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GB EXPLANATION OF DANGER, KIELTOMERKIT. NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
MANDATORY AND PROHIBITION N  SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM
SIGNS. FORPLIKTELSER OG FORBUDT. NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A

| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, S  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, ZAKAZOM.
D’OBBLIGO E DIVIETO. PABUD OCH FORBUD. S| LEGENDA SIGNALOV ZA

F  LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, GR AEZANTA THMATQON KINAYNOY, NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
D OBLIGATION ET D'INTERDICTION. YRAOXPEQEHE KAl AMTAFOPEYZHE. PREPOVEDANO.

D LEGENDE DER GEFAHREN-, RU JEFEHOA CUMBOJIOB HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI,
GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. BE3OMACHOCTU, OBA3AHHOCTU U OBAVEZA 1ZAB|

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE 3AMPETA. LT PAVOJAUS, PRIVA LOMlJJlJ IR
OBLIGACION Y PROHIBICION. H AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES DRAUDZIAMUJU ZENKLY

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. PAAISKIN
OBRIGACAO E PROIBIDO ’ RO LEGENDA INDICATOARE DE EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE LV BISTAMIBU, PIENAKUMU UN
VERPLICHTING EN VERBOD ’ OBLIGARE $I DE INTERZICERE. AIZLIEGUMA ZIMJU

DK OVERSIGT OVER FARE. PLIGT OG PL OBJASNIENIA ZNAKOW PASKAIDROJUMI.
FORBUDSSIGNALER. OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | BG JIEFEHOA HA 3HALWTE 3A

: OI'IACHOCT 3A0b. )KMTEJ'IHVI N3A

ZAKAZU. -
SF  VAROITUS, VELVOITUS, JA CZ VYSVETLIVKY K SIGNALUM

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR
- PELIGRO.DESCARGA ELECTRICA PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK
STQD SAHKOISKUNVAARA - FARE FOR ELEKTRISKSTQT FARA FOR ELEK'I,'RISKSTOT KINAYNOZ HAEKTPOMNAHZIAZ
- ONACHOCTb NOPAXEHUA SJ'IEKTPVNECKVIM ARAMLI S VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE
NI,EBEZPIECZENS WO SZOKU ELEKTRYCZN N BE ECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO

ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDQOM - OST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS
SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT ELEKTROSOKABISTAMIBA OMNACHOCT OT TOKOB YOAP

DANGER OF FUMES FROM PLASMA CUTTING - PERICOLO FUMI DI LAVORAZIONE - DANGER FUMEES DE PROCESSUS -
BEIM ARBEITEN GEFAHR DURCH RAUCHGASE - PELIGRO HUMOS DE ELABORACION - PERIGO DE FUMOS DE
PROCESSAMENTO - GEVAAR ROOK VAN BEWERKING - FARE PGA. DAMPE FRA BEARBEJDNINGEN - TYOSKENTELYSTA
AIHEUTUVAN SAVUN VAARA - RISIKO FOR RGYK UNDER BEARBEIDELSEN - FARA FOR ROK FRAN BEARBETNING -
KINAYNOZ KATMNQN KATEPIAZIAZ - ONMACHOCTb BbIOENEHUA ObIMOBbLIX FTA30B - MUNKAVEGZES KOVETKEZTEBEN
KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL GAZE DE SUDURA - N|EBEZPIECZENSTWO POWSTAWANIA OPAROW -
NEBEZPEC DYMU POCHAZEJICICH Z PRACOVNI CINNOSTI - NEBEZPECENSTVO DYMOV VZNIKAJUCICH PRI PRACOVNEJ
CINNOSTI - NEVARNOST NASTAJANJA DIMNIH HLAPOV_MED DELOM - OPASNOST OD DIMA TIJEKOM RADA - DUMU
PAVOJUS DARBO METU - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - ONACHOCT OT
NYWEUN NP OBEPABOTBAHETO

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION -
PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA
FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=HZ - OMACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE EXPLOZIE -
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE -
(E)Eé\ﬁ”ggJHOD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - OMACHOCT OT

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DASTRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTQJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA -
OBA3AHHOCTb HAEBATb 3ALUUTHYIO OOEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA IMBRACAMINTEI
DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU
- POVINNE 'POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST -
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3A0b/IXUTENNTHO HOCEHE HANMPEANA3HO OBJEKIO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE
PROTECTION QBLIGATOIRE - DASTRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - PLIGTTIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - QrH NA ®QPATE MNPOZTATEYTIKA
FANTIA - OBA3AHHOCTb H E, 3AL|,k/|THb|E I'IEP‘-IATKVI VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MANUEILOR DE PROTECTI OBLI NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZ| NADENITE ZASCITNE ROKAVICE -
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSEKINDAID -PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - 3A0BJ/DKUTENTHO HOCEHE HAMPEANA3HU PHKABULIN
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DANGER OF UV RADIATION FROM PLASMA CUTTING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA LAVORAZIONE -
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE PROCESSUS - BEIM ARBEITEN GEFAHR DURCH UV-STRAHLUNG - PELIGRO
RADIACIONES ULTRAVIOLETAS DE ELABORACION - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIQLETAS DE PROCESSAMENTO -
GEVAAR ULTRAVIOLETSTRALEN VAN BEWERKING - FARE FOR ULTRAVIOLETTE STRALER FRA BEARBEJDNINGEN -
TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - RISIKO FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER
BEARBEIDELSEN - FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN BEARBETNING - KINAYNOZ Y[IEPIQAQN AKTINQN AMO
KATEPTAZIA - OMACHOCTb YJIbTPA®UOSIETOBbIX U3NYYEHWUM - MUNKAVEGZESBéL BEKOVETKEZO ULTRAVIOLA-
SUGARZAS VESZELYE - PERICOL RAZE ULTRAVIOLETE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTW ROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI POCHAZEJICIHO Z PRACOVNI CINNOSTI -
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA VZNIKAJUCEHO PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - NEVARNOST
ULTRAVIOLICNEGA SEVANJA MED. DELOM - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA TIJEKOM RADA -
ULTRAVIOLETINIYU SPINDULIY PAVOJUS DARBO METU - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT -
ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - OMACTHOCT OT OBNMbYBAHE C YNTPABUONETOBU
JbYU NPU OEPATBAHETO
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DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE
INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND : BRANDFARE - TULIPALON VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZgYPKAI,’IAZ-
OMNACHOCTb MOXAPA - TUZVESZELY PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - NEBEZPECI POZARU -
NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT -
UGUNSGREKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT NMOXAP.

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE
QUEMADURAS_ - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VQOR BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRIENDINGER -
PALOVAMMO EN VAARA - FARE FOR FORBRE NNINGER RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOZEFK MATQI% ACHOCTb
OrOB - EGESI SERULE,SVESZELY - PERICOL ARSURI-NIEBEZPIECZENS WO OPA| N - NEBEZPE! IPOPALENIN-
NSBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST PEKLIN_ - OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS -
LETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - ONTACHOCT OT U3rAPSAHUS.

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES -

GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO
IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE S - FARE FOR IKKE- IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - FARE FOR UJO"IISERT S RA NING FARA FOR ICKE JONIS! DE OZ MH IONIZONTQN
AKTINOBOAION - ONNACHOCTb HE MOHU3U Llé) B\II LNE - NEM INOGE N SUG AS VES ELYE - PERICOL DE
RADIATII NEIONIZANTE ZAGROZENIE PROMIEN WANI NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI -
BEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST

NEJONI IRAJUCIH _ZRAKA NEJONIZUOTO SPINDULIAVIN[O PAVOJUS ITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT -
NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OTACTHOCT OT HE WOHV3MPAHO OBITbYBA

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO -
PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA -
FENIKOZ KINAYNOZ -O A -g ACHOCTb - ALTAL. OS ESZELY P ICOL GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO -

ECNE NEBEZPE E NEBEZPE NA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGABISTAMIBA OEI.I.I,VIOI'IACTHOCT
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EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR GAFAS DE
PROTECCION - OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PR &AO VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMEND BRIL-:LIGT
ENDE BESK' LSES| IEN TTO PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG
VERNEBRILLEN - OBLIGATORISKT ATT ANVANDASKYDDSG ASOGON - YIIOXPEQZH NA ®OPATE NPOZTETEYTIKA 'YAAIA -
05ﬂ3AHHOCTb HOCI/ITI: 3A WTHBIE OYKM - VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - ESTE OBLJGATORIE PURTAREA
HEILARILOR DE F_’]B - NAKAZ OSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - POVINNOSST POUZIV | OCHRANNYCH
POU. VANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA CITNIH OCAL - OBAVEZNA

