher.

ALLGEMEINES

DER PLASMABOGEN UND

DASANWENDUNGSPRINZIP DES

PLASMASCHNEIDENS.

- Plasma ist ein Gas, das bei extrem hohen Temperaturen
soweit erhitzt und ionisiert wird, daB es elektrisch leitet.

- Dieses Schneideverfahren bedient sich des Plasmas, um

den elektrischen Lichtbogen zum metallischen Werkstiick

zu Ubertragen, das durch die Hitze schmilzt und getrennt
wird.

Der Brenner wird mit Druckluft gespeist, die sowohl fir

das Plasmagas wie auch das Kuhl- und Schutzgas aus

einer einzigen Versorgungsquelle stammt.

Der Zyklusstart ist charakterisiert durch einen Lichtbogen,

Pilotenflamme genannt, der sich wegen des

Kurzschluf3stromes zwischen der beweglichen Elektrode

(Minuspol) und der Brennerdise (Pluspol) bildet.

- Wenn man den Brenner in direkten Kontakt mit dem zu
schneidenden Werkstiick bringt (das mit dem Pluspol der
Stromquelle verbunden ist), wird die Pilotenflamme von
der Elektrode auf das Werkstuck Ubertragen und bildet
dadurch einen Plasmalichtbogen, auch
Schneidelichtbogen genannt.

- Die Aufrechterhaltungsdauer der Pilotenflamme wird
werkseitig auf 2 Sekunden eingestellt. Erfolgt die
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Ubertragung wahrend dieser Zeit nicht, wird der Zyklus
automatisch unterbrochen und nur die Kuihlluftzufuhr
aufrechterhalten.

- Zum Start eines neuen Arbeitsganges den Brennerknopf
loslassen und erneut driicken.

ZUSAMMENSETZUNG DER ANLAGE
Das Plasmaschneidesystem enthalt:
- STROMQUELLE PLASMA

komplett mit:

- Versorgungskabel

- Anschluf3kit fir Druckluft

- Massekabel mit Klemme

- Plasmaschneidbrenner

STROMQUELLE FUR PLASMASCHNEIDEN

-Schutzklasse : Classel
-Schutzgrad der Hillle P21
-Warmeisolierklasse H
-Dimensioni (mm) 410x120x210

INPUT

VERSORGUNGSSPANNUNG 1ph+PE - 50/60 Hz / 230+15%

Duty Cycle % 100 60 | 20(max)
Stromaufnahme AMS A 9 11,5 19
Leistung kw 1,2 16 2.8
Leistungsiaktor cosp| 060 | C61 | 0,64
Netz-Tragesicherungen A 16
OUTPUT

LEERSPANNUNG: 430V

Duty Cycle % | 100 60 20
Schneidespannung V| 848 8’8 a0
Schneidestrom Al 12 15 25
Schneideleistung

(Kohlenstah!) mm 3] 4 6

GEWICHT DER SCHWEISSMASCHINE (Tabelle 1)

HANDBRENNER FUR PLASMASCHNEIDEN
(im Lieferumfang enthalten)

- Verwendetes Gas: Trockene Druckluft
- Luftdruck: 5,5 bar
- Gesamte Luftférdermenge

(fur Plasma und Kihlung): 100L/min
- Zundverfahren: Kontakt bewegliche Elektrode - Dise
- Schneidestrom: 7+25A
- Gewicht (kg): 1kg

Bild (A) Zeichnung des Gerates

ACHTUNG!

SIHERHEIT

DES PLASMASCHNEIDESYSTEMS

Nur das Modell mit vorgesehenem Brenner und

vorgesehenem Stromanschluf3, wie in den technischen

Daten angegeben, garantiert, dafl die vom Erzeuger

erstellten SicherheitsmaBnahmen greifen.

(Blockiersystem)

- VERWENDEN SIE keine Brenner oder andere
Verbrauchsteile anderen Ursprungs.

- VERSUCHEN SIE NIE Brenner, die fur andere
Schneideverfahren oder  Schweilarbeiten erzeugt
wurden, an die Stromquelle anzuschlielen

- MISSACHTUNG DIESER OBENGENANNTEN
PUNKTE kann zu gro3en Sicherheitseinschrankungen
und zu Gefahren fiir den Betreibenden fiihren und das
Garat beschadigen.

INSTALLIERUNG

MONTAGE DER GETRENNTENTEILEN

Plasma aus der Schutzverpackung herausnehmen und
mit der Montage der verschiedenen Teile beginnen: siehe
Abbildung B - Druckluftanschluss und Abbildung
Riemenmontage (Abb. L).

ANSCHLUSS DER DRUCKLUFT

Bereiten Sie eine Druckluftleitung mit folgenden
Eigenschaftenvor:

Druckluft 5 Bar, Leistung 100 L/ min.

WICHTIG!

Zu feuchte oder zu o6lhaltige Luft kann die Teile
uberdurchschnittlich beanspruchen oder den Brenner
schadigen.

Wenn Zweifel an der Qualitat der Druckluft bestehen,
sollte ein Lufttrockner Uber dem Filtereinlal? befestigt
werden.

SchlieBen Sie die Druckluftleitung mit flexiblen Rohren an
das Gerat an. \erwenden Sie einen der beigelegten
Anschluf3stiicke, das Sie auf dem Luftansaudfilter, der sich
aufdem hinteren Teil des Gerétes befindet, befestigen.

Bild (B) Anschluf? der Druckluft

WICHTIG!
Uberschreiten Sie nicht den Maximaldruck von 8 Bar

ANSCHLUSS AN DIE STROMLEITUNG
Die Maschine muB an ein Leitungssystem mit Nulleiter und
"PE"-Schutzleiter zur Erdung angeschlossen werden.
Prufen Sie, ob der entsprechende AnschluRdraht der
Buchse tatséchlich mit der \Verteilungserde verbunden
ist.

TAB. 1

ANSCHLUSS DES MASSEKABELS

SchlieBen Sie die Zangenklemme des Massekabels an das
Schneidstiick oder an die Metallbank an und beachten Sie
dabei folgende Vorsichtsmanahmen:

- ACHTEN SIE DARAUF DASS EIN GUTER
ELEKTRISCHER KONTAKT HERGESTELLT WIRD,
INSBESONDERE WENN BLECHE MIT
ISOLIERSCHICHT, OXIDATEN ETC. GESCHNITTEN
WERDEN.

SCHLIESSEN SIE DIE MASSE SO NAHE WIE
MOGLICH AN DEM SCHNEIDEORT AN.

DIE VERWENDUNG VON METALLSTRUKTUREN, DIE
NICHT TEIL DES ARBEITSSTUCKES SIND, WIE
STROMRUCKLEITER DES SCHNEIDESTROMS,
KANN GEFAHRLICH SEIN UND SCHLECHTE
SCHNEIDERESULTATE ERGEBEN.

SCHLIESSEN SIE DIE MASSE NICHT AN DEM TEIL
DES WERKSTUCKES AN, DAS ENTFERNT WERDEN
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SOLLT.

ANSCHLUSS DES PLASMASCHNEIDBRENNERS
WICHTIG!
Bevor Sie die Schneidearbeiten aufnehmen, uberprufen
Sie, ob der AnschlulR der Abniitzungsteile korrekt
durchgefihrt wurde, indem Sie den Brennerkopf laut
Paragraph “Instandhaltung des Brenners” kontrollieren.

LAGE UND BEWEGUNG DER STROMQUELLE

- Suchen Sie sich den Standort dort aus, wo eine gute
Luftzirkulation besteht und kein Staub, Rauch oder
konduktive oder agressive Gase Zugang haben.
Sorgen Sie dafur, dal nicht etweige Gegenstande den
KuhlluftfluR aus den hinteren und vorderen Offnungen
des Gerates behindern

- Sorgen Sie fur eine waagerechte Flache mit einem
Freiraum rund um das Gerat von mindestens 500mm.
Wenn Sie das Gerat verstellen missen, stecken Sie das
Gerat immer aus und sammeln Sie alle Kabel und Rohre
ein, um sie nicht zu beschéadigen.

Kontrollieren Sie die richtige Position des Riemens zum
Anheben der Maschine (Abb. L).

KONTROLL VORRICHTUNGEN,
SICHERHEITSLICHTER

Stromquelle
Bild (C) Siehe Zeichnung vordere und hintereTafel.

1HAUPTSCHALTERO-1,(Abb.C-1)

In Position | (ON) ist das Gerat betriebsbereit (Griines
Lichtsignal des Schalters plus griines Led (Abb-7) fur
Netzanwesenheit).

Die Kontrollmechanismen werden mit Strom versorgt, aber
der Brenner ist Spannungsfrei (STAND BY).

In Position O (OFF) ist jede Funktion des Gerates
unterbrochen, die Kontrolleeinrichtungen sind deaktiviert,
die Signale leuchten nicht auf.

2POTENTIOMETER FUR SCHNEIDESTROM.

(Abb.D, C-2)

Ermdglicht, daR Schneide Stromstéarke des Geréates an die
Anwendungsart angepafdt werden kann ( Dicke des
Material, Geschwindigkeit).

Siehen Sie in den technischen Daten nach, um das
korrekte Verhaltnis zu wenden; Arbeit-Pause je nach
Anwendungs modus zu finden. (periode 10min).

In Tab.1 ist die Schneidegeschwindigkeit in Abh&angigkeit
von der Dicke flr Aluminium-, Eisen- und Stahimaterial
beim Héchststrom von 25 A dargestellt.

3 DRUCKREGULATOR (PLASMA DRUCKLUFT)
(Abb.C-3)

Bewegen Sie den Griff (ziehen Sie, um die Blockierung
aufzuheben und drehen Sie) um den Druck an der t.D. unter
Punkt Brenner angegebenen Wert anzupassen. Schieben
Sie den Griff nach vorne, um die Steuerung zu blockieren.

4MANOMETER (Abb.C-4)
Lesen Sie den Wert (BAR) auf dem Manometer .

5 BRENNER IN FUNKTION (Gelbes Led bei
Anwesenheit von Spannungindem Brenner)

(Abb-5)

Wenn das Licht aufleuchtet ist der Schneidekreislauf
aktiviert.

Pilotbogen oder Schneidebogen “ON”

Der Brenner ist abgeschaltet (Schneidekreislauf
unterbrochen) wenn der Brennerschalter nicht gedruckt
wird (Stand By)

Der Brenner ist unter folgenden Bedinungen deaktiviert,
obwohl der Brennerschalter eingeschaltet ist:

Wahrend der Phase NACHLUFT (>20s).

Wenn der Pilotbogen nicht auf das Werkstiick innerhalb

von 2sek. Ubertragen wird.
- Wenn der Pilotbogen aufgrund zu groRer Distanz
zwischen Brenner und Werksttick tiberméafige abniitzung
der Elektrode oder Nachlassen des Bogen unterbrochen
wird.
Wenn sich ein Sicherheitsmechanismus einschaltet.

6 THERMISCHE SICHERUNG UND STORUNGEN DER

NETZSPANNUNG (Led fir Generalalarm)

(Abb.C-6)

- Durch ihr Aufleuchten weist die Led darauf hin, daR
irgendeine Komponente des Leistungsschaltkreises
Gberhitzt oder die Versorgungsspannung am Eingang
gestortist (Unter- oder Uberspannung).

- Wahrend dieser Phase ist die Maschine nicht

betriebsbereit.

Die Wiederherstellung der Betriebsbereitschaft erfolgt

automatisch (Erldschen der LED) 4 Sekunden, nachdem

eine der oben genannten Anomalien wieder innerhalb der
zugelassenen Grenzwerte liegt.

TYPENSCHILD MIT DEN CHARAKTERISTISCHEN

DATEN (Abb.I)

a  Betriebsdaten (Schneidezyklus).

1-  Leerlaufspannung (U,).

2-  Schneidestrom/-spannung (I,/U,)

3- Aussetzungsverhaltnis (X) bei der Verwendung.

b  Leiterdaten (Versorgung).

4-  Phasenzahlund Versorgungsspannung 50/60 Hz.

5-  Versorgungsspannung(U,).

6- Maximale Stromaufnahme RMS
Nennstromaufnahme RMS |,

c Allgemeine Daten

7-  Schutzart Umhillung

8- Symbol fur Apparate, die fir Umgebungen mit erhohter
Stromschlaggefahr geeignet sind

9-  Symbolfurden Prozef3typ

10- Schemafir die Energieumwandlung

11- VerweiseaufVorschriften

12- Identifikation des Apparates

13- Herstellername

14- Bereich des Schneidestroms (min/max) und der
entsprechenden konventionellen
Lichtbogenspannung.

15- Seriennummer der Fabrikation

16- Werte der verzogert ansprechenden Sicherungen, die
zum Schutz der Leitung einzubauen sind.

17- Symbole beziehen sich auf Sicherheitsvorschriften.

I1max

BRENNER

Der Brenner ist der einzige Ausldser, von wo aus der Start
und das anhalten der Schneidarbeit gesteuert werden
kann.

Wenn der Schalter augelassen wird, wird sofort der Zyklus
in jeder Phase unterbrochen. Nur die Luftkiihlung lauft
Weiter (Nachluft)

Zuféllige Arbeit: um das Aufahren des Zyklus zu
ermdglichen, mufl der Schalter mindestens 500ms
gedruckt werden.

SCHNEIDEVERFAHREN

VORBEDINGUNGEN
- Uberprifen Sie die Vorkehrungen am Paragraph (1)
SICHERHEIT und (3) INSTALLIERUNG

- Stellen Sie den automatischen Stromschalter und den
Hauptschalter des Geréates auf Pos. 1 ein.

- Suchen Sie, indem man auf das Potentiometer des
Schneide-Stroms einwirkt, die fur die gewinschte
Arbeitsart geeignete Einstellung.

- Durch Dricken und Loslassen des Brennerknopfes wird
das Ausstromen von Luft ermdglicht (320 Sekunden-
Nachluft).

- Regulieren Sie wahrend dieser Phase den Luftdruck
solange, bis auf dem Manometer der gewiinschte “Bar”
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Wert der verwendeter Brenner zugrundeliegt (siehe
technische Daten), ablesbar ist.

- Lassen Sie den LuftausfluB, spontan beenden um die
Beseitigung von erwaigem Kondenswasser, das sich im
Brenner angesammelt hat, zu beseitigen.

SCHNEIDEN

Vorgehensweise beim Schneiden:

BEI VERWENDUNG DES BRENNERS
KONTAKTDUSE gearbeitet werden.
VORSICHT!

- Das Kontaktschneideverfahren verursacht dort, wo es
nicht vorgesehen ist, den vorzeitigen \erschlei®3 der
Brennerdise. Die Brennerdise dem Werkstiickrand
annéhern (= 3 mm.) und den Brennerknopf driicken. Nach
etwa 0,5 Sekunden (Luftvorstromung) zundet die
Pilotenflamme (Dauer max. 2 Sekunden). Wenn die
richtige Distanz gewahlt wurde, wird die Pilotenflamme
sofort zum Werkstick Ubertragen und lalRt dort den
Schneidelichtbogen entstehen.

Nun den Brenner auf der Oberflache des Werkstiickes
gleichmaRig entlang der Ideallinie weiterfuhren. Passen
Sie die Schnittgeschwindigkeit an die Dicke und den
gewahlten Strom an. Der Lichtbogen, der aus der unteren
Flache des Werkstuckes tritt, muB gegen die
Vorschubrichtung einen Neigungswinkel von 5-10° im
Verhaltnis zur Senkrechten haben.

muf}  mit

Bild (E) Position des Brenners auf dem Werkstuck.
Winkel des Bogens

Die Entfernung des Brenners vom Werkstick und das
Fehlen von Material (Ende Schneidvorgang) verursacht
sofort die Unterbrechung des Lichtbogens

Der Bogen (Pilot oder Schneidebogen) wird immer durch
Auslassen des Brennerschalter unterbrochen.

- Bohren: Wenn Sie diese Arbeit durchfiihren miissen oder
in der Mitte des Stilickes beginnen mussen, fahren Sie mit
gebeugtem Brenner an und richten Sie ihn mit
fortlaufender Bewegung in vertikale Position auf.

Das verhindert, das Ruckschlage des Bogens oder
Schmelzteilchen das Disenloch beschadigen und so
sehr schnell die Funktionstiicktigkeit verringern.

Bild (F) Anfahren mitgebeugtem Brenner

Dieses Vorgehen \ermeidet es, dal der Lichtbogen oder

lose Partikel zuruickschlagen, die Disendffnung schadigen

und zur schnellen Abnahme deren Funktionstiichtigkeit

fahren.

- Loécher in Werkstiicken mit einer Dicke 25% des
Maximums, das vorgesehen ist, kénnen sofort
durchgefiihrtwerden.

HAUFIGE SCHNEIDEFEHLER

Waéhrend der Schneidearbeit konnen einige Defekte bei der

Ausfiihrung auftreten, die nicht auf Anomalien des Gerates

zurtickzufiihren sind, sondern auf andere Aspekte, wie:

a Ungentigendes Eindringen oder exzessive Bildung von
Rickstanden:

- Schneidegeschwindigkeitist zu hoch

- DerBrenner wird zuviel gebeugt

- ZugroRRe Dicke des Stiickes

- Elektrode und Brennerdiise schon abgenutzt

b Unterbrechen des Schneidebogens:

- Schneidegeschwindigkeitist zu gering

- ZugroRRe Distanz zwischen Brenner und Stiick

- Elektrode verbraucht

- Einsetzen des Sicherheitsschutzes

¢ Schiefer Schnitt (nichtlotrecht)

- Position des Brenners nicht korrekt

- Assymetrischer Verbrauch der Disenéffnung und/oder
nicht korrekte Montage der Brennerteile

d Extreme Abnutzung der Duse und der Elektrode:

- Luftdruck zu nieder .

- Verschmutzte Luft (Feuchtigkeit Ol)

- Dusentragarm defekt
- Zuhéufiges Anfahren des Pilotbogens in der Luft

INSTANDHALTUNG

Achtung!

NAHERN SIE SICH NIE DEM INNEREN DER
STROMQUELLE (ABNAHME DER ABDECKUNGEN)
ODER HANTIEREN SIE NIE AM BRENNER
(DEMONTAGE) OHNE DASS VORHER DER STECKER
HERAUSGEZOGENWURDE.

KONTROLLEN, DIE UNTER SPANNUNG DES GERATES
ODER DES BRENNERS DURCHGEFUHRT WERDEN,
KONNEN SCHWERE ELEKTROSCHOCKS DURCH
KONTAKT MIT SPANNUNGSGELADENEN TEILEN
HERVORRUFEN.

BRENNER

Uberpriifen Sie je nach Arbeitsintensitat oder bei
Auftreten von Schneidefehlern (siehe Par. 5) den Zustand
folgender Brennerteile:

1DUSENHALTERUNG (Bild G-1)

Schrauben Sie sie vom Brennerkopf ab.

Saubern Sie sie sorgfaltig oder ersetzen Sie sie, wenn
beschadigt (Brandzeichen, Verformungen etc.)
Uberprifen Sie die Unversehrteil des oberen
Metallabschnittes (Auslésen der Brennerabsicherung)
2DUSE (Bild G-2)

Uberpriifen Sie das Durchgangsloch des Plasmabogens
und die inneren und auReren Flachen.

Ersetzen Sie die Dise, wenn das Loch verbreitet zum
urspriinglichen Durchmesser erscheint oder verformtist.
Wenn die Oberflachen sehr oxidiert sind, séaubern sie mit
sehr feinem Reibepapier

3 LUFTVERTEILERRING (Bild G-3)

Achten Sie, daB keine Brandzeichen vorhanden sind oder
daR die Luftdurchlaf3lécher verstopft sind.

Wenn beschédigt, dann sofortiger Austausch.

4 ELEKTRODE (Bild G-4)

Ersetzen Sie die Elektrode, wenn die Kratertiefe, die sich
auf der emittierenden Oberflache bildet, ca. 1,5mm betrégt.

Bild (G) Explosionszeichnung Brenner
Bild (H) Elektrode mitKrater

ACHTUNG!

- Vor Eingriffen am Brenner lassen Sie den Brenner
auskuhlen, zumindestens bis die Postluft-Zeit
abgelaufenist

Bis auf spezielle Falle ist es ratsam, die Elektrode und die
Diise GLEICHZEITIG auszutauschen

Halten Sie die Reihenfolge beim Zusammenbau der
Brennerkomponenten ein. Achten Sie, dal der
Verteilerring im richtigen Drehsinn montiert wird (Bild.G).
Befestigen Sie die Disenhalterung so, daR Sie sie
héndisch mit leichtem Druck festdrehen.

Montieren Sie die Dusenhalterungauf keinen Fall ohne
vorher praventiv die Elektrode, den \erteilerring und die
Duse befestigt zu haben.

Die Rechtzeitigkeit und die richtige Durchfiihrung der
Kontrolle bei den \erbrauchsteilen des Brenners
sind wichtig fur die Sicherheit und die
Funktionstichtigkeit das Systems.

BRENNERKORPER GRIFF UND KABEL
Normalerweise bendtigen diese Teile keine besondere
Wartung bis auf eine regelmaRige Uberpriifung und
sorgféltige Sduberung ohne Verwendung von Putzmittel.
Wenn Isolationsschaden auftreten wie Bruch,
Brandzeichen oder \erlangsamung der elektrischen
Leitung DARF der Brenner nicht weiter verwendet
werden, da sonnst gegen die Sicherheitsvorschriften
verstoRen wird.

IN DIESEM FALL KANN DIE REPARATUR NICHT AN
ORT UND STELLE DURCHGEFUHRT WERDEN,
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SONDERN MUR AN EINE AUTORISIERTE
SERVICESTELLE, DIE SPEZIELLE PRUFUNGEN
NACH DER REPARATUR DURCHFUHREN KANN,
WEITERGELEITET WERDEN.

UM BRENNER UND KABEL IN GUTEM ZUSTAND ZU
BEWAHREN MUSSEN EINIGE VORKEHRUNGEN
GETROFFENWERDEN:

Lassen Sie Kabel und Brenner nicht mit heiBen Teilen in
Kontakt kommen.

Setzen Sie das Kabel nicht extremen Zugkréften aus
Fihren Sie das Kabel nicht tUber scharfe Kanten oder
scheuernde Oberflachen.

- Holen Sie das Kabel in regelméfigen Schlingen ein,
wenn es zu lang ist.

Fahren Sie mit keinem Gegenstand tiber das Kabel.

DRUCKLUFTFILTER

Der Filter ist mit einem automatischen
Kondenswasserentfernen versehen, der bei Anschlu3 an
die Druckluftleitung angeschlossen wird.

Uberprufen Sie periodisch den Filter. Wenn sich Wasser
im Gafall zeigt, muB der AuslaBstutzen gegen den
Uhrzeigersinn gedreht werden und mann kann handisch
reinigen.

Wenn der Kartusschenfilter besonders verschmutzt ist,
muB er ersetzt werden, um gréRere Ladungsverluste zu
vermeiden.

Verwenden Sie KEINE Putzmittel zur Reinigung des
Filters sondern nur Seifenwasser

(NL)

GEBRUIKSAANWIJZING

OPGELET

VOORALEER DE MACHINETE GEBRUIKEN,
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING
LEZEN.!

VEILIGHEID

:‘i«*

DE ELEKTRISCHE SHOCK KAN DODELIJK ZIIN.

De elektrische installatie van het toestel voor het
plasmasnijden moet uitgevoerd worden door
"ERVAREN" personeel en in overeenstemming met de
NORMEN en WETTEN M.B.T.
ARBEIDSONGEVALLEN.

- Het plasmasnijbrandapparaat moet uitsluitend
aangesloten worden op een voedingssysteem met een
neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Controleren of het voedingscontact correct verbonden
werd met de "BESCHERMENDE
AARDEAANSLUITING".

- "RECHTSTREEKSE” contacten vermijden met NIET
geisoleerde gedeelten van het"SNIJCIRCUIT" (1).

- Steeds beschermende kledij en accessoires dragen,
zoals handschoenen en geisoleerd schoeisel.

- De beschermende kledij in goede staat, schoon en
zonder scheuren bewaren.

- GEEN kabels en fakkels gebruiken met een versleten
isolatie of met losse elektrische aansluitingen.

- Het toestel NIET gebruiken in vochtige, natte ruimtes of

inderegen.

- De machine afzetten tijdens het gewoon onderhoud van
de fakkel, vb.vervanging van elektrode en sproeier.

- De machine loskoppelen van het voedingscontact
tijdens de installatie en de operaties van nazicht en
onderhoud.

OPMERKING (1

Het elektrisch circuit dat ALLE GELEIDENDE materialen

bevat doorlopen door de snijstroom.

®O=~

DE UITSTRALING GEPRODUCEERD DOOR DE
PLASMABOOG KAN DE OGEN BESCHADIGEN EN EEN
VERBRANDING VAN DE HUID VEROORZAKEN.

- De ogen altijd beschermen met inactinische glazen voor
lassers gemonteerd op maskers of helmen met gradatie
DIN 4-11, naargelang de snijwijze: met contact of op
afstand, en in verhouding met de intensiteit van de
stroom.

- Bij het dragen van de beschermende kledij vermijden de
huid bloot te stellen aan de ultraviolet stralen
geproduceerd door de boog.

- Er zich van vergewissen dat de andere personen in de
nabijheid beschermd zijn tegen de schadelijke effecten
van de boog.

=

ROOK EN GAS KUNNEN GEVAARLIJK ZIJINVOOR UW
GEZONDHEID.

- Een adequate luchtverversing en gepaste
evacuatiemiddelen voor de rook voorzien in de
"nabijheid" van de snijboog, vb. aanzuigbanken of met
watervlak.

Indien de ventilatie niet gepast is voor het onderscheppen
van alle rook en gas, individuele ademhalingstoestellen
gebruiken.

- Schone materialen niet snijden met gechloreerde
solventen of in de nabijheid van deze solventen; onder de
invioed van de ultraviolet stralen van de boog kunnen
deze toxische gassen vormen.

Vermijden te snijden op geverfde delen of delen met
gegalvaniseerde bekledingen of die vuil zijn van de
smeerproducten; voor het snijden het stuk zorgvuldig
schoonmaken.

O

HET LAWAAI KAN HET GEHOOR BESCHADIGEN.
Het niveau van het lawaai geproduceerd door de snijboog
kan de 85 dB(A) overschrijden.

- Het niveau van de persoonlijke DAGELIJKSE
BLOOTSTELLING aan hetlawaai verifiéren.

- Adequate individuele beschermingsmiddelen gebruiken
ingeval de toegestane limieten overschreden worden.

&

VUUR EN ONTPLOFFINGEN KUNNEN ONTSTAAN

DOOR VONKEN ENHETE METAALSLAK

- Niet snijden op bakken, recipiénten of buizen die
ontvlambare producten of vloeibare en gasachtige
verbrandingsstoffen bevatten of bevat hebben.
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- Uit de snijzone, op een minimum straal van 10 m, alle
brandbare materialen verwijderen inbegrepen de
afvalproducten (vodden, kartons, enz.).

- In de snijzone de toegang verzekeren voor de geschikte
inrichtingen. tegen brand.

ALGEMEEN

DE PLASMABOOG EN HET TOEPASSINGSPRINCIPE
VAN HET PLASMASNIJBRANDEN.

- Het plasma is een gas verwarmd aan een uiterst hoge
temperatuur en geioniseerd zodanig dat het een
elektrische geleider wordt.

Deze snijprocedure gebruikt het plasma om de
elektrische boog over te brengen naar het stuk metaal dat
door de warmte gesmolten wordt en afgescheiden.

De fakkel maakt gebruik van perslucht afkomstig van een
afzonderlijke voeding zowel voor het plasmagas als voor
het koel- en beschermingsgas.

Het vertrek van de cyclus wordt bepaald door een boog,
genoemd pilootboog die zich vormt tussen de mobiele
elektrode (polariteit -) en de sproeier van de fakkel
(polariteit +) als effect van de stroom van de kortsluiting
tussen deze twee elementen.

Door de fakkel in rechtstreeks contact te brengen met het
te snijden stuk ( verbonden aan de polariteit + van de
stroombron) wordt de pilootboog overgebracht tussen de
elektrode en het stuk zelf, waarbij een plasmaboog wordt
gevormd, ook snijboog genoemd.

- De tijd van het aanhouden van de pilootboog ingesteld in
de fabriek bedraagt 2s ; indien de overbrenging niet wordt
uigevoerd binnen deze tijd, wordt de cyclus automatisch
geblokkeerd, afgezien van het aanhouden van de
koellucht.

Om de cyclus opnieuw te hervatten moet men de
drukknop fakkel loslaten en terug indrukken.

SAMENSTELLING VAN HET APPARAAT
Hetvolledige snijapparaat omvat:
- EENPLASMA STROOMBRON
bestaande uit :
-Voedingskabel
-Verbindingsstukken perslucht
- Massakabel metklem
- Toorts voor plasmasnijden

STROOMBRONVOORPLASMASNIJBRANDEN
PLASMA

-Elektrische beveiliging : Klasse
-Beschermingsniveau behumng P21
-Thermische isolatieklasse : H
-Afmetingen (mm) : 410x120x210

INPUT

Voedingsspanning: 1ph+PE - 50/60 Hz / 230=15%

Duty Cycle % 100 60 20(max)
Stroomverbriik RMS A 9 11,5 19
Vermogen KW 12 16 28
Krachtfactor cosgp| 060 | G61 | 0,64
Veriraagde Netzekeringen | A 16

OUTPUT

Nullastspanning: 430V

Duty Cycle % | 100 60 20

Gebruikelijke snijspanning| V | 84.8 85 Q0

Gebruikelijke snijstroom | A 12 15 25

Snijcapaciteit
(koolstofstaal) mm 3 4 6

GEWICHT DER MASCHINE (Tabelle 1)

HANDBEDIENDE BRANDER VOOR

PLASMASNIJBRANDEN

(indotatie)

-Gebruiktgas: Droge perslucht

-Druk perslucht: 5,5 bar

-Totaal luchtvermogen (voor Plasmaen koeling): 100 L/ min

-Systeem geactiveerd met contact mobiele
elektrode - sproeier

-Stroom snijden : 7+25A

-Massa (Kg) : 1Kg

Figuur (A) afbeelding buitenafmetingen van het
apparaat.

LETOP!

BEVEILIGING VAN HET PLASMA SNIJSYSTEEM.

De door de fabrikant getroffen beveiligingsvoorzieningen
(grendelingssysteem) zijn uitsluitend gegarandeerd als het
in de “TECHNISCHE GEGEVENS” vermelde
brandermodel en de bijbehorende stroombron worden
gebruikt.

GEEN branders en bijbehorende onderdelen van andere
oorsprong GEBRUIKEN.

NIET POGEN branders ontworpen voor SNIJ- of
LASWERKZAAMHEDEN die niet in deze handleiding zijn
behandeld OP DE STROOMBRON AAN TE SLUITEN.
HET NIET RESPECTEREN VAN DEZE REGELS kan
ERNSTIG gevaar opleveren voor de lichamelijke
gezondheid van de gebruiker en de apparatuur
beschadigen.

INSTALLATIE

DE MONTAGEVAN LOSSE ONDERDELEN.

De Plasma uit de beschermende verpakking halen en de
verschillende onderdelen monteren: Zie afbeelding B
aansluiting perslucht 2- en figuur montage riem (Fig. L).

AANSLUITING VAN DE PERSLUCHT

Een persluchtdistributiesysteem opzetten dat aan de
volgende minimale karakteristieken beantwoordt:
Luchtdruk: 5 bar; capaciteit: 100 L./min.

BELANGRIJK!

Zeer vochtige- of olieachtige lucht kan een overmatige
slijtage van de gebruiksonderdelen veroorzaken, of de
brander beschadigen.

Als er twijfels mochten bestaan met betrekking tot de
kwaliteit van de aanwezige perslucht wordt het aangeraden
een luchtdroger voor hetingangsfilter te installeren.

Met een flexibele slang de persluchtleiding met behulp van
één van de bijgesloten verloopstukken op het ingangsfilter,
dat zich aan de achterkant van het apparaat bevindt,
aansluiten.

Figuur (B) afbeelding van de aansluiting aan de
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perslucht.

BELANGRIJK!

De maximale ingangsdruk van 8 bar mag niet worden
overschreden.

AANSLUITING OP HET ELEKTRISCHNET
De machine moet aangesloten zijn op een systeem Lijn-
Neutraal met een aardegeleider met bescherming "PE".
Verifiéren of de desbetreffende terminal van het contact
inderdaad aangesloten is op de aardeaansluiting van de
distributie.

TAB.1

AANSLUITING VAN DE MASSAKABEL

De klemverbinding van de massakabel op het te snijden
stuk of op de metalen ondersteuningsbank aanbrengen,
metinachtneming van de volgende voorzorgsmaatregelen:
-ZORGEN VOOR EEN GOED ELEKTRISCH CONTACT,
VOORAL ALS GEOXYDEERDE PLATEN OF PLATEN
MET EEN ISOLERENDE BEKLEDING MOETEN
WORDEN GESNEDEN, ENZ.

-DE MASSAVERBINDING ZO DICHT MOGELIJK IN DE
NABIJHEID VAN HET SNIJGEBIED AANBRENGEN.

HET GEBRUIK VAN METALEN STRUCTUREN ALS
GELEIDER VAN DE RETOURSTROOM VAN DE
SNIJDER, DIE GEEN DEEL UITMAKEN VAN HET TE
SNIUDEN STUK KAN DE VEILIGHEID IN GEVAAR
BRENGEN EN SLECHTE SNIJRESULTATEN
OPLEVEREN.

‘DE  MASSAVERBINDING NIET OP HET WEG TE
SNIJDEN GEDEELTE AANBRENGEN.

AANSLUITING VAN DE PLASMA-SNIJBRANDER.
BRANDER de steker van de brander op het centrale
ontvangende contact op het frontpaneel van het apparaat
aansluiten ende polariteitenovereenlaten komen.

De borgring wlledig, rechtsom, vastdraaien voor een goed
afsluitende doorgang van de luchten de stroom.
BELANGRIJK!

Alvorens over te gaan tot het gebruik van het snijapparaat,
de bevestiging van alle aan slijtage onderhevige
onderdelen en de kop van de brander controleren, zoals
beschrevenin de paragraaf “ONDERHOUD BRANDER".

PLAATSING ENTRANSPORT VAN DE STROOMBRON.
Een positie voor het apparaat kiezen die een goede
luchtcirculatie, zonder stof, dampen of geleidende of
bijtende gassenwaarborgt.

Controleren of eventuele obstakels de luchtstroom voor het
afkoelen vanuit de openingen aan de voor- en achterkant
van het apparaat niet belem een horizontaal viakmeren.
Rekening houden met een vrije ruimte van niet minder dan
500 mm rondom het apparaat.

Bij verplaatsing van het apparaat altijd de stekker uit het
stopcontact verwijderen en kabels en slangen
samenbinden om beschadigingen tijdens het transport te
voorkomen.

Controleer de correcte plaatsing van de riem voor het
heffen van de machine (Fig. L).

CONTROLE, WAARSCHUWINGS-
EN BEVEILIGINGSINRICHTINGEN

STROOMVOORZIENING
Figuur (C) Figuur D, Zie tekening paneel voor en achter

1HOOFDSCHAKELAARO-I (Fig.C-1)

In de stand | (ON) is het apparaat gereed voor het gebruik,
en zal het *GROENE (Fig.C-7) controlelampje van de
onderbrekingsschakelaar plus GROENE controlelampje
ter indicatie van de aanwezigheid van netspanning (gaan
branden).

De besturings- en hulpcircuits worden gevoed, maar er zal
geen spanning op de brander staan (STAND BY).

In de stand O (OFF) is elke functie onderbroken; de
besturingseenheden zijn uitgeschakeld en het
controlelampje is uit.

2 POTENTIOMETER SNIJSTROOM (FIG. D, C-2)

Voor de instelling van de sterkte van de door de machine

geleverde snijstroom, en die afhankelijk van de toepassing

(dikte van het materiaal/snelheid) dient te worden gebruikt.

Zie hiervoor de TECHNISCHE GEGEVENS voor de juiste

functioneren-pauze onderbrekingsverhouding, te

gebruiken op basis van het gekozen gamma.

(periode =10 min.).

In Tab. 2ist die Schneidegeschwindigkeit in Abhangigkeit

von der Dicke fir Aluminium-, Eisen- und Stahimaterial

beim Héchststrom von 25 A dargestellt.

3 DRUKREGELAAR (PERSLUCHT PLASMA).

(Fig.C-3) Met behulp van de draaiknop (trekken om te

ontkoppelen en draaien) de druk van de op de

TECHNISCHE GEGEVENS VAN DE BRANDER

aangegeven waarde in te stellen.Op de knop drukken om

de afstelling te blokkeren.

4 MANOMETER (Fig.C-4)

De gewenste waarde (bar) op de manometer.

5 BRANDER GEACTIVEERD (GELE controlelampje

aanwezigheid spanning op de brander) (Fig.C-5)

- Als het rode controlampje brandt is het snijcircuit

geactiveerd:

Voorontsteekboog of Snijboog “ON”.

Het controlelampje is gewoonlijk uit (snijcircuit non-actief)

met de knop van de brander NIET geactiveerd (stand-by

positie)

Is uit, bij geactiveerde brander, onder de volgende

omstandigheden:

Tijdens de fase POSTARIA (>20s).

Als de voorontsteekboog niet binnen een maximale tijd

van 2 secondennaar het stukwordt overgebracht.

Als de snijboog wordt onderbroken als gevolg van een

te grote afstand tussen de brander en het stuk, door

overmatige slijtage van de elektrode of door een
noodzakelijke vergroting van de afstand tussen de
brander en het stuk.

Als een beveiligingssysteem heeftingegrepen.

THERMISCHE BEVEILIGING EN AFWIJKINGEN

VAN DE NETSPANNING (controlelampje voor

algemeenalarm) (Fig.C-6)

- Indien deze brandt, wijst dit op een verhitting van een
component van het potentiecircuit, of op een anomalie
van de voedingsspanning aan de ingang (onder- of
overspanning).

- Tijdens deze fase wordt de functie van de machine
belemmerd.

- Hetherstellen gebeurt automatisch (de led gaat uit) 4s
nadat één van de voornoemde anomalieén binnen de
toegelaten limieten terugkeert.

7 PLAATJE METTECHNISCHE GEGEVENS (Fig.l)

a Betriebsdaten (Schneidezyklus).

1-  Leerlaufspannung (U,).

2-  Schneidestrom/-spannung (I,/U,)

3-  Aussetzungsverhaltnis (X) bei der Verwendung.

b Leiterdaten (Mersorgung).

4-  Phasenzahl und Versorgungsspannung 50/60 Hz.

5-  Versorgungsspannung(U,).

6- Maximale Stromaufnahme RMS

Nennstromaufnahme RMS 1.

c Allgemeine Daten

7-  Schutzart Umhiillung

8- Symbol fur Apparate, die fir Umgebungen mit erhdhter

Stromschlaggefahr geeignet sind

9- Symbolfirden Prozel3typ

10- Schemafir die Energieumwandlung

11- VerweiseaufVorschriften

12- ldentifikation des Apparates

13- Herstellername

14- Bereich des Schneidestroms (min/max) und der

entsprechenden konventionellen

[«2]
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Lichtbogenspannung.

15- Seriennummer der Fabrikation

16- Werte der verzdgert ansprechenden Sicherungen, die
zum Schutz der Leitung einzubauen sind.

17- Symbole beziehen sich auf Sicherheitsvorschriften.

BRANDER

De branderknop is het enige bedieningsorgaan om het
begin en het eind van de snijoperaties mee te kunnen
regelen.

Zodra de druk van de knop wordt afgenomen zal, met
uitzondering van de koellucht (lucht-na) het snijproces
onmiddellijk, en in onwillekeurig welke fase hij zich ook
bevindt, worden onderbroken.

Ongewenste handelingen: om de procedure te laten
beginnen, moet, gedurende ten minste 500 ms
(milliseconden) druk op de knop worden uitgeoefend.

SNIJWERKZAAMHEDEN

VOORAF

- De stand van zaken en de handelingen beschreven in de
paragrafen (1) VEILIGHEID en (3) INSTALLATIE van
deze handleiding controleren en/of uitvoeren.

Eerst de automatische lijnschakelaar en vervolgens de
hoofdschakelaar van het apparaat sluiten (in stand |
zetten).

Door middel van de op de potentiometer van de
snijstroom ingrijpen de meest geschikte stand voor de uit
te voeren werkzaamheden instellen.

De toortsknop indrukken en loslaten voor de
luchtuitstroming (320 seconden-nalucht).

Wachten tot de luchtstroom vanzelf ophoudt om de
verwijdering van eventueel in de brander verzameld
condens te vergemakkelijken.

SNIJDEN

Modaliteiten van het snijden:

MET FAKKEL moet men werken met DE SPROEIER IN
CONTACT.

OPGELET!

- De uitvoering van het snijden met contact, daar waar dit
niet voorzien is, veroorzaakt een snelle slijtage van de
sproeier van de fakkel. De sproeier van de fakkel naar de
boord van het stuk brengen (= 3 mm.), de drukknop fakkel
indrukken; na ongeveer 0.5 seconden (pre-lucht) bekomt
men de activering van de pilootboog (maximum duur 2
seconden). Indien de afstand adequaat is, wordt de
pilootboog onmiddellijk overgebracht naar het stuk,
waarbij de snijboog wordt uitgevoerd.

De fakkel verplaatsen op het oppervlak van het stuk langs
de ideale snijliin met regelmatige voorwaartse
bewegingen. De snelheid van het snijden aanpassen op
basis van de dikte en van de geselecteerde stroom; hierbij
verifiéren of de boog die uit het onderste oppervlak van
het stuk komt een inclinatie heeft van  5-10° op de
verticale lijn in de tegenovergestelde richting van de
voorwaartse beweging.

Figuur (E) beeldt de brander af in de werkstand met
booghoek.

Het verwijderen van de toorts van het stuk of de
afwezigheid van materiaal (einde snede) veroorzaakt de
onmiddellijke onderbreking van de boog.

De boog (snij- of voorontsteekboog) zal altijd door het
loslaten van de branderknop worden onderbroken.

Het snijbranden van gaten:

Voor het uitvoeren van deze operatie, of om vanuit het
midden van een stuk te beginnen, moet de boog met een
schuine brander worden gevormd, om die vervolgens
met een versnellende beweging in een vertikale stand te
brengen.

Deze procedure zal voorkomen dat terugslagen van de
boog of gesmolten deeltjes het gat van het mondstuk
beschadigen en diens werking versneld benadelen.

Figuur (F) afbeelding start met brander in schuine
positie.

- Deze procedure voorkomt dat terugslag van de boog of
van gesmolten deelties het gat van de sproeier
beschadigen waardoor de werking ervan snel achteruit
zou gaan.

ALGEMENE SNIJDEFEKTEN

Tijdens het snijden kunnen zich uitvoeringsdefekten
voordoen die gewoonlijk niet aan werkingsproblemen
van het apparaat, maar aan andere gebruiksaspecten te
wijten zijn, namelijk:

a Onvoldoende penetratie of overmatige produktie van
slakken:

- snijsnelheid te hoog,

- debranderteschuin,

- tesnijden stuk te dik,

- elektrode en mondstuk versleten.

b Onderbreking van de snijboog:

- snijsnelheidte laag,

- afstand brander-stuk te hoog,

- elektrode versleten,

- beveiliging heeftingegrepen.

c Scheef snijoppervlak (nietin een rechte hoek)

- foute positie van de brander,

- asymmetrische slijtage van het gat van het mondstuk
en/of onjuiste montage van de branderonderdelen.

d Overmatige slijtage van het mondstuk en de elektrode:

- luchtdruk te laag,

- vervuilde lucht (vocht-olie),

- mondstukhouder beschadigd,

- voorontsteekboog te vaak in de lucht ontstoken.

ONDERHOUD

LETOP!

IN GEEN GEVAL DE PANELEN VERWIJDEREN OM
TOEGANG TOT DE BINNENKANT VAN DE
STROOMBRON TE VERKRIJGEN, OF INGREPEN OP
DE BRANDER UITVOEREN (UIT ELKAAR HALEN)
ZONDER VOORAF DE STEKKER UIT HET
STOPCONTACT TEHEBBEN VERWIJDERD.

BIJ ONDER SPANNING UITGEVOERDE CONTROLES
BINNEN HET APPARAAT OF DE BRANDER BESTAAT,
ALS GEVOLG VAN RECHTSTREEKSE CONTACTEN
MET DELEN ONDER SPANNING, HET GEVAAR VOOR
ERNSTIGE ELEKTRISCHE SCHOKKEN.

BRANDER

Van tijd tot tijd, afhankelijk van de mate waarin het apparaat
wordt gebruikt, of bij snijproblemen, (zie Paragraaf 5) de
betrokken branderonderdelen van de plasmaboog op
slijtage controleren.

1 MONDSTUKHOUDER

Met de hand van de branderkop afdraaien.

Goed schoonmaken of, indien beschadigd, vervangen
(verbrandingen, vervormingen of scheurtjes).

De staat van het bovenste metalen gedeelte controleren
(aandrijver van de branderbeveiliging)

2MONDSTUK

De slijtage van de plasmaboogopening en interne- en
externe oppervlakten controleren.

Als de opening ten opzichte van de oorspronkelijke
doorsnede vergroot of vervormd mocht blijken, moet het
mondstuk worden vervangen.

Als de oppervlakken sterk geoxydeerd mochten blijken
moeten deze met uiterst fijn schuurpapier worden
schoongemaakt.

3LUCHTDISTRIBUTIERING

Op de aanwezigheid van verbrandingen of scheuren of
controleren, en nagaan of de luchtopeningen niet zijn
verstopt.

De ring bij beschadiging onmiddellijk vervangen.
4ELEKTRODE

De elektrode vervangen als de diepte van het kratertje dat
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zich op het zendende opperviak bevindt ongeveer 1,5 mm.
is.

(E)

Figuur (G) afbeelding elektrode met kratertje.
Figuur (H) opengewerkte afbeelding van de brander .

LET OP!
V6or elke ingreep op de brander deze eerst gedurende
de volledige “LUCHT NA” periode af laten koelen.

- Met uitzondering van bijzondere gevallen altijd de

MANUAL DE INSTRUCCIONES

elektrode en het mondstuk GELIJKTIJDIG vervangen. ATENCI6N
- De volgorde van de montage van de onderdelen van de ANTES DE UTILIZAR LA MéQU|NA

brander handhaven (omgekeerd ten opzichte van het

demonteren) Fig.G. LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE
Opletten dat de distributiering in de juiste richting wordt INSTRUCCIONES

gemonteerd.
- De mondstukhouder bij het opnieuw plaatsen met de

hand volledig aandraaien en lichtjes forceren. REGLAS DE SEGURIDAD

- De mondstukhouder altijd na montage van de elektrode,

- Een juiste en tijdige controleprocedure van de aan

de distributiering en het mondstuk plaatsen. = ;

slijtage onderhevige onderdelen van de brander zijn
essentieel voor de veiligheid en de werking van het

snijsysteem. EL SHOCK ELECTRICO PUEDE SER MORTAL.

LICHAAM, HANDGREEP EN KABEL VAN DE BRANDER
Afgezien van een periodieke inspectie en een zorgvuldige
schoonmaakbeurt ZONDER GEBRUIK TE MAKEN VAN

ENIGE OPLOSMIDDELEN, hebben deze onderdelen -

gewoonlijk geen speciaal onderhoud nodig.
Als er schade, zoals breuken, scheuren of verbrandingen
op deisolatie zichtbaar zijn, of als er loszittende contacten
worden geconstateerd, mag de brander VERDER NIET
MEER WORDEN GEBRUIKT, OMDAT NIET AAN DE
VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN IS VOLDAAN. B
IN EEN DERGELIJK GEVAL KAN DE REPARATIE NIET
TER PLEKKE WORDEN UITGEVOERD
(BUITENGEWOON ONDERHOUD), MAAR MOET DIT
AAN EEN ERKEND SERVICEADRES WORDEN
OVERGELATEN, DAT IN STAAT IS DE NA DE
REPARATIE NOODZAKELIJKE TESTS UIT TE
VOEREN.
Om de goede staat van brander en de kabel te
waarborgen is het noodzakelijk enige
voorzorgsmaatregelen te treffen:

- De brander of kabel NIET in aanraking met hete of
gloeiende delen laten komen.

- De kabel NIET aan overmatige trekkrachten blootstellen.

La instalacion eléctrica de la instalacion para corte por
plasma debe ser efectuada por personal “EXPERTO"y
de acuerdo con las NORMAS Y LEYES CONTRA LOS
ACCIDENTES EN EL TRABAJO.

La unidad de corte plasma  debe conectarse
exclusivamente a un sistema de alimentacion con
conductor de neutro conectado atierra.

Asegurarse que la toma de alimentaciéon esté
conectada correctamente a la “TIERRA DE
PROTECCION".

Evitar contactos “DIRECTOS” con las partes NO
aisladas del “CIRCUITO DE CORTE" (1).

Usar siempre ropa y accesorios de proteccion, por
ejemplo guantesy calzado aislantes.

Mantener la ropa de proteccion en buenas condiciones,
limpiay sin roturas.

NO utilizar cables y soplete con aislamiento deteriorado
o conexiones eléctricas que se han aflojado.

NO utilizar la instalacion en ambientes humedos,
mojados o bajo lalluvia.

Apagar la maquina durante la manutencion ordinaria
del soplete, por ejemplo cambio del electrodo y tobera.
Desconectar la maquina de la toma de alimentacién
durante la instalacion y las operaciones de
comprobacion y manutencion.

- De kabel NIET over scherpe hoeken of snijdende of NOTA (1)

schurende opperviakken laten lopen. El circuito eléctrico que incluye TODOS los materiales
- De kabel op regelmatige wijze opwikkelen als de lengte CONDUCTORES atravesados por la corriente de corte.

groter is dan noodzakelijk.
- De kabel NIET in de weg van transportmiddelen e.d.
leggen.

PERSLUCHTFILTER
Het filter zal iedere keer dat de verbinding met de perslucht

®O=7

wordt onderbroken automatische de condens afvoeren. LA RADIACION PRODUCIDA POR EL ARCO PLASMA
Van tijd tot tijd het filter controleren; als er water in de belker PUEDE DANAR LOS 0JOS Y PROVOCAR
wordt aangetroffen kan dit met de hand worden afgetapt QUEMADURAS ENLAPIEL.

door het afvoerverloopstuk omhoog te duwen.

Het filterpatroon dient te worden vervangen als hij
buitengewoon vies is om een overmatig laadverlies te
voorkomen.

ABSOLUUT GEEN ENKEL TYPE OPLOSMIDDEL °
GEBRUIKEN VOOR HET SCHOONMAKEN VAN HET
FILTER, MAAR UITSLUITENDWATER EN ZEEP.
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Proteger siempre los ojos con vidrios no actinicos para
soldadores montados en mascaras 0 cascos con
graduacioén: DIN 4-10, segun la modalidad de corte: por
contacto o adistancia, y laintensidad de la corriente.
Ponerse ropas de proteccién evitando exponer la
epidermis a los rayos ultravioletas producidos por el
arco.

Asegurarse gue las otras personas situadas cerca de
donde se trabaja estan protegidas de los efectos
dafiinos del arco.



™

LOS HUMOS Y GASES PUEDEN SER PELIGROSOS
PARAVUESTRASALUD.

Asegurarse que el aire se cambia adecuadamente y que
hay medios de evacuacion de humos en las
“proximidades” del arco de corte; por ejemplo, bancos
aspirante o plano de agua.

Si la ventilacion no es adecuada para interceptar todos
los humosy gases utilizar respiradores individuales.

No cortar materiales que se hayan limpiado con
disolventes clorurados o cerca de estos disolventes;
debido a la accién de los rayos ultravioletas del arco, los
vapores pueden formar gases toxicos.

Evitar cortar en partes pintadas o con revestimientos
galvanicos o que estén sucias de lubricante; limpiar
adecuadamente la pieza antes de cortarla

O

EL RUIDO PUEDE DANAR EL OIDO.

El nivel de ruido producido por el arco de corte puede
sersuperiora85dB(A).

Comprobar el nivel de EXPOSICION DIARIA personal
alruido.

Adoptar los medios de proteccién individual adecuados
en el caso que se superen los limites permitidos.

&

LAS CHISPAS O DESECHOS CALIENTES PUEDEN
PROVOCAR FUEGO O EXPLOSIONES.

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

Quitar del area de corte, en un radio minimo de 10
metros, todos los materiales combustibles, incluidos los
productos de desecho (trapos, cartones, etc.).
Asegurarse que sea facil acceder a los medios anti
incendio en el &rea de corte.

DATOS GENERALES

EL ARCO DE PLASMAY EL PRINCIPIO DE APLICACION
ENEL CORTEDE PLASMA

El plasma es un gas que se calienta a temperatura
extremadamente elevaday se ioniza, convirtiéndose en
conductor de la electricidad.

Este procedimiento de corte usa el plasma para
transferir el arco eléctrico a la pieza metdlica que se
funde por el calory se separa.

El soplete utiliza aire comprimido que proviene de una
sola alimentacion, ya sea para el gas plasma que para el
gas de refrigeracion y proteccion.

El inicio del ciclo esta determinado por un arco, llamado
arco piloto, que se establece entre el electrodo movil
(polaridad -) y la tobera de el soplete (polaridad +), como
consecuencia de la corriente de cortocircuito entre estos
dos elementos.

Si se pone el soplete en contacto directo con la pieza que
se debe cortar (conectada a la polaridad + de la fuente
de corriente) el arco piloto se establecera entre el
electrodo y la pieza misma, estableciendo un arco
plasma llamado también arco de corte.

El tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en
fabrica es de 2 segundos; si no se efectia la
transferencia en este tiempo, el ciclo se bloquea
automaticamente, excepto el mantenimiento del aire de
refrigeracion.

Para iniciar de nuevo el ciclo es necesario soltar el

pulsador de el soplete y volver a apretarlo.

COMPOSICION DE LA UNIDAD.

El sistema de corte plasma incluye:

- FUENTE DE CORRIENTE PLASMA
Completacon:
- cable de alimentacion
- equipo de conectores para aire comprimido
- cable de masa con pinza
- soplete para corte plasma

FUENTE DE CORRIENTE PARA CORTE PLASMA

-Proteccién eléctrica clasel
-Grado de proteccién de la carcasa P21
-Clase de aislamiento térmico : H
-Dimensiones (mm) : 410x120x210

ENTRADA

Valtaje de alimentacién : 1ph+PE - 50/60 Hz / 230+15%
Ciclo de carga % 100 60 | 20iman)
Corrignte absorbida RMS | A 9 1.5 19
Potencia KW 12 186 2.8
Factor de potencia cosgp| 060 | G61 | 0,64
Fusibles de linea
retardados A 16

SALIDA

Tensién en vacio : 430V
Ciclo de carga % | 100 60 29
Tension de corte V| aas 86 ao
convencional '

Corriente de corte Al 12 15 25

Capacidad de corte
(acero al carbong)

MASA DE LA MAQUINA (Tabla 1)

ANTORCHA MANUAL PARA CORTE DE PLASMA

(incluido)

-Gas utilizado Aire comprimido seco
-Presién del aire comprimido 5,5 bar
-Capacidad aire total (para plasmay refrigeracion): 100 L/min

-Sistema de encendido: contacto electrodo movil tobera
-Corriente de corte 7+25A
-Peso (Kg) 1kg

Figura A.el dibujo muestra las dimensiones de la
maquina.

ATENCION!

SEGURIDAD DEL SISTEMA DE CORTE PLASMA.

Solo este modelo de antorcha y su acoplamiento con la
fuente de corriente, como se indica en “datos técnicos”,
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aseguran la eficacia de las medidas de seguridad

adoptadas por el fabricante (sistema de bloqueo

simultaneo).

- No utilice antorchas ni las piezas de corte

correspondientes, para una propuesta diferente.

No intente acoplar a la fuente de corriente, antorchas

fabricadas para procedimientos de corte o para

soldaduras, si no estan descritas en estas instrucciones.

- Si estas reglas no es cumplen, pueden produdrse
serios peligros, tanto para el usuario como para las
maquinas.

INSTALACION

MONTAJE DE PIEZAS SEPARADAS

Quitar del embalaje de proteccion el Plasma , y montar las
diferentes partes: Ver figura B de conexion del aire
comprimido y figura de montaje de la correa (Fig.L).

CONEXION DEL AIRE COMPRIMIDO

Colocar una linea de distribucién de aire comprimido que
tenga los siguientes aspectos minimos:

Presién de aire 4bars; capacidad 100L/min.

ATENCION!

El aire con cantidades considerables de humedad o
aceite, puede causar un excesivo desgaste de las
piezas o incluso dafiar laantorcha.

Si hay algunas dudas sobre la calidad del aire comprimido
disponible, aconsejamos el uso de un secador de aire, para
serinstalado en e filro de entrada.

Conectar, por medio de un conducto flexible, la linea de aire
comprimido a la maquina, usando uno de los conectores
incluidos para ser colocados en el filtro de aire de entrada,
gue esta en la parte posterior de lamaquina.

FiguraB : Dibujo de laconexion de aire comprimido

ATENCION!
La presién maxima de entrada no puede superar los 8
bars.

CONEXIONALALINEAELECTRICA
La maquina debe conectarse a un sistema de linea-neutro
con conductor de tierra de proteccién "PE".
Verificar que el terminal de la toma esté conectado
efectivamente a latierra de distribucion.

TAB.1

CONEXION AL CABLE DE TIERRA

Conectar las pinzas del terminal del cable de tierra a la
pieza a cortar, o al banco de metal, tomando las siguientes
precauciones:

- COMPROBAR QUE HAYA UN BUEN CONTACTO
ELECTRICO, PARTICULARMENTE SI LAS PLACAS
CUBIERTAS OXIDADAS O AISLADAS ESTAN
CORTADAS.

HACER LA CONEXION A TIERRA LO MAS CERCA
POSIBLE AL AREA DE CORTE.

SI LAS ESTRUCTURAS DE METAL QUE SE UTILICEN
NO SON PARTES DEL OBJETO QUE ESTA HACIENDO
COMO VIAS DE RETORNO PARA LA CORRIENTE DE
CORTE, ESTO PODRIA SER PELIGROSO PARA LA
SEGURIDAD Y DAR UN RESULTADO INSUFICIENTE
CONELCORTE.

NO HACER UNA CONEXION DE TIERRA; SI LA PIEZA
TIENE QUE SER SUSTITUIDA.

CONEXION DE LAANTORCHADE CORTE PLASMA

ATENCION!

Antes de empezar operaciones de corte, comprobar que las
piezas estén unidas apropiadamente, observando la
cabeza de la antorcha, como se indica en el parrafo
“mantenimiento de laantorcha”.

LOCALIZACIONY MANIPULACION DE LA FUENTE DE

CORRIENTE

- Elegir el lugar, comprobando que haya buena
ventilacién, sin polvo, humo o gas.

- Asegurarse gue no haya obstaculos que eviten la salida
delflujo de aire fresco, de las aperturas frontal y lateral de
lamaquina.

- Dejar una superficie plana horizontal un espacio

abierto, de al menos 500mm. alrededor de lamaquina.

En caso de que haya que mover la maquina, desconectar

siempre el enchufe de la toma de salida y recoger los

cables y tubos, para asf evitar que puedan dafiarse.

Controle la correcta colocacién de la correa para la

elevacién de laméaquina (Fig. L).

APARATOS DE CONTROL,
APARATOS DE SENALIZACIONY DE

SEGURIDAD

FUENTE DE CORRIENTE

FiguraC: Ver figura del panel anterior y posterior.

1. INTERRUPTOR GENERAL 0-1, (Fig.C-1)

En posicion | (encendido), la maquina esta lista para el
funcionamiento sefial luminoso verde (Fig.C-7)del
interruptor y led verde de indicacion de tension de linea
encendidos.

Los circuitos de control y carga estanalimentados, pero no
hay tensién presente en la antorcha.

En posicion 0 (apagado), cualquier funcionamiento se
detiene, los aparatos de control y la luz de sefial se apagan.

2.POTENCIOMETRO DE CORRIENTE DE CORTE.
(FigD, C-2)

Permite colocar la intensidad de corte suministrada por la
maquina, de acuerdo al uso (espesor del material
Ivelocidad). \er los datos técnicos, para la relacién propia
de intermitencia encendido/sostenido, para ser adoptado
seguln gama elegido (periodo =10 min.)

En la tab.2 se indica la velocidad de corte en funcion del
espesor para los materiales en aluminio, hierro y acero
con corriente maxima de 25A.

3. REGULADOR DE PRESION (AIRE COMPRIMIDO
DEL PLASMA) (Fig.C-3)

Usar la llave (girar y enroscar para aflojar) para ajustar la

presion hasta que llegue a el valor indicado en los DATOS

TECNICOS DE LA ANTORCHA. Apretar la llave para

asegurar el ajuste.