TREBA ZASTITNI NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE -
PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES -3A0BbJIXWUTENTIHO A CE HOCAT NPEANA3HU O4YUNIA.
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NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEF! EN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A
PERSONAS NOAUTORIZADAS PR IBICAO DEACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSONEN -ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - PAASY, KIELLETTYASIATTOMILTA PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER - ANTAFOPEYZH NPOZBAZHZ ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - 3ANPET ANA ,EIOCTYHA NOCTOPOHHUX JTULL - FEL
NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSO. ELORNEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU
NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABEPAHEH E
OOCTbNbT HAHEYNBNHOMOLLEHU NTULIA.
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WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE
PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE CARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER -
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSE " SKE - SUOJAM SKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE BRUKE
VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YNOXPEQXH NA OQ_PATE NMPOZTATEYTIKH MAZKA -
OBA3AHHOCTb I'IOJ'Ib30BATbCFI 3AL§VIT-|OVI MACKOVI VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLO IREA MA TII DE
PROTECTIE OBLIG E - NAKAZ UZYWANIA MAS CHRONNI POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINN
POUZITIE OCHRANNEHO TITU OBVEZNOST UPORABI ZASC ITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -
PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU
-3A0BIMKUTENHO U3MON3BAHE HA MPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA.
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USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - LUTILISATION DE LA MACHINE
EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS DAPPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHE UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MA CHINE
UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO.DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APA OS ELECTRICOS Y ELEC NICOS
VITALES - E PROIBIDO 0 USO DA MAQUINAAOS PORTADORES DEAPARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS
- HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN EL RONISCHE VITALE
APPARATUUR DET ER FORBUDT FOR PERSONER DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK
PPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN ONEEN KAYTT OISTEN EKTRONIS
HENKILONSUbJALAITTEIDEN KAYTTA ILLE DETER FORBUDT FORPERSONE SOM BRUKERLIVSVIKTIGE ELEKTRISKE
ELLER ELE ONISKE APPARATER A BRUKE MASK - FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENN MASKIN_ - AI'IAFOPEYETAI H XPH{H TOY
HXANHMATOZ ZE ATOMA TMOY ®EPOYN HI\EKTPIKEZ KAI HAEKTPONIKEZ >YIKEYEZ ZQTIKHZ THMAZIAZ -
on 3 BAHI/IE YCTAHOBKU 3AMPELLEHO JIULAI M I/IC bSYIOLIJ,VIM 3]1 POH YIO U OMNEKT POAI'II'IAPA,TYPY
BEC W3HEQEATEJNIbHOCTU - TILOS A G l? é\l LATA Mé P K SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN
I,ETFENNTART ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUSKESZ LEK VAN PITVE - SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE
CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE §I ELECTRONICE VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE
DZENIA OSOBOM, STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJAgE FUNKCJE
ZYCI WE - ZAKAZ POUZIT[ STROJ NOSITELUM ELEKTRICKYC AE LEKTRONI,CKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI -
ZAKAZ POUZIVANIA STR E DOLEZITYMI ELEKTRICK ONICKYMI ZARIADENIAMI -
PREPOVEDANA UPORAB. S A ZA U BNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRQNSKIH
NAPRAV - ZA RANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRI NE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI
SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS. - SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD
MEDITSlINILISI ELEKTRI-JA_ELEKTROONJKASEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU
LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - SABPAHEHO E NMONI3BAHETO HA MALUMHATA OT JIULUA, HOCUTENIN HA
ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPOUCTBA.

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al
PQRTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO
DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN -DET
ER_FORBUDT FOR PERSONER M METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN KONEEN TT KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED M ROTESER
FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANV NDA MASKINEN - AI'IAFOPEYETAI XPHZH THE
MHXANHZ ZE ATOMA NoyY ®EPOYN METAAAIKEZ NPOXOHKEZ - UCMNONb30BAHUE MALL 3AMNPE AETCFI J'HO AM,
LI.& ETAJUTMYECKUE I'IPOT 3pl - TIL S A GEP HASZNALATAFEMPROTEZISTVISELO SZEMELY - SE
INTERZ E FOLOSIREA MASINII DE CATRI RSO LE PURTA RE_DE PROTEZE METALICE YWANIA
ENIA OSOBOM STOSUJACYM ROTEZY AL ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ -
ZAK POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI PREPOVEDANA UPORABA STROJAZA NOSILCE KOVINSKIH
BRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE ALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU
DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS NAUDOJANTIEMS ME'[ALINIUS PROTE S SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD. KES
KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR ME A PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - 3ABPAHEHA E
YNOTPEBATA HA MALLUMHATA OT HOCUTEJNTIMHA METAJ'IHI/I I'IPOTE3I/I
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DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET
CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN -
PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS
METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN
MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA
SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - AMAIOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOIIA KAl MAMNHTIKEZ MAAKETES -
3AMNPELWAETCA HOCUTb METANNTMYECKUE NPEOMETbI, YACHI UNTU MATHUTHBIE NAATBIO - TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR S| A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET -
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK AMAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH
PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TIMETALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD
ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS,
PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAMNHW MPEOMETH,
YACOBHULW U MATHUTHU CXEMMU.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN -
PROHIBIDO EL USO APERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET GEBRUIK
IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE
PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - ANAFOPEYZH XPHEHE
ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - UCMOJfTb30BAHUE 3AMPELLAETCA NOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLEHUS - TILOS A
HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM -
ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA
UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON
SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - 3ABPAHEHO E
NON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU IULA.

Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of
these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica
la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la
collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerdte. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerét nicht mit dem
gemischt erfaBBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. -
Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este
aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reuniao
separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en
elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot
de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke
at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka
ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerayspisteiden puoleen
eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma
oppfylle forpliktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte
oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera
denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZGufoAo Tou
Seixvel TN Siagopotroinuévn cUAAoyYR TWV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWV CUCKEUWYV. O XpROTNG UTToXpeoUTAI VO PNV S10XETEUEI QUTH TN
OUOKEUN OOV HIKTO OTEPES aOTIKG amORANTO, aAAd va aTreuBUVETal OE EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CuMBON, yKkasbiBaloWUA Ha
pa3penbHbli COOpP 3MEeKTPUYECKOrO M 3NEKTPOHHOro oGopyaoBaHus. [onb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BblGpacbiBaTb AaHHOEe
oGopyAoBaHMe B kayecTBe CMelLlaHHOro TBepaoro 6LIToBOro orxoAa, a 06s3aH o6p ThCA B M3np iHble LieHTPbl coopa
otxopoB. - Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydjtését jelzi. A felhasznal6é koteles ezt a
felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz
fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat
impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-1 predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol ktory oznacza sortowanie
odpadoéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako mi 1ych odpadéw miejskich statych,
obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratitse s
nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujtici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UZivatel nesmie likvidovat' toto
zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorugit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loc¢eno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreéi kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije
odloziti ovaj aparat kao obic¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy
atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi
kogumist. Kasutaja kohustuseks on pdoérduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne
segajaade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem. Lietotaja
pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuveé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. -
CumBon, KONTO 0O3HaYaBa pa3fenHo CbOoMpaHe Ha eNneKkTpUYeckaTa M eneKTpoHHa anapartypa. lonssaTensT ce 3aabnkaBa ia He M3XBbLPNA
Ta3uW anapaTypa KaTto cMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTeMHepuTe 3a CMeT, MocTaBeHW OT ob6lMHaTa, a TpAGBa Aa ce o6bpHe KbM
cneLuanu3MpaHunTe 3a ToBa LIeHTpoBe.
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INSTRUCTION MANUAL

A

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

PLASMA CUTTING SYSTEMS DESIGNED FOR PROFESSIONAL
AND INDUSTRIAL USE

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

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

AN

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

When the cutting circuit cables are being connected or checks
and repairs are carried, out the cutting system should be
switched off and disconnected from the power supply.

Switch off the plasma cutting system and disconnect it from the
power supply before replacing worn torch parts.

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loosened connections.

Vo WA

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

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

Do not cut on containers under pressure.

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

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

PDOL @O

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

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

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

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

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

OERO®®

- The flowing of cutting currents generates electromagnetic fields
(EMF) around the cutting circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical
equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic
prostheses etcg.

Adequate protective measures must be adopted for persons with
these types of medical apparatus. For example, they must be
forbidden access to the area in which plasma cutting systems are in

operation.

This plasma cutting system conforms to technical product
standards for exclusive use in an industrial environment for
professional purposes. It does not assure compliance with the
basic limits relative to human exposure to electromagnetic fields in
the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to
reduce exposure to electromagnetic fields:

Fasten the two cables as close together as possible.
- Keep head and trunk as far away as possible from the cutting
circuit.
Never wind cables around the body.
- Do not cut with the body within the cutting circuit. Keep both
cables on the same side of the body.
Connect the cutting current return cable to the piece being cut,
as close as possible to the position of the cutiitself.
Do not cut while close to, sitting on or leaning against the plasma
cutting system (keep at least 50 cm away from it).
Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the
cutting circuit.
- Minimum distance d=20 cm (Fig.P).

- Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

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

used.

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

DO NOT USE non-original torches or consumable parts.

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

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

A RESIDUAL RISKS

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

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

These power sources have been built using the latest |nvertertechno|o<];
with IGBT’s and have been designed to cut sheet in any metal manually
and for cutting drilled sheet grids (where provided).

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

type.

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

MAIN FEATURES

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

- Thermostat safeguard.

- Airpressure display (where provided).



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

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

3. TECHNICAL INFORMATION

DATA PLATE

The most important information regarding use and performance of the

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

1

Fig. A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding and plasma cutting machines.

2- Symbolreferring to the internal structure of the machine.

3- Symbol referring to plasma cutting procedure.

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

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

6- Casing protection rating.

7- Technical specifications for main power supply:

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

=l max : Maximum current absorbed by the line.

-l : Effective currentsupplied

8- Performance of cutting circuit:

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

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

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

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

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

9- Machine serial number (indispensable identification when asking for

technical assistance, ordering spare parts or discovering the origin of
the product).

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

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

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

OTHERTECHNICAL INFORMATION:

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

- TORCH:seetable2(TAB.2)

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

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

(Fig. B)

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

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

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

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

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

CONTROL,ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

Back panel (Fig.C)

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

switched off.

2- Powersupply cable

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

4- Pressure reduction valve for compressed air hookup (where

provided).

Front panel (Fig.D1)

1- Cutting currentadjustment knob.
Used to set the cutting current intensity supplied by the machine, to
be chosen according to the application (material thickness / speed).
See the TECHNICAL INFORMATION for the correct duty cycle-
pause to be chosen, depending on the selected current.

2- Yellow LED indicating general alarm event:

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

- During this event all machine operation will be disabled.

- Reset is automatic (the yellow LED goes off) when the values
determining the above faults return within allowed limits.

3- Yellow LED indicating that the torch is powered.

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

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

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

- During the POST AIR phase.

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

- IfaSAFEGUARD system has triggered.

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

The control and service circuits are powered.

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

6- Pressure gauge.

Used to read the air pressure.

7- Torch connection connector.

Torch with direct or centralised connection.

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

- When the button is released the cycle is instantly interrupted at any
stage, while cooling air (post al? continues.

- Accidental operation: the cycle will only start if the button is
Eressed and kept down fora minimum of some tenths of a second.

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

8- Earth cable connector

Front panel (Fig.D2)

1- Cutting current adjustment knob.
Used to set the cutting current intensity supplied by the machine, to
be chosen according to the agpllcauon (material thickness / speed)
See the TECHNICAL INFORMATION for the correct duty cycle-
pause to be chosen, depending on the selected current.

2- Red LEDindicating general alarm event:

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

- During this event all machine operation will be disabled.

- Reset is automatic (the red LED goes off) when the values
determining the above faults return within allowed limits.

3- Yellow LED indicating that the torch is powered.

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

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

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

- During the POST AIR phase.
- If the pilot arc is not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds.
If the cutting arc is interrupted because the torch and piece are
too far apart, if there is excessive electrode wear or if the torch is
taken away from the piece by force.
- IfaSAFEGUARD system has triggered.
4- Green LED indicating presence of mains power supply and that
auxiliary circuits are powered.
The control and service circuits are powered.
5- Yellow LED indicating phase failure (where provided).

When it comes on the yellow LED indicates a main supply phase
failure, operation is disabled and reset is automatic 4 seconds after
the fault has been corrected.



6- Compressed air circuit faultindicator (where provided).
YELLOW LED (Fig. D2-6) at the same time as RED general alarm
LED (Fig.D2-2).

When ON it means that the air pressure is insufficient for correct
torch operation. During this event all machine operation will be
disabled.

Reset is automatic (the LED’s go off) when the pressure returns
within the allowed limits.

7- Airbutton (where provided).

When this button is pressed, air will continue to be output from the
torch for a fixed time.
Itis normally used:
- forcooling the torch
- when adjusting the pressure reading on the pressure gauge.
8- Pressure gauge.
Used to read the air pressure.
9- Torch connection connector.
Torch with direct or centralised connection.
- The torch button is the only control device that can be used to
control the startand end of cutting operations.
- Whenthe button is released the cycle is instantly interrupted at any
stage, while cooling air (| ostair? continues.
- Accidental operation: the cycle will only start if the button is
Eressed and kept down for a minimum of some tenths of a second.
- Electrical safeguard: button operation is disabled if the insulating
nozzle holder has NOT been mounted on the head of the torch, or
ifithas been mounted incorrectly.
10- Earth cable connector

5.INSTALLATION

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT INSTALLATION
OPERATIONS AND MAKING ELECTRICAL CONNECTIONS,
ALWAYS MAKE SURE THAT THE PLASMA CUTTING SYSTEM HAS
BEEN SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY.

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

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

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

HOWTO LIFTTHE MACHINE

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

POSITIONING THE MACHINE:

The machine mustbe installed in a place where there are no obstructions
to the cooling air input and output apertures; at the same time, make sure
that there is no possibility of conductive powder, corrosive vapour or
moisture etc. being sucked into the machine.

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

A WARNING! Prevent the machine from tipping up or shifting

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

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

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

- The power source must be connected only and exclusively to a power
supply system with a neutral conductor connected to earth.

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

-Type A( ) for single phase machines;

-Type B ( ) for 3-phase machines.

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

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

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

Plug and socket
- Single phase models with absorbed currents no greater than 16A are
\szupp\llied with a power supply cable with a standard plug (2P+T) 16A
50V.
- Single phase model with absorbed currents greater than 16A and 3-

phase models have power supply cables that are to be connected to
standard plugs, (2P+T) for single phase models and (3P+T) for 3-
phase models, with appropriate capacities. Prepare a mains outlet
fitted with a fuse or an automatic circuit-breaker; the corresponding
earth terminal must be connected to the (yellow-green) earth
conductor for the main power supply.

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

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

CUTTING CIRCUIT CONNECTIONS

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

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

Compressed air hookup (FIG. G).

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

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

Connecting the cutting current return cable.

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

- Make sure there is a good electrical contact, especially when cutting
sheetthat has aninsulated coating or is oxidised etc.

Make the earth connection as close as possible to the cutting area.
Using metal structures that are not part of the workpiece as the cutting
current return conductor may endanger safety and result in an
inadequate cut.

Do not make the earth connection to the part of the piece that is to be
cutaway.

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

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

6.PLASMA CUTTING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

The plasma arc and the application principle in plasma cutting.

Plasma is a gas that is heated to an extremely hi%h temperature and is

ionised so that it becomes an electrical conductor. This cutting procedure

uses the plasma to transfer the electric_arc to the metal piece that is

melted by the heat and hence separated. The torch uses compressed air

form a single source, for both the plasma gas and the cooling and

protection gas.

HF strike

This type of strike is normally used on models with currents of over 50A.

Cycle start is determined by a high frequency/high voltage (“HF”) arc that

is used to strike a pilot arc between the electrode (-ve polarity) and the

torch nozzle (+ve polarity). When the torch is brought close to the piece to

be cut, which is connected to the (+) polarity of the power source, the pilot

arcis transferred to set up a plasma arc between the electrode (-) and the

piece itself (the cutting arc): The pilot arc and HF strike are disabled as

soon as the plasma arc is established between the electrode and the
iece.

Pilot arc hold time is set in the factory at 2 s; if there is no arc transfer

within this time the cycle is automatically stopped, apart from the

continuance of cooling air.

To re-start the cycle it is necessary to release the torch button and then

pressitagain.

Shorting strike

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

Cycl-e start is determined by movement of the electrode inside the torch
nozzle, which is used to strike a pilot arc between the electrode (-ve
polarity) and the nozzle itself (+ve polarity).
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When the torch is brought close to the piece to be cut, which is connected
to the (+) polarity of the power source, the pilot arc is transferred to set up
a p;asma arc between the electrode (-) and the piece itself (the cutting
arc):

The pilot arc is disabled as soon as the plasma arc is established
between the electrode and the piece.

Pilot arc hold time is set in the factory at 2 s; if there is no arc transfer
within this time the cycle is automatically stopped, apart from the
continuance of cooling air.

To re-start the cycle it is necessary to release the torch button and then
pressitagain.

Preliminary operations.

Before starting cutting operations, make sure the consumable parts have

been fitted correctl& b}\qinspectin the head of the torch, as described in

the chapter on "TORCH MAINTENANCE".

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

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

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

steel.

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

>30 seconds of post-air).

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

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

particulartorch being used (TAB. 2).

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

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

pressure to the value given in the TECHNICAL INFORMATION

ABOUTTHETORCH.

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

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

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

condensation that may have formed inside the torch.

Important:

- Contact cut (with torch nozzle in contact with piece being cut): this can
be applied with a max current of 40-50A (higher current values will
immediately destroy the nozzle-electrode-nozzle holder).

- Space cutting (with a spacer mounted on the torch, FIG. 1): this can be

applied for currents of over 35A;

Fxtended nozzle and electrode: this can be applied where provided

or.

Cutting operations (FIG.L).

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

- Ifthe distance is right the pilot arc willimmediately transfer to the piece,
causing the cutting arc to strike.

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

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

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

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

Drilling (FIG. M)

When this operation is necessary, or to start cutting in the centre of the

piece, strike the arc with an inclined torch and bring it gradually to a

vertical position.

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

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

7.MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE

OPERATIONS, MAKE SURE THAT THE PLASMA CUTTING SYSTEM

ISS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER
UPPLY.