4. MANOMETRO (Fig.C-4)
Leer el valor necesario (bar) en el manémetro .

5. ANTORCHA EXCITADA (Led amarillo de presencia
de tension en antorcha) (Fig.C-5)

- Cuando se enciende, indica que el circuito de corte ha
sido activado:

Arco piloto o arco de corte “ON”.

Normalmente esté apagada (circuito de corte libre) con
elboton de la antorcha no activado (sostenido).

Estd apagada con botén de la antorcha activado,
conforme alas condiciones siguientes:

- Durante lafase de POSTAIRE (>20s).

- Si el arco piloto no se traslada a la pieza en 2 seg.
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maximo.

- Si el arco de corte se interrumpe porque esta
demasiado lejos, desde la antorcha a la pieza, o el
electrodo esta gastado, o la antorcha ha sido forzada
contralapieza.

- Enpresenciade un sistemade SEGURIDAD.

6 SEGURIDAD TERMICAY ANOMALIAS DE TENSION
DE RED (Led de alarmageneral) (Fig.C-6)

- Cuando se enciende indica el sobrecalentamiento de
algun componente del circuito de potencia, o una
anomalia de la tension de alimentacion de entrada
(tension mas baja o mas alta)

Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de la
maquina.

El restablecimiento es automatico (cuando se apaga el
led) 4 segundos después de que una de las anomalias
antes indicadas vuelva a los limites admitidos.

7 PLACA DE DATOS (Fig.l)

1- Tension envacio (U,).

2-  Corriente —tensién de corte (1,/U,)

3- Relacién de intermitencia (X) de utilizacion.

b  Datosdelinea (alimentacion).

4-  Numero de fases y frecuencia de alimentacién 50/60
Hz.

5-  Tension de alimentacion (U,).

6- Corriente RMS méaxima absorbida I1max y corriente
RMS nominal absorbidal .

¢ Generales

7-  Gradode proteccién envoltura

8- Simbolo de equipo idéneo en ambientes con mayor
riesgo de shock eléctrico

9-  Simbolo deltipo de proceso

10- Esquemade conversion de energia

11- Normativade referencia

12- Identificacion del equipo

13- Nombre del constructor

14- Gama de la corriente de corte (min/max) y de la
correspondiente tension convencional del arco.

15- Numero de matricula de fabricacion

16- Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
prever parala proteccion delalinea.

17- Simbolos referidos a normas de seguridad.

ANTORCHA

El pulsador de la antorcha es la Gnica pieza de control que
puede poner en marchay detener las operaciones de corte.
Cuando el pulsador se suelta, el ciclo se detiene siempre e
inmediatamente, a excepcion del aire refrigerante (post-
aira).

Maniobras accidentales: para poner en marcha, hav que
apretar el boton de ciclo, al menos 500ms.

OPERACIONES DE CORTE
PRELIMINARES

Comprobar y llevar a cabo las condiciones descritas en
parrafo (1) SEGURIDAD y (3) INSTALACION,
contenidas en estas instrucciones.

Encender (llevar a posicién 1) el interruptor de linea
automatica y el interruptor general de la maquina en
consecuencia.

Elegir, actuando sobre el potenciometro de corriente de
corte, la posicion mas apropiada para trabajar lo que
haya que ser realizado.

Apriete y suelte el pulsador de soplete dando lugar al flujo
de aire (320 segundos-post aire).

Durante esta fase, colocar la presion de aire hasta que el
manoémetro indique el valor en “bar” necesario, de
acuerdo ala antorcha en uso (ver datos técnicos).

- Dejar que termine la salida de aire espontaneamente,

para facilitar la eliminacién de condensacion que esté
establecidaen laantorcha.

Figura E: el dibujo muestra la posicion de la antorcha

sobre la pieza, avanzando hacia adelante. Inclinacién

delarco

- El distanciamiento del soplete de la pieza o la ausencia

del material (final del corte) causa la inmediata

interrupcion del arco.

La interrupcion del arco (corte o piloto) se obtiene

soltando el botén de la antorcha.

Perforacion: Si se tiene que hacer esta opercion, o se

tiene que empezar desde el centro de la pieza, encienda

la antorcha manteniéndola inclinada y llévela hacia una

posicion vertical, con un movimiento muy suave.

- Este procedimiento evita que los retornos del arco o las
piezas fundidas estropeen el orificio de la boquilla,
reduciendo su funcionalidad.

Figura F: el dibujo muestra el comienzo con la
antorchainclinada

- Este procedimiento evita que retornos de arco o de
particulas fundidas dafien el agujero del soplete
disminuyendo rapidamente sus funciones.

ERRORES DE CORTE MAS COMUNES

Durante la realizacién de operaciones de corte, pueden

surgir inconvenientes que no son causados por mal

funcionamiento del equipo, sino por otros aspectos

operativos, tales como:

a perforacion insuficiente o excesiva acumulacién de
escoria:

- velocidad de corte demasiado alta

- laantorcha estd demasiadoinclinada

- lapiezaes demasiado fina

- elelectrodo ola boquilla estan gastados.

b interrupcién del arco de corte:

- velocidad de corte demasiado baja

excesiva distancia entre laantorchay la pieza

el electrodo esta gastado

intervencion de la seguridad

corte inclinado (no perpendicular)

mal colocacién de la antorcha

uso asimétrico del orificio de la boquilla y/o error en el

montaje de las piezas de la antorcha.

excesivo desgaste de laboquillay del electrodo:

presion de aire demasiado baja

aire contaminado (humedad-aceite)

elasade laboquilla estd dafiada

exceso de encendidos del arco piloto en el aire.

MANTENIMIENTO

ATENCION!!

NO ACCEDER NUNCA A FUENTES DE CORRIENTE
(EXTRACCION DEL PANEL), O TOCAR LA ANTORCHA
(DESMONTAJE) SIN HABER DESCONECTADO EL
ENCHUFE DE POTENCIA.

CUALQUIER INSPECCION REALIZADA BAJOTENSION
EN EL INTERIOR DE LA MAQUINA O DENTRO LA
ANTORCHA, PUEDE CAUSAR SEVEROS SHOCKS
ELECTRICOS, PROVOCADOS POR CONTACTO
DIRECTO CON ZONAS DE ALTATENSION.

I ]

(o}

ANTORCHA

Periédicamente, de acuerdo a su uso o a errores de corte
(ver pérrafo 5), comprobar el desgaste de piezas
conectadas al arco plasma.

1ASADELABOQUILLA (Fig.G-1)

Desenroscar manualmente de la cabeza de la antorcha.
Limpiar totalmente y sustituirla si esta dafiada (quemada,
torcida orota).
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Comprobar la integridad del sector superior del metal
(seguridad del accionador de la antorcha).

2BOQUILLA (Fig.G-2)

Revisar el desgaste del orificio del arco plasma y de los
superficies interiores y exteriores. Si el orificio esta
ensanchado, comparado a su anchura original, o si esta
dafiado, sustituir la boquilla.

Si las superficies estan particularmente o6xidadas,
limpiarlas con papel abrasivo extra fino.

3 CIRCUITO DE DISTRIBUCION DE AIRE (Fig.G-3)
Comprobar que no haya quemaduras o roturas, o que los
orificios de fluido de aire no estén obstruidos. Si estan
dafiados, sustituirinmediatamente.

4ELECTRODO (Fig.G-4)

Sustituir el electrodo cuando la colocacién del crater en la
superficie desprendente es de unos 1,5mm.

Figura G: el dibujo muestra el despiece de laantorcha
FiguraH : el dibujo muestrael electrodo con crater

ATENCION!

- Antes de hacer cualquier operaciéon en la antorcha,
dejarla enfriar, al menos durante el periodo post-aire.
Excepto para casos particulares, es aconsejable
sostituir el electrodo y la boquilla al mismo tiempo.
Respetar el orden de montaje de piezas de la antorcha
(de forma invertida al desmontaje). Prestar atencion a
que el circuito de distribucién esté montado
adecuadamente (Fig.G).

Volver a montar el asa de la boquilla, enroscando
manualmente y apretando ea misma.

No montar nunca el asa de la boquilla, sin tener colocado
el circuito de distribucion de electrodo y breviamente la
boquilla.

Los procedimientos oportunos y apropiados de
control en las piezas de la antorcha, son esenciales
para la seguridad y la funcionalidad del sistema de
corte.

CUERPO, ASAY CABLEDE LAANTORCHA

Estas piezas normalmente no necesitan un
mantenimiento particular, a excepcion de unainspeccion
periddica y una limpieza correcta, que debe hacerse SIN
UTILIZAR SOLVENTES.

En caso de dafios en el aislamiento, tales como roturas,
endiduras y quemaduras, o incluso si se sueltan los
conductores eléctricos, la antorcha NO PUEDE SER
USADA DE NUEVO, HASTA QUE LAS CONDICIONES
DE SEGURIDAD NO HAYAN SIDO RESPETADAS.

EN ESTE CASO, LA REPARACION (MANTENIMIENTO
EXTRAORDINARIO) NO PUEDE SER EFECTUADA"IN
SITU”, SINO QUE DEBE LLEVARSE A UN CENTRO DE
SERVICIO AUTORIZADO, PARA REALIZAR PRUEBAS
DE TEST ESPECIALES, DESPUES QUE LA
REPARACION HAYA SIDO EFACTUADA.

Para mantener la antorcha eficiente, es necesario seguir
estas precauciones:

No tocar la antorcha ni el cable con piezas ardientes o
calientes.

- Noestirar el cable

No mover el cable sobre filos cortantes.

Recoger el cable en bobinas regulares, si es demasiado
largo.

No pisar el cable.

FILTRO DE AIRE COMPRIMIDO

Los desagues del filtro se condensan automaticamente
cada vez que es desconectado de la linea de aire
comprimido.

Periédicamente, inspeccionar el filtro; si el cristal contiene

agua, la purgacién manual puede hacerse, empujando el
conector del desagtie hacia arriba.

Si el cartucho esta sucio, debe ser sustituido, para evitar
excesivosescapes.

NO USAR SOLVENTES PARA LIMPIAR EL FILTRO;
USAR SOLO AGUACON JABON.

(P)
MANUAL DE INSTRUGOES

CUIDADO:

ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE
INSTRUCOES!

SEGURANCA

:qa-

O CHOQUE ELECTRICO PODE SER MORTAL.

- A montagem eléctrica da instalacédo para corte plasma
deve ser efectuada por pessoal "EXPERTO” e conforme
as NORMAS e LEIS CONTRA OS ACIDENTES.

- Amaquina deve ser conexa exclusive a um sistema de
alimentacdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Assegurar-se que a tomada de alimentacdo seja
correctamente conexaa "TERRA DE PROTECCAO".

- Evitar contactos "DIRECTOS” com partes NAO isoladas
do"CIRCUITO DE CORTE"(1).

- Vestir sempre roupa e acessérios de protecgéo, p. ex.
luvas e calgados isoladores.

- Manter a roupa de protec¢do em boas condicdes, isenta
de porcaria e rasgoes.

- NAO utilizar cabos e pistola de soldadura com
isolamento estragado ou conexdes eléctricas
desapertadas.

- NAO utilizar a instalacdo em ambientes hdmidos,
molhados ou debaixo da chuva.

- Desligar a maquina durante a manutengéo ordinaria da
pistola de soldadura, p. ex. substituicdo de eléctrodo e
injector.

- Desconectar a maquina da tomada de alimentagéo
durante a montagem e as operagdes de verificagcdo e
manutengao.

NOTA (1)

O circuito eléctrico que inclui TODOS os materiais

CONDUTORES atravessados pela corrente de corte.

®O=7

A IRRADIAGAO PRODUZIDA PELO ARCO PLASMA

PODE PREJUDICAR OS OLHOS

E PROVOCAR QUEIMADURAS A PEL.

- Proteger sempre os olhos com vidros néo actinicos para
soldadores montados em mascaras ou capacetes de
gradacéo: DIN 4-11, conforme a modalidade de corte: a
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contacto ou a distancia, e aintensidade de corrente.

- Vestiraroupade protecgéo evitando de expor a epiderme
aos raios ultravioletas produzidos pelo arco.

- Assegurar-se que outras pessoas, nos arredores, sejam
protegidas dos efeitos danosos do arco.

=

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS PARA A
VOSSA SAUDE.

- Assegurar uma troca de ar adequada e meios de
evacuagao fumos "perto” do arco de corte; ex. bancos de
aspiracéo ou a planos de agua.

Se a ventilagéo néo for adequada a interceptar todos os
fumos e gases, utilizar tubos de respiragdo individuais.
N&o cortar materiais limpados com solventes que contém
cloreto ou nos arredores destes solventes; sob a acgéo
dos raios ultravioletas do arco os vapores podem formar
gases toxicos.

Evitar de cortar sobre partes envernizadas ou com
revestimentos galvanicos ou sujas de lubrificantes;
prover auma adequada limpeza da peca antes do corte.

O

O RUIDO PODE PREJUDICAR O OUVIDO.

- O nivel de ruido produzido pelo arco de corte pode ser
superior a 85 dB(A). -

- Verificar o nivel de EXPOSICAO COTIDIANA pessoal ao

ruido.

Adoptar adequados meios de protecgdo individuais no

caso forem ultrapassados os limites permitidos.

&

FOGO E EXPLOSOES PODEM SER PROVOCADOS
POR CENTELHAS EESCORIAS

QUENTES.

- Na&o cortar sobre recipientes ou tubos que contenham ou
tenham contido produtos inflamaveis ou combustiveis
liquidos e gasosos.

Remover da area de corte, por um raio minimo de 10 m,
todos os materiais combustiveis, incluido o lixo (trapos,
cartdes, etc.).

Assegurar a acessibilidade a apropriados meios anti-
incéndio na area de corte.

GENERALIDADES

O ARCO PLASMA E PRINCIPIO DE APLICA(}AO NO

CORTE PLASMA.

- O plasma é um gés aquecido com temperatura
extremamente elevada e ionizado de maneira que se
torne electricamente condutor.

- Este processo de corte utiliza o plasma para transferir o
arco eléctrico a peca metalica que é fundida pelo calor e
separada.

- A tocha utiliza ar comprimido que vem duma Unica
alimentacgao seja para o gas plasma seja para o gas de
esfriamento e protecg&o.

- A partida do ciclo é determinada por um arco, chamado
arco piloto, que se situa entre o eléctrodo mével
( polaridade - ) e o injector da tocha ( polaridade + ) por
efeito da corrente de curto-circuito entre estes dois
elementos.

- Levando atochaa contacto directo com a pega a cortar
( coligada a polaridade + da fonte de corrente ) o arco
piloto € transferido entre o eléctrodo e a propria pega

estabelecendo um arco plasma chamado também arco
de corte.

- O tempo para manter o arco piloto estabelecido na
fabrica é de 2s ; se a transferéncia ndo for efectuada
dentro deste tempo, o ciclo é automaticamente
bloqueado a menos que ndo se mantenha o ar de
esfriamento.

- Para comecar de novo o ciclo é necessario libertar o
botdo tocha e premé-lo de novo.

COMPOSIGCAO DA APARELHAGEM.
O sistema de corte plasma compreende:
- SORGENTE DE CORRENTE PLASMA
completade:
-Fio de alimentacéo
-Kitextensdes para o ar comprimido
- Cabo de terracom pinca
- Magarico para corte do plasma

FONTE DE CORRENTE PARA CORTE PLASMA

-Protecéo eléctrica classel
-Grau de protegao do mvolucro P21
-Classe térmica do |solamento H
-Dimensdes (mm) 410x120x210

INPUT

Tensao de alimentagdo 1ph+PE-80/60 Hz{V):230+15%

Duty Cycle Y% 100 60 | 20(max)
Cormrente absolvida RMS| A 9 11,5 19
Poténcia kW 1,2 16 2.8

Factor de poténcia cosgp| 060 | 061 | 0,64

Fusiveis de linha

refardados A 16
OUTPUT

Tensdo a vicuo: 430¥

Duty Cycle % | 100 B0 20
Tensé&o convencional V| 848 88 90
de corte i

Caorrente de corte A 12 15 25

% dade de cort O e e

apacidade de corte
(ago carbonio) mm 4 5 8

MASA DE LA MAQUINA (Tabla 1)

TOCHA MANUAL PARA O CORTE PLASMA

(entregue)

- Gésuutilizado Ar comprimido seco

- Presséo ar comprimido: 5,5 bar

- Capacidade artotal (para Plasma e esfriam.): 100 L / min

- Sistema de escorva: de contacto eléctrodo-moével
injector

- Corrente de corte : 7+25A
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- Massa(Kg) : 1Kg
Figura (A) do desenho de ocupacédo de espaco da
magquina.

ATENGCAO!

SEGURANCA DO SISTEMA PARA O CORTE PLASMA.
Somente o modelo de tocha previsto e a relativa
combinagéo com a fonte de corrente, como € indicado
nos “DADOS TECNICOS” garante que as segurangas
previstas pelo construtor sejam eficazes (sistema de
interbloco).

NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de
diversas origens.

NAO TENTAR DE UNIR A FONTE DE CORRENTE
tochas feitas para um procedimento de corte ou de
SOLDAGEM diversas daquelas descritas nestas
instrucdes.

A FALTA DE RESPEITO A ESTAS REGRAS pode
provocar GRAVES perigos para a seguranga fisica do
operador e danificar a aparelhagem.

INSTALACAO

MONTAGEM DOS COMPONENTES SEPARADOS.
Retirar o Plasma da sua embalagem de protecgéo, e
realizar a montagem dos varios componentes. \er figura B
de instala¢&o do ar comprimido e figura da montagem da
correia” (Fig. L).

INSTALAGAO DO AR COMPRIMIDO

Predispor uma linha de distribuico de ar comprimido com
as seguintes caracteristicas minimas:

Presséo de ar 5 bar; capacidade 100L/min.

IMPORTANTE!
O ar com um conteldo de quantidades notaveis de
humidade ou de 6leo pode causar uma usura excessiva
das partes de consumo ou danificar atocha.
No caso em que existam duvidas sobre a qualidade do ar
disponivel se aconselha o uso de um secador de ar, que
deve ser instalado sobre ofiltro de entrada.
Coligar, com um tubo flexivel, a linha de ar comprimido a
maquina, utilizando uma das extensdes em dotagdo que
deve ser montada no filtro de ar de entrada situado atras da
maquina.
Figura (B) desenho dainstalacéo do ar comprimido,
IMPORTANTE!
Né&o superar a pressdo maximade entrada de 8bar.
LIGAGAO A LINHA ELECTRICA
A maquina deve ser coligada a um sistema Linha-Neutro
com condutor de terra de protecgao "PE".
Verificar que o apropriado terminal da tomada seja de facto
coligado aterra de distribui¢éo.

TAB.1

CONEXAO DO FIO DE MASSA

Coligar a pinca do fio de massa na pecga que deve ser

cortada ou ao banco metélico de apoio observando as

seguintes precaugoes:

- VERIFICAR QUE VENHA ESTABELECIDO UM BOM
CONTACTO ELECTRICO SOBRETUDO NAS CHAPAS
COM REVESTIMENTOS ISOLANTES, OXIDADAS,
ETC...

- EFETUAR A COLIGAGAO DA MASSA O MAIS PERTO

POSSIVEL DA ZONA DE CORTE.
A UTILIZAGAO DE ESTRUTURAS METALICAS QUE
NAO FAZEM PARTE DA PEGA EM ELABORAGAO,
COMO ELEMENTO CONDUCTOR DE RETORNO DA
CORRENTE DO CORTE, PODE SER PERIGOSO
PARA A SEGURANCA E DAR RESULTADOS
INSUFICIENTES NO CORTE.

- NAO EFETUAR A COLIGAGAO DA MASSA NA PARTE
DA PECA QUE DEVE SER DESTACADA.

CONEXAO DA TOCHA PARA CORTE PALSMA.
IMPORTANTE!

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar que as
partes de consumo sejam montadas correctamente
inspeccionando a cabega da tocha como € indicado no
paragrafo “MANUTENCAO DATOCHA".

LOCALIZAGCAO E MOVIMENTAGCAO DA FONTE DE
CORRENTE

Escolher um lugar adapto verificando que tenha uma boa
circulagdo de ar, que seja isento da poeiras, fumacas ou
gases conductivos ou agressivos.

Certificar-se que eventuais obstaculos ndo venham a
impedir o fluxo de ar de resfriamento das aberturas
anteriores e posteriores da maquina.

Arranjar um plano horizontal um espagco livre ndo inferior de
500mm ao redor da maquina.

Em caso de transferéncias da maquina destacar sempre a
tomada da rede eléctrica e recolher os fios e tubaces onde
evitar que a maquina transite por cima destes.

DISPOSITIVO DE CONTROLE,
ASSINALACAO E SEGURANCA.

FONTE DE CORRENTE

Figura (C) Ver desenho do painel anterior e posterior.

1. INTERRUPTOR GERAL O-I.(Fig.C-1)

- Na posicdo | (ON) a maquina é pronta para o
funcionamento, Sinal luminoso verde (Fig.C-7) do
interruptor mais led verde para indicar a presenca em
rede.

Os circuitos de controle e de servigo sdo alimentados,
mas ndo é presente alimentagdo na tocha. (STAND
BY).

- Na posicdo O (OFF) vem terminado qualquer
funcionamento: os dispositivos de controle sé&o
desactivados, o sinal luminoso fica apagado.

2. POTENCIOMETRO DE CORRENTE DE CORTE.

(FIG.D, C-2)

Permite de predispor a intensidade da corrente do corte

fornecida pela maquina que se deve utilizar na aplicagdo

(espessura do material/ velocidade).

Ver DADOS TECNICOS para uma correcta relagéo entre

os intervalos de pausa do trabalho que se deve efetuar em

funcéo da escala seleccionada.

(periodo =10 min.)

Na Tab.2 é indicada a velocidade de corte em fungéo da

espessura para os materiais em aluminio, ferro e aco a

corrente maximade 25A.

3. REGULADOR DE PRESSAO (AR COMPRIMIDO

PLASMA). (Fig.C-3)

Accionar na manivela (tirar para livrar e girar) para regular a

pressdo ao valor indicado nos DADOS TECNICOS

TOCHA. Empurrar amanivela para bloquear a regulagem.

4. MANOMETRO (Fig.C-4)

Ler o valor pedido (bar) no manémetro.

5. TOCHA VIGORIZADA (led AMARELO de presencga de

tensdo natocha). (Fig.C-5)

- Quando é aceso, indica que o circuito de corte é

accionado: Arco Pilota ou Arco de Corte “ON".

Normalmente € apagado (circuito de corte desactivado)

com o pulsante da tocha NAO accionado (condicéo de

stand by).

E apagado, com o pulsante da tocha accionado, nas

seguintes condigoes:

- Durante afase de POS-AR (>20s).
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Se o arco pilota ndo vem transferido na peca dentro do

tempo maximo de 2 segundos.

Se o arco de corte se interrompe por uma distancia

excessiva da tocha a peca, usura excessiva do eléctrodo

ou um afrouxamento forgado da tocha a peca.

Se é activado um sistema de SEGURANCA.

6 SEGURANCA TERMICA E ANOMALIA DE TENSAO

DE REDE (Led de alarme geral)- (Fig.C-6).

- Quando for aceso, indica super-aquecimento de

qualquer componente do circuito de poténcia, ou

anomalia datensdo de alimentacéo de entrada (sob ou

sobretensao).

Durante esta fase € inibido o funcionamento da maquina.

A restauracdo é automatica (desligacédo do led ) 4s

depois que uma das anomalias entre as supra-indicadas

entrano limite amitido.

7.PLACA DAS CARACTERISTICAS. (Fig.l)

a Datos de utilizacion (circuito de corte).

1- Tensiénenvacio (U,).

2- Corriente —tension de corte (1,/U,)

3- Relaciondeintermitencia (X) de utilizacion.

b Datosde linea (alimentacion).

4- Numero de fases y frecuencia de alimentacion 50/60
Hz.

5- Tension de alimentacion (U,).

6- Corriente RMS méaxima absorbida I1max y corriente
RMS nominal absorbidal,,,.

c Generales

7- Grado de proteccion envoltura

8- Simbolo de equipo idéneo en ambientes con mayor
riesgo de shock eléctrico

9- Simbolo deltipo de proceso

10- Esquemade conversion de energia

11- Normativa de referencia

12- Identificacion del equipo

13- Nombre del constructor

14- Gama de la corriente de corte (min/max) y de la
correspondiente tensién convencional del arco.

15- Numero de matricula de fabricacion

16- Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
prever parala proteccién delalinea.

17- Simbolos referidos a normas de seguridad.

TOCHADE CORTE

O pulsante da tocha é o Unico orgéo de controle que pode
comandar oinicio e o fim das operag6es de corte.

Quando se deixa o pulsante, o ciclo se interrompe,
instantaneamente, em qualquer fase, a excessdo do
mantimento do ar de resfriamento (post-ar).

Manobras acidentais: para dar a permisséo do inicio do
ciclo, se deve apertar o pulsante por um periodo de pelo
menos 500 ms (milisegundos).

OPERACOES DE CORTE

PRELIMINARES.

- Verificar e render operativas as condi¢des previstas
nos paragrafos (1) SEGURANCA e (3) INSTALACAO
destas instrucdes.

- Fechar (posicionar em |) em sequéncia o interruptor
automatico de linha e o interruptor geral namaquina.

- Escolher, agindo no potenciémetro de corrente de corte.

A posicao mais adapta ao trabalho que deve ser efetuado.

- Pressionar e soltar o botdo do magcarico liberando a saida
de ar (3 20 segundos —pds-ar).

- Regular, durante esta fase, a pressdo do ar até ler no
mandmetro o valor em “bar” pedido em relagdo a tocha
utilizada (ver DADOS TECNICOS).

- Deixar terminar espontaneamente o efluxo do ar para
facilitar a remocéo de uma eventual condensagéo que se
acumulou natocha.

CORTE

Modalidade de corte:

COM TOCHA é preciso trabalhar com INJECTOR DE
CONTACTO

CUIDADO!

- Aexecutagdo do corte de contacto, onde néo for previsto,
provoca um rapido desgaste do injector tocha. Aproximar
o injector da tocha a beira da pega (= 3 mm.), carregar no
botéo tocha; depois de 0.5 segundos mais ou menos (pré-
ar) obtém-se a escorva do arco piloto (duragdo max 2
segundos). Se a distancia for adequada, o arco piloto
transfere-se imediatamente a pecga gerando o arco de
corte.

Deslocar a tocha na superficie da pega ao longo da linha
ideal de corte com avancamento regular. Adequar a
velocidade de corte na base da espessura e da corrente
seleccionada, verificando que o arco que sai da superficie
inferior da peca assuma uma inclinacdo de 5-10° na
vertical no sentido contrario a direccdo do avangamento.

Figura (E) desenho da tocha em posicéo sobre a peca
em avangamento, inclinagdo do arco,

- O afastamento do magarico da pega ou a auséncia do
material (fim do corte) provoca a interrupgéo imediata do
arco.

- A interrupgdo do arco (de corte ou pilota) se obtém
sempre com o deixar o pulsante da tocha.

- Furos: devendo efetuar esta operacdo ou efetuar
partidas no centro da peca, accionar com a tocha
inclinada e levar-la com um movimento progressivo na
posicéo vertical.Este procedimento faz com que os
regressos do arco ou de particelas fusas evitem de
arruinar o furo da ponteira reduzindo-a rapidamente a
sua funcionabilidade.

Figura (F) desenho da partida com atochainclinada,

- Este procedimento evita que o arco volte ou as particulas
fundidas estraguem o furo do bico reduzindo
rapidamente a funcionalidade.

- Furos de pegas com a espessura £ 25% do maximo
previsto na escala de utilizagdo podem ser efetuadas
directamente.

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS

Durante as operagbes de corte € possivel que se

presentem defeitos de execucao que ndo sédo normalmente

atribuiveis a anomalias de funcionamento da instalacéo

mas a outros aspectos operativos, 0s quais:

a Penetragdo insuficiente ou excessiva formacdo de
escorias:

- velocidade de corte muito elevada,

- tochamuitoinclinada,

- espessuradapecaexcessiva,

- eléctrodo e ponteira da tocha consumados.

b Interrupgéo do arco de corte:

- velocidade de corte muito baixa,

- distancia datocha-pecaexcessiva,

- eléctrodo consumado,

- intervencdo da segurancga.

Corte inclinado (n&o perpendicular):

posicéo datocha néo correcta,

- usura assimétrica do furo da ponteira e ou montagem
n&o correcta dos elementosda tocha.

d Usura excessiva da ponteira e do eléctrodo:

- presséo do ar muito baixo,

ar contaminado (humidade-6leo),

porta-ponteira danificado,

excesso de accionamento do arco pilotano ar.

9]
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MANNUTENCAO

ATENGAO!

JAMAIS EM NENHUM CASO INTRODUZIR-SE AO
INTERNO DA FONTE DE CORRENTE (REMOGAO DOS
PAINEIS) OU DE EFETUAR REPARAGOES NA TOCHA
(DESMONTAGEM) SEM DESCOLIGAR A TOMADA DE
ALIMENTAGAO DA REDE ELECTRICA.FAZER
CONTROLES NO INTERNO DA MAQUINA, QUANDO
ESTA E SOBRE TENSAO, PODE PROVOCAR GRAVES
CHOQUES ELECTRICOS INDO EM CONTACTO COM AS
PARTES EMTENSAO.

TOCHADE CORTE

Peri6dicamente, em funcéo da intensidade do emprego ou
na casualidade de defeitos de corte (ver paragrafo 5)
verificar o estado de usura das partes da tocha que s&o
interessadas ao arco plasma:

1. PORTAPONTEIRA (Fig.G-1)

Desatarraxar manualmente da extremidade da
tocha.Efetuar uma limpeza acurada ou substituir-la no caso
em que for danificado (queimaduras, deformacGes ou
encurvaduras).Verificar a integridade do sector metalico
superior (actuador de seguranga da tocha).

2.PONTEIRA (Fig.G-2)

Controlar a usura do furo de passagem do arco plasma e
das superficies internas e externas.No caso em que o furo
resultasse alargado em relagéo ao diametro original ou de
forma, substituir a ponteira.No caso em que as superficies
resultem particularmente oxidadas, limpar-las com lixa
finissima.

3. PANEL DISTRIBUIDOR DE AR (Fig.G-3)

Verificar que ndo sejam presentes queimaduras ou
encurvaduras ou também que ndo sejam obstruidos os
furos de passagem do ar.No caso em que seja danificado,
substituirimediatamente.

4. ELECTRODO (Fig.G-4)

Substituir o eléctrodo quando a profundidade do buraco que
se forma na superficie emissora chega a serde 1,5mm.

Figura (G) desenho da explosao datocha
Figura (H) desenho eléctrodo com buraco

ATENCAO!

- Antes de efetuar qualquer intervencé@o sobre a tocha,
deixar-la resfriar pelo menos por todo o tempo de
“postar”.

Com a excesséao de casos particulares, é aconselhavel
substituir o eléctrodo e a ponteira
CONTEMPORANEAMENTE.

Respeitar a sequéncia de montagem dos componentes
da tocha (inverso em respeito a desmontagem).Por
atengdo que o anel distribuidor venha montado no
sentido correcto (Fig.G).

Montar novamente o porta-ponteira atarraxando-o
profundamente, manualmente, e levemente.

Jamais em nenhum caso, montar o porta-ponteira sem
ter, antes, montado o eléctrodo, anel distribuidor e
ponteira.

A tempestividade e o correcto procedimento dos
controles das partes de consumagéo da tocha séo
essenciais para a seguranca e a funcionalidade do
sistemade corte.

CORPO DA TOCHA, EMPUNHADURA E FIO.
Normalmente estes componentes ndo necessitam de
manutencéo particular com & excessdo de uma
inspeccgao periddica e uma limpeza acurada que deve
ser efetuada SEM A UTILIZA(;AO DE DILUENTES DE
NENHUM TIPO.No caso em que se encontrem danos ao
isolamento, como fracturas, encurvaduras ou

queimaduras ou também o afrouxamento dos
conductores  eléctricos, a tocha NAO PODE SER
UTILIZADA ULTERIORMENTE, VISTO QUE NAO
EXISTEMAS CONDICOES DE SEGURANCA. -
NESTE CASO A REPARACAO (MANUTENGCAO
EXTRAORDDINARIA) NAO DEVE SER EFETUADA NO
LUGAR MAS DEVE SER CONFIADA A UM CENTRO
DE ASSISTENCIA AUTORIZADA, CAPAZ DE
EFETUAR AS PROVAS ESPECIAIS DE APROVACAO
LOGO DAPOIS DA REPARACAO.
Para manter em boas condi¢cbes a tocha e o fio é
necessario respeitar algumas precaugdes:

- NAO por a contacto com atorcha e o fio, partes quentes
ouincandescentes.

- NAO efetuar tiramentos excessivos ao fio.

- NAO passar com o fio em angulos cortantes, ou
superficies abrasivas.

- Enrolar o fio regularmente no caso em que o
comprimento seja maior do necessario.

- NAO passar com meios de transportes em cima do fio.

FILTRO DO AR COMPRIMIDO.

O filtro é dotado de descarga automatica da condensagao
em cada véz que esse venha destacado da linha do ar
comprimido.

Inspeccionar periédicamente o filtro; no caso em que
observe a presenca de agua no copo, a expurgacao pode
ser feita manualmente empurrando pra cima a extensao da
descarga.

Se o cartucho filtrante é muito sujo, é necessaria a
substituicdo de maneira de evitar perdas excessivas de
carga. NAO UTILIZAR DILUENTES DE NENHUM TIPO NA
LIMPEZA DO FILTRO. USE SOMENTE AGUA E SABAO.

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT:

LAEAS BRUGERVEJLEDNINGEN
OMHYGGELIGT, FR MASKINEN
TAGESIBRUG!

SIKKERHEDSFORSKRIFTER

:q;

ELEKTROCHOK KAN VARE LIVSFARLIGT.

- Den elektriske installation af plasmaskaeringsanlaegget
skal udfgres af “ERFARNE” fagfolk og i
overensstemmelse med de
ULYKKESFOREBYGGENDE NORMER og LOVE.

- Apparatet til plasmaskeering ma udelukkende forbindes
med et fgdesystem udstyret med en neutral, jordet
ledning.

- Man skal forvisse sig om, at fgdeledningen er rigtigt
forbundet med “JORDFORBINDELSEN".

- Undg& “DIREKTE” kontakt med dele, der IKKE er
isolerede fra"SK/AEREKREDSL@BET" (1).
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- Man skal altid anvende beskyttelseskleeder og —udstyr,
s&som isolerende handsker og sko.

- Beskyttelseskleederne skal altid veere igod stand, rene
og intakte.

- Der m& IKKE anvendes kabler og breendere, der er
darligtisolerede eller hvis elektriske forbindelser er lgse.

- Apparatet m& IKKE anvendes i fugtige eller vade
omgivelser ellerudendgrsiregnvejr.

- Sluk for maskinen, mens der foretages almindelig
vedligeholdelse af braenderen, f.eks. mens elektroden
og dysen udskiftes.

- Kobl maskinen fra elforsyningen i forbindelse med
installationen, eftersyn og vedligeholdelse.

BEMAERKNING (1)

Det elektriske kredslgb, der omfatter ALLE de LEDENDE

materialer, som skaerestrgmmen Igber igennem.

®O=7

STRALERNE, SOM PLASMABUEN FREMBRINGER,

KAN MEDFZRE BJESKADER

OG HUDFORBRZENDINGER.

- Man skal altid beskytte gjnene med seerlige
beskyttelsesglas til svejsning, pAmonteret ansigtsmasker
eller hjelme med beskyttelsesgrad: DIN 4-10, alt efter den
anvendte skeeremetode: med kontakt eller pa afstand
samt stramstyrken.

- Anvend beskyttelsesklaederne og searg for, at huden ikke
udseettes for de ultraviolette straler, som buen
frembringer.

- Pas pa, at de andre personer, der befinder sig i
naerheden, beskyttes mod buen skadelige virkninger.

™

R@G OG GAS KAN VARE SUNDHEDSFARLIGE.

- Sgrg for at der er tilstreekkelig udluftning og
rogudledningsanordninger i “neerheden” af skaerebuen;
f.eks. udsugnings- eller vandbaenke.

Anvend personlige respiratorer, hvis ventilationen ikke er
tilstreekkelig til at opfange al regen og gassen.

Man ma ikke skeere i materialer, der er renset med
klorholdige oplgsningsmidler eller i neerheden af disse
oplgsningsmidler; dampene kan under indvirkning af de
ultraviolette straler danne giftige gasser.

Undlad at skeere malede dele eller galavaniserede
overflader, samt overflader, der er sglet til med
smgremidler; rens emnet omhyggeligt far skaeringen.

O

STBIEN KAN SKADE HORELSEN.

- Stgjniveauet frembragt af skeerebuen kan komme op pa
over 85dB(A).

Undersgg det personlige DAGLIGE
UDSATTELSESNIVEAU.

Anvend passende personlige veernemidler,
tilladte veerdier overskrides.

&

GNISTER OG VARME AFFALDSSTOFFER KAN

FORARSAGE BRAND

ELLER EKSPLOSION.

- Undlad at skeere beholdere, tanke eller rgr, som
indeholder eller har indeholdt brandbare vaesker eller

hvis de

gasarter.

- Fjern alle brandbare materialer, inkl. affaldsprodukter
(klude, papkasser osv.) indenfor en radius p& mindst 10 m
fraarbejdsomrédet.

- Sprg for at det er muligt at na frem til arbejdsomrédet med
egnede ildslukningsmidler.

ALMENE OPLYSNINGER

PLASMABUE OG PLASMASKARINGENS
ANVENDELSESPRINCIP

- Plasma fremstilles ved ophedning af gas til meget hgj
temperatur med efterfalgende ionisering, séledes at den
gares elektrisk ledende.

Ved denne skaeremetode anvendes plasma til at overfgre
den elektriske bue til metalstykket, som smeltes af
varmen og skilles.

Brenderen anvender trykluft fra én enkelt
forsyningskilde, bade hvad angar plasmaen og kele- og
beskyttelsesgassen.

Arbejdscyklussen seettes i gang af en bue, den sékaldte
styrebue, som dannes mellem den beveegelige elektrode
(- pol) og breenderens dyse (+ pol) pa grund af
kortslutningsstremmen mellem disse to elementer.

Hvis braenderen bringes direkte i kontakt med
arbejdsemnet (forbundet ned strgmkildens + pol),
overfgres styrebuen til mellemrummet mellem elektroden
og selve emnet og skaber en plasmabue, der ogsa
betegnes som skaerebuen.

P& fabrikken indstilles styrebuens virketid til 2 sek.; hvis
overfarslen ikke finder sted inden for dette tidsrum,
afbrydes hele cyklussen undtagen kgleluften automatisk.

Hvis man gnsker at starte en ny cyklus, skal man slippe
knappen pé breenderen og derefter trykke pa denigen.

APPARATETS OPBYGNING
Apparatet til plasmaskeering indbefatter:
ELAGGREGAT PLASMA

komplet med:

- Netkabel

- Seettil tilslutning af trykluft

- Jordkabel med tang

- Braender til plasmaskeering

ELAGGREGATTIL PLASMASKARING PLASMA

Elektrisk beskyttelse : klasse |
Husets beskyttelsesklasse : P21
Temperaturklasse : H
Dimensioner (mm) 410x120x210
FORSYNING

Netspaanding, 1ph+PE 50/60 Hz(V}):230+15%

Duty Cycle % 100 60 | 20(max)
Stremforbrug RMS A 9 11,5 19
Effekt kw | 12 16 2.8
Effektfaktor cosyp| 060 | 061 | 0,64
Traege sikringer A 16
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UDGANGSEFFEKT

Tomgangsspanding: 430V

Duty Cycle % | 100 80 20

Skeereréns v 84 8 86 an
konventionelle spasnding !

Skesrerens spaending Al 12 15 25

Skeerekapaciet (kulstal) [mm| 3 4 6

SVEJSEMASKINENS MASSE (Tabel 1)

HANDBETJENT BRANDER TIL PLASMASK/ERING

(folger med)
Anvendtgas Tar trykluft
Trykluftens tryk 5,5 bar
Samlet lufttilfarsel (til plasma og kﬂlmg) 100[/min
Udlgsning :ved kontakt mellem
bevaegellg elektrode og dyse
Skeerestrgm : 7, 25A
Masse (kg) : 1kg

Figur (A), MANUEL SVEJSEPISTOLTIL

ADVARSEL!

SIKKERHEDVED PLASMASKARING

Kun den medlevererede svejsepistol sammen med en
korrekt nettilslutning sdsom det angives i ,TEKNISKE
DATA" garanterer at apparatets sikkerhedsanordninger
(forreguleringssystem) fungerer korrekt.

ANVEND IKKE svejsepistoler og forbrugsdele som ikke
er af samme originaltype.

- KOBBEL ALDRIG svejsepistoler TIL ELAGGREGATET
hvis disse er beregnet til andre typer skeering eller
SVEJSNING end de som beskrives i denne
brugsanvisning.

RESPEKTER SIKKERHEDSFORSKRIFTERNE for at
undga faren for person- og apparatskader.

INSTALLATION

MONTERING AF SEPARATE KOMPONENTER

Fjern beskyttelsesemballagen fra Plasma og pabegynd
montering af kompenenterne. Fglg skemaet B over
tryklufttilslutning og figur, som viser montering af rem
(Fig.L).

TILSLUTNING AF TRYKLUFT
Sgrg for at trykluften har falgende minimumegenskaber:
Trykluftstryk 5 bar; maengde 100 L/min

VIGTIGT!

Luft som indeholder store meengder fugt og olie kan
fordrsage overdreven slitage pa forbrugsdelene og
skade svejsepistolen.

Hvis der er nogen som helst tvivl angdende kvaliteten pa
den tilgeengelige trykluft anbefaler vi at du anvender en
affugter somisafald installeres oppe p&indlgbsfiltret.
Tilslut trykluften til apparatet via et tilslutningskabel. Anvend
en af de medlevererede tilslutninger for montering pa
luftens indlgbsfilter p& maskinens bagside.

Figur (B) Tegning over tilslutning af trykluft

VIGTIGT!
Overskrid ikke maksimalt indlgbstryk 8 bar.
TILSLUTNINGTILELFORSYNINGEN

Maskinen skal tilsluttes en neutral linie med "PE"

jordforbindelse. Underseg om stikkontaktens endeklemme
virkeligt er forbundet med jordingen.
TAB.1

TILSLUTNING AF JORDKABEL

Fastger jordkabelklemmen ved arbejdsemnet som skal

skeeres eller ved arbejdsbeenken i metal og iagttag

folgende forsigtighedstiltag:

- KONTROLLER AT DER ER GOD KONTAKT, ISR HVIS
DU SKARER | PLADER MED ISOLERENDE ELLER
RUSTNE BELAGNINGER.

- JORDTILSLUTNING SKAL UDF@RES SA NZAER VED
SKZAREOMRADET SOM MULIGT. ANVENDELSE AF
METAL-DELE SOM IKKE ER EN DEL AF
ARBEJDSEMNET KAN FORSTYRRE SIKKERHEDEN
EFTERSOM DE KAN LEDE SKARESTRZMMEN
TILBAGE SAMT GIVE ET UTILSTRAKKELIGT
SKARERESULTAT.

- UDF@ZR INGEN JORDTILSLUTNING TIL DEN DEL AF
ARBEJDSEMNET SOM SKAL SKARES VAK.

- TILSLUTNING AF SVEJSEPISTOL FOR
PLASMASKARING

SVEJSEPISTOL :

VIGTIGT!

Kontrollér, inden du begynder at skeere, at forbrugsdelene
er korrekt monteret, specielt svejsepistolens hoved som det
angives i afsnittet “VEDLIGEHOLDELSE AF
SVEJSEPISTOLEN".

PLACERING OG FLYTNING AF ELAGGREGATET
- Veelg et sted med god ventilation til installering af
apparatet. Luften bar veere fri for stav, reg ogledende
eller eetsende gasser.

- Kontrollér at der ikke findes noget som hindrer kﬂleluften i
at strgmme ud fra &bningerne bagpad og foran pa
apparatet.

- Serg en plan flade, for at der er et frit omrade rundt om
apparatet p& mindst 500 mm.

- Hvis apparatet skal flyttes skal stikket altid tages fra
stikkontakten og kabler og ledninger samles sammen for
at undga skader hvis man skulle komme til at trampe pa&
dem.

- Kontrollér om maskinens lgfterem er rigtigt placeret
(Fig.L).

KONTROL, SIGNAL- OG
SIKKERHEDSANORDNINGER
ELAGGREGAT

Figur (C) Jeevnfgr tegningen pa for- og bagpanelet

1. HOVEDSTR@MAFBRYDER O -I. Figur (C-1)

| stilling | (ON) er apparatet klar til anvendelse, Afbryderens
grenne lyssignal samt gren lysdiode vedr. nettilslutning.

Og kontrolkredsene stramforsynes, men svejsepistolen
haringen spaending (STAND BY).

| stilling O (OFF) kan apparatet ikke anvendes;
kontrolanordningerne er deaktiveret og signallampen
slukket.

2. SKAERESTR@IMSPOTENTIOMETER Figur (D, C-2)
Med denne kan man veelge passende intensitet pa
skeaerestrammen, som genereres af apparatet afhaengig af
tillempning (materialets tykkelse/hastighed).

Se TEKNISKE DATA for et korrekt forhold mellem arbejde-
pause afhaengig at det valgte hastighedsomrade.

(periode =10 min).

Tab.2 viser skeerehastigheden alt efter tykkelsen af
materialer af aluminium, jern og stél ved en maksimalstrgm
pa25A.

3.TRYKREGULATOR(TRYKLUFTTILPLASMA)
Figur (C-3)
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Drej pa hjulet (treek det ud for at Igsne og drej derefter) for at
justere trykket til angivet veerdi p4 SVEJSEPISTOLENS
MAERKEPLADE. Tryk hjuletind for at blokere justeringen.

4. MANOMETER Figur (C-4)
Aflzes veerdien (bar) pA manometret.

5. STROMTILSLUTTET SVEJSEPISTOL (Gul lysdiode:
spaending i breenderen), Figur (C-5)

Nar signallampen lyser angives at skaereprocessen er
aktiveret. Pilotflammen eller skaerebuen star pa ,ON*.

- Den er normalt slukket (deaktiveret skaereproces) nar
svejsepistolens trykknap IKKE er slaet til (stand-by-
tilstand).

Den er slukket, n&r svejsepistolens trykknap er slaet til,
ifglgende tilfeelde:

Under GASEFTERSTR@MNING (>20s).

- Hvis pilotflammen ikke overfares til arbejdsemnet inden
den maksimale tid pa 2 sekunder.

Hvis skeerebuen slukker pga. en alt for stor avstand
mellem svejsepistol og arbejdsemne, overdreven slitage
pa elektroden eller hvis svejsepistolen lgsnes med alt for
stor kraft fra arbejdsemnet.

Hvis en sikkerhedsanordning er udlgst.

6. VARME- OG
NETSPANDINGSFORSTYRRELSESUDKOBLING
lysdiode overordnet alarm), Figur (C-6)

- Hvis den lyser, varsler den om overophedning af en af
kredslgbets komponenter eller en forstyrrelse i den tilferte
netspaending (over- eller understrgm).

| denne fase spaerres maskinens funktioner.
Genopstarten foregar automatisk (den lysdiode slukkes)
4 sek. efter, at en af de owennesevnte forstyrrelser
udbedres, og veerdierne igen befinder sig inden for de
tilladte greenser.

7.DATA PAM/ZAERKEPLADEN

a Anvendelsesdata (skeerekredslgb).

1- Spaending uden belastning (U,).

2-  Skeerestrgm/spaending (1,/U,)

3- Forhold mellem drift-hviletilstand (X).

b Liniedata (netforsyning).

4- Antalfaser og netfrekvens 50/60 Hz.

5- Netspaending (U,).

6- Maksimal absorberet RMS stram I1maks og nominel
absorberet RMS stram 1.

c Generelle data

7- Indpakningens beskyttelsesgrad

8- Symbol for apparater, der er velegnede til steder, hvor
derer ggetrisiko for elektrochok

9- Symbol for processens type

10- Energiomseetningsdiagram

11- Referencenormer

12- Identificering af apparatet

13- Navnet pa fabrikanten

14- Veerdiomrade for skeerestrgmmen (min./maks) og
buens tilsvarende nominalspeending.

15- Serienummer

16- For at beskytte linien skal man udregne vaerdien for
sikringerne med forsinket aktivering.

17- Symboler for sikkerhedsnormer.

SVEJSEPISTOL

Svejsepistolens trykknap er det eneste kontrolorgan med
hvilket man kan starte og stoppe skaereprocesserne.

Nar svejsepistolen stoppes med trykknappen, afbrydes
hele skeereprocessen gjeblikkeligt uanset fase bortset fra
kgleluftens funktion som bibeholdes (efter-luft).

Utilsigtet tryk p& knappen: for at processen skal starte
kreeves at man holder trykknappen trykket ind i mindst 500
ms (tusinddele-sekunder).

SKAREARBEJDER

FORBEREDELSER

- Kontrollér og falg instruktionerne i afsnittene om (1)
SIKKERHED og (3) INSTALLATION. Ggr som
nedenfor anvist:

Seet stremafbryderen i stilling | og gar derefter lige sddan
med den automatiske netstramafbryder og maskinens
hovedstremafbryder.

- Veelg, ved hjelp af skaerestrempotentiometret, den
bedst egnede position for det arbejde som skal udfares.
Tryk pa breenderknappen og slip den derefter for at lade
luften stramme ud (® 20 sekunder —gasefterstrgamning).
Regulér trykluftens tryk under denne fase til bar-
veerdien pd mamometret overensstemmer med vaerdien
for den anvendte svejsepistol (seTEKNISKE DATA).

Lad trykluftsforsyningen standse spontant for at eventuel
kondens indeni svejsepistolen lettere kan forsvinde.
SKARING

Skeeremade

VED BRANDER skal man anvende KONTAKTDYSE.
GIVAGT!

Hvis der foretages en kontaktskaering, der ikke er forventet,
slides breenderens dyse hurtigt. Placér breenderens dyse
teet p& emnets kant (=3mm) og tryk pa breenderens knap;
styrebuen udlgses (maksimal varighed 2 sekunder), nar der
er gaet cirka 0,5 sekunder. Safremt afstanden er passende,
overfgres styrebuen omgéende til emnet, hworved
skeaerebuen dannes.

Beveeg breenderen regelmeessigt fremad pa emnets
overflade langs med den ideelle skearelinie.
Skeerehastigheden skal tilpasses emnet tykkelse og den
valgte stram; serg for, at buen heelder 5-10° i forhold til
lodlinieni modsat retning i forhold til fremfgringsretningen.

Figur (E) Tegning over svejsepistolens placering pa

arbejdsemnet under drift, buens vinkel

- Buen afbrydes med det samme, hvis braenderen befinder
sig pd afstand af emnet eller hvis materialet mangler
(skeeringen forbi).

- Buen slukker (skere- eller pilotbuen) altid nar

svejsepistolens trykknap slippes.

Hulning: ved udfgrsel af denne operation eller hvis man er

ngdt til at begynde med lave hul i midten af arbejdsemnet,

skal der startes med vinklet svejsepistol hvorefter den

langsomt fgres il vertikal position.

Ved denne procedure undgar man at buen eller smeltede

partikler gdeleegger mundstykkets hul sa det ikke kan

fungere korrekt.

Figur (F) Tegning over start med vinklet svejsepistol

- Denne procedure hindrer, at dysens hul gdeleegges,
hvorved den hurtigt gares ubrugelig, p.g.a. af tilbagekast
afbuen eller smeltede partikler.

Hulning af arbejdstykker med en tykkelse som er mindre
eller lig med 25% af den maksimale anvendelsesveerdi
kan udfgres direkte.

DE ALMINDELIGSTE SKAREDEFEKTER

Under skaereoperationerne kan der opsté fejl som normalt
ikke afhaenger af driftfejl pa anleegget, men af andre arsager
sdsom:

a Utilstreekkelig gennemtraengningsforméen eller
overdrevet dannelse af afffald:

skeerehastigheden er for hgj

svejsepistolen er alt for vinklet

arbejdsemnet er for tykt

- elektroden og svejsepistolens mundstykke er udslidte

b Slukning af skeerebuen:

- skeerehastigheden er for lav

- altfor stor afstand mellem svejsepistol og arbejdsemne

- udslidt elektrode

- ensikkerhedsanordning er udlgst

c Skeev skeering (ikke lodret)
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- svejsepistolens position er ikke korrekt

- ujeevn slitage af mundstykkets hul og/eller fejlagtig
montering afsvejsepistolens dele

d Overdrevenslitage p4 mundstykket og elektroden:

- trykluftstrykket er for lavt

- snavset trykluft (fugt-olie)

- mundstykkets holder er beskadiget

- overdrevne teendinger af pilotflammeniluften.

VEDLIGEHOLDELSE

ADVARSEL!

UDF@R ALDRIG INDGREB INDENI ELAGGREGATET
(FJERNELSE AF PANELER) ELLER
VEDLIGEHOLDELSESARBEJDER PA
SVEJSEPISTOLEN (DEMONTERING) UDEN F@RST AT
HAVE TRUKKET STIKKET UD AF STIKKONTAKTEN.
KONTROLLER SOMUDF@ZRES NAR APPARATET ELLER
SVEJSEPISTOELN HAR SPZENDING KAN FORARSAGE
ALVORLIGE ELEKTRISKE ST@D PGA. DIREKTE
KONTAKT MED SPANDINGSFZRENDE DELE.

SVEJSEPISTOL

Man skal jeevnligt, afhaengigt af anvendelsens intensitet
eller ved forekomst af skeeredefekter (se afsnit 5),
kontrollere slitagen p& de dele af svejsepistolen som
bergres af plasmabuen:

1. MUNDSTYKKEHOLDER (Fig. G-1)
Skru mundstykkeholderen manuelt af svejsepistolens
hoved.

Udfar en omhyggelig renggring eller skift den ud hvis den er
skadet (brand, deformering eller spreekning).

Kontrollér at den gvre metaldel er hel (aktiveringsanordning
for svejsepistolens sikkerhed).

2. MUNDSTYKKE (Fig. G-2)

Kontrollér slitagen pa plasmabuens passagehul samt de
indre og ydre overflader.

Hvis hullet er blevet starre i forhold til originaldiameteren
eller er deformeret, skal mundstykket udskiftes.

Renggar overfladerne med fint sandpapir hvis de er rustne.

3. TRYKLUFTSREGULERING (Fig. G-3)

Kontrollér at der ikke er brandskader eller spraekker og at
trykluftsudlgbet ikke er stoppet il.

Udskift reguleringen hvis den er beskadiget.

4, ELEKTRODE (Fig. G-4)

Udskift elektroden ndr kraterdybet som dannes p&
varmeoverfladen er cirka2 mm.

Figur (G) Skitse over adskilt svejsepistol
Figur (H) Tegning over elektrode med krater

ADVARSEL!

- Inden du udfarer noget indgreb pa svejsepistolen skal du
lade den afkgle, i det mindste sa leenge der tilfares , efter-
lufte.

- Elektroden og mundstykket skal altid udskiftes

SAMTIDIGT, bortset fra visse specielle tilfaelde.

Falg angiven raekkefdge nar du seetter svejsepistolens

komponenter sammen (dvs. i omvendt raekkefelge i

forhold til demontering) Fig.G.

- Veer omhyggelig med at trykluftsreguleringen bliver

monteretikorrekt retning.

Seet mundstykkeholderen pa igen og skru den manuelt

fastmed lethand.

Seet aldrig mundstykkeholderen fast uden ferst at have

sat elektroden, trykluftregulatoren og mundstykket pa.

Regelmaessige og korrekte kontroller af svejsepistolens

forbrugsdele er meget vigtig for skeeringens funktion og

sikkerhed.

SVEJSEPISTOLENS STAMME, HANDTAG OG
KABEL.

Normalt kraever disse dele ingen speciel vedligeholdelse
bortset fra regelmaessig kontrol og omhyggelig rengaring

UDEN ANVENDELSE AF OPL@SNINGSMIDLER.
Hvis du opdager skader sdsom brud, spraekker eller
brandskader pa isoleringen eller at de elektriske ledere
er lgse m& du IKKE ANVENDE SVEJSEPISTOLEN
YDERLIGERE EFTERSOM
SIKKERHEDSFORHOLDENE IKKE ER
TILFREDSSTILLENDE.
| SA FALD KAN REPARATION (SERSKILT
VEDLIGEHOLDELSE) IKKE UDF@RES PA STEDET,
SVEJSEPISTOLEN SKAL INDLEVERES PA ET
AUTORISERET SERVICEVARKSTED SA DER KAN
UDF@RES SPECIELLE KONTROLLER EFTER
REPARATIONEN.
For at holde svejsepistolen og kablet i god stand bar
folgende iagttages:

- Lad IKKE svejsepistolen eller kablet komme i kontakt
med varme eller gladende dele.

- Udseet IKKE kablet for overdrevne treek.

- Lad IKKE kablet ligge mod skarpe kanter eller freesende
overflader.

- Rulkablet op hvis det er for langt.

- Sleeb ALDRIG genstande over kablet.

TRYKLUFTSFILTER

Filteret tsmmes automatiskt for kondens hver gang det
lgsnes fra trykluftsaggregatet.

Kontrollér jeevnligt filteret; hvis der er vand i glasset kan
dette tammes manuelt ved at trykke tgmningstilslutningen
opad.

Udskift filterpapiret hvis det er meget snavset for at undga
overdreven lsekage.

ANVEND ALDRIG OPL@SNINGSMIDLER VED
RENG@RING AF FILTERET, BRUG UDELUKKENDE
S/AEBEOPLZSNING.

(SF)
OHJEKIRJA

HUOMIO:
ENNEN KONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJIA

TURVALLISUUSSAANNOT

)

SAHKOISKU VOI OLLA HENGENVAARALLINEN

- Plasmaleikkuulaitteiston sahkéasennuksen tulee tehda
"ASIANTUNTEVA" henkilokunta
TAPATURMASUOJALAKIEN ja -SAANTOJEN
mukaisesti.

- Plasmaleikkauslaitteeseen tulee liittdd ainoastaan
syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen liitetty
neutraalijohdin.

- Varmista, ettd syottopistorasia on oikeanlailla kytketty
"MAADOITUSJARJESTELMAAN".

- Valtd "SUORIA" kontakteja "LEIKKUUVIRTAPIIRIN"

ERISTAMATTOMIIN osiin " (1).
- Kayta aina suoja-asusteita ja -varusteita, esim. eristavia
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kasineita jajalkimia.

- Huolehdi, ettd suoja-asusteet ovat hyvakuntoisia,
liattomia ja repeytymattomia.

- ALA kéayta kaapeleita tai puikonpidinta kun eristys on
viallnentaisahkokytkennatloysia

- ALA kayta laitteistoa kosteissa, marissd paikoissa tai
sateella.

- Sammuta kone puikonpidekkeen rutiinihuollon aikana,
esim elektrodin ja suuttimen vaihdon yhteydessa.

- Kytke kone irti syottopistorasiasta asennuksen seka
tarkastus- ja huoltotoimenpiteiden aikana.

HUOMAA (1)

Sahkdvirtapiiri, johon sisaltyy KAIKKI JOHDINmateriaalit,

joissa kulkee leikkuuvirtaa.

®O=,L

PLASMAKAAREN AIHEUTTAMA SATEILY VOI
VAHINGOITTAA SILMIA JA AIHEUTTAA
PALOVAMMOJA IHOLLE.
- Suojaa aina silmat
hitsausmaskeihin tai
sateilynkestavalla
leikkuutavasta riippuen:
sahkdvirran voimasta.
- Kaytd suoja-asusteita valttden epidermin joutumista
kaaren aiheuttamien ultravioleettisateiden vaikutuksen
alaiseksi.
Varmista, etta toimintapaikan l&hellé olevat muut henkilét
ovat suojattuja kaaren vahingolliselta vaikutukselta.

=

SAVUT JA KAASUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

TERVEYDELLESI.

- Varmista, ettd ilmanvaihto on hyvé ja etté leikkuukaaren
lahelld on sopivia keinoja savun poistolle; esim.
imupenkkeja tai vesitasoja.

- Jos tuuletus ei ole sopivanlainen kaikkien savujen ja
kaasujen poistoon kaytd henkilokohtaisia
hengityslaitteita

- Ala leikkaa materiaaleja, jotka on puhdistettu
klooratuilla liuottimilla tai sellaisten liuottimien
lahelisyydessé&; kaaren ultroviolettisateiden
vaikutuksesta hdoyryt voivat muodostaa myrkyllisia
kaasuja.

- Valta leikkaamasta maalattuja osia, tai osia, joissa on
galvaanisia tai rasvoitetuksesta likaisia paallysteitd;
puhdista oikein kappale ennen leikkaamista.