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

TORCH (FIG.N)
Depending on the amount of use, make regular checks on the wear of the
parts of the torch concerned with the plasma arc and proceed likewise if
cutting defects are noted.
1- Spacer.
Changeitifitis so deformed or covered with slag that it is impossible to
maintain the correct position of the torch (distance and
perpendicularity).
2- Nozzle holder.
Unscrew it manually from the head of the torch. Clean it carefully or
change itif it is damaged Eburnt, deformed or cracked). Make sure the
top metal sectionis intact (torch safety rocker).
3- Nozzle.
Check for wear on the plasma arch passage hole and on the inside and

outside surfaces. If the hole is larger than the original diameter orif itis
deformed, change the nozzle. If the surfaces are particularly oxidized
clean them with very fine abrasive paper.
4- Air distribution ring.
Make sure there are no burns or cracks and that the air passage holes
are not blocked. If damaged, change the ring immediately.
5- Electrode.
Change the electrode when the depth of the crater formed on the
emitter surface is approx. 1.5 mm (FIG. O).
6- Torch body, handgrip and cable.
These components do not normally need any particular maintenance
apart from regular inspection and careful cleaning without using any
kind of solvent. If the insulation is damaged, with breakages, cracks or
burns etc., or if the electric leads are loose, the torch may not be used
because it does not satisfy safety requirements.
In this case repairs (extraordinary maintenance) cannot be done on
the spot and the torch must be sent to an authorised service centre,
which will be able to carry out the special tests needed after the repair
has been done.
In order to keep the torch and cable in good working order, take the
following precautions:
- do not allow the torch and cable to come into contact with hot or red-
hotparts.
- donot pull the cable hard.
- do not pass the cable over pointed or sharp edges or over abrasive
surfaces.
- wind the cable into regular loops if itis longer than needed.
- do not pass over the cable with any vehicle and do not stand on it.
Warning.
- Before carrying out any work on the torch leave it to cool for at least the
complete “post air" time
Except in special cases, we recommend changing the electrode and
nozzle atthe same time.
Assemble the torch components in the correct order (the reverse of the
order for dismantling).
Make sure that the distributor ring is fitted the right way round.
Wfller%rle-assembling the nozzle holder, screw it down manually, forcing
it slightly.
Nev%r ever fit the nozzle holder before you assemble the electrode,
distributor ring and nozzle.
Do not keep the pilot arc struck in air for no reason as this will increase
electrode, diffuser and nozzle wear.
Do nottighten the electrode too much as this could damage the torch.
Prompt, correct inspection procedures for the consumable parts of the
torch are essential for safe, correct operation of the cutting system.
If the insulation is damaged, with breakages, cracks or burns etc., or if
the electric leads are loose, the torch may not be used because it does
not satisfy safety requirements. In this case repairs (extraordinary
maintenance) cannot be done on the spot and the torch must be sentto
an authorised service centre, which will be able to carry out the special
tests needed after the repair has been done.

Compressed air filter

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

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

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

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

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

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

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

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

- Neverever carry out cutting operations with the machine open.

8. TROUBLESHOOTING

IN THE CASE OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE

CARRYING OUT MORE SYSTEMATIC TESTS OR CONTACTING

EaEgKSSERVIClNG CENTRE CARRY OUT THE FOLLOWING

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

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

Check the power supply voltage: if it is too high or too low the machine
will not work.

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

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

MOST COMMONLY OCCURRING CUTTING DEFECTS
During cutting operations it is possible that defects occur, which are not
normally caused by operating faults in the system but by other
operational matters such as:
a-Insufficient penetration or excessive slag formation:

- Cutting rate too high.

- Over-inclined torch.

- Piece too thick or cutting current too low.
In appropriate compressed air pressure-flow.
Worn electrode and torch nozzle.
Inappropriate nozzle-holder tip.
b- Arctransferfailure:
- Wornelectrode.
- Poor contact of the return cable terminal clamp.
-Interrupted cutting arc:
- Cutting rate too low.
- Torch-piece distance too high.
- Wornelectrode.
- Asafeguard has triggered.
d- Inclined cut (not perpendicular):
Incorrect torch position.
Asymmetric wear on nozzle hole and/or incorrect assembly of torch
components.
- Inappropriate air pressure.
-Excessive nozzle and electrode wear:
- Airpressure too low.
- Contaminated air (moisture-oil).
- Damaged nozzle holder.
- Toomany pilot arc strikes in air.
- Excessive cutting rate with melted particles returning onto torch

components.
)

MANUALE ISTRUZIONE

AL

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

SISTEMI DI TAGLIO AL PLASMA PREVISTI
PROFESSIONALE E INDUSTRIALE

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

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

AN

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

La connessione dei cavi del circuito di tagllo, le operazioni di
verifica e di riparazione devono essere co| di

o

]

PER USO

liquidi o gassosi.

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

Non tagliare su recipienti in pressione.

Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze infiammabili
(p.es.legno, carta, stracci, etc.)

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

D0CL @O

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

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

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici
montati sumaschere o caschi.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre |'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti
dall'arco; la protezione deve essere estesa ad altre persone nelle
vicinanze dell'arco per mezzo di schermi o tende nonriflettenti.
Rumorosita: Se a causa di operazioni di taglio particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) uguale o maggiore a 85db(A), & obbligatorio
I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale.

Z0ORO®

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune

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

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei

portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso

all'area di utilizzo del sistema di taglio al plasma.

Questo sistema di taglio al plasma soddisfa gli standard tecnici di

prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo

professionale. Non & icurata la rispondenza ai limiti di base
relativi all'esposizione umana ai campi elettromagnetici in
ambiente domestico.

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

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi.

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

Non avvolgere maii caviattorno al corpo.

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

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

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

Nor|1 lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di
taglio.

- Digtanzaminimad=200m(Fig.P).

taglio spento e scollegato dalla rete di alimentazione.

Spegnere il sistema di taglio al plasma e scollegarlo dalla rete di
alimentazione prima di sostituire i particolari d'usura della torcia.
Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e
leggi antinfortunistiche.

Il sistema di taglio al plasma deve essere collegato
esclusivamente ad un sistema di alimentazione con conduttore
dineutro collegato aterra.

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

Ve W/

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

- Apparecchiaturadiclasse A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDITAGLIO AL PLASMA:
In ambiente arischio accresciuto di shock elettrico;

- Inspaziconfinati;

- Inpresenzadi materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile esperto"” ed eseguiti sempre con la presenza
di altre persone istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti



|6nzge110, A.7; A.9. della "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
DEVONO essere proibite le operazioni di taglio mentre la
sorgente di corrente & sostenuta dall'operatore (es. per mezzo
dicinghie).

DEVONO essere proibite le operazioni di taglio con operatore
sollevato da terra, salvo eventuale uso di piattaforme di
sicurezza.

ATTESNZIONE' SICUREZZA DEL SISTEMA PER TAGLIO
PLASMA

Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento con
la sorgente di corrente come indicato sui "DATI TECNICI"
garantisce che le sicurezze previste dal costruttore siano
efficaci (sistemadi interblocco).

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

NO?\I TENTARE DI ACCOPPIARE ALLA SORGENTE DI
CORRENTE torce costruite per procedimenti di taglio o
SALDATURA non previstiin queste istruzioni.

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

A RISCHI RESIDUI

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

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

Il ciclo di taglio & attivato da un arco pilota che a seconda del modello: pud
essere innescato dal cortocircuito elettrodo ugello oppure da una scarica
alta frequenza (HF).

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

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

- Protezione termostatica.

- Visualizzazione della pressione aria (ove previsto).

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

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

3. DATITECNICI

TARGA DATI

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

plasma sono riassunti nella targa r(::gra;t\eristiche col seguente significato:

ig.

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

2- Simbolo della struttura interna della macchina.

3- Simbolo del procedimento di taglio plasma.

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

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

6- Grado diprotezione dell'involucro.

7- Daticaratteristici della linea di alimentazione:

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

l;max : CoOrrente massima assorbita dalla linea.

-I‘ « - Corrente effettiva dialimentazione

8- Prestazionidelcircuitoditaglio:

, : Tensione massima a vuoto (circuito ditaglio aperto).

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

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

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

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

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

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

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

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

ALTRI DATITECNICI:

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

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

4. DESCRIZIONE DEL SISTEMA DITAGLIO AL PLASMA

La macchina & costituita essenzialmente da moduli di potenza realizzati

su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e

ridotta manutenzione.

(Fig. B)
- Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo raddrizzatore e
condensatori di livellamento.

2- Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di
linea raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la
regolazione della potenza in funzione della corrente/tensione di taglio
richiesta.

3- Trasformatore ad alta frequenza: l'avvolgimento primario viene
alimentato con la tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione
di adattare tensione e corrente ai valori necessari al procedimento di
taglio e contemporaneamente di isolare galvanicamente il circuito di
taglio dalla linea di alimentazione.

4- Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento:
commuta la tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento
secondario in corrente / tensione continua a bassissima ondulazione.

5- Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente il
valore di corrente di taglio e lo confronta con il valore impostato
dall'operatore; modula gli impulsi di comando dei drivers degli IGBT
che effettuano laregolazione.

Determina la risposta dinamica della corrente durante il taglio e
sovraintende i sistemi di sicurezza.

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
Pannello posteriore (Fig. C
1- Interruttore generale
| (ON) Generatore pronto per il funzionamento, non & presente
tensione in torcia. Generatore in Stand B!
O (OFF) Inibito qualunque funzwnamemo i dispositivi ausiliari e i
segnali luminosi sono spenti.
2- Cavodialimentazione
3- Raccordo aria compressa
Kompressor)
Connettere lamacchina ad un circuito di aria compressa con minimo
5bare max8bar(TAB.2)
4- Riduttore di pressione per raccordo aria compressa (ove previsto).

(non presente nella versione

Pannello anteriore (Fig.D1)
1- Manopolaregolazione corrente di taglio.