O

MELUVOIVAHINGOITTAAKUULOA.

- Leikkuukaaren melutaso voi olla enemman kuin 85

dB(A).

Tarkasta henkilokohtainen PAIVITTAINEN melulle

ALTTIINA OLEMINEN.

- Ota kayttéon sopivia henkilokohtaisia suojavélineitd,
siind tapauksessa, ettd sallitut arvot ylitetaén.

&

LAMPIMAT KUONAT JA KIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA
TULEN SYTTYMISEN JARAJAHDYKSIA.
- Ala leikkaa sdilisilta, astioita tai putkia, joissa on, tai on

hitsaajille tarkoitettulla,
-kypariin asennetulla
lasilla gradaatio: DIN 4-10,
laheltd vai kaukaa, ja

ollut, syttyvia tuotteita tai nestemaisia ja kaasumaisia
polttoaineita.

- Poista leikkualueelta, véhintdan 10 m:n séateeltd, kaikki
polttoaineet, niihin lukien jatetuotteet (ratit, pahvit, jne.).

- Varmista, ettd sopivat palontorjuntalaitteet tuonti
leikkuualueelle on esteetonta.

YLEISTA

PLASMAKAARI ON SOVELLUTUSPERIAATTEENA

PLASMALEIKKAUKSESSA.

- Plasma on erittdin korkeaan lampétilaan lammitetty ja

ionisoitu  kaasu, minkd ansiosta se tulee s&ahkoa

johtavaksi.

Tama leikkaustapa kayttdd plasmaa sahkodkaaren

siirtamisesséa metallikappaleeseen, jonka lamp6 sulattaa

jaerottaa.

Poltin kayttda yhdesta ainoasta energialdhteesta

saapuvaa paineilmaa sekd plasmakaasua etta

jaéhdytys- ja suojakaasua varten.

Kierron aloituksen maéraa yksi kaari, apukaari, joka

syntyy liikkuvan elektrodin (- napa) ja polttimen suuttimen

(+ -napa) valiin naiden kahden vélissé olevan

oikosulkuvirran vaikutuksesta.

- Kun poltin viedédan suoraan kosketukseen leikattavan

kappaleen kanssa (liitetty virtalahteen + napaan)

apukaari siirtyy elektrodin ja kappaleen véliin

muodostaen plasmakaaren, jota kutsutaan myods

leikkauskaareksi.

Apukaaren yllapidon kesto on tehtaalla asetettu 2 s:n

ajaksi; jos siirto ei tapahdu tdman ajan kuluessa, kierto

katkeaa automaattisesti jaahdytysilman yllapitoa lukuun

ottamatta.

- Uuden kierron aloittamiseksi on polttimen painike
vapautettava ja painettava uudelleen.

LAITTEEN RAKENNELMA
Plasmaleikkauslaitteeseen siséltyy:
SAHKOYHDISTELMA PLASMA
johon kuuluu:

- Verkkokaapeli

- Sarjapaineilman kytkentéa varten

- Maakaapeli pinteella

- Plasmaleikkauspoltin

SAHKOYHDISTELMA PLASMALEIKKAUKSELLE
PLASMA

- Sahkosuoja Luokka |
- Suojuksen suojaluokka P21
- Lampdtilaluokka : H
- Mittasuhteet (mm) 410x120x210

SYOTTO

Verkkojénnite, kolmevaihe -1ph+PE - 50/60 Hz / 230+15%

Keskeylystekija % 100 60 20(max)
Tehonkulutus RMS A 9 11,5 19
Teho kw [ 12 16 28
Tehotekija cosgp| 060 | G61 | 0,64
Hitaat sulakkest A 16
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ULOSTULO

Tyhjékayntijannite: 430V

Keskeytystekiji % | 100 B0 20
Leikkauksen

tavancmainen jannite V| 848 86 o
Leikkauksen sahko Al 12 15 25
Leikkauskapasiteetti

{hiliteras) mm) 3 4 6

PLASMALEIKKAUSLAITTEESEEN MASSA
(Taulukko 1)

KASIHITSAUSPISTOOLI PLASMALEIKKAUKSEEN
(varusteena)

-Kaytettykaasu Kuiva paineilma
-Paineilman paine 5,5 bar
—Kokonalsnmanwrta(Plasmaaja]aahd varten): 100 L/ min
-Pohjustusjarjestelma : kosketus I||kkuva elektrodi suutin
-Leikkausvirta : 7+25A
-Massa(Kg) : 1Kg

Kuva (A) Piirros maksimia

VAROITUS!

TURVALLISUUS PLASMALEIKKAUKSESSA
Ainoastaan vakiovarusteena oleva hitsauspistooli seka
oikea verkkokytkentd, jotka ovat ilmoitettu kappaleessa
“TEKNISET TIEDOT"”, takaavat sen, etta laitteen
turvallisuusjarjestelma (esilukitus) toimii kunnollisesti.

- ALA KAYTA muita hitsauspistooleja tai kayttéosia kuin
alkuperaistyyppisia.

ALA KYTKE KOSKAAN hitsauspistooleja
SAHKOYHDISTELMAAN, jos ne ovat tarkoitettu
muunlaiseen leikkaukseen tai HITSAUKSEEN kuin tdsséa
kayttohjkirjasessa kuvattuihin menetelmiin.

NOUDATA TURVALLISUUSSAANTOJA, jotta valtyt
henkil6- tai laitevahingoilta.

ASENNUS

ERILLISTEN KOMPONENTTIEN ASENNUS

Ota Plasma suojapakkauksesta ja asenna irralliset osat:
Kuva (A) Katso kuva paineilman liitdnnasté ja kuva hihnan
asennuksesta (kuval).

PAINEILMAN LIITANTA

Pida huolta siitd, ettd paineilmassa on seuraavat
minimiominaisuudet:

Paineilman paine 5baaria; virtaus 100 L/min

TARKEAATIETOA!

lima, joka sisaltaa suuria maaria kosteutta ja 6ljya voi
aiheuttaa liiallisen kulumisen kayttdosissa ja vioittaa
hitsauspistoolia.

Jos et ole varma kéayttamasi paineilman laadusta,
suosittelemme, ettd kaytét kostutinta, joka talldin
asennetaan tulosuodattimeen.

Yhdista paineilma laitteeseen liitantakaapelin avulla. Kayta
yhta vakiovarusteena olevaa liitdntad, kun asennat ilman
tulosuodattimen koneen takaosaan.

Kuva (B) Piirros paineilman yhdistyksesta,

TARKEAATIETOA!

Alaylita maksimiatulopainetta 8 baaria.
LITANTA SAHKOLINJAAN
Koneen on oltava liitettyna linja-neutraali —jarjestelmaén
suojamaattojohtimella"PE".
Tarkastakaa, etta pistorasia on todella liitetty
jakelumaadoitukseen.

TAB.1

YHDIST

Kiinnitd maakaapelin nipistin leikattavaan

tybkappaleeseen tai metalliseen tukipenkkiin ja ota

huomioon seuraavat varmuustoimenpiteet:

- TARKISTA, ETTA KONTAKTI ON HYVA, ERITYISESTI,
JOS LEIKKAAT PELTILEVYJA, JOISSA ON
ERISTAVAT TAIRUOSTEISET PINNAT.

- MAALITANTA TAYTYY TEHDA NIIN LAHELLE
LEIKKAUSALUETTA KUIN MAHDOLLISTA.
TYOKAPPALEESEEN KUULUMATTOMIEN
METALLIOSIEN KAYTTO VOI AIHEUTTAA
TURVALLISUUSRISKIN, KOSKA NE VOIVAT
JOHDATTAA TAKAISIN LEIKKAUSVIRRAN JA
MYOSKIN SAADA AIKAAN HUONON
LEIKKAUSTULOKSEN.

- ALA TEE MAALIITANTAA SIIHEN TYOKAPPALEEN
OSAAN, JOKA LEIKATAAN IRTI.

HITSAUSPISTOOLIN KYTKENTA
PLASMALEIKKAUKSESSA

TARKEAATIETOA!

Varmista ennenkuin aloitat leikkauksen, etta kayttdosat
ovat asennettu kunnollisesti, erityisesti hitsauspistoolin
péda, kuten selostetaan kappaleessa
“HITSAUSPISTOOLIN HUOLTO".

SAHKOYHDISTELMAN SIJOITUS JAKULJETUS

- Valitse laitteelle asennuspaikka, jossa on hyva
ilmastointi. lImassa ei saa olla poélya, savua eika
johtavia tai syovyttavia kaasuja.

- Varmista, etta ei ole mitaan, mika estaa jaahdytysilman
virtauksen laitteen edessa ja takana olevista aukoista.

- Pida vaakasuoralle tasolle, huolta siita, etta laitteen
ymparilla on vapaata tilaa vahintaan 500 mm.

- Jos sinun taytyy siirtda laitetta, irrota aina pistokontakti
sahkopistorasiasta ja kerédd kokoon kaapelit ja johdot,
jotta valtyt vahingoilta, jos niiden péaalle satutaan
astumaan.

- Tarkista, ettd hihna on kiinnitetty oikein koneen
nostamista varten (kuval).

SAATO, SIGNAALI- JA
TURVALLISUUSJARJESTELMAT
SAHKOYHDISTELMA

Kuva (C) Katso piirros etu- ja takapaneelista
1PAAKATKAISIN O -1, Kuva (C-1)

- Asennossa | (ON) laite on kayttdvalmiina, merkkivalo
palaa.séhkokatkaisimen vihred merkkivalo ja verkon
olemassaolosta kertova vihreé ledvalo (Fig.C-7).

Apu- ja saatopiireihin tulee virtaa, mutta
hitsauspistoolissa ei ole jannitettd (STAND BY).
Asennossa O (OFF) laitetta ei voi kayttaa;
saatojarjestelmat eivat ole aktivoituna ja merkkivalo on
sammunut.

2 LEIKKAUSVIRRAN POTENTIOMETRI
(KuvaD, C-2)
Talla voidaan valita sopiva voimakkuus leikkausvirralle,
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jonka laite kehittdd kayttdsovellutuksesta riippuen
(materiaalin paksuus/nopeus).

Ks. kappaleesta TEKNISET TIEDOT oikea suhde tyén ja
tauon vélille valitusta nopeusalasta riippuen.

(aikavali =10 min).

Tab.2 naytetdén leikkuunopeus suhteessa paksuuteen
allumiini- rauta ja teraésmateriaalien ollessa kyseessé, kun
maksimivirta on 25A.

3PAINESAADIN (PLASMAN PAINEILMA), Kuva (C-3)
-Kaanna saatopyoraa (veda ulos, jotta se irtoaa jonkin
matkaa ja kdénna sen jalkeen), kun haluat saataa paineen
arvoon, joka on ilmoitettu HITSAUSPISTOOLIN
MERKKILAATASSA. Paina saatopyora sisaan, jotta saatd
lukkiutuu.

4PAINEMITTARI Kuva (C-4)
- Lue arvo (baari) painemittarista .

5 HITSAUSPISTOOLIN (jannitteesta kertova keltainen

ledvalo), Kuva (C-5)

- Leikkaustoiminta on aktivoitu, kun merkkivalo palaa.
Apuliekki tai leikkauskaari on toimintaasennossa
“ON”.

- Se on tavallisesti sammunut (pysaytetty
leikkaustoiminta), kun hitsauspistoolin painiketta El ole
painettu (stand-by-valmiustila).

- Se on sammunut, kun hitsauspistoolin painiketta on

painettu seuraavissa tapauksissa:

POSTARIA-vaiheen aikana (>20s).

- Jollei apuliekkia johdeta tyokappaleeseen 2 sekunnin

maksimiajan sisalla.

Jos leikkauskaari sammuu johtuen liian pitk&sta

etéisyydesta hitsauspistoolin ja tydkappaleen valilla,

elektrodin liiallisesta kulumisesta tai kun hitsauspistooli
onirrotettu liian suurella voimalla tydkappaleesta.

Jos jokin turvallisuusjarjestelmé on purkautunut.

LAMPOTURVALLISUUS JA VERKKOJANNITTEEN
POIKKEAVUUS (yleinen varoitus Led),Kuva (C-6)
Kun paalla, ilmoittaa tehopiirin jonkin komponentin
ylikuumenemisesta tai saapuvan syoéttojannitteen
poikkeavuudesta (ali- tai ylijannite).
Téasséa vaiheessa kone ei voi toimia.
Palautuminen tapahtuu automaattisesti (Led sammuu) 4s
sen jalkeen kun yksi yllmainituista poikkeavuuksista
palaa sallittuihin rajoihin.

o

~

. TIEDOT MERKKILAATASSA

a Kaytonteknisettiedot (leikkuuvirtapiiri).

1- Tyhjakayntijannite(U,).

2- Virta-leikkuujannite (1,/U,)

3- Kayttojaksosuhde (X).

b Linjanteknisettiedot (syotto).

4- Numero Vaihdenumero ja sylttdtaajuus 50/60 Hz.

5- Syéttojannite (U,).

6- Suurin absorboitunut RMS virta Ilmax ja absorboitunut
nimellisvirtaRMS 1 ..

c  Yleistiedot

7-  Pakkauksensuoja-aste

8- Symboli, joka ilmoittaa,
ymparistéon,
sahkoiskuriski.

9-  Prosessityypin symboli

10- Energian muuttamiskaava

11- Saantoviitteet

12- Laitteiston tunnistaminen

13- Rakentajannimi

14- Leikkuuvirtagamma (min/max)

ekstrapoloitu valokaarijannite.

ettd laitteisto sopii
misséd on tavallista suurempi

ja vastaava

15- Valmistussarjanumero

16- Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn

kaynnistyksen sulakkeiden arvot.

17- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin.

HITSAUSPISTOOLI

- Hitsauspistoolin painike on ainoa saétdlaite, jolla
leikkaustoiminta voidaan kéynnistaa ja pysayttaa.

- Kun hitsauspistooli pysaytetdan painikkeen avulla, koko
leikkaustoiminta, paitsi jaahdytysilmatoiminto  (jalki-
ilma), pysantyy valittdmésti riippumatta vaiheesta.

- Vahingossa tapahtuva painikkeen painallus:
painiketta taytyy painaa véahintadn 500 ms
(tuhatosasekuntia), jotta toiminta k&ynnistyy.

LEIKKAUSTYOT

VALMISTUSTOIMENPITEET

Tarkista ja noudat ohjeita kappaleista, jotka késittelevat

(1) TURVALLISUUTTA ja (3) ASENNUSTA. Suorita

seuraavat toimenpiteet:

- Aseta sahkokatkaisin asentoon | ja tee sen jalkeen
samalla tavalla automaattisen verkkosahkokatkaisimen
jakoneen paakatkaisimen kanssa.

- Valitse nopeusalan valitsimella sopivin asento tehtéavaan
tydhon nahden.

- Paina polttimen painiketta ja vapauta se antaen ilman
virrata ulos (3 20 sekuntia-jalki-ilma).

- Séaada paineilman paine tdman vaiheen aikana siihen
saakka, kunnes painemittarin baariarvo on kaytetyn
hitsauspistoolin arvon mukainen (ks. TEKNISET
TIEDOT).

- Anna paineilmavirtauksen pysahtya spontaanisesti, jotta
mahdollinen tiivistyminen voi haihtua hitsauspistoolin
sisalté.

LEIKKAUS
Leikkaustapa:
POLTTIMELLA on
KOSKETUKSESSA
HUOMIO!

- Kosketuksessa tapahtuvan leikkauksen suoritus, silloin
kun sité ei vaadita, aiheuttaa polttimen suuttimen nopean
kulumisen. Vie polttimen suutin lahelle kappaleen reunaa
(= 3 mm.), paina polttimen painiketta, noin 0,5 sekunnin
jalkeen (esi-ilma) apukaari pohjustuu (kesto kork. 2
sekuntia). Jos etdisyys on sopiva, apukaari siirtyy
valittomasti kappaleeseen ja mahdollistaa
leikkauskaaren.

- Siirra poltinta kappaleen pinnalla parasta mahdollista
leikkauslinjaa pitkin edeten tasaisesti. Valitse
leikkausnopeus paksuuden ja valitun virran mukaan
tarkastamalla, ettd kappaleen alapinnalta ulostulevalla
kaarella on 5-10° kallistuma pystysuoralla painvastaiseen
suuntaan etenemissuuntaan nédhden.

tydskenneltdavda SUUTIN

Kuva (E) Piirros hitsauspistoolin sijoituksesta
tyokappaleeseen toiminnan aikana, kaaren kulma,

- Kun poltin loitonnetaan ty6kappaleesta tai tydstettavaa
materiaalia ei ole (leikkauksen lopussa), kaari sammuu
valittdmasti.

- Kaari sammuu (leikkaus- tai apuliekki) aina, kun
hitsauspistoolin painike paéstetaan ylos.

- Reian teko: taman toimenpiteen suorituksessa tai kun
sinun on aloitettava tekemélla reidn tyokappaleen
keskiosaan, kaynnista hitsauspistooli niin, ettd se on
viistossa ja kédanna se hitaasti pystysuoraan asentoon.

- Talla toimenpiteella estetaan se, etta kaari tai sulanneet
hiukkaset pilaavat suutimen aukon niin, etta se ei toimi
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kunnollisesti.

Kuva (F) Piirros kaynnistyksestéa viistossa olevalla
hitsauspistoolilla.

Télla menettelylld estetddn palautuvaa kaarta ja
sulaneita hiukkasia turmelemasta suuttimen aukkoa ja
siten heikentdamasté sen toimintakykya.

Reian teko tydkappaleessa, jonka paksuus on pienempi
tai sama kuin maksimikayttdarvon 25%, voidaan
suorittaa suoraan.

TAVALLISET LEIKKAUSVIAT

Leikkauksien aikana voi esiintya vikoja, jotka tavallisesti

eivat johdu laitteen toimintavioista, vaan muista syista,

esim:

a Riittamaton
syntyminen:

- leikkausvauhtion liilan nopea

- hitsauspistooli on liian viistossa

- tyokappale on liilan paksu

- elektrodija hitsauspistoolin suutin ovat kuluneet.

b Leikkauskaaren sammuminen:

- leikkausvauhtion liian hidas

- liilan suuri etaisyys hitsauspistoolin ja tyokappaleen
valilla

- kulunut elektrodi

- jokinn turvallisuusjérjestelméa on purkautunut

¢ Vino leikkaus (ei pystysuora)

- hitsauspistoolin asema ei ole oikea

- epatasainen kuluminen suutimen aukossa ja/tai
hitsauspistoolin osien virheellinen asennus.

d Liiallinen suutimen ja elektrodin kuluminen:

- paineilman paine on liian alhainen

- likainen paineilma (kosteusoljy)

- suutimen pidike on viallinen

- apuliekki syttyy liikaailmassa

lavaistyskyky tai liiallinen jatteiden

HUOLTO

VAROITUS!

ALA TEE KOSKAAN MITAAN MUUTOKSIA
SAHKOYHDISTELMAN SISALLA (PANEELIEN POISTO)
TAl HITSAUSPISTOOLIN HUOLTOTOIMENPITEITA
(HAJOTUS OSIIN), ENNENKUIN OLET ENSIN
IRROTTANUT KOSKETTIMEN PISTORASIASTA.
TARKISTUKSET, JOTKA SUORITETAAN, KUN
LAITTEESSA TAl HITSAUSPISTOOLISSA ON
JANNITETTA, VOIVAT AIHEUTTAA VAARALLISIA
SAHKOISKUJA JANNITETTA SISALTAVIEN OSIEN
SUORASTA KOSKETUKSESTA JOHTUEN.

HITSAUSPISTOOLI

Kayttotineydesta tai leikkausvikojen esiintymisesta (ks.
kappale 5) riippuen, sinun taytyy tarkistaa saannéllisesti
kuluminen hitsauspistoolin osissa, joihin plasmakaari
vaikuttaa:

1. SUUTIMEN PIDIKE (Kuva G-1)

Ruuvaa késin suutin hitsauspistoolin paéstéa.

Suorita puhdistus huolellisesti tai vaihda se, jos siind on
jotain vikaa (palanut, muoto muuttunut tai halkeamia).
Varmista, ettd ylempi metalliosa on ehja (hitsauspistoolin
turvallisuuden aktivointi).

2.SUUTIN (Kuva G-2)

Tarkista plasmakaaren lapivirtausaukon kuluminen seké&
sisé- etta ulkopinnat.

Jos aukko on tullut alkuperéishalkaisijaa suuremmaksi tai
jos sen muoto on muuttunut, suutin taytyy vaihtaa.

Puhdista pinnat hienolla santapaperilla, jos ne ovat

ruosteiset.

3. PAINEILMAN SAADIN (Kuva G-3)

Tarkista, etté sdatimessa ei ole palovaurioita tai halkeamia
ja etté paineilman ulostulojérjestelmé ei ole tukkeutunut.
Vaihda séadin,jos se onviallinen.

4. ELEKTRODI (Kuva G-4)

Vaihda elektrodi, kun lampdpinnalle syntyvan kraaterin
syvyys onsuunnilleen 1,5mm.

Kuva (G) Lapipiirros hitsauspistoolin siséosista.
Kuva (H) Piirros elektrodista, jossa on kraateri.

VAROITUS!

- Sinun taytyy antaa hitsauspistoolin jaahtya, ainakin niin
kauan kuin “jalki-ilma” tulee, ennenkuin suoritat mit4an
toimenpiteita siina.

Elektrodi ja suutin taytyy vaihtaa aina
SAMANAIKAISESTI, paitsi joissakin erikoistapauksissa.
Noudata ilmoitettua jarjestysta, kun kokoat
hitsauspistoolin komponentit (p&invastaisesséa
jarjestyksessa hajotukseen ndhden) Kuva G.

Pida huolta siitd, ettd asennat paineilman saatimen
oikeassa suunnassa.

- Kiinnitd suutimen pidike uudelleen ja ruuvaa se kéasin
kevyesti kiinni.

Ala koskaan kiinnita suutimen pidiketta, ennenkuin olet
ensin asettanut elektrodin, paineilman saatimen ja
suutimen.

Hitsauspistoolin kayttdosien saanndlliset ja oikeat
tarkistukset ovat erittéin tarkeita leikkauksen toiminnalle
jaturvallisuudelle.

HITSAUSPISTOOLIN RUNKO, KAHVA JA KAAPELI
Tawallisesti ndméa osat eivat vaadi mitdan erityista
kunnossapitoa, paitsi saannolliset tarkistukset ja
huolellisen puhdistuksen ILMAN LIOTUSAINEITA.

Jos huomaat vaurioita, esim. repeytymia, halkeamia tai
palovaurioita eristyksessa tai etta sahkojohtimet ovat irti,
ET VOI KAYTTAA HITSAUSPISTOOLIA, KOSKA
TURVALLISUUS EIOLERITTAVA.

TASSA TAPAUKSESSA KORJAUKSIA
(ERIKOISHUOLTO) EI VOI SUORITTAA PAIKAN
PAALLA, VAAN HITSAUSPISTOOLI ON VIETAVA
VALTUUTETTUUN HUOLTOKESKUKSEEN, JOTTA
ERIKOISTARKISTUKSIA VOIDAAN SUORITTAA
KORJAUKSEN JALKEEN.

Sinun taytyy ottaa huomioon seuraavat seikat, jotta
hitsauspistooli ja kaapeli séilyvat hyvassa kunnossa:

- ALA anna hitsauspistoolin tai kaapelin koskettaa

lampimiin tai hehkuviin osiin.

ALA aseta kaapelia alttiiksi liialliselle vedolle.

ALAaseta kaapelia teravia kulmia tai hankaavia pintoja

vasten.

Rullaa kaapelia kokoon, jos se on liian pitka.

Ala veda mitaan esineitd kaapelin yli.

PAINEILMASUODATIN

- Suodatin tyhjenee tiivistymisestd automaattisesti joka

kerta, kun se irrotetaan paineilmayhdistelmésta.

- Tarkista suodatin séanndllisesti;jos siina on vetté lasissa,
se voidaan tyhjentéa kasin painamalla tyhjennysliitantaa
ylospain.

- Vaihda suodatinpaperi, jos se on erittéin likainen, jotta
véltyt liialliselta vuodolta.

ALA KAYTA KOSKAAN LIOTUSAINEITA SUODATTIMEN

PUHDISTUKSESSA, VAAN KAYTA AINOASTAAN

SAIPPUALIUOSTA
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(N)
BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL:
FOR DU BRUKER MASKINEN, MA DU
LESE MASKINENS

BRUKSANVISNING NGDYE !

SIKKERHETFORSKRIFTER

:q;

ELEKTRISKE ST@TER KAN VARE D@ZDELIGE
Den elektriske installasjonen av anlegget for kutting av
plasma ma utferes av “ERFAREN" personal i
overensstemmelse med NORMER og LOVER gjeldende
ULYKKSFOREBYGGENDEAKSJONER.

- Apparatet for plasmaskjeering ma kun koples til et
stramforsyningssystem med ngytral kabel koplet til
jordledning.

- Forsikre deg om at stremkontakten er riktig koplet til
“JORDELEDNING”.

- Unngd “DIREKTE” kontakter med deler av
“KUTTINGSKRETSEN” (1) som IKKE erisolert.

- Ha alltid p& beskyttelsesklzer og beskyttelsestilbeher, f.
eks hansker og isoleringsskor.

- Forsikre deg om at dine beskyttelseskleer alltid er i godt
tilstand, uten skitt og rever.

- Bruk IKKE sladder og sveisebrenneren hvis isoleringen
er darlig eller de elektriske koplingene er lgse.

- Bruk IKKE anleggetifuktig, blat miljg elleriregn.

- Sla av maskinen under sveisebrennerens normale
vedlikehold, f. eks utskifring av elektrod eller
smgrenippel.

- Kople maskinen fra strgmkontakten far du utferer
kontroller eller vedlikeholdsarbeid.

BEMERK (1)

Den elektriske kretsen inneholder ALLA LEDENDE

materialer som blir giennomstrgmmet av kuttingsstremmen

®O=7

UTSTRALNINGEN FRA PLASMABUEN KAN SKADE

BYENE OG GI FORBRENNINGSSKADER PA HUDEN.

- Du ma alltid beskytte gyene med spesielt glass for
sveisere montert pad masker eller hjelmer med
gradasjonen: DIN 4-10, i overensstemmelse med
kuttetypen; kontaktkutting eller distansekutting og i
overensstemmelse med streammens intensitet.448

- Hapadeg beskyttelseskleer for & unnga at utsette huden
for de ultraviolette stralene som blir produsert av buen.

- Forsikre deg om at andre personer i nzerheten er
beskyttet mot buens skadelige effekter.

=

RQYK OG GASS KAN VARE FARLIG FOR DIN HELSE
Forsikre deg om at qutsnkuIaSJonen er tilstrekkelig og at
rgyevakueringssystemet i naerheten av kuttebuen
fungerer, f.eks aspirasjonsplan eller vannplan.

- Huvis ventilasjonen ikke er tilstrekkelig for & handtere all
reyk og gass, ma du bruke enkelte respiratorer.

- Ikke kutt material som er blitt rengjort med
opplasningsmiddel som inneholder klor eller i nserheten
av slike opplgsningsmiddel; under efekten av buens
ultraviolette straler kan giftig gass dannes.

- Unnga kutt av malte deler eller deler med galvanisk
kledning eller deler som er smgrte; forsikre deg om at
delen er riktig rengjord far du utfar kuttingen

O

STAY KAN SKADE DIN HORSEL.

- Stgynivaet som blir produsert av kuttebuen ma ikke
overstige 85dB(A).

- Kontroller nivaet for
UTSETTELSE for stay.

- Bruk gode beskyttelsesmedel hvis grenseverdiene
overstiges.

&

ILD OG EKSPLOSJONER KAN OPPSTA AV GNISTER

OGVARMEDELER.

- Kutt ikke beholder eller ledninger som inneholder eller
har inneholdit brennbare substanser eller flytende eller
gassformet brennbart stoff.

- Fjern alt brennbart material, innen 10 meter fra
kuttingsomradet, inklusive brukte produkter (traser,
kartonger, etc.)

- Forsikre deg om at adgangen til
brannslokkingsapparatene i kuttingsomradet er meget
bra.

personalets DAGELIG

ALLMENN INFORMASJON

PLASMABUE OG APPLISERINGSPRINSIPP |

PLASMAKUTTING.

- Plasma er en gass som blir varmet opp ved meget hgy
temperatur og ionisert slik at den blir elektrisk ledende.

- Denne kutteprosedyren bruker plasma for & overfare
lysbuen til metalldelen som smelter sammen av varmen
og bli separert.

- Sveisebrenneren bruker trykkluft fra en og samme
stremforsyning, bade for plasmagassen og for gassen or
kjoling og beskyttelse.

- Syklusens begynnelse bestemt av en bue, s&kalt
pilotbue, som formes mellom den bevegelige elektroden
(polaritet -) og sveisebrennerens dyse (polaritet + ), pa
grunn av kortslutsningsstrammen mellom disse to
elementene.

- Dasveisebrenneren kommer i direkte kontakt med delen
du skal kutte (kopling til polaritet + p& strgmkilden),
overfgres pilotbuen mellom elektroden og delen. Da
opprettes en plasmabue, sékaltlasma kuttebue.

- Vedlikeholdsperioden av pilotbuen som er faststilt i
fabrikken er 2s ; hvis overfarelsen ikke utfgres innenfor
denne perioden, blir syklusen blokkert automatisk, med
unntak av vedlikeholdet av kjgleluften.

- For & begynne en ny syklus, m& du fierne fingret fra
sveisebrennerens knapp og siden trykke den ned igjen.
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APPARATETS OPPBYGGING
Apparatet for plasmaskjeering omfatter:
STROMAGGREGAT PLASMA
komplett med:

- Nettkabel

- Settfortilkopling av trykkluft

- Jordeledning med tang

- Sveisebrenner for plasmakutting

STROMAGGREGAT FOR PLASMASKJZARING
PLASMA

-Elektrisk beskyttelse : klasse |
-Dekslets beskyttelsesklasse : P21
-Temperaturklasse : H
-Dimensjoner (mm) 410x120x210

TILFORSEL

Nettspenning, einfase <1ph+PE - 50/60 Hz / 230+15%

Intermittenstaktor % 100 60 | 20(max)

Stremforbruk AMS A 9 1,5 19

Effekt kW 1.2 16 2.8

Effektfaktor cosyp| 0,60 | 061 0,64

Trege sikringer A 16

MALINGER

Tomgangsspenning : 430V

Intermittensfaktor % | 100 60 20

Skjseringens
konvensgjnnel\e spenning V| 848 86 o

Skjseringens stram Al 12 15 25

Skjmringskapasitet
kuIIsta? mm 3 4 6

MASKINEN JORDELEDNING (Tabell 1)

MANUELL SVEISEPISTOL FOR PLASMASKJARING

(medleger)

Gass som blir brukt Tarr trykkluft
- Trykk patrykkluften 5,5 bar
- Total luftkapasitet (for plasma og kJﬂImg ):  100L/min

Aktiveringssystem: ved hjelp av kontakt mellom
elektrod og bevegelig munnstykke

Kuttestrgm : 7+25A
Masse (Kg) : 1Kg

Figur (A) tegning maskinen

ADVARSEL!

SIKKERHET VED PLASMASKJARING

Kun den medleverte sveisepistolen sammen med en
korrekt nettilkopling slik som forklart i < TEKNISKE DATA»
garanterer at apparatets sikkerhetsutstyr
(forreglingssystem) fungerer korrekt.

- BRUK IKKE sveisepistoler og forbruksdeler som ikke er

originaldeler.

-KOPLE ALDRI sveisepistoler TIL
STRAMAGGREGATET hvis disse er beregnet for andre
typer skjeering eller SVEISING enn de som er beskrevet
i denne bruksanvisningen.

- RESPEKTER SIKKERHETSFORSKRIFTENE slik at
du kan unnga fare for person- og apparatskader.

INSTALLASJON

MONTERING AV SEPARATE KOMPONENTER

Fjern den beskyttende innpakningen rundt Plasma . G&
s& videre med monteringen av de forskjellige delene. Se
figur: tilkopling av trykkluft og viser remmens montering
(Fig.L).

KOPLETILTRYKKLUFT
Sarg for attrykkluften oppfyller fglgende minimumskrav:
Trykkluftstrykk 5 bar; flyt 100 L/min.

VIKTIG!

Luft som inneholder store mengder fukt og olje kan fare til
overdrevet slitasje og skade sveisepistolen.

Finnes det noe som helst tvil om kvaliteten pa tilgjengelig
trykkluft, anbefaler vi at du bruker en luftterker som
installeres oppe pa inntaksfilteret.

Kople trykkluften til apparatet via en tilkoplingskabel. Bruk
en av de vedlagte tilkoplingene for montering pa luftens
inntaksfilter p& maskinens bakside.

Figur (B) Tegning over tilkopling av trykkluft

VIKTIG!

Det maksimale inntakstrykket pd 8 bar ma ikke
overskrides.

KOPLINGTILELNETTET
Maskinen ma koples til et elnett med ngytral linje og
jordforbindelse "PE".
Kontroller at kontaktens terminal er skikkelig koplet til
jordforbindelsen.

TAB.1

TILKOPLING AV JORDKABEL

Fest jordkabelklemmen ved arbeidsstykket som skal
skjeeres eller ved stgttebenken i metall og pass pa fdgende
forholdsregler:

- KONTROLLER AT DET ER GOD KONTAKT, SPESIELT
DERSOM DU SKJARER | PLATESKIVER MED
ISOLERENDE ELLER RUSTBELEGG.
JORDTILKOPLING SKAL GJ@RES SA NARE
SKJAREOMRADET SOM MULIG. BRUK AV
METALLDELER SOM IKKE ER EN DEL AV
ARBEIDSSTYKKET KAN REDUSERE SIKKERHETEN
DA DE KAN LEDE SKJARESTRZMMEN TILBAKE OG
GIET UTILSTREKKELIG SKJARERESULTAT

DET MA IKKE GJZRES NOEN JORDTILKOPLING TIL
DEN DEL AV ARBEIDSSTYKKET SOM SKAL
SKJARES BORT.

TILKOPLING AV SVEISEPISTOL FOR
PLASMASKJZARING

VIKTIG!

Fgr du begynner & skjeere ma du kontrollere at
forbruksdelene er montert korrekt, dette gjelder spesielt
hodet pa sveisepistolen, slik som angitt i avsnittet
«VEDLIKEHOLD AV SVEISEPISTOLEN».

PLASSERING OG FLYTTING AV STROMAGGREGATET
- Velg en plass med god ventilasjon ved installasjon av
apparatet. Luften bgr veere fri for stav, rayk og ledende
eller etsende gasser.

- Kontroller at det ikke finnes noe som hindrer kjgleluften
fra & stremme ut fra de bakre og fremre &pningene pa
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i apparatet.

- Pass en horisontal overflate, pa at det er et fritt omrade
rundt apparatet pd minst 500 mm.

Ma du flytte p& apparatet, ma& du kople det fra stramnettet
og samle sammen kabler og ledninger for & unnga skader
om noen skulle trdkke pa dem.

Kontroller korrekt plassering av remmen for lgfting av
maskinen (Fig. L).

KONTROLL, SIGNAL- OG
SIKKERHETSUTSTYR
STROMAGGREGAT

Figur (C) Se tegning fremre og bakre

kontrollpanel

1HOVEDSTR@MBRYTER O -1, Figur (C-1)

- | stilling | (ON) er apparatet klart til bruk,bryterens
grenne lysende signal pluss grent lysdiode som
indikerer strgmtilfersel til nettet. Hjelpe- og
kontrollkretsene har strgm, men sveisepistolen har ingen
spenning (STAND BY).(Fig.C-7).

- | stilling O (OFF) kan ikke apparatet brukes:
kontrollutstyret er deaktiverte og signallampen er slukket.

2 SPENNINGSMALERAVSKJ/ARESTRGMMEN

(FigurD, C-2)

Med denne kan man velge passende intensitet p&

skjeerestrgmmen, som genereres av apparatet ut fra en

tilpasning (materialets tykkelse/hastighet).

Se TEKNISKE DATA for et korrekt forhold mellom arbeid-

pause ut fra det valgte hastighetsomradet.

(periode =10 min).

| Tab.2 ser du kuttehastigheten i sammenlignelse med

tykkelse for materialer i alluminium, jern og stal med et

maksimalt stramniva pa 25A.

3 TRYKKREGULATOR (TRYKKLUFT FOR PLASMA),
Figur (C-3)

- Vriparattet (dra ut for & lgsne og vri deretter) for & justere
trykket til angitt verdi pd SVEISEPISTOLENS
MERKEPLATE.Trykk inn rattet for & blokkere justeringen.

4MANOMETER

- Lesav verdien (bar) pd manometeret .Figur (C-4)

5 STROMSATT SVEISEPISTOL (Gul lysdiode som

indikerer spenning i sveisepistolen), Figur (C-5)

Nar signallampen lyser betyr det at skjsereprosessen er

aktivert.

Pilotflammen eller skjserebuen star pa «<ON».

Den er normalt slukket (deaktivert skjeereprosess) nar

sveisepistolens trykknapp IKKE er tildratt (stand-by-

tilstand).

| falgende tilfeller er den slukket, nér sveisepistolens

trykknapp er tildratt:

Under etterluftsfasen (POSTARIA) (>20s).

- Dersom pilotflammen ikke overfares til arbeidsstykket

innenfor den maksimale tiden p& to sekunder.

Dersom skjeerebuen slukker pga alt for langt avstand

mellom sveisepistol og arbeidsstykke, overdreen slitasje

p& elektroden eller dersom sveisepistolen er mistet med

for stor kraft fra arbeidsstykket.

- Dersom et sikkerhetsutstyr har slattinn.

6 TERMISK SIKKERHET OG FEIL INETTSPENNING
(allarmeindikator), Figur (C-6)

- Nar indikatoren tennes, indikerer den at noen av
komponentene i stremforsyningskretsen har gétt varm
eller at det er feil spenning i stramforsyningen (altfor lav
eller hgy spenning).

I denne etappen fungerer maskinen ikke.

Annulleringen skjer automatisk (den allarmeindikatoren
slukner) efter 4s da feilsituasjonens verdier ikke lenger er
utenfor grensene.

7 SKILT MED INFORMASJON OM MASKINEN (Fig.l)

a Bruksinformasjon (kuttekrets).

1- Tomgansspenning(U,).

2- Strgm- kuttespenning (I,/U,)

3- Relasjon for bruksintervall (X).

b Linjeinformasjon (stremforsyning).

4- Antall faser og stramforsyningsfrekvens 50/60 Hz.

5- Strgmforsyningsspenning(U,).

6- RMS-spenning absorbert I1maks. og RMS-spenning
nominell absorbert ..

¢ Almindeliginformasjon

7- Grad av beskyttelse av hgljet

8- Symbol for maskin som passer for miljger hvor det er
risiko for elektrisk stat.

9- Symbolfortype av prosess

10- Energiplan

11- Referansenormer

12- Maskinens identifikasjon

13-Tilverkerensnavn

14-Kuttestrgmsfelt (min/maks) og
konvensjonell spenning.

15- Matrikuleringsnummer

16-Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn
kaynnistyksen sulakkeiden arvot.

17- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin.

tilsvarende

SVEISEPISTOL

Sveisepistolens trykknapp er den eneste kontrollen som
kan brukes til & starte og stanse skjeereprosessene.

Nar sveisepistolen stoppes med trykknappen avbrytes hele
skjeereprosessen med en gang uavhengig av fase, men
kjgleluftfunksjonen beholdes (etter-luft).

Utilsiktet trykk pa knappen: for at prosessen skal starte ma
man holde trykknappen inne i minst 500 ms (tusendels
sekunder).

SKJAREARBEIDER

FORBEREDELSER

- Kontroller og felg instruksjonene i avsnittene om (1)
SIKKERHET og (3) INSTALLASJON.Gjgr som nedenfor:

- Sett strambryteren i stilling |, og gjer deretter likedan med
den automatiske nettstrgmbryteren og maskinens
hovedstrgmbryter.

- Velg, ved & skru p& skjeeringens spenningsmaler,
den mest passende posisjonen for det arbeid som skal
utfgres.

- Trykk og slipp sveisebrennerens tast for & la luften komme
ut (3 20 sekunder etterluft).

- Reguler trykkluftens trykk under denne fasen til bar-
verdien p& manometeret stemmer overens med verdien
for den brukte sveisepistolen (se TEKNISKE DATA).

- La trykkluftsflyten stoppe bratt, slik at eventuell kondens
inne i sveisepistolen letter kan forsvinne.

KUTTING

Kuttingsmate:

MED SVEISEBRENNEREN

KONTAKTMUNNSTYKKE.

ADVARSEL!

- Utfarelsen av kontaktkutting der hvor den ikke skal skje,
gir en hurig slitasje p& sveisebrennerens munnstykke.
Neerm sveisebrennerens munnstykke til delens kant (= 3
mm.), trykk p& brennerens trykknap; efter omtrent 0,5
sekunder (begynnelsesiuft), blir pilotbuen aktivert (i maks.
2 sekunder). Hvis avstandet er tilstrekkelig, blir pilotbuen
straks overfort til delen og former en kuttebue.

- Flytt brenneren regelmessig pa& delens overflate langs
gnsket kuttelinje. Du mé tilpasse kuttehastigheten etter
tykkelsen og strgmmen du valgt. Du m& ogsa kontrollere
at buen som kommer ut av delens undre overflate har en
vertikal inklinasjon pa 5-10° i motsatt retning mot den
fremmadgaende retningen.

ma du arbeide med et
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Figur (E) Tegning over sveisepistolens plassering pa
arbeidsstykket under drift, buens vinkel

- Avstanden mellom sveisebrenneren til delen eller mangel
av material (kutteslutt) forarsaker umiddelbar avbrudd av
buen.

- Buen slukkes (skjeere- eller pilotbuen) alltid nar

sveisepistolens trykknapp slippes opp.

Hulltaking:

ved utfgrelsen av denne operasjonen eller ndr du ma

starte med & ta hull midten av arbeidsstykket, ber du

starte med vinklet sveisepistol og for den langsom til

vertikal posisjon.

P& denne maten unngér du at buen eller smeltede

partikler forstyrrer munnstykkets hull, slik at det ikke kan

fungere korrekt.

Figur (F) Tegning av start med vinklet sveisepistol

- Denne prosedyren unngdr at buen kommer tilbake eller at
smelte partikkler gdelegger smgrepnippelns hull og
minker dens funksjonalitet hurtig.

- Hulltaking av arbeidsstykker med en tykkelse som er
mindre eller lik med 25% av den maksimale
brukerverdien kan utfares direkte.

DEVANLIGSTE SKJAREDEFEKTENE

Under skjeereoperasjonene kan det oppsta feil som normalt

sett ikke kommer av driftsfeil p& anlegget, men har andre

arsaker som:

a Utilstrekkelig gjennomtrengingsevne eller overdrevet
dannelse av avfall:

- skjeerehastigheten er for hgy

- sveisepistolen er for skrastilt

- arbeidsstykket er for tykt

- elektrode og sveisepistolens munnstykke er utslitte

b Skjeerebuen slukker:

- skjeerehastigheten er for lav

- stor avstand mellom sveisepistol og arbeidsstykke

- utslitt elektrode

- ensikkerhetsanordning har slatt ut

¢ Skjev skjeering (ikke loddrett)

- sveisepistolens posisjon er ikke korrekt

- ujevn slitasje av munnstykkets hull og/eller feilmonterte
delerisveisepistolen

d For mye slitasje pa munnstykket og elektroden:

- trykkluftstrykket er for lavt

- skitten trykkluft (fukt-olje)

- munnstykkeholderen er skadet

- overdrevne tenninger av pilotflammeniiluften.

VEDLIKEHOLD

ADVARSEL!

GJZR ALDRI NOE INNGREP INNE |
STROMAGGREGATER (FJERNING AV DEKSLER)
ELLER VEDLIKEHOLD PA SVEISEPISTOLEN
(DEMONTERING) UTEN AT ST@PSLET ERTATT UT AV
NETTKONTAKTEN.

KONTROLLER SOM UTF@RES NAR APPARATET ELLER
SVEISEPISTOLEN HAR SPENNING KAN MEDF@RE
ALVORLIGE ELEKTRISKE ST@T PGA DIREKTE
KONTAKT MED SPENNINGSFZRENDE DELER.

SVEISEPISTOL

Du ma jevnlig, avhengig av brukerfrekvens og -intensitet
eller ved skjeeredefekter (se avsnitt 5), kontrollere slitasjen
pa de delene av sveisepistolen som bergrer plasmabuen:

1 MUNNSTYKKEHOLDER (Fig. G-1)

Skru av munnstykkeholderen for hand fra sveisepistolens
hode. Foreta en grundig rengjaring eller bytt den ut dersom
den er skadet (brent, deformert eller dersom den har
sprekker).

Kontroller at den gverste metalldelen er hel
(aktiveringskontakt for sveisepistolens sikkerhet).

2 MUNNSTYKKE (Fig. G-2)

Kontroller slitasjen p& plasmabuens passasjehull samt de
indre og ytre flatene.

Har hullet blitt sterre i forhold til originaldiameteren eller er
deformert, m& munnstykket byttes ut.

Rens overflatene med slipepapir dersom de har rustet.

3 TRYKKLUFTSJUSTERING (Fig.G-3)

Kontroller at det ikke finnes brannskader eller sprekker og at
trykkluftsutlgpetikke er tette.

Bytt utjusteringen dersom det er skadet.

4 ELEKTRODE (Fig. G-4)

Bytt ut elektroden n&r kraterdypet som dannes p&
varmeflaten er blittca 1,5 mm.

Figur (G) Eksplodert skisse over sveisepistol
Figur (H) Tegning over elektrode med krater

ADVARSEL!
- Fer du gjer noe inngrep pa sweisepistolen ma du la den bli
avkjglt, i det minste s lenge «etter-luft» tilfgres.
Elektroden og munnstykket skal alltid byttes ut
SAMTIDIG, med unntak av noen spesielle tilfeller.
- Fglg angitt rekkefglge ndr du setter sammen
komponentene i sveisepistolen (dvs i omvendt rekkefaige
i forhold til demontering).Veer ngye med at
trykkluftsjusterringen blir monterti korrekt retning
(Fig.G).
- Sett fast munnstykkeholderen og skru den fast manuelt
og med lett kraft.
Sett aldri fast munnstykkeholderen uten at elektroden,
trykkluftsregulatoren og munnstykket er festet
forst.Jevnlig og korrekt kontroll av sveisepistolens
forbruksdeler er meget viktig for skjeerefunksjonen og
sikkerheten.

SVEISEPISTOLENS STAMME, HANDTAK OG KABEL.

- Disse delene krever vanligvis ikke noe spesielt vedlikehold
utover jevnlig kontroll og godt renhold UTEN BRUK A/
LZSEMIDLER.

Oppdager du skader som brudd, sprekker eller
brannskader p& isolasjonen, eller at de -elektriske
kontaktene er lgse, skal du IKKE BRUKE
SVEISEPISTOLEN F@R SIKKERHETSFORHOLDENE
IGJEN ER TILFREDSSTILLENDE.

| DETTE TILFELLET KAN REPARASJON (SPESIELT
VEDLIKEHOLD) IKKE UTF@RES PA STEDET,
SVEISEPISTOLEN MA LEVERES INN PA ET
AUTORISERT SERVICEVERKSTED, SLIK AT DET KAN
FORETAS SPESIELLE KONTROLLER ETTER
REPARASJONEN.

For & holde sveisepistolen og kabelen i god stand bgr du ta
hensyn il fglgende:

La IKKE sveisepistolen eller kabelen komme i kontakt med
varme eller glgdende deler.

Utsett IKKE kabelen for overdrevet strekkbelastninger.

La IKKE kabelen ligge mot skarpe kanter eller skjeerende
overflater.

Rull opp kabelen dersom den er for lang.

Slep aldri noen gjenstand over kabelen.

TRYKKLUFTSFILTER

- Filteret tammes automatisk for kondens hver gang det
koples fra trykkluftsaggregatet.

- Kontroller jevnlig filteret. Finnes detvann i glasset, kan det
temmes manuelt ved & trykke drenstilkoplingen oppower.

- Bytt ut filterpapiret dersom det er sveert skittent, slik at
omfattende lekkasjer kan unngas.

BRUK ALDRI L@SEMIDLER TIL A RENGJ@RE FILTERET,

BRUKKUN VANLIGE VASKEMIDLER.
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(S)
BRUKSANVISNING

VIGTIGT:

LAS BRUKSANVISNINGEN
NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SAKERHETFORESKRIFTER

:qE

ENELEKTRISK STOT KAN VARA LIVSFARLIG.

Den elektriska installationen av anlaggnlngen for
plasmaskarning maste utforas av "SAKKUNNIG”
personal samt i enlighet med NORMER och LAGAR
géllande SKYDDSATGARDER MOT OLYCKSFALL.
Apparaten for plasmaskarning far endast anslutas till ett
matningssystem med neutral ledning som ar anslutet till
jordningen.

Forsakra er om att matningsuttaget &r korrekt anslutet till
"SKYDDSJORDNING".

Undvik “DIREKTA” kontakter med ICKE isolerade delar
av"SKARNINGSKRETSEN” (1).

Bar alltid skyddsklader och —tillbehér, som t. ex.handskar
ochisolerande skor.

Hall alltid skyddskladerna i gott skick samt fria fran smuts
och skador.

Anvénd INTE kablar och skérbrénnare med skadad
isolering eller med I6sa elektriska anslutningar.

Anvand INTE anlaggningen i fuktiga eller bléta utrymmen
elleriregn.

- Stang av maskinen under det att ordinarie underhall av
skarbrannaren utfors, t. ex. vid byte av elektrod och
munstycke.

Koppla frdn maskinen frdn matningsuttaget under
installationen och under arbetsskedena for kontroll och
underhall.

ANMARKNING (1)

Den elektriska kretsen innefattar SAMTLIGA LEDANDE
material genom vilka strommen for skarning passerar.

®O=7

UTSTRALNING AV MATERIAL FRAN PLASMABAGEN
KAN SKADA OGONEN OCH

FRAMKALLA BRANNSKADOR PA HUDEN.

- Skydda alltid 6gonen med UV-glas for svetsning,
monterade pa mask eller hjalm, med graderingen: DIN 4-
10, beroende pa tillvagagéngssattet: med kontakt eller pa
avstand, samt pa strommens intensitet.

Bar skyddskladerna pa ett sddant sétt att ni undviker att
exponera huden for de ultravioletta stralar som ljusbagen
ger upphov till.

- Forsakra er om att andra personer, som befinner sig i

narheten, ar skyddade mot de skadliga effekter som
ljusb&gen ger upphovtill.

™

ROK OCH GAS KAN VARA SKADLIGA FOR ER HALSA.

- Forsakra er om att ett tillrackligt luftombyte sker och att
lampliga medel for aviagsnande av rék finns i “narheten”
av ljusbagen for skarning; t. ex.bank med insugning eller
med vattenplan.

- Om ventilationen inte ar tillrécklig for att avlagsna all rok

och gas, anvand er av individuella skyddsmasker.

Skar inte i material som rengjorts med l6sningsmedel

med klorid eller i narheten av sddana losningsmedel;

under paverkan av ljusb&gens ultravioletta strélar kan

&ngorna bilda giftiga gaser.

- Undvik att skara i lackerade stycken, i stycken med
galvaniskt holje eller stycken som &r nedsmutsade med
smorjningsmedel; rengor stycket pa ett lampligt sattinnan
niskaridet.

O

BULLRET KAN SKADA HORSELN.

- Den bullernivad som framkallas av ljusbagen for skarning

kan dverstiga 85 dB(A).

Kontrollera nivan foér den personliga DAGLIG

EXPONERINGEN for buller.

- Anvand er av lampliga medel for individuellt skydd om
nivan overskrider de tillatna granserna.

&

BRAND OCH EXPLOSION KAN UTLOSAS AV GNISTOR

ELLER AVVARMT

AVFALL.

- Skar inte i behallare, holjen eller rér som innehaller eller

har innehallit lattantandliga eller brannbara produkter i

vatske- eller gasform.

Avlagsna frdn omradet for skarning, med en radie pa

atminstone 10 m, samtliga brannbara material, aven

avfall (trasor, kartonger, etc.).

- Forsakra er om att lampliga brandslackningsmedel finns
tillgangliga i omradet fér skarning.

ALLMANT

PLASMABAGEN OCH ANVANDNINGSPRINCIPER VID
PLASMASKARNING.

- Plasman ar en gas som &r uppvarmd till en extremt hég
temperatur och joniserad pa ett sadant satt att den blir
elektrisktledande.

Detta tillvadgagangssatt for skarning anvander sig av
plasma for att overfora den elektriska bagen till
metallstycket som smalter av varmen och delas.
Skarbrannaren anvander sig av tryckluft som kommer frén
en enda matningsanordning bade for plasmagasen och
fér gasen for kylning och skydd.

Cykelns start styrs av en bage, som kallas for pilotbage,
som inréattas mellan den rorliga elektroden ( polaritet - )
och skarbrannarens munstycke ( polaritet + ) pa grund av
den kortslutningsstrom som uppkommer mellan dessa tva
element.

Om man sétter skérbrannaren i direkt kontakt med stycket
som ska skaras ( ansluten till polaritet + hos stromkallan )
kommer pilotb&gen att dverféras mellan elektroden och
sjalva stycket vilket ger upphov till en plasmabage som
aven kallas for skarningsbage.
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- Tiden under vilken pilotbdgen uppratthalls ar installd i
fabriken och &r pa 2s ; om overféringen inte har
genomforts inom denna tidsgrans kommer cykeln att
blockeras automatiskt, detta om inte luften for kylning
uppréatthalls.

- For att starta cykeln pd nytt maste man slappa
skarbrannarknappen och sedan trycka pa denigen.

APPARATENS UPPBYGGNAD
Apparaten for plasmaskarning innefattar:
ELAGGREGAT PLASMA

- Nétkabel

- Setforanslutning av tryckluft

- Kabel for massamed tang

- Skarbrénnare for plasmaskérning

ELAGGREGAT FOR PLASMASKARNING PLASMA

- Elektriskt skydd klass |
- Holjets skyddsklass P21
- Temperaturklass H
- Dimension (mm) 410x120x210

INMATNING

Natspanning -1ph+PE - 50/60 Hz / 230+15%

Intermittensfakior % 100 B0 | 20(max

Strémfdrbrukning RMS A 9 1.5 19

Effekt kW 12 16 2.8

Effektfaktor cosyp| 060 | 061 | 0,64

Tribga sékringar

UTMATNING

Temgangsspénning: 430V

100 80 20

Skdmingens konventionel
la spanr?lng V]84 | 88 a0

Intermittensfaktor %

Skimingens strém Al 12 15 25
Skérningskapacitet
olstal} mmj s | 4 8

MASKINENS MASSA (Tabell 1)

MANUELL SKARBRANNARE FOR PLASMASKARNING
(levereras tillsammans med maskinen)

- Anvand gas Torr tryckluft
- Tryck fortryckluft 5,5 bar
- Total luftkapacitet (for Plasma ochkylning):  100L/min
- Tandningssystem vid kontakt rorlig elektrod
munstycke
- Skarningsstrom : 7+25A
- Massa(Kg) : 1Kg

Figur (A) spréangskiss 6éver maskinen

VARNING!

SAKERHETVIDPLASMASKARNING

Endast den medlevererade svetspistolen tillsammans en

korrekt natanslutning sdsom anges i “TEKNISKA DATA”

garanterar att apparatens sakerhetsanordningar

(forreglingssystem) fungerar korrekt.

- ANVAND INTE svetspistoler och férbrukningsdelar som
inte &r av samma originaltyp.

- KOPPLA ALDRIG svetspistoler TILL ELAGGREGATET
om dessa ar avsedda for andra typer av skarning eller
SVETSNING &n de som &r beskrivna i denna
bruksanvisning.

- RESPEKTERA SAKERHETSFORESKRIFTERNA for att
undvikarisk for person- och apparatskador.

INSTALLATION

MONTERING AV SEPARATA KOMPONENTER

Ta ut Plasma ur skyddsférpackningen och montera sedan
ihop de olika delarna. Se figuren B dver tryckluftsanslutning
ochritning 6ver montering avrem (Fig. L).

ANSLUTNING AVTRYCKLUFT
-Sorj for att tryckluften har féljande minimiegenskaper:
Tryckluftstryck 5 bar; fldde 100 L/min

VIKTIGT!

Luft som innehaller stora mangder av fukt och olja kan
orsaka ¢verdrivet slitage p& férbrukningsdelarna och
skada svetspistolen.

Om det finns nagra tvivel betraffande kvaliteten p& den
tillgéngliga tryckluften rekommenderar vi att Du anvénder
en avfuktare som dd installeras uppe pa inloppsfiltret.

Anslut tryckluften till apparaten via en anslutningskabel.
Anvand en av de medlevererade anslutningarna for
montering pa luftens inloppsfilter pA maskinens baksida.

Figur (B) Ritning 6ver anslutning av tryckluft

VIKTIGT!

Overskrid inte maximalt inloppstryck 8 bar.
ANSLUTNING TILL DEN ELEKTRISKA LINJENMaskinen
maste anslutas till ett system Linje-Neutral med
jordledningskabel for skydd "PE".

Forsékra er om att uttagets for detta avsedda terminal
verkligen ar ansluten till jordningssystemet.

TAB.1

ANSLUTNING AV JORDKABEL
Fast jordkabelklamman vid arbetsstycket som ska skaras
eller vid stodbanken i metall och iakta féljande
forsiktighetsatgarder:
KONTROLLERA ATT DET AR GOD KONTAKT,
SPECIELLT OM DU SKAR | PLATSKIVOR MED
ISOLERANDE ELLER ROSTIGA BELAGGNINGAR.
ANSLUTNING TILL JORD SKA GORAS SA NARA
SKARNINGSOMRADET SOM MOJLIGT.ANVANDNING
AV METALLISKA DELAR SOM INTE AR EN DEL AV
ARBETSSTYCKET KAN AVENTYRA SAKERHETEN
EFTERSOM DE KAN LEDA TILLBAKA
SKARNINGSSTROMMEN OCH AVEN GE ETT
OTILLRACKLIGT SKARNINGSRESULTAT.
- GOR INGEN JORDANSLUTNING TILL DEN DEL AV
ARBETSSTYCKET SOM SKA SKARAS BORT.
-ANSLUTNING AV SVETSPISTOL FOR
PLASMASKARNING

SVETSPISTOL
fors svetspistolens hanstycke in i den centraliserade
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kontakten pad apparatens frontpanel sd att
polariseringsnyckeln sluter till.
Skruva pa axelmuttern medsols och dra &t ordentligt s& att

tryckluft och strom tillats passera utan risk for lackage.

VIKTIGT!

Innan Du bérjar skéra, kontrollera att férbrukningsdelarna
ar korrekt monterade, speciellt svetspistolens huvud
sdsom anges i avsnittet “UNDERHALL AV
SVETSPISTOLEN".

LAGE OCHFLYTTNING AV ELAGGREGATET

Valj en plats med god ventilation for installering av
apparaten. Luften bor varafri frain damm, rék och ledande
eller fratande gaser.

Kontrollera att det inte finns ndgot som hindrar kylluften fran
att stromma ut fr&n de bakre och framre 6ppningarna pa
apparaten.

Se ett horisontalt plan till att det &r ett fritt utrymme runt
apparaten p& minst 500mm.

Om Du behover flytta pd apparaten, dra d& alltid ur
stickkontakten ur eluttaget och samla ihop kablar och
sladdar for att undvika skador om man skulle raka trampa p&
dem.

KONTROLL, SIGNAL-
SAKERHETSANORDNINGAR

ELAGGREGAT

Figur (C) Seritning 6ver framre och bakre panel.

1. HUVUDSTROMBRYTARE O- 1, Figur (C-1)

- llaget | (ON) ar apparaten klar for anvandning, Brytarens
grona ljussignal plus grén (Fig.C-7) lysdiod som anger
anslutning till natet.

Hjalp- och kontrollkretsarna &r strémsatta, men
svetspistolen haringen spanning (STAND BY).

- | laget O (OFF) gar apparaten inte att anvanda;
kontrollanordningarna &r deaktiverade och signallampan
ar slackt.

2.POTENTIOMETER FOR SKARSTROM

(FigurD, C-2)

Med denna omkopplare kan man vélja lamplig intensitet
pé skarstrommen, som genereras av apparaten beroende
patillampning (materialets tjocklek/hastighet).

Se TEKNISKA DATA for ett korrekt frhallande mellan
arbete-paus beroende p det valda hastighetsomradet.
(period =10 min).

ITab2 illustraras skarningshastigheten i forhallande till
tjockleken for material av aluminium, jarn och stal vid en
maximal strom pa 25A.