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

macchina da adottare in funzione deIIaFé)Ilcazmne spessore del

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

2- Led giallo segnalazione allarme generale:

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

Durante questa fase € 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.
3- Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.
- Quando acceso indica che il circuito di taglio & attivato: Arco Pilota
0 ArcodiTaglio "ON".
- E'normalmente spenta (circuito di taglio disattivato) con pulsante
torcia NON azionato (condizione di stand by).
E' spenta, con pulsante torcia azionato, nelle seguenti
condizioni:
- Durantelafasedi POST ARIA.
- 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.
- Se éintervenuto un sistema di SICUREZZA.
4- Led verde segnalazione presenza tensione rete e circuiti
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ausiliari alimentati.
| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.
Led rosso segnalazione circuito ariacompressa (ove previsto).
Quando acceso indica sovrariscaldamento degli avvolgimenti del
motore elettrico a bordo del compressore d’aria.
Manometro.
Consente la lettura della pressione dell'aria.
Connettore raccordo torcia.
Torcia con attacco diretto o centralizzato.
- Il pulsante torcia & I'unico organo di controllo da cui puo essere
comandato l'inizio e 'arresto delle operazioni ditaglio.
Al cessare dell'azione sul pulsante il ciclo viene interrotto
istantaneamente in qualunque fase salvo il mantenimento
dellaria di raffreddamento (post-aria).
Manovre accidentali: per dare il consenso di inizio ciclo, I'azione
sul pulsante dev'essere esercitata per un tempo minimo di

ualche decimo di secondo.

icurezza elettrica: la funzione del pulsante é inibita se il
portaugello isolante NON & montato sulla testa della torcia, o il suo
montaggio & scorretto.
Connettore cavo di massa

Pannello anteriore (Fig. D2)

3-

6-

Manopola regolazione corrente di taglio.

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

macchina da adottare in funzione dell' aia licazione (spessore del

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

Led rosso segnalazione allarme generale:

- Quando acceso indica sovrariscaldamento di qualche

componente del circuito di potenza, o anomalia della tensione di

alimentazione di ingresso (sovra e sottotensione). Protezione

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

superiore, sopra citato, danneggera seriamente il

dispositivo.

Durante questa fase € inibito il funzionamento della macchina.

Il ripristino & automatico (spegnimento del led rosso) dopo che

una delle anomalie tra quelle sopra indicate rientra nel limite

ammesso.

Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.

- Quando acceso indica che il circuito di taglio & attivato: Arco Pilota
0 ArcodiTaglio "ON".

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

torcia NON azionato (condizione di stand by)

E' spenta, con pulsante torcia azionato, nelle seguenti

condizioni:

- Durantelafasedi POST ARIA.

- 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.

- Se ¢intervenuto un sistema di SICUREZZA.

Led verde segnalazione presenza tensione rete e circuiti

ausiliari alimentati.

| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

Led giallo segnalazione di mancanzafase (ove previsto).

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

alimentazione, il funzionamento & inibito e il ripristino & automatico

dopo4second| dalrientro dell'anomalia.
egnalazione anomalia circuito aria compressa (ove previsto).
DGIALLO Fig. D2-6) insieme al led ROSSO di allarme generale
ig.D2-2

E)uando e acceso indica che la pressione aria per il corretto

funzionamento della torcia & insufficiente. Durante questa fase e

inibito il funzionamento della macchina.

Il ripristino € automatico (spegnimento dei led) dopo che la

pressione € rientrata nel limite ammesso.

Pulsante aria (ove previsto).

Premendo questo pulsante, I'aria continua ad uscire dalla torcia per

un tempo fisso.

Tipicamente siusa:

- perraffreddare la torcia

- infase diregolazione della pressione sul manometro.

Manometro.

Consente la lettura della pressione dell'aria.

Connettore raccordo torcia.

Torcia con attacco diretto o centralizzato.

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

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

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

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

10- Connettore cavo dimassa

5.INSTALLAZIONE

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

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

ALLESTIMENTO
Disimballare la macchina, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nellimballo.

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

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA MACCHINA

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

UBICAZIONE DELLA MACCHINA

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla macchina.

A ATTENZIONE! Posizionare la macchina su di una superfice

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

La sorgente di corrente deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori
differenziali del tipo:

-Tipo A( ) per macchine monofasi;

-TipoB ( ) permacchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si
consiglia il collegamento della sorgente di corrente al punti di
interfaccia della rete di alimentazione che presentano un'impedenza
minore di, vedi tabella 1 (TAB.1).

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

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

Spinae presa

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

I modelli monofase con corrente assorbita superiore a 16A e i trifasi
sono dotate di cavo di alimentazione da collegare ad una spina
normalizzata (2P+T) per i modelli monofasi e (3P+T) per i modelli
trifasi, di portata adeguata. Predisporre una presa di rete dotata di
fusibile o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.

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

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

CONNESSIONIDEL CIRCUITO DITAGLIO

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

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per il cavo di ritorno (in
mm?) in base allamassima corrente erogata dallamacchina.

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

IMPORTANTE!

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

Collegamento cavo diritorno della corrente di taglio.

Collegare il cavo diritorno della corrente di taglio al pezzo da tagliare o al
banco metallico di sostegno osservando le seguenti precauzioni:

- Verificare che venga stabilito un buon contatto elettrico in particolare
se vengono tagliate lamiere con rivestimentiisolanti, ossidate, etc.
Esr—fguire il collegamento di massa il piu' vicino possibile alla zona di
taglio.

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

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

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

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

IMPORTANTE!

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

6. TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
L'arco plasma e principio di applicazione nel taglio plasma.

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

Innesco HF

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

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

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

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

Innescoin corto

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

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

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

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

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

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

Operazioni preliminari.

Prima di iniziare le operazioni di taglio, verificare il corretto montaggio

delle parti di consumo ispezionando la testa della torcia come indicato

nel paragrafo "MANUTENZIONE TORCIA".

Accendere la sorgente di corrente ed impostare la corrente di taglio

(FIG. C-1) in base allo spessore e al tipo di materiale metallico che si

intende tagliare. In TAB.3 & riportata la velocita di taglio in funzione

dello spessore per i materiali alluminio, ferro e acciaio.

Premere e rilasciare il pulsante torcia dando luogo all’eflusso aria (=30

secondi di post-aria).

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

).
Agire sul pulsante aria e far fuoriuscire 'aria dalla torcia.

- Agire sulla manopola: tirare verso I’alto per sbloccare e ruotare per
regolare la pressione al valore indicato sui DATITECNICITORCIA.

- Leggere il valore richiesto (bar) sul manometro; spingere la manopola
perbloccare la regolazione.

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

Importante:

- Taglio a contatto (con ugello torcia a contatto del pezzo da tagliare): &
applicabile con corrente max di 40-50A (valori superiori di corrente
portano al’'immediata distruzione di ugello-elettrodo-portaugello).

- Taglio a distanza (con distanziatore montato in torcia FIG. I): &
applicabile per correnti superioria 35A;

- Elettrodo e ugello prolungato: & applicabile ove previsto.

Operazione ditaglio (FIG.L).
- Awvicinare l'ugello della torcia al bordo del pezzo (circa 2 mm),
premere il pulsante torcia; dopo circa 1 secondo (pre-aria) si ottiene
l'innesco dell'arco pilota.
Se la distanza € adeguata I'arco pilota si trasferisce immediatamente
al pezzo dando luogo all'arco di taglio.
Spostare la torcia sulla superficie del pezzo lungo la linea ideale di
taglio con avanzamento regolare.
Adeguare la velocita di taglio in base allo spessore ed alla corrente
selezionata, verificando che I'arco uscente dalla superficie inferiore
del pezzo assuma un'inclinazione di 5-10° sulla verticale in senso
opposto alla direzione dell'avanzamento.

n'eccessiva distanza torcia-pezzo o l'assenza del materiale (fine
taglio) causa l'immediata interruzione dell'arco.
L'interruzione dell'arco (di taglio o pilota) & ottenuta sempre al rilascio
del pulsante torcia.

Foratura (FIG. M)

Dovendo eseguire questa operazione od effettuare partenze in centro

pezzo, innescare con la torcia inclinata e portarla con movimento

progressivo in posizione verticale.

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

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

7. MANUTENZIONE

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

MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO
ESSERE ESEGUITE DALLOPERATORE.

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

Filtro ariacompressa

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

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

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO, ACCERTARSI CHE
SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della
macchina possono causare shock elettrico grave originato da
contatto diretto con partiin tensione.

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

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

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

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

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

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

8.RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E
PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU' SISTEMATICHE O
EL\(SLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE

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

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in

caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della macchina, verificare la funzionalita del

ventilatore.

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

lamacchina rimane in blocco.

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

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di taglio siano effettuati correttamente,

particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente

\c/olle_ga)ta al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
ernici).

DIFETTI DITAGLIO PIU' COMUNI

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

a- Penetrazione insufficiente o eccessiva formazione di scoria:
- Velocita ditaglio troppo elevata.
- Torcia troppo inclinata.
- Spessore pezzo eccessivo o corrente di taglio troppo bassa.
- Pressione-portata aria compressa non adeguata.
- Elettrodo ed ugello torcia usurati.
- Puntale portaugello inadeguato.
b- Mancato trasferimento dell’arco ditaglio:
- Elettrodo consumato.
- Cattivo contatto del morsetto del cavo diritorno.
c- Interruzione dell'arco di taglio:
- Velocita ditaglio troppo bassa.
- Distanza torcia-pezzo eccessiva.
- Elettrodo consumato.
- Intervento di una protezione.
d- Taglio inclinato (non perpendicolare):
- Posizione torcia non corretta.
- Usura asimmetrica del foro ugello e/o montaggio non corretto
componenti torcia.
- Inadeguata pressione dell’aria.
e- Usura eccessivadiugello ed elettrodo:
- Pressione aria troppo bassa.
- Aria contaminata (umidita-olio).
- Portaugello danneggiato.
- Eccesso d'inneschid'arco pilota in aria.
- Velocita eccessiva con ritorno di particelle fuse sui componenti
torcia.

(F)
MANUEL D’INSTRUCTIONS

A

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

SYSTEMES DE COUPE AU PLASMA PREVUS POUR USAGE
PROFESSIONNEL ETINDUSTRIEL

1. CONSIGNES GENERALES DE SECURITE POUR LA COUPE A
LARCPLASMA

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

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

A\

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

- Laconnexion des cables du circuit de coupe et les opérations de

contréle et de réparation doivent étre effectuées avec le systeme

de coupe éteint et débranché du réseau d'alimentation.

Eteindre le systéme de coupe et le débrancher de la prise

sectﬁur avant de remplacer les composants soumis a usure de la

torche.

Effectuer l'installation électrique conformément aux normes et a

la Iégislation pour la prévention des accidents du travail.

Le systéeme de coupe au plasma doit exclusivement étre

connecté a un systeme d'alimentation avec conducteur de

neutre branché alaterre.

Contréler que la prise d'alimentation est correctement branchée

alamise alaterre de protection.

Ne pas utiliser le systéme de coupe au plasma dans des lieux

humides, sur des sols mouillés ou sous la pluie.

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

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

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

Ne pas couper sur des récipients sous pression.

Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de
travail (par exemple bois, papier, chiffons, etc.)

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

PDOL @O

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

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

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

Utiliser les vétements de protection ignifuges prévus et éviter
d'exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges
produits par I'arc ; ces mesures de pr |

ion doivent ég: it
étre étendues a toute personne se trouvant a proximité de I'arc au
moyend'écrans ou de rideaux non réfléchissants.

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

20RO

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

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

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

Fixerles deux cables I'un al'autre et les plus prés possible.
Garder la téte et le buste le plus loin possible du circuit de coupe.
Ne jamais placer les cables autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de coupe durant les
opérations. Placer les deux cables du méme c6té du corps.

- Connecter le cable de retour du courant de coupe a la piéce a
couper, le plus prés possible de la coupe a exécuter.

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

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

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

- AppareilsdeclasseA:

Ce systéme de coupe au plasma est conforme a la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
électromagnétique dans les immeubles domestiques et dans ceux
directement raccordés a un réseau d'alimentation basse tension
des immeubles pour usage domestique n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA EST INTERDITE :

- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc

électrique;

Dans des lieux fermés ;

En présence de matériaux inflammables ou comportant des

risques d’explosion ;

TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA DOIT étre

soumise a I'approbation préalable d'un "Responsable expert”

et toujours effectuée en présence d'autres personnes formées
pour intervenir en cas d'urgence.

Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10;

A.7; A.9. de la "SPECIFICATION TECHNIQUE CIE ou CLC/TS

62081” DOIVENT étre adoptés.

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

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

plateformes de sécurité. | R
ATTENTION ! SECURITE DU SYSTEME DE COUPE AU
PLASMA.
Seul le modéle de torche prévu et son association a la source
de courant indiquée dans les "INFORMATIONS TECHNIQUES"
arantissent I’efficacité des sécurités prévues par le fabricant
systéme de verrouillage).
- NEPAS UTILISER des torches ou autres composants soumis a
usure non d’origine. R
- NEPASTENTER D’ACCOUPLER A LA SOURCE DE COURANT
des torches construites pour des procédés de coupe ou de
SOUDAGE non prévus dans ce manuel.
- LENON-RESPECT DE CES INSTRUCTIONS peut entrainer des
risques GRAVES pour la sécurité de [Iutilisateur et
endommager 'appareil.

A RISQUES RESIDUELS

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

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ces générateurs sont construits en utilisant la toute derniére technologie
d’inverseur IGBT et congus pour la coupe manuelle de téles métalliques
de tous types et pour la coupe de téles perforées (dans les cas prévus).
Le réglage du courant du minimum au maximum en mode continu
permet une haute qualité de coupe avec des épaisseurs et des types de
métal différents.

Le cycle de coupe est activé par un arc pilote pouvant, en fonction du
modele : étre amorcé par le court-circuit électrode-buse ou par une
décharge haute fréquence (HF).

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

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

- Protection thermostatique.

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

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

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

3.INFORMATIONSTECHNIQUES

PLAQUE DONNEES

Les informations principales concernant I'utilisation et les performances

du systéme de coupe au plasma sont résumées sur la plaquette des

caractéristiques avec la significatiFo_n s;iivante :
) ig.

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

2- Symbole de la structure interne de la machine.

3- Simbole du procédé de coupe au plasma.

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

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

6- Degré de protection du boitier.

7- Données caractéristiques de la ligne d'alimentation :

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

-l,max : Courantmaximal absorbé par la ligne.

-1, : Couranteffectif d’alimentation

8- Performances du circuit de coupe :

-U, : Tensionmaximale avide (circuit de coupe ouvert).

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

-X : Rapport d’intermittence : indique le temps durant lequel la

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

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

9- Numéro d'immatriculation pour l'identification de la machine
(indispensable en cas de nécessité d'assistance technique,
demande de piéces détachées et recherche provenance du produit).
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10--====: Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la
protection de la ligne

11-Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification
flgure au chapitre 1 “Régles générales de sécurité pour le soudage a

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

AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES :

- SOURCE DE COURANT : voirtableau 1 (TAB.1).

- TORCHE :voirtableau 2 (TAB.2).

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

4.DESCRIPTION DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA

La machine est essentiellement composée de modules de puissance

réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme etun

entretien réduit.
(Fig. B)

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

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

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

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

5- Partie électronique de contréle et de réglage : contrdle instantanément
la valeur du courant de coupe et la compare a la valeur configurée par
l'opérateur ; module les impulsions de commande des pilotes des
IGBT chargés de la régulation.

Entraine la réponse dynamique du courant durant la coupe et controle
les systemes de sécurité.

DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGULATION ET CONNEXION

Panneau postérieur (Fig.C)

1- Interrupteurgeneral

| (ON) Génerateur prét au fonctionnement, pas de tension sur la

torche.Générateur en pause.
O (OFF) Tous fonctionnements suspendus ; les dispositifs auxiliaires
etles voyants lumineux sont éteints.

2- Céble d'alimentation

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

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

Panneau antérieur (Fig.D1)

1- Boutonde réglage courantde coupe.

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

machine en fonction de I'application (épaisseur matériau/vitesse).

Se reporter aux INFORMATIONS TECHNIQUES pour le rapport

d’intermittence travail-pause correspondant au courant sélectionné.

2- DEL jaune de signalisation alarme générale :

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

Lﬁ fonctionnement de la machine est suspendu durant cette

phase.

Le rétablissement est automatique (extinction de la DEL jaune)

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

3- DEL jaune de présence tension sur torche.

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

arcde coupe "ON".

- Normalement éteinte (circuit de coupe désactivé) avec le poussoir

torche NON actionné (condition de pause).

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

suivantes :

- Durantlaphase de POST AIR.

- Silarc pilote n’est pas transféré vers la piece dans un délai max.

de 2 secondes.

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

- Encasd'intervention d'un systéme de SECURITE.

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

Les circuits de controle et de service sontalimentés.

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

6- Manometre.

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

Torche avec raccord direct ou centralisé.

- Le poussoir torche est le seul organe de contréle pouvant
commander le démarrage et I'arrét des opérations de coupe.
En cas de relachement de la pression exercée sur le poussoir, le
cycle s’interrompt instantanément a toute phase de
fonctionnement et seul I'air de refroidissement (post-air) reste
activé.
- Manceuvres accidentelles : pour donner l'autorisation de début
cycle, actionner le poussoir durant quelques dixiemes de
secondes au minimum.
Sécurité électrique : la fonction du poussoir est suspendue si le
porte-buse isolant NEST PAS monté — ou est monté de fagon
incorrecte - surla téte de la torche.
8- Connecteur cable de masse

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

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

machine en fonction de I'application (épaisseur matériau/vitesse).

Se reporter aux INFORMATIONS TECHNIQUES pour le rapport

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

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

Lﬁ fonctionnement de la machine est suspendu durant cette
ase.

Ee rétablissement est automatique (extinction de la DEL rouge)

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

3- DEL jaune de présence tension sur torche.

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

arcdecoupe "ON".

- Normalement éteinte (circuit de coupe désactivé) avec le poussoir

torche NON actionné (condition de pause).

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

suivantes :

- Durantlaphase de POST AIR.

- Sil'arc pilote n’est pas transféré vers la piece dans un délai max.
de 2 secondes.
Si I'arc de coupe s’interrompt du fait d’'une distance excessive
torche-piéce, usure excessive de I'électrode ou éloignement
forcé torche-piece.

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

4- DEL verte présence tension réseau et circuits auxiliaires
alimentés.
Les circuits de contréle et de service sont alimentés.

5- DEL jaune absence phase d'alir (sur les syste le
prévoyant).
Allumee, la DEL jaune indique le manque d'une phase

d’ allmentatlon le fonctionnement est suspendu et le rétablissement

estautomathue4secondes apres retoura lanormale.