3. TRYCKREGULATOR (TRYCKLUFT FOR PLASMA)

Figur (C-3)
Vrid pa ratten (dra ut for att lossa och vrid déarefter) for att
justera trycket till angivet varde pd SVETSPISTOLENS
MARKPLAT. Tryck in ratten for att blockera justeringen.

4 . MANOMETER Figur (C-4)

L&s av vardet (bar) pA manometern.

5.STROMSATT SVETSPISTOL (Gul lysdiod som anger

spanningen i svetspistolen). Figur (C-5)

N&ar signallampan lyser anges att

skarningsprocessen ar aktiverad.

Pilotldgan eller skarningsbagen star pa “ON”.

Den &r normalt slackt (deaktiverad skérningsprocess) nér

svetspistolens tryckknapp INTE é&r tillslagen (stand-by-

tillstand).

Den &r slackt, nar svetspistolens tryckknapp ar

tillslagen, i foljande fall:

Under fasen for EFTER-LUFT (>20s).

Om pilotldgan inte Gverfors till arbetstycket inom den

maximala tiden pa 2 sekunder.

OCH

- Om skarningshagen slacks pga ett alltfor 1&ngt avstand
mellan svetspistol och arbetsstycke, 6verdrivet slitage pa
elektroden eller d& svetspistolen lossats med alltfor stor
kraft frdn arbetsstycket.

- Om en sékerhetsanordning har I6st ut.

6. TERMISK SAKERHET OCH SPANNINGSANOMALI
HOS NATET (ROD lysande diod for generellt alarm),
Figur (C-6)

- Nar denna diod ar tand indikerar detta en éverhettning av
négon av kraftkretsens komponenter, eller anomali hos
matningsspanningen (for 1&g eller fér hog spanning)

- Under dennafas &r maskinens funktion forhindrad.

- Aterstallandet sker automatiskt (den réda dioden
slocknar) 4s efter att en av de anomalier som indikerats
ovan atergdrinom den tilldtna gransen.

7.DATAPAMARKPLATEN

a Data for bruk (skéarningskrets).

1- Spanning patomgang (U,).

2- Strom-spanning for skarning (1,/U,)

3- Forhallande for intermittens (X) under bruk.

b Dataforlinjen (matning).

4- Antal faser och matningens frekvens 50/60 Hz.

5- Matningsspanning (U,).

6- Maximal absorberad RMS strém I1lmax och nominell

absorberad RMS strom |,

¢ Allméant

7- Skyddsgradhdlje

8- Symbol for apparat lampad fér miljo med 6kad risk for

elektrisk stot

9- Symbol for typen av process

10-Schema éver omvandling av energi

11- Referensnormer

12- Identifiering av apparaten

13-Tillverkarensnamn

14-Skala 6ver strom for skarning (min/max) och bagens

allméant vedertagna motsvarande spanning.
15-Serienummer vid tillverkning

16-Varde for de sakringar med fordrojd verkan som ska

forberedas for att skydda linjen.

17- Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer.

SVETSPISTOL

Svetspistolens tryckknapp ar det enda kontrollorganet
med vilket man kan starta och stoppa
skarningsprocesserna.

Nar svetspistolen stoppas med tryckknappen avbryts hela
skarningsprocessen omedelbart oberoende fas férutom
kylluftens funktion som halls kvar (efter-luft).

Oavsiktlig tryckning pa& knappen: for att processen ska
starta kravs att man haller tryckknappen intryckt i minst 500
ms (tusendelssekunder).

SKARNINGSARBETEN

FORBEREDELSER

- Kontrollera och f6lj instruktionerna i avsnitten
betraffande (1) SAKERHET och (3) INSTALLATION.
Gorenligt nedan:

- Satt strombrytaren pa lage |, och gor darefter likadant
med den automatiska natstrémbrytaren och maskinens
huvudstrombrytare.

- Vélj, med hjélp av potentiometern for skérstrom den mest
lampade positionen for det arbete som ska utforas.

- Tryck p& skarbrannarens knapp och slapp den sedan igen
for att starta utflodet av luft (3 20 sekunder efter-luft).

- Reglera tryckluftens tryck under denna fas tills bar-
vardet pA mamometern dverensstammer med vardet for
den anvanda svetspistolen (se TEKNISKA DATA).

- Lat tryckluftsflodet avstanna spontant for att eventuell
kondens inuti svetspistolen lattare ska kunna forsvinna.
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SKARNING

Tillvagagangssatt vid skarning:

MED SKARBRANNARE maste man arbeta med
MUNSTYCKET | KONTAKT VARNING!

- Om skarningen utfors i kontakt, dar detta inte forutsetts,
orsakar detta en snabb forslitning av skarbréannarens
munstycke. Narma skérbrannarens munstycke mot
styckets kant (= 3 mm.), och tryck p& skarbrannarens
knapp; efter cirka 0.5 sekunder (for-luft) kommer
tandningen av pilotb&gen att ske (maximal tid 2 sekunder).
Om avsténdet ar lampligt kommer pilotbdgen omedelbart
att overforas till stycket vilket ger upphov till
skarningsbagen.

Flytta skarbrannaren langs styckets yta langs den
idealiska skéarningslinjen med en jamn
frammatningshastighet. Anpassa skarningshastigheten
till tjockleken och till den strém som valts, kontrollera att
den bage som kommer ut fran styckets undre yta intar en
lutning pa 5-10° vertikalt i den riktning som ar motsatt
frammatningsriktningen.

Figur (E) Ritning 6ver svetspistolens placering pa
arbetsstycket under drift, bAgens vinkel

- Nar man avlagsnar skarbrannaren fran stycket eller nar
material saknas (slut pa skarning) avbryts bagen
omedelbart.

Bagen slacks (skar- eller pilotbdgen) alltid nar
svetspistolens tryckknapp slapps upp.

Haltagning: Vid utférande av denna operation eller da Du
maste borja med att ta hal i mitten p& arbetsstycket, starta
da med vinklad svetspistol och fér den langsamt till
vertikal position.

Genom denna procedur undviker man att bagen eller
smalta partiklar férstor munstyckets hal sé att det inte kan
fungerakorrekt.

Figur (F) Ritning 6ver start med vinklad svetspistol

- Denna procedur forhindrar att en retur av bagen eller av
smalta partiklar forstér munstyckets hal och pa detta satt
reducerar dess funktionsduglighet pa ett mycket snabbt
satt.

Haltagning av arbetsstycken med en tjocklek som &r
mindre eller lika med 25% av det maximala
anvandningsvardet kan utforas direkt.

DEVANLIGASTE SKARNINGSDEFEKTERNA

Under skarningoperationerna kan det uppstd fel som
normalt sett inte beror pa driftsfel pa anlaggningen utan
pé andra orsaker sdsom:

a Otillracklig genomtrangningsférméga eller overdrivet
bildande av spill:

- skarningshastigheten ar fér hdg

- svetspistolen &r allfér vinklad

- arbetsstycket ar for tjockt

- elektrod och svetspistolens munstycke &r utslitna

b Slackning av skarningshagen:

- skéarningshastigheten ar for l1ag

- alltfor stort avstand mellan svetspistol och arbetsstycke

- utsliten elektrod

- ensékerhetsanordning har utldsts

c Sned skarning (ej lodrat)

- svetspistolens position &r ej korrekt

- ojamnt slitage av munstyckets hal och/eller felaktig
montering av svetspistolens delar

d Overdrivet slitage pd munstycket och elektroden:

- tryckluftstrycket ar for lagt

- smutsig tryckluft (fukt-olja)

- munstyckshéllaren &r skadad

- overdrivnatandningar av pilotlagan i luften.

UNDERHALL

VARNING!

GOR ALDRIG NAGRA INGREPP INUTI ELAGGREGATET
(BORTTAGNING AV PANELER) ELLER
UNDERHALLSARBETEN PA SVETSPISTOLEN
(DEMONTERING) UTAN ATT FORST HA DRAGIT UR
STICKKONTAKTEN UR ELUTTAGET

KONTROLLER SOM UTFORS NAR APPARATEN ELLER
SVETSPISTOELN HAR SPANNING KAN ORSAKA
ALLVARLIGA ELEKTRISKA STOTAR PGA
DIREKTKONTAKT MED SPANNINGSFORANDE
DELAR.SVETSPISTOL

Du maste regelbundet, beroende p& anvandningens
intensitet eller vid forekomst av skarningsdefekter (se
avsnitt 5), kontrollera slitaget pa de delar av svetspistolen
som berérs av plasmabagen:

1 MUNSTYCKSHALLARE (Fig.G-1)

Skruva manuellt av munstyckshallaren frn svetspistolens
huvud.

Utfér en noggrann rengoring eller byt ut den om den &r
skadad (brand, deformerad eller sprucken).

Kontrollera att den 6vre metalldelen &r hel (aktiveringsdon
for svetspistolens sékerhet).

2 MUNSTYCKE (Fig.G-2)

Kontrollera slitage pa plasmabagens passagehal samt de
inre och yttre ytorna.

Om halet har blivit storre i forhallande till originaldiametern
eller ar deformerat maste munstycket bytas ut.

Rengor ytorna med fint sandpapper om de ar rostiga.
3TRYCKLUFTSREGLAGE (Fig.G-3)

Kontrollera att det inte finns brandskador eller sprickor
och att tryckluftsutloppen inte ar igensatta.

Byt ut reglaget omedelbart om det &r skadat.

4 ELEKTROD (Fig.G-4)

Byt ut elektroden nar kraterdjupet som bildas pa
varmeytan ar cirka 1,5mm.

Figur (G) Sprangskiss 6ver svetspistol
Figur (H) Ritning Over elektrod med krater

VARNING!

- Innan Du gor nagot ingrepp pa svetspistolen maste Du
lata den svalna, &tminstone sa lange “efter-luft” tillfors.

- Elektroden och munstycket ska alltid bytas ut
SAMTIDIGT, férutom i vissa speciella fall.

- Folj angiven ordning nar Du sétter ihop svetspistolens
komponenter (dvs i omvand ordning i forhallande till
demontering) Fig.G.

- Varnoga med att tryckluftsreglaget blir monterat i korrekt
riktning.

- Satt ater fast munstyckshallaren och skruva fast den
manuellt med latt kraft.

- Sétt aldrig fast munstyckshéllaren utan att forst ha satt
pa elektroden, tryckluftsregulatorn och munstycket.

- Regelbunda och korrekta kontroller av svetspistolens
forbrukningsdelar ar mycket viktiga for skarningens
funktion och sékerhet.

SVETSPISTOLENS STOMME, HANDTAG OCH KABEL.
Normalt kraver dessa delar inget speciellt underhall
férutom en regelbunden kontroll och noggrann rengéring
UTAN ANVANDNING AV LOSNINGSMEDEL.

Om Du upptécker skador sdsom brott, sprickor eller
brandskador paisoleringen eller att de elektriska ledarna ar
lobsa ska Du INTE ANVANDA SVETSPISTOLEN
YTTERLIGARE EFTERSOM
SAKERHETSFORHALLANDENA INTE AR
TILLFREDSSTALLANDE.

| DETTA FALL KAN REPARATION (SARSKILT
UNDERHALL) INTE UTFORAS PA PLATS, UTAN
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SVETSPISTOLEN MASTE LAMNAS IN PA EN

AUKTORISERAD SERVICEVERKSTAD SA ATT

SPECIELLA KONTROLLER KAN GORAS EFTER

REPARATIONEN.

- For att halla svetspistolen och kabeln i gott skick bor
foljande iaktas:

- L&tINTE svetspistolen eller kabeln komma i kontakt med
varma eller glodande delar.

- Utsatt INTE kabeln for éverdrivna dragningar.

- L&t INTE kabeln ligga mot vassa kanter eller skavande
ytor.

- Rullaupp kabeln om den &r for 1ang.

- Slapa aldrig nagra foremal 6ver kabeln.

TRYCKLUFTSFILTER

Filtret tdms automatiskt p& kondens varje gang det lossas
fran tryckluftsaggregatet.

Kontrollera filtret regelbundet; om déar finns vatten i glaset
kan detta témmas ut manuellt genom att trycka
témningsanslutningen uppat.

Byt ut filterpappret om det &r mycket smutsigt fér att undvika
Overdrivet lackage.

ANVAND ALDRIG LOSNINGSMEDEL VID RENGORING
AV FILTRET, UTAN ENDAST TVALLOSNING.

(GR)

KANONEZ AZ®AAEIAZ

NP OzOXH
MPIN XPHzIMOMOIH ZETETH M HXA NHAIAB EZTE
MNP OZEXTIKATOEr XBPIAIOXP HEHE !

AZOAAEIA

>

TO HAEKTPOZOK MMOPEI NA NPOKAAEZEI TO

OANATO.
- H nAektpiKn eykataotaon yia komj mAdopatog 6a
npénet va ekteAeitar ané "EIAIKEYMENO"

npoowrikd olpdwva pe toug KANONIZMOYZ kat
TOYZ NOMOYZ TIA THN MPOZTAZIA AMNO TA
ATYXHMATA.

- O OUYKOAANTNG fa mpémet va ouvdebel

AMOKAELOTIKA e €va olotnua Tpododdtnong e

oudétepo aywyod ouvdedepévo otn yeiwon.

BeBalwBeite 611 n mpifa Tpododoaciag eival owotd

ouvdedepévn ue Vv "FEIQZH MPOZTAZIAZ".

- AnodUyete v "AMEZH" ena¢n pe pépn MH
pHovwpéva Tou "KYKAQMATOZ KOMHZ" (1).

- ®opdte mavrote pouxa kal ageooudp mpootaaiag,

ylanapadelypa HovwTikd naroutola.

Atatnpeite ta polxa mpootaciag oe KaAAN

Kataotaon, xwpig Bpopid kat okioipata.

- MHN Xpnotponotena KaAwdla 1 T Aduna pe
XOAAOUEVN PHOVWON 1) HE XOAAPWHEVEG NAEKTPIKEG
ouvdéoelg.

- MHN xpnoworoleite my, svmmo‘rucn oe uypo, 1

Bpeyuevo nsplBaMovn KATW amo tnv Bpoxn.

IBote TN pnxavr Katd Tn JldpKeld TNG TAKTIKNAG

ouvtipnong tng AAQumag, m.X. avTlkataotaon Tou

nAektpodiou kalakpoduaoiou.

- AMoouvd£aTe TN unxavn ano tnv npifa tpododoaiag
KaTd TN dldpkela TNG eykaTdoTaong Kat Tig epyacieq
pUBuLIONG KaLoUVTHPNONG.

SHMEIQSH NOR (1)

To NAeKTPLIKO KUKAWUA TIOU nsplsxst OAA ta ATQIrIMA

UALIKA TIOU BLamepv®mVvTal amno To peUPaA KOTG.

DO=,7

H AKTINOBOAIA MOY MAPATETAI ANO TO TO=O

MAAZMATOZ MMOPEINA

BAAWEITA MATIA KAINA MPOKAAEZEI

EI'KAYMATAZTOAEPMA
Mpootatelete TAvTOTE TA PATIA pE  YUuaAld
anoppopnong umeplwdoug akTivoBoAiag yia
OUYKOAANTEG Tou Bpiokovtal oe PAOKEG 1) KpAvn
Babuou: “IN4-11, cUpdwva pe ToV TPOTIO KOTIAG: HE
enadn, anod anéotaon, Kat e Tnv Eévraon peUPaTog.

- ®opdte MPOOTATEUTIKA poUxa aropelyovtag va
eKBETETE TNV emdePUida OTIG UTIEPLWDELG AKTIVEG
nou napdayovtatand o 16&o.

- BeBawBeite 611 dAAa Atopa, ekei Kovtd, eivat
npootateupéva and T BAaBepéq emdpdaoelg Tou
TOEOU.

=

Ol KATMNOI KAI TA AEPIA MIMOPOYN NA EINAI

EMIKINAYNOITIATHN YFEIA

ZAZ
BsBaLwesn's on ylvswl Hia Ka)\r] a)\)\ayn aspa Kat
EKKEVWON TWV "EKE EUPIOKOPEVWOV" KATIV@V TOU
16&0U KOTiG, TL.X. e§aeplldpevog ndykog 1 emninedo
vepoU.

- Edv o aeplopdg dev eival katdAAnAog yia v
anoppodNoN OAWV TWV KAMVAOV KAl TWV agpiwv
XPNOLLOTIOOTE ATOUIKEG AVATIVEUOTIKEG CUOKEUEG.

- Mnv kOBete UAIKA Tou €xouv kabapiotei pe
xAwploUxa SlaAUTeG 1) KOVTA O€ TETOLOUG SLAAUTEG.
Kdatw and tnv enidpaon tTwv uneplwdwv akTivov Tou
TOEOU oL atpoi umopel va dnuoupynoouv ToEKa
agpla.

- AMopUYeTE TNV KOTIM OE pépn Tou eival Bapuévan pe
YaABavikn enevﬁuon 7 Bpdéuika amd ypdaco.
dpovTtiote yia €vav KatdAAnAo kabaplopd Tou
KOMMATLOU TIPLV TNV KOTIY.

O

O ©OOPYBOZ MMOPEINA BAAWEITHN AKOH.

- To eninedo BopUPou Tou mapdyetal anodé to 16§0
KoTn g uropei va unepBeita 85 dB(A).

- EAéyEte 1o eninedo KAOHMEPINHX ‘EKOEZHZ tou
TPOCWTILKOU oTOoV BOpuBo0.

- AdBete KatAAnAa pétpa mpooTaciag yla To Kabe
atopo Tmou epydletal ekei oe mepimTwon Tou
utiepBaivovTtal Ta emITPENOUEVA OpLa.

&

MMOPOYN NA MPOKAHOOYN NYPKATIEZ KAI

EKPHZEIZ ANO ZNINGHPEZ

KAIKAYTEZ ZKQPIEZ.

- Mnv kéBete emavw oe doxeia, kal CWANVWOELG TIOU
nepléxouv N nepleixav eUPAekta UAIKA 1 Kalolua
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UAIKA uypdan aépla..

- ATOPGKPUVETE aM6 TNV MEPLOXN KOTIG, Yid Hia
akTiva 10 pétpwv, 6Aa Ta KaAUOLPMA UALKA
OUMTIEPIAQUBAVOUEVOV TWV ATOPPLHHATWV
(matoaBoulpla, xapToéKOUTA, KTA.).

- BeBawbeite 6t N Ldvn Kommg eival mpooBath and
KATAAANAQ TTUPOORECTIKA Héoa.

FENIKA

TO TO=0 MAAZIMATOZ KAl H APXH E®APMOIHZ
ZTHN KOMH ME NAAZMA.
- Tondopa eival éva aéplo Beppaocpévo oe apa oAU
uyPnAn Beppokpacia Kal LOVIOPEVO £TOLWOTE va Yivel
NAEKTPLKOG AYWYOQ.
AuTr n dladikaoia Komng Xpnotpomnolei To mMAdoua yua
va petadpépel TO NAeKTPIKO TOEO OTO HETAAAIKO
KOMMATL Tou Aewwvetal and Tn Bepuotnta Kat
XwpigeTat.
H Adpra xpnotporolei Tov memieopévo agpa mou
TPOEPXETAL AMO ™V KABe Tpopodoocia kal yia 1o
AgPLO0 MAGOHA KaLYLa TNV YUEN KaLTipooTaoia.
- Hekkivnon Tou kUkAou kaBopileTatamno €va 16&o, To
Aeyopevo 16£0-0dnyog, mou dnuloupyeital petagu
TOU KlvnTtoU nAekTpodiou (MOAKOTNTA -) Kal TOU
akpoduaoiou TG Adunag ( moAkkdtnta + ) oav
eMidpaon Tou peUNATOG BPAXUKUKA®UATOG HETAED
autwv Twv dUo oTolxXEiwV.
d€pvovTag T Adumna o dueon enadn e TO KOUUATL
TPOG Kot ( ouvdedeUEVO e TNV TTOAIKOTNTA + TNG
myng peuvpatog ) To T6E0-0dnydg petadépeTal
HeTa&U TOU nAekTpodiou Kal Tou idlou TOU
KOMMATIOU dnuioupy®vtag €va To&o TMAAoUATOq
ovopalouevo eniong kat T6&o Komnig.
O xpdévog dlatripnong Ttou TOEOou-0dNyoUu TOU
KaBop[onKs oTo spyocrdolo eivat 2a ; egav n
petapopd dev yivel LEOO OE AUTS TO XPOVO 0 KUKAOG
UTTAOKGPETE QUTOATA EKTOG AMO TNV BlATPNoN Tou
agpa YPuéng
MNa va upxlos'rs Eavd Tov KUKAO eival avaykaio va
adnoeTe TO KOUUTI AduMag Katl va 1o EavariéoeTe.

ZYNOEZHEFKATAZTAZHZ.

To oUoTNnua KoTNG e MAAoUa cupnepAapBavet:
MHIH PEYMATOZ PLASMA £¢p0odlaopévn Ue:

- KaAwd1o tpop0d6Tnong

- KiT guvdéoewyv ylanemieopévo agpa

- KaAwdio owpatog pe AaBida

- AdpTra yia Kot TTAdopaTog

MHFHPEYMATOZ A KOMH ME MAAZMA PLASMA
HAekTpIKN MpooTacia :K}\écm IBaBudg npootaciag
nepARUATOg IP

KAdon Bepuikng povwonc; H
AlaoTtdoelg (mm) 410x120x210

INPUT (EIZ0AOX)

Taan rpodedarnong -1ph+PE - 50/60 Hz / 230+15%

Duty Cycle % 100 60
Anoppodaluevo pelpd
BME A 9 11,5 19

2(max)

loyug kw [ 1.2 1.6 2,8

TuvTeAETTNC 1I0XUWEG cosop| 6,60 0,51 0,64

Kalnotepolpeveg A 15
QOPAAEES YRAPPING

OUTPUT (EZ0AOX)

Tdon oro kevd: 430V

Duty Cycle % | 100 60 20

ZupBaTikn Taon komng | V | 84,8 86 a0

ZUpRatikS pelpe komig A 12 15 25

IKavOTNTA KOTI
(avﬂpaqmuxoqr;(uhuﬁac;) mm 3 4 6

FEIQZHTIATO ZYFTKOAAHTH (MNivakag 1)

XEIPOKINHTH AAMMA 1A THN KOMH ME MAAZMA
(E€oTTAIoOG OTAVTAPVT)

-To Aéplomou xpnolponoleital :Memeopévog &Enpog

aépag
-Nieon nemnieopévou aépa 5,5 bar
-loxUg ouvoAlkoU agpa
(yta MAGopa kat Yugn) 100 L/min

-Z0otnua évapéng :pe enad nAekTPOdL0-
Klvnté akpopuaoilo

-Pelpa komnig : 7+25A

-MaZa (Kg): : 1Kg

Eikdva (A) ox£310 OyKou (31a0TAGEWV) pnXavig

MPOZOXH!

AZOAAEIATOY ZYZTHMATOZ KOMHZ ME MAAZMA.

Moévo 1o povtéAlo Tou mpoRAenopevVoU UpcooU Kal o

OXETIKOG OUVOUAOUOG HE TNV TMYH pelpaTog Omwg

evdeikvetal ota «TEXNIKA AEAOMENA» eykueital

TNV AMOTEAECHATIKOTNTA TOV ACHOAAEIWV TIOU €XOUV

npoBAedpOei amd TOV KaTAOoKeuaotn (cUoTnpa

evdaopaAelag).

- MHN XPHZIMORNOIEITE mnupooUG KkalL OXeTLKA
AvVTAAANGKTIKA p€pn dlapopeTIKNG TIPOEAEUONG.

- MHN AOKIMAZETE NA ZYNAEETE ZTHN NHrH
PEYMATOZ nupooUG KATAOKEUAOMEVOUG Yla
dtadikaoieq kommg 1 ZYFKOAAHZHZ mou dev
TipoBAEMOVTAL OE AUTEG TIG 0dNYiEQ.

- H MH THPHZH AYTQN TQON KANONQN urmopei va
dwoelxwpa oe ZOBAPOYZ kivdUvoug yla TnV GUGCLKN
aodalela Tou XprioTn Kal va TIPoKAAEoel INUIEG OTN
OUOKeEUT.

EFKATAZTAZH (TOMOOGETHZH)
ZYNAPMOAOIHZH AIAXQPIZMENQN MEPQN.
Adalpéoate amod Tnv oOucKeuacia TpooTaciag To
MAdopa  kat mpofeite oTnV OUVAPHOAOYNON TWV
dladopwv onueiwv: BAémete elkova olvdeong
TETIEOUEVOU A€Pa Kal EIKOVA OUVOPPUOAGYNONG INAvTa
(eix.L).

ZYNAEZHNENIEZMENOY AEPOZ

MpodlaBbéTeTe M YPAUUN) OlOVOUNAG TETIEOUEVOU
a€pog pe Ta akOAouBa eAAXLOTA XAPAKTNPLOTIKA:
MNieon a€pog 5 bar; Ikavétnta apoxrig 100 L/min (Aitpa
OTO AEMTO).

ZHMANTIKO!

A£pag mou mePIEXEI ONUAVTIKEG TOCOTNTEG UYpaAsiag
n Aadiol pmopei va mpokaAéoel umepBoAikn $pBopd
OTa KATAVOA@OIPa pépn 1 va mpoKaAéoel {npIEG oTOV
mupaco.
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Av unidpxouv audiBoAieq éoov apopd Tnv moldTNTA
TOU TIETILECUEVOU OEPOG TIOU €XETAL 0TN d1abeon oag
0dg oupBouleloupe Tn Xpnotyoroinan evog Enpavth
aépog, Tou TpEMeL va eykatabiotatal oTnv Kopudn
ToudiATpou €106d0uU.

JuvdéeTe , He MO €UKAUTTN OWARVWON, TN YPAuun
TEeTEOUEVOU A€POG OTN UNxavi, Xpnotgoroldviag pa
and TIg ouvdéoelg TOU Tapéxovrtal yia Tnv
TonofETnon navw oto GiATpo aépog, mou Bpioketal
OTO oW PHEPOG TNG UNXAVNG.

Eikova (B) ox£€310 UvdEONG MEMECPUEVOU AEPOG

ZHMANTIKO!

Mnv Eenmepvare Tnv avdTaTn mieon €1663ou 8 bar.
ZYNAEZHZTHN FPAMMH TOY PEYMATOZ

H pnxavn npénet va eivat cuvdepévn pe éva olotnua
Fpapun - Oudétepn pe aywyod yeiwong pe mpootaacia
"PE. BeBaiwBeiTe OTI TO £181KO TEPHATIKO TNG TPilag
€ival IpaypaTIKG ouvdedEPEVO UE TN YEiwON S1AVOMAG.

Eikéva 1

ZYNAEZHTOY KAAQAIOY THZ AABIAAZ (MAZAX).

JuvdéeTe TO HOPOETO (MEvaa) Tou Kahwdiou pdlag oto

KOMMATL TIOU eival ylia komi 1 oTn PeTAMNAIKY €dpa

oTnprRyHatog mnaipvovrtag TIGg akdAoubeg

npoduAdEelq:

- EMAAHOEYETE NA TINETAI MIA KAAH HAEKTPIKH
ENA®H EIAIKA AN KOBONTAI AAMAPINEX ME
MONQTIKEZ, OZEIAQMENEZ ,KAM. EMENAYZEIZ.

- EKTEAEITE TH ZYNAEZH THXZ MAZAZ 0zO TO

AYNATONTIO KONTAZTH ZQNH KOMHZ.
H XPHZIMOMOIHZH METAAAIKQN XQMATQN MOY
AEN EINAI MEPH TOY KOMMATIOY ZE
EMEZEPTAZIA, QX ArQrol ENIZETPO®HZ TOY
PEYMATOXZ KOMHZ, MMOPEI NA MNPOKAAEZEI
EMIKINAYNH KATAZTAZH N'A THN AZOAAEIA KAI NA
AQZEIANENAPKHAMNOTEAEZMATA ZTHN KOMH.

- MHN EKTEAEITE TH XYNAEXZH MAZAX ME TO
MEPOX TOY KOMMATIOY NOY MNPEMNEI NA
AOGAIPEOEI.

ZYNAEZHTOYNMYPZOYIAKOMHME MAAZMA.
NYPzZOZ

ZHMANTIKO!

Mpwv apxitete TIq epyaoieq komng, e€akplBiveTe TN
owoTtr TomoBETnon/olvdeon TWV KATAVAAWOLUMWY
HEPWV €AEYXOVTAG TNV KePAA] TOUu TUPoOU OMWG
evdeixvetal otnv mnapdypado “ZYNTHPHEZH TOY
NMYPZOY”.

TOMOGETHZH KAI

PEYMATOZ.

- AloAéyete TO XWPO TOoTOBETNONG eEakplfavovTag
6Tl undpxel Mla KAaAnl KukAodpopia aépog
anallaypévou amod okoveg, kamvoUug 1 aépla
aywyluar mpooBANTIKA.

- ZlyoupeleoTe OTLTIOavA eunddia dev eunodifouv
pon} TOUu aepiou KPUMPATOG amd TA UMPOOTIVA Kal
mowvd avoiypata tng unxavig.

- MpoBAénete oe opllovTio eminedo, évav elelBepo
XWPO OXL HIkpdTEPO ard 500 mm yUpo amod Tn unxavn.

- '0OTav YETAKLVATE TN MnXavn anocuvdéete ndvia 1o
®1g and v mpifa ™G TPoPoddTnong kat palevete
KaA®dla Kal owAnvwoelg ya va anodelyovTal
mbavég InUIEG o€pvovTag MAvw Oe auTd.

- EAéyETe T owoTr B€on Tou 1IHAvTA yia TNV aviywaon Tng
unxavig (Eik. L).

METAKINHZH THZ NHIHZ

MHXANIZMOI EAEFrXOY,ZHMAT

OAOTHZHZKAIAZ®AAEIAZ
MHrH PEYMATOZ

Eikova (C) BAénme oxédlo epmpoaoBiou kal omagBiou
mivakog.

1FENIKOZ AIAKOMTHZ O -1.Eikdéva (C-1)

- 2t 6éon | (ON) n pnxavn eivat €ton yia va
Aettoupynioel kat mpdolvn ¢wTEV) Orilavon Tou
dlakomTn Kal npaotvo led (Fig.C-7) yia tnv €vdel&n
napouaiag dikTUoU.

Ta KUKAwPaTa eAéyxou kal Xpnrong
TpododotolvTtal, alAd dev umdpyxel TAon oTov
nmupod (STAND BY).

-2t 6€éon O (OFF) avakomrtetal omoladnmote
Aeltoupyia; ol unxaviopoi eAéyxou eival oe
adpavela, o0 pwTelvOg deikTng oBNUEVOG.