6- Signalisation anomalie du circuit air comprimé (sur les
modeéles le prévoyant).

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

(figure Fig.D2

Allumée, indlque que la pression d’air ne suffit pas a assurer un

fonctionnement correct de la torche. Le fonctionnement de la

machine est suspendu durant cette phase.

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

que la pression est rentrée dans les limites autorisées.

7- Poussoir d’air (sur les modéles le prévoyant).

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

ixe.

Généralement utilisé comme suit :

- pourle refroidissement de la torche

- enphase de réglage de la pression surle manometre.

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

Torche avec raccord direct ou centralisé.

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

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

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

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

10- Connecteur cable de masse

5.INSTALLATION

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

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

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

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

MODE DE SOULEVEMENT DE LA MACHINE

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

EMPLACEMENT DE LA MACHINE

Choisir pour la machine un lieu d'installation dépourvu d'obstacles a
hauteur des ouvertures d'entrée ou de sortie de |'air de refroidissement ;

contréler qu'aucune poussiére conductrice, vapeur corrosive, humidité,
etc., nerisquent d’étre aspirées.

Laisserun espace libre min.de 250mm autour de lamachine.

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

CONNEXION AU RESEAU

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

- Lasource de courant doit exclusivement étre connectée a un systéme
d'alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

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

-Type A

pour machines monophasées ;

-TypeB ) pour machines triphasées.

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

- Le systéme de coupe au plasma ne répond pas aux exigences de la
norme IEC/EN 61000-3-12
En cas de raccordement de ce dernier & un réseau d'alimentation
publique, linstallateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la
possmllne de branchement du systéme de coupe au plasma
(s'adresser sinécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Fiche et prise

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

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

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

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

CONNEXION DU CIRCUIT DE COUPE

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

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

Raccordement air comprimé (FIG. G).

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

IMPORTANT!
Ne pas dépasser la pression max. d’entrée de 8 bars. De I'air contenant

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

Connexion cable de retour du courant de coupe.

Connecter le cable de retour du courant de coupe a la piéce a souder ou
au banc métallique de support en observant les précautions suivantes :

- Vérifier qu’un contact électrique est établi, en particulier en cas de
coupe de téles a revétementisolant, oxydées, etc.

Effectuer le branchement a la masse le plus pres possible de la zone
de coupe.

L'utilisation de structures métalliques ne faisant pas partie de la piece
en cours de traitement comme conducteur de retour du courant de
coupe peut étre dangb reuse et comprometire les résultats de coupe.
Ne pas effectuer de branchement a la masse sur la partie de la piece
devant étre éliminée.

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

Introduire I'extrémité male de la torche dans le connecteur centralisé du
panneau frontal de la machine en faisant correspondre la clé de
polarisation. Serrer & fond dans le sens des aiguilles d’'une montre le
collier de fixation pour garantir le passage de I'air et du courant sans
pertes.

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

IMPORTANT!

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

6.COUPE AU PLASMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

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

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

Amorcage HF

Ce type d’'amorgage est généralement utilisé sur les modéles avec un
courant supérieur a 50A.

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

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

Amorgage en court-circuit

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

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

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

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

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

Opérations préalables

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

Allumer la source de courant et configurer le courant de coupe (FIG.
C-1) en fonction de I'épaisseur et du type de matériau métallique
devant étre coupé. Le TAB.3 indique la vitesse de coupe en fonction de
I'épaisseur pour les matériaux aluminium, le fer et l'acier.

Enfoncer et relacher le poussoir torche pour déclencher la sortie de
I'air (=30 secondes de post-air).

Durant cette phase, réguler la pression de I'air jusqu’a affichage sur le
r2n)anometre de la valeur en bars requise selon la torche utilisée (TAB.

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

Actionner le bouton :la tirer vers le haut pour la débloquer et la tourner
pour réguler la pression a la valeur indiquée dans les
INFORMATIONS TECHNIQUES TORCHE.

Lire la valeur requise (bars) surle manométre ; pousser le bouton pour
bloquer le réglage.

Laisser la sortie d’air se terminer spontanement pour faciliter
Iélimination de la condensation accumulée a l'intérieur de la torche.
Important:
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- Coupe par contact (avec buse torche en contact avec la piece a
couper) : convient a un courant max. de 40-50A (des valeurs
supérieures de courant entrainent 'endommagement irrémédiable et
immédiat de labuse, de I'électrode et du porte-buse).

Coupe a distance (avec montage d’un ecarteur sur la torche FIG. 1) :
convienta des courants supérieurs a 35A ;

- Rallonge électrode et buse : surles modéles le prévoyant.

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

Percage (FIG. M)

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

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

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

7.ENTRETIEN

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

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

TORCHE (FIG.N)
En fonction de l'intensité d'utilisation ou en cas de défauts de coupe,
vérifier périodiquement I'état d’'usure des parties de la torche
intéressees parl'arc plasma.
1- Distanceur.
Le remplacer en cas de déformation ou de dép6t de laitier rendant
impossible le maintien de la position de la torche (distance et aspect
perpendiculaire).
2- Porte-buse.
Le dévisser manuellement de la téte de la torche. Effectuer un
nettoyage approfondi ou le remplacer en cas d’endommagement
(bralures, déformations ou fissures). Vérifier I'état du secteur
métallique supérieur (actionneur sécurité torche).
3- Buse.
Contréler I'usure de lorifice de passage de l'arc plasma et des
surfaces internes et externes. Si l'orifice s’est élargi ou déformé,
remplacer la buse. Si les surfaces sont particulierement oxydées, les
nettoyer avec du papier abrasif trés fin.
4- Anneau de distribution d’air.
Vérifier 'absence de brilures ou de fissures et que les orifices de
passage de I'air ne sont pas obstrués. En cas d’'endommagement, le
remplacerimmédiatement.
5- Electrode.
Remplacer I'électrode si la profondeur du cratere formé sur la surface
d’émission estd’environ 1,5 mm (FIG.O).
6- Corps torche, poignée etcable.
Généralement, ces composants n’exigent aucun entretien particulier
en-dehors d’une inspection périodique et d’un nettoyage approfondi
(sans aucun type de solvant). En cas d’endommagement de
l'isolement comme fractures, fissures et bralures ou de relachement
des canalisations électriques, la torche ne doit plus étre utilisée carles
conditions de sécurité ne sont plus garanties.
Dans ce cas, la réparation (entretien correctif) ne peut étre effectuée
sur place mais doit étre confiée a un centre d’assistance autorisé qui
effectuera des essais de fonctionnement spéciaux apres la
réparation.
pour garantir I'efficacité de la torche et du cable, certains précautions
sontnécessaires :
- ne pas mettre la torche et le cable en contact avec des parties a
haute température.
- ne pas soumettre le cable a des efforts de traction excessifs.
- ne pas faire passer le cable sur des angles aigus, coupants ou sur
des surfaces abrasives.
- disposer le cable en spires réguliéres si sa longueur est supérieure a
celle nécessaire.
- ne pas rouler sur le cable nile piétiner.
Attention.
- Avant toute intervention sur la torche, la laisser refroidir au minimum
durantle temps de "post-air" prévu.

- Salufbexception, il est conseillé de remplacer simultanément I'électrode
etlabuse.

Respecter 'ordre de montage des composants de la torche (en sens
inverse au démontage).

S’assurer que la bague de distribution est montée correctement.
Remonter le porte-buse en le vissant manuellement a fond en serrant
légérement.

Ne jamais monter le porte-buse sans avoir monté au préalable
I'électrode, la bague de distribution etla buse.

Eviter de tenir I'arc pilote en l'air sans nécessité afin de ne pas
accélérer laconsommation de I'électrode, du diffuseur et de la buse.
Ne pas serrer excessivement |'électrode sous peine
d’endommagementde la torche.

Des contrdles corrects et ponctuels des parties de la torche soumises
a usure sont essentiels en vue de la sécurité et du bon fonctionnement
du systéme de coupe.

En cas d’endommagement de I'isolement comme fractures, fissures et
brdlures ou de relachement des canalisations électriques, latorche ne
doit plus étre utilisée car les conditions de sécurité ne sont plus
garanties. Dans ce cas, la réparation (entretien correctif) ne peut étre
effectuée sur place mais doit étre confiée a un centre d’assistance
autorisé qui effectuera des essais de fonctionnement spéciaux aprés
laréparation.

Filtre air comprimé

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

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

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

ENTRETIEN CORRECTIF

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

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

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

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

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

Vérifier également que les connexions électriques sont serrées et que
I'isolementdes cables n’est pas endommagé.

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

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

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

8.DETECTION DES PANNES

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

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

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

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

Contrdler gqu’aucun court-circuit ne s’est produit en sortie de la
machine :dans ce cas, résoudre le probléme.

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

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

(D)
BETRIEBSANLEITUNG

AL

ACHTUNG!VOR DEM GEBRAUCH DER PLASMASCHNEIDANLAGE
ISTDAS BETRIEBSHANDBUCH SORGFALTIG DURCHZULESEN!

PLASMASCHNEIDEANLAGEN FUR DEN GEWERBLICHEN UND
INDUSTRIELLEN GEBRAUCH

1.ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR DAS
PLASMALICHTBOGENSCHNEIDEN

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

(siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS
62081”: INSTALLATION UND GEBRAUCH VON
LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN UND VERWANDTEN
TECHNIKEN).

AN

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schneidstromkreis.