2MOTENZIOMETPO PEYMATOZ KOMHZ Eikdva

(D,C-2)

Emutpénel Tnv npodidbeon (erAoyr) TG évraong Tou

PEUMATOG KOTING TIOU TAPEXETAL QMO TN MnxXavn

avaloya pe tnv epyaocia (mdxog uAikoU/taxitnTa).

Avatpéxete ota TEXNIKA AEAOMENA yila 1t owoTth

oxéon dldAewng epyaociag —-nmadong mou TPEMEL va

uvoBeTeite avahloya pe TNV eTAeypévn KAipaka

(xpoviko dtaotnua = 10 Aemtd).

Y1nv Tab.2 avaypdgeTtal n TaxyTnTa KOTTIAG O€ OXE0N HE TO

TIaX0G Kal Ta UAIKG atrd aAoupivio, oidEpo Kal atadAl Pe

péyioTo pelpa 25A.

3 PYOMIZTHZ MIEZHZ (MNENIEZMENOZ AEPAZ
NAAZMA). Eik6va (C-3)

Enevepyeite madvw otn xelpoAapn (tpaBdre yia va

EEUMAOKAPETE KALTIEPLOTPEDETE) YIA VA pUBNileTE TNV

nieon omnv TR Tou evdeixvetal ota TEXNIKA

AEAOMENA TOY MYPZOY. ZnpwxveTte TN XelpoAaBn

yla va UmAoKApeTE TN pUOULON.

4 MANOMETPO Eikdva (C-4)

- AlaBagete Tn {nTtolpevn Tiun (bar) oto pavopeTpo .

5 MYPZOZ YNO TAZH (KITPINO led mapouociag Taong

oTovmupoo) Eikéva (C-5)

-'0OTav cival avappévog deixvel 0TI To KUKAWHMA KOTIAG
eival oe 0€éon AeiToupyiag (umd Taon): T6Eo Odnyogn
To6Eo Korig “ON”.

- Eivalt ouvnbwg ofnuévog (KUKAwUA KOTMG EKTOQ
eVEPYELAG) YE TO KOUWTIH AelToupyiag Tou mupooul
EKTOZ Aettoupyiag (katdotaon stand by).

- Eival oBnuévog, pe To koupmi AeiToupyiag oe 6£on
AeiToupyiag, oTig akdAouBeg ouUVONKeg:

- Katé n @don METAEPIOY (fi20s).

- Av 10 TOE0 0OnYyog dev peTadEpPeTal OTO KOPMATL
péoa OTO AVOTATO XPOVIKO Jdldotnua twv 2
OEUTEPOAETITWV.

- Av 10 TOEO KOG dlakoTTETAlL AOYW UTIEPPBOAIKNG
anéotaong mMupooU-KOMUATIOU, UTEPPBOALKNG
$®Bopdg TOU nAektpodiou © avaykaopévng
anopdkpuvong Tou MUpooU arnod To KOUUATL.

- Av éxelenéuBeLkamnolo ouotnua AZOAAEIAS.

6 OEPMIKH AZ®AAEIA KAl ANQMAAIEZ ZTHN TAZH
TOY AIKTYOY (Aapmdki yevikoU ouvayeppou)
Eikéva (C-6)

- ‘Otav eival avappévo deixel unepdpdpTwon KAmolou
ouoTaTikoU PEPOUG TOU KUKAWUATOG loxUuoug, 1
avwpaAiia otnv tdon Ttpododociag otnv eicodo
(T@on pikpdTeEPN 1} LEYAAUTEPN AT TNV KAVOVIKT))

- Katd ) didpketa autig Tng ¢aong dev eival duvatn
nAettoupyia Tng unxavig.
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- Hanokatdotaon eivat autopatn (oBMOLHO TOU AeVT)
44 ueTd TV enavadopd piag amnod T avwualieg ou
npoavad€pOnkav ota anodexoueva dpla.

7 NINAKAZ XAPAKTHPIZTIKQON AEAOMENQN.

a Xtolxeia xpriong (KUKAwHA KOTNG).

1- Tdon xwpig poptio (UO).

2- PeUpa-tdon kotig (12/U2)

3- Ixéon dlakekoppévng Aettoupyiag (X) xpriong.

B ZTtoixeiaypapung (tpododoaia).

4- AplBuodg pdoewv kat ouxvotnta tpopodooiag 50/60
Hz.

5- Tdon tpododoaiag (61).

6- Méyloto anoppodoupevo pelpa RMS Ilmax kat
ovOopaoTIKG aroppodolpevo pelpa RMS I1eff.

y Tlevika

7- Babuodgnpootaciag neplBARUATOS

ZUUBOAO KATAANANAWV CUOKEUWV Ot ePIBAANOV LE
uPnAd kivduvo nAeKTpoadk

Z0uBoAo Tou TUTOU Sladikaciag

10- ZX£€D10 HETATPOTING EVEPYELAG

11- Kavoviopog avadopdg

12- Avayvaplon ouUGKeEUmV

13-'Ovoua kataokeuaoTtn

14-Fkdua pelpatog komng (min/max) kat g
avTioTolxng cupBaTikng Tdong Té&ou.

15-AplONOG UNTPWOU KATACKEUNG

16-Tiun acpalelwv pe emBpadlonévn evepyoroinon
Tou Ba MPEMeL va MEpvovTal yia TNV MpooTacia tng
YPAHHNAG.

17-Z0pBoAa mou avadépovtal OTOUG KAVOVIOHOUG
aodpaleiag

nYPzZOz

To koupmi Aettoupyiag Tou TupooU eival To Hovadiko
6pyavo eAéyxou amd TO omoio pmopolV va
kateuBeivovtal n apxny Kal TO OTARATNUA TWV
£PYACLOV KOTIG.

‘Otav otapatate va méleTe 1o Koupri Aettoupyiag o
KUKAOG JIKOTITETAL aKkaplaiwg oe omoladnmote ¢pdon
ekTé6G amd TN datpnon ToUu a€pog KPUWHATOG
(HeTaépa).

Tuxaieg 8£oeig oe AsiToupyia: yia va meTUXeL n apxn
Tou KUKAOU, N Tieon MAvw OTO KOUWT( Aeltoupyiag
npénel va aoknBei ywa €va xpovikd didaotnua
TouAdylotov 500 ms (XIALOOTA TOU deUTEPIAETITOU).

EPrAZIEZ KOMHZ

NMPOKATAPKTIKA

- EmaAnBelete kal KaBLOTATE AELTOUPYIKEG TIQ
ouvOnikeg Tou mpoBAEmnovTal oTig napaypdapoug (1)
AZOAAEIA kat (3) EMKATAZTAZH autwv Twv
odNylwv.

KAeivete, evepyvtag emi Tou TOTEVOLOUETPOU
pPEUNATOG KOTING, He SladoXIKn Oelpd ToV auTOHaTO
SlaKOTTN TNG YPAUUNG KAl TO YEVIKO JLAKOTTN TNG
Mnxavig.

EmuAéyete , emevepyovTag MAvw oTov eriAoyéa Tng
kAipakag, T 6€on nou eival o KatdAAnAn yia v
£pYaoiamou MPEmMeL va KAVETE.

Méote kalt adnote MAAL 1O TAAKTPO Adumag
mMpoKaAwvTag €10l Tn pon aépa
(20 deutepdAemTa-peTA AEPLO).

Pubpilete, kara Tn didpkeia auTAg TnG ¢aong, Tnv
niieon Tou aépog HEXPL va dlaBAleTe 0TO HAVOUETPO
™n {ntoUuevn TR oe “bar” pe Bdaon TO
Xxpnoiponotolpevo mupcd. (BAéme TEXNIKA
AEAOMENA).
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- Adrjvete va teAelwvel aubopunta n diappor) agpog
yla va dleukoAUvete Tnv adaipeon evdeXopévou
uypoToINpévou aépa Tou €xel ouowpeutel péoa
OTOV TIUPOO.

KOIMH

Tpomnog KomAg:

ME AAMMA ZTA 60a npémel va £pyqacTeEiTE JE TO

AKPO®YZIO ZE ENA®H

NMPOZOXH!

-H ektéheon 1ng komnig Me enaodr, ekei mTou
npoPAénetal, mpokakeli pla ypriyopn ¢6opd ToOU
akpoduoiou ™G Adunag. MAnolwdote T0 akpodUaolo
NG AGUMAG 0TO AKPO TOU KOMPATLoU (= 3 mm.), miEaTe
To Koupmi NG Adumag; petd amod mepinmou 0.5
deutepoOAenTa (MPo-agpag) €XOUNE TNV eKKivnon Tou
T6&ou-0dnYyoU (Uéylotn dldpkela 2 deuTepOAemTa).
Edv n amootaon eival KAtdAAnAn to 10£0-00NYOQ
HeTadEPETAL AUEOWG OTO KOPMATL OXNUaTiCovTag éva
T6&0 KOTIAG.

- MeTakivnoTe TN Aduna otnv empAavela Tou Kouuatiou
Katd pAKog NG 1OeaTNg YPAMMNG KOMHG HE TNV
KAVOVIKH Tipowenon.

-Mpooapupdote TNV TaxUTNTA KOG He BAoN TO TIAX0Q
KAl To eMIAeYOUEVO peUPa, EAEyxovTtag OTL To TOE0
mou dnuioupynTtal amd Tnv Katw emdpdvela Tou
KoppaTioU mépvel pla kAion 5-10° otnv kdBeto pe
avTifeTn popdampog TNV kateUBuvon npowdnong.

Eikova (E) oxédio Tng 8éong Tou mupooU mMavw oTo
KOMMATI. AldOnvon mpoXwpAHATOG Kal KAion Tou
T6&0U

- Hoénpioupyia amréotaong g Adutrag atd 1o péTaAho A n
amouocia UAIKkoU (TéE€AOG KOTNAG)
TIPOKOAEI TNV GUECN SIAKOTTT TOU TOZOU.

H dwakonn Ttou TO&ou (KomnNg 1 odnyou)
eTTUYXAveTal mAvrta adnvoviag elelBepo TO
KoupurmiAettoupyiag Tou tupooU.

Tpumnua: étav mpénel va ekteheite autiv Tnv
epyaocia 11 va KAvete apyn KOTG OTO KEVTIPO Tou
KOMMATIOU, E€MTIUPEUMATIlETE ME TOV TUPOO
KEKAILEVO Kal olyd-olyd ¢pépveté Tov 0€ KABeTN
0éon.

Me autr tn Sladikacia emoTpodég Tou TOEOU N
MYHEVWV owpaTdiwv Tmou umopouv dev Ba
KataotpéPouv Tnv TpumMa Tou akpoduaiou
HELDVOVTAG TaXaiwg TNV AELTOUPYLKOTNTA.

Eko6va (F) ox£510 EEKIVAHATOG ME TUPTO KEKAINEVO

- AutA n di0dIkaoia eUTTOdICEl WOTE ETMOTPOPEG TOEOU 1
Aelwpévwy owpaTidiwv XaAdoouv Tnv oTA
TOU OTOMIOU EAOTTWVOVTOG Taxlaia Tn AEITOUpyIKOTNTE
TOU.

TpuMAUATA OE KOUUATLA TTOU €XOUV TIAX0G £25% Tou
péyloTou TmpoBAemduevOU OTNV KAipaka Tou
Xpnolpomnoleital pmopolv va ekteAolvTal
arreubeiag.

TATMIO ZYNEIOIZMENA EAATTQMATA KOMHZ
Katd 1 didpkela Twv epyactwv Komig propolv va
napouolacTolv eAATTOMATA OTNV eKTENEON TOU O
uropoUv Kavovikd va arodoBolUv oe avopaAieg
AelToupyiag TOoU KUKAGMATOG aAAd oe dAAAa
dpaoTtnplakd aitia onwg:
a Avemnapknig dieioduon 1) uTtepBOALIKOG OXNUATIONOG
okwpiag:

-TIOAU UYNAR TaxUTnTa Kotnig,

-TIOAU KEKALLEVOG TIUPOOG,

-utte pBOALKOS TIAX0G KOoUUaTIoU,



-NAeKTPOdL0 KatakpopUaolo mupool pBapuéva.

b Awakomr Tou T6E0U KOTING:

-TIOAU XapuNAr TaxUtnTa KoTmmg,

-uTtepBOALKN améoTAON MUPCGOU—KOUUATIOU,

-NAEKTPODI0 KATAVAAWHEVO,

-emépBaon TG aodpdielag.

Kot KeKALPEVT (XL KABETN):

-eodaipévn TomobETNON UPCoU,

-aoUupeTpn ¢Bopd NG TPUMAg TOUu akpoduaiou

Kaun e0PpaAPEVN CUVAPUOAOYNON TWV HEPWVT O U

mupoou.

d YnepBoAlky ¢Bopd TOU akpoduasiou kalL Tou
nAektpodiou:

- TOAU xaunAn nieon aépog,

- un Kabapdg aépag (Uypaocia-Addt),

- Xahaopévog popéag akpodpuaoiou,

- uméppaon eunupeupatioewv t6€ou 0dnyolc T 0 Vv
aépa.

2YNTHPHzH

MPOXZOXH!

SE KAMIA MNEPINTQZH MHN TMAHZIAZETE TO
EZQTEPIKO THZ MHIMHZ PEYMATOZ (A®AIPONTAZ TA
KAAYMMATA KAEIZIMATOX) H MHN EKTEAEITE
ENEMBAZEIZ NMANQ ZTON NYPZO
(AMOZYNAPMOAOTIHZH) NPIN NA EXEI
AMOZYNAE®EI MPOYITOYMENQZ TO @I ANO THN
MPIZATPO®OAOZIAS.

EAErXOl MOY EKTEAOYNTAI YMNO TAZH 3TO
EZQTEPIKO THX MHXANHX H TOY NYPZOY
MMNOPOYN NA NMPOKAAEZOYN XOBAPO HAEKTPIKO
20K (HAEKTPOMAHZIA) MOY MPOZENEITAI AMNO
AMEZH ENA®H ME TAMEPH ZE TAZH.

nYPzOz

Meplodika, ava)\oya HE TNV eviovoTTa ™me epyaoiagn
otnv mepintwon eAatTwpdtov kKomng (BAéme
MNapdypado 5) eEakpiBwvete To 0TAdI0 TNG PBOPAg
TWV JEPWV Tou TUpooU evdlapepdueva and to T6&o
nAdopartog:

1 ®OPEAZ (BAZH) AKPOOYZIOY (Ekéva G-1)
ZeBIOWVETE XELPOVAKTIKA amd Tnv KePaAn Tou
nupoou.

EkteAeite évav Aentopepn kabaplopod 0
avTikataoTeite Tov og nepintwon ¢Oopdg (kayipata,
napapopdwoelg i payiopata).

EmaAeBelete TNV OKEPAL®TINTA TOU AVMOTEPOU
HeTAAAIKOU HEPOUG (UNXAVIOPOG aopAAelag mupcol).
2 AKPO®YZIO (Ek6va G-2)

EAEyxeTte TN BOpPA TNG TPUTAG and Tnv onoia mepvdael
T0 TOEO TAAGOUATOG KAl TWV ECWTEPLKOV KaAl
eEWTEPIKWYV ETILHAVELWV.

Av n TpUTa ¢aivetal dlAMAATUCUEVN OE OXEDN HE TNV
APXLKY) OLAUETPO 1} TAPAUOPPWHEVT AVTIKATAOTETE TO
akpoduaolo.

Av ol erudpdaveleg MpoKUMToUV 3laitepa o&eldwuEVE]
va TIg Kabapilete pe TOAU WIAG amo&eotikd xapti
(YuaAoxapTo).

3 AAKTYAIOZ AIANOMHZ AEPOZ (Ek6va G-3)
EE€akplBaveTte OTL dev umdpxouv kKayipata 0
payiopata kat 6Tl dev eival Boulwpéveg ol TpUTEG
pé€oa and Tiq onoieg mepvdeL o aépag.

Av givalXaAaopévog avTlkaTtaoTeiTe TOV apEowg.

4 HAEKTPOAIO (Ekova G-4)

AvTtikataoteite To nAekTpodlo 6tav Tto BdABog Tou
Kpatnpa mou oxnuatifetal mavw otnv emddvela
eKBOAANG eivalepinou 1,5mm

(2]

Eikova (G) oX£€310 AWV TWV HEPWV TOU TUPOOU
Eikova (H) ox€d10 nAeKTpOdiou pe KpaTnpa
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MPOZOXH!

- Mpw KAveTe omoladrmnoTe emEUPAON Mavew oTov
TUPOOG APrVETE TOV VA KPUMVEL TOUAAXLOTOV Yid OAn
N SldpKeLa Tou “ueTaépa’.

EKT6Gg amod e1dlkéQ TePLNTWOELG, 0AG
oupBouleloupe va avTikataoTeite To NAEKTPOSL0
KalTo akpopuaolo TYTXPONQS.

Tnpeite ™ oelpd ouvappoAdynong tou mupcoou
(avTiBeTn O¢ Ox€on HE TNV AnoouvappoAoynon)
Ekova G.

Mpooéxete 0 dakTUALOG dlavoung va Tomobeteital
Je TN owoTn dopd.

EnavatonoBeteite TOo dopéa akpoduaiou
BOWvoVTAg Tov oe BABOG XELPOVAKTIKA e eAadpd
nieon.

Ze Kapld mepintwon pnv tonobeteite TO Popéa
akpopucoiou Xwpig va €xete TPONYOUUEVWG
TomofeTrioel NAEKTPODLO, daKTUAIO dlavoung Kat
akpogualo.

O1 éykalpol kal pe owaotr dladikacia EAeyxol mavw
0TA KATAVAA®OLHa PEPTN TOU UpaoU eival JWTIKNG
onpaciag ya v acpdAeta Kat tn AeltoupytlkdTnTa
TOU OUOTHATOG KOTIAG.

ZOMANYPZOY, XEIPOAABH KAIKAAQAIO.

Kavovikd autd ta pépn dev xpeldlovtal dlaitepn
ouvTpnoN eKTOG amod €vav meplodikd EAeyxXo Kal éva
Aentopepn kaBaplopo nou npémnetl va yivetalt XQPIZ TH
XPHZIMOMNOIHZH AIAAYTQN OMOIAXAHMNOTE
DYZEQS.

‘Otav dwmnotovovTtal BAABeg otn pévwon oOnwg
onacipara, payiopata Kat kKayipata 13 xaAdpwua Twv
NAEKTPIKOV aywywv, o mupcog AEN MMOPEI NAEON
NA XPHZIMOMOIEITAI TIATI AEN IKANOIMOIOYNTAI Ol
2YNOHKEZ AZOAAEIAL.

ZEAYTH THN MEPINTQZH H ENIAIOPOQZH (EKTAKTH
2YNTHPHZH) AEN MMOPEI NA MPArMATOMOIEITAI
EMI TOMNOY AAAA MPENEI NA ATIEYOYNEZTE ZE ENA
E=OYZIOAOTHMENO KENTPO EZYMHPETHZHZ, MOY
NA EINAI ZE ©EXZH NA KANEI TIZ EIAIKEZ AOKIMEZ
EAETXOY META AMO THN EMIAIOPOQZH.
lMavadiatnpeite TNV anoteAeoHATIKOTNTA TTUPCTOU Kal
kaAwdiou eival amapaitnto va maipvetre HEPIKEG
npoduldéelq:

- MHN Bdlete oe emadr nMupood Kat KaAA®d1o pe (eotd n
TUPAKTWUEVA HEPN.

MHN urtoBAAAETE TO KAAWDL0 O€ UTIEPBOALKT) EAKTIKI
duvaun.

MHN TtpaBdte TO KAA®WIIO TAVW O AlLXUNPEG,
KOPTEPEG YwVieg ) arno&eoTIKEG ETUPAVELEG.
MadeUeTe TO KAAWDLO O€ CUUUETPLKEG OTIEIPEG AV TO
pAkpoGg TOU eival peyaAltepo amd autd mou
XpetaZetat.

- MHN oépveTte pe kavéva H€OO TTAVW OTO KAAWDLO.

®IATPO NENIEZMENOY AEPOZ

To ¢ikTpo eival epodlacuEVO e AUTONATN EKKEVWON
TOU OCUMMNKVWHEVOU (UypoToinuévou) aépog Kabe
dopd Tou anocuvdEeTal amnod Tn YPARUN TETECUEVOU
aépog.

EAéyxete Teplodikd TO o¢iATpo- av mapatnpeite
napouasia vepoU OTO TOTHPL PIOPEiTE va KAveTE TO
KaBAPLOPA XELPWVAKTIKA OTIPWXVOVTAG TIPOG TA TIAVW
N olvdeon TNG EKKEVWONG.

Av 1o doxeio (puoiyylo) mou plATpdpel eival dlaitepa
Bpwuiko eival amapaitntn n avtikataotaon yia va
anogpelyovTtal uTlepBoALkéG dladuyég dpopTiou. MHN
XPHZIMONOIEITE AIAAYTEX OMNOIAXAHMNOTE
OYZEQZ I'A TON KAGAPIZMO TOY O®IATPOY, AAAA
MONAXANEPO ME ZAMOYNI.
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| ATTENZIONE Assicurarsi che il collegamento tra cinghia
eaggancio rispettilo schema.

F ATTENTION S'assurer que le branchement entre le
courroie et I'accrocage soit selon le
schema.

GB  ATTENTION Please make sure that the connection

v between the belt and the hook follows this
= 7 scheme.
N7 % D VORSICHT Versichern Sie sich bitte, daB der
AnschluB zwischen dem Giirtel und der
Schnalle nach diesem Skema erfolgt.

NL  LET OP men moet er zich van verzekeren dat de
verbinding tussen riemen en haak volgens
schema.

E CUIDADO asegurarse de que la conexion entre la

B faiany el enganche respete el esquema.

P ATENGAO Assegura-se que a ligacao entre correia e
oenganchamento respeite 0 esquema.

DK  ADVARSEL sorg for at remmene og krogen er
forbundet som vist pa skemaet.

SF VARMISTAKAA : ettd hihnan ja koukun valinen liitdntd on
kaavion mukainen.

N ADVARSEL sprg for at koplingen mellom reimer og
feste falger skiema.

S OBSERVERA forsakra dig om att kopplingen mellan

och kroken d
med schemat.

GR MpomxnK Befawwleite é11 n ol0vdean
avapeoa, oe udvta Kai yavigo
YIVETAL GUNG®WVA HE TO OX1HA.
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DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO (I, = 25A)
CUTTING RATE DIAGRAM (I, = 25A)
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MONTAGGIO PINZA
ASSEMBLING CLAMPS
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(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la
sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MES| dalla data
di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione,
manomissione od incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
(F) GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des
piéces contre tous vices ou défaut de fabrication, pendant 24 (douze) MOIS qui suivent la livraison du matériel a |'utilisateur,
livraison prouvée par le timbre de I'agent distributeur. Les incorvénients dérivants d'une mauvaise utilisation de la part du
client, ou d'un mauvais entretien ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques, son exclus de la
garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Le certificat de garantie est valable si
seulementily ale bulletin fiscal ou le bulletin d'expédition.
(GB) GUARANTEE
The Manufacturer warrants the good working of the machines and takes the engagement to perform free of charge the
replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within 24
MONTHS from the date of starting of the machine, proved on the certificate. The inconvenients coming from bad utilization,
tamperings or carelessness are excluded from the guarantee, while all responsibility is refused for all direct or indirect
damages. Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note go with it.
(D) GARANTIE
Der Hersteller garantiert einen fehlerfreien Betrieb von den Maschinen und ist bereit die Ersetzung von den Teilen kostenfrei,
durchzufuehren, wegen schlechter Qualitaet vom Material oder wegen Fabrikationsfehler innerhalb von 24 MONATEN ab
Betriebsdatum der Maschine (siehe Datum auf dem Garantieschein). Ein falscher Gebrauch, eine \erdaerbung oder
Nachlaessigkeit sind aus der Garantie ausgeschlossen. Man lehnt jede Verantwortlichkeit fur direkte und indirekte Schaeden
ab.
(NL) GARANTIE
De fabrikant garandeert het goede functioneren van het apparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of
fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaar
gestempelde certificaat, gratis vervangen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en
slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Het garantiebewijs zal uitsluitend geldig zijn indien voorzien aankoop- of
bestelbon.
(E) GARANTIA
El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitucién de
las piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacién, en un plazo de 24 meses desde la fecha de
compra indicada en el certificado. Las averias producidas por mala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la
garantia, declinado toda responsabilidad por dafios producidos directa o indirectamente. El certificado de garantia sera
vélido, inicamente si va acompariado por la factura oficial y nota de entrega.
(P) GARANTIA
Aempresa construtora garante o bom funcionamento das maquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituigéo
das pecas, no caso em que essas se deteriorassem por causa da qualidade ruim ou por defeitos de construgao, dentro do
prazo de 24 MESES da data de compra comprovada no certificado. Os inconvenientes derivados do uso impréprio,
manumisséo ou falta de cuidado, séo excluidos da garantia. Além do mais, se declina todas as responsabilidades por danos
directos ou indirectos. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado com a nota fiscal de entrega.
(DK) GARANTI
Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbeheeftede eller
fejlkonstruerede dele indenfor en periode pd 24 MANEDER regnet fra den dato som angives p& garantibeviset. Fejl
forarsaget af forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller skadeslgshed, deekkes ikke af garantien. Producenten frasiger
sig al ansvar hvad angar direkte og indirekte skader pa apparatet. Apparatet returneres senere p& kundens regning.
Garantibeviset er kun gyldigt sammen med kabskvittering eller fragtseddel.
(SF) TAKUU
Valmistaja takaa laitteen korkean laadun ja vastaa omalla kustannuksellaan viallisten tai valmisteviallisten osien
vaihtamisesta 24 KUUKAUDEN aikana laskettuna takuutodistuksessa mainitusta paivamaarasté. Laitteen vaarasta
kaytdsta, tahallisista vahingoista tai huolimattomuudesta johtuvat viat eivat kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitaan
vastuuta laitteelle aiheutetuista suorista ja epéasuorista vahingoista. Takuutodistus on voimassa vain yhdesséa ostokuitin tai
rahtisetelin kanssa.
(N) GARANTI
Produsenten garanterer apparatets gode kvalitet og patar seg uten kostnad & bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler
innenfor en periode p& 24 MANEDER regnet fra datoen som er angitt pd garantibeviset. Feil som oppstar pa grunn av feilaktig
bruk av apparatet, skjgdeslgshet eller uaktsomhet dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg alt ansvar med hensyn
til direkte eller indirekte skader pa apparatet. . Garantibeviset er kun gyldig sammen med innkjgpskvittering eller fraktseddel.
(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar apparatens goda kvalitet och atar sig att utan kostnad byta ut felaktiga eller €lkonstruerade delar
inom en period av 24 MANADER réknat frdn det datum som anges p& garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt
anvandande av apparaten, averkan eller vardsléshet tacks ej av garantin. Tillverkaren avsager sig allt ansvar vad géller
direkta och indirekta skador pa apparaten. Garantisedeln ar endast giltig tillsammans med inkdpskvitto eller fraktsedel.
(GR) EITYH>H
O olkoc kataokevic SlveL eyyuncn yia TNV KAAT) >\€LT()Up'yLCl TV pnxavmv KL U'rro)(peov'ral va kdvet &upeav ™my
(XVTLK'(IT(IOTHO’T] TV K()|1|.L(1TL(J)V OTHV (1)9(1[)01}1/ Eé(llTL(lC K'(IK‘T]C ‘ITOLOT'QTHC U)\LK’OU T] HEL(J)VEK'TT]H(IT[UV atmo KC{T(IOKEUWC HEO(A ge
24 MHNEY amé mnv nuepopnvm TOU prrawﬂ o€ \eLToupyla m pnxavn ETLKUPWILEVT) OTO mo‘m'rrom‘rLKO eyyumone. Ta
LELOVEKTNLATA TOU TPOEPXOVTAL AT KAKN xpncm, ﬂapaBLawOn N apéleia, e‘g’aLpow‘raL amd Ty eyyvncn EkToc avtol
amokAiveTal kdbe evbrivm yLa O\e¢ TG BAdBec dpeocec 1) éppecec. To maoTomoNTIKG €yyinone elvar €ykvpo povo av
owodeveTal amd amddelén N Sektio mapakapric.
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| CERTIFICATO DI GARANZIA P CERTIFICADO DE GARANTIA
F CERTIFICAT DE GARANTIE DK GARANTIBEVIS
GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS
D GARANTIEKARTE N GARANTIBEVIS
NL GARANTIEBEWIJS GARANTISEDEL
-I Data di acquisto - F Date d'achat - GB Date of buying - D Kauftdatum - NL Datum van aankoop
MOD./MONT: - E Fechade compra - P Data de compra - DK Kgbsdato - SF Ostopéivaméaéré - N Innkjgpsdato
- SInképsdatum - GR Huepopnpia ayopde.
NR./APIOM.:

I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) P Revendedor (Carimbo e Assinatura)
F Revendeur (Chachet et Signature) DK Forhandler (stempel og underskrift)
GB Sales company (Name and Signature) SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

D Haendler (Stempel und Unterschrift) N Forhandler (Stempel og underskrift)
NL Verkoper (Stempel en naam) Aterforsaljare (Stampel och Underskrift)
DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’ NORMVERKLARING TAKUUSOPIMUS
ATTESTATION DE CONFORMITE DECLARACION DE CONFORMIDAD BEKREFTELSE OM OVERENSSTEMMELSE

CERTIFICATE OF CONFORMITY DECLARAGAO DE CONFORMIDADE FORSAKRAN OM OVERENSTAMMELSE
KONFORMITATSERKLARUNG OVERENSSTEMMELSESERKLARING AHAQZH 2YMBATOTHTAZ “CE”

Si dichiara che il prodotto & conforme:

On déclare que le produit est conforme aux:

We hereby state that the product is in compliance with:
Die maschine entspricht:

Verklaard wordt dat het produkt overeenkomstig de:
Se declara que el producto es conforme as:

Declara-se que o produto é conforme as:

Vi bekreftelser at produktet er i overensstemmelse med:

Todistamme ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

Vi erkleerer at produktet er i overensstemmelse med:

Vi forsdkrar att produkten dr i 6verensstdmmelse med:

AnAavel 6T To TIpoidV eival KATAOKEUAOUEVO oUNdWVA LE TN:

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI

DIREKTIV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA DIREKTIV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA
LDV 73/23 EEC + Amdt EMC 89/336 + Amdt
STANDARD STANDARD

EN 60974-1 + Amdt.

EN 50199 + Amdt.

14.01.03
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