Die von der Plasmaschneideanlage bereitgestellte

Leerlaufspannung kann unter bestimmten Umstédnden

geféhrlich sein.

Der Kabel des Schneidstromkreises diirfen nur angeschlossen,

Prufungen und Reparaturen nur ausgefiihrt werden, wenn die
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz

genommenist.

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

Die Elektroanlage ist im Einklang mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen auszufiihren.
Die Plasmaschneideanlage darf ausschlieBlich an ein
Versorgungssystem mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.

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

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

Keine Kabel mit abgenutzter Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Ve WA

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

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

Nichtan Behéltern schneiden, die unter Druck stehen.

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

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

POL ®O

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

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

Verwenden Sie sachgerechte feuerhemmende Schutzkleidung
und vermeiden Sie es, die Haut der vom Lichtbogen
ausgehenden UV- und IR-Strahlung auszusetzen; Schiitzen
miissen sich mit Schirmen und nicht reflektierenden
Schutzvorhédngen auch Dritte, die sich in der N&ahe des
Lichtbogens aufhalten.

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

OOERO®®

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

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder

Metallprothesen).

Fiir die Trédger dieser Hilfen miissen angemessene

SchutzmaBnahmen getroffen werden, be|sp|elswe|se indem man

ihnen der Zugang zum Betriebsb e|chder idanlage

untersagt.

Diese Plasmaschneidanlage geniigt den technischen

Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im

gewerblichen Bereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung

der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im héduslichen Umfeld gelten, ist nicht

sichergestelit.

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

- Die beiden Kabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie mdglich vom
Schneidstromkreis fernzuhalten.

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

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

SchlieBen Sie das Schneidstromriickleitungskabel méglichst
nahe der Schnittstelle an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der Plasmaschneidanlage, auf der Anlage
sgzen)d oder an die Anlage gelehnt schneiden (Mindestabstand:
50 cm).

Keine ferromagnetischen Objekte
Schneidstromkreises lassen.
Mindestabstand d=20cm (Abb. P).

- GerétderKlasse A:

Diese Plasmaschneidanlage geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch
im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken. Die
elektromagnetische Vertrdaglichkeit in Wohngebéduden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestelit.

in der Nahe des

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

BEIPLASMASCHNEIDEARBEITEN:

- inUmgebungen miterhéhter Stromschlaggefahr;

- inbeengten Rdumen;

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

- MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn die
Stromquelle vom Bediener getragen wird (z. B.an Riemen).
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MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn der
Bediener iiber Bodenniveau tétig wird, es sei denn, er benutzt
eine Sicherheitsbiihne.

ACHTUNG! SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDEANLAGE.
Nur das vorgesehene Brennermodell und die Verbindung mit
der Stromquelle, wie in den "TECHNISCHEN DATEN" genannt,
garantiert, dass die herstellerseits vorgesehenen Sicherungen
wirksam sind (Verriegelungssystem).

ES DURFEN KEINE Brenner und zugehérigen Verbrauchsteile
anderer Herkunft benutzt werden.

VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner MIT DER STROMQUELLE ZU
KOPPELN, die fiir andere als die in dieser Anleitung
vorgesehenen SCHNEID- UND SCHWEISSVERFAHREN
hergestellt worden sind.

DIE MISSACHTUNG DIESER REGELN kann zu
SCHWERWIEGENDEN Gefahren fiir die physische Sicherheit
des Benutzersfiihren.

A RESTRISIKEN

UMKIPPEN: Stellen Sie die Stromquelle fiir den PI; hnitt

Bereich liegt).

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

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

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

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

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

SONSTIGETECHNISCHE DATEN:
- STROMQUELLE:sieheTabelle 1 (TAB.1)
- BRENNER:sieheTabelle 2 (TAB.2)

auf einer waagerechten Flache ab, die dem Gewicht angemessen
ist; andernfalls (z. B. bei abfallenden oder holprigen Béden)
besteht Kippgefahr.

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

.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

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

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

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

HAUPTEIGENSCHAFTEN

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

- Thermostatischer Schutz.

- Druckluftanzeige (falls vorhanden).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR
- Plasmaschneidbrenner.
- Satz Verbindungssticke fiir den Druckluftanschluss.

SONDERZUBEHOR

- Satz Austauschelektroden/-disen.

- Satz Elektroden / Disen mit Uberlange (bei entsprechender
Ausristung).

3.TECHNISCHE DATEN

KENNDATENSCHILD

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

N

.A

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

2- Symbolfirdeninneren Aufbau der Maschine.

3- Symbol fiir das Plasmaschneidverfahren.

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

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

6- SchutzartderHiille.

7 - KenndatenderVersorgungsleitung:

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

=, max : Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

-l : Tats&chlicher Betriebsstrom

8- Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:

-U, : Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis geéffnet).

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

-X : Einschaltdauer: Fir diese Dauer kann die Maschine den
zugehdrigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie wird auf
der Grundlage eines zehnminutigen Zyklus in % angegeben
(Bsp;60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

Ein Uberschreiten der Betriebsfaktoren (laut Typenschild,
bezogen auf 40°C Umgebungstemperatur) hat die Auslésung
der thermischen Absicherun_g zur Folge (die Maschine bleibt
solange im Stand-by, bis die Temperatur wieder im zul&ssigen

Das MaschinengewichtistinTabelle 1 angegeben (TAB.1).

4. BESCHREIBUNG DER PLASMASCHNEIDEANLAGE
Die Maschine besteht im Wesentlichen aus Leistungsmodulen auf
gedruckten Schaltungen, die im Hinblick auf gréBtmdgliche
Zuverlassigkeit und Wartungsfreundlichkeit optimiert sind.

1- Eingang einphasige Versorgungsleistung, Gleichrichteraggregat und
Glattungskondensatoren.

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

3- Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der vom
Block 2 gewandelten Spannung gespeist. Er hat die Aufgabe,
Spannung und Strom an die fiir das Schneidverfahren erforderlichen
Werte anzupassen und gleichzeitig den Schneidkreislauf galvanisch
von der Versorgungsleitung zu isolieren.

4- Sekundare Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Wandelt die von
der Sekundéarwicklung bereitgestellte Wechselspannung /
Wechselstrom in Gleichstrom / Gleichspannung mit geringster
Welligkeit um. .

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

river.
Sie bestimmt die dynamische Stromreaktion wéahrend des
Schneidvorgangs und tiberwacht die Sicherheitssysteme.

UBERWACHUNGS-; REGELUNGS- UND

ANSCHLUSSEINRICHTUNGEN

Riickwartiges Paneel (Abb.C)

1- Hauptschalter
| (ON) Generator betriebsbereit, der
spannungsflihrend. Generatorim Stand-by.

(OFF) Alle Betriebsfunktionen sind gesperrt; die

Hilfseinrichtungen und die Leuchtsignalgeber sind aus.

2- \Versorgungskabel

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

4- Druckminderer flr Druckluftanschluss (falls vorhanden).

Brenner ist nicht

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

Erméglicht die Vorgabe der von der Maschine bereitgestellten

Schneidstromstérke, die anhand der Anwendun% gewahlt wird

(Materialstérke / Geschwindigkeit). Fiir die korrekte Einschaltdauer,

also das Arbeits-Pausen-Verhaltnis, das sich nach der gew&hliten

Stromstarke richtet, sieche die TECHNISCHEN DATEN.

2- Gelbe Led-Anzeige - Allgemeiner Alarm:

- Wenn sie aufleuchtet, ist eine Komponente des
Leistungsschaltkreises tiberhitzt oder die
Eingangsversorgungsspannung ist nicht korrekt (Uber- und
Unterspannung). Sicherung gegen Uber- und Unterspannung der
Leitung: Stérabschaltung der Maschine - die Speisespannung
weicht um mehr als +/- 15% vom Wert laut Typenschild ab.
ACHTUNG: Wenn der vorgenannte obere Spannungswert
Uberschritten wird, nimmt das Gerat ernsthaften Schaden.
Waéhrend dieser Phase ist die Maschine flir den Betrieb gesperrt.
Die Ruckstellung erfolgt selbsttatig (die gelbe Led erlischt),
nachdem eine der vorgenannten Stérungen behoben und der
Wert wieder in den zuldssigen Bereich eingetreten ist.

3- Gelbe Led-Anzeige fiir anliegende Brennerspannung.
- Wenn sie aufleuchtet, ist der Schneidkreislauf aktiviert:
Pilotlichtbogen oder Schneidlichtbogen "ON".

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

Bei betatigtem Brennerknopf ist sie unter den folgenden

Bedingungen erloschen: .

- Wéhrend der LUFTNACHSTROMUNGSPHASE.

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

4-

Wenn der Schneidlichtbogen wegen eines zu groBen Abstandes
zwischen Brenner und Werkstick, zu starken
ElektrodenverschleiBes oder gewollter Entfernung des Brenners
vom Werkstlick unterbrochen wird.
- Wenndas SICHERHEITSSYSTEM eingeschritten ist.
Griine Led-Anzeige fiir anliegende Spannung am Netz und den
gespeisten Hilfsschaltkreisen.
Die Kontroll- und Hilfsschaltkreise sind gespeist.
Rote Led-Anzeige fiir Druckluftkreislauf (falls vorhanden).
Leuchtet sie auf, sind die Wicklungen des Elektromotors Uberhitzt,
mitdem der Druckluftverdichter ausgestattet ist.
Manometer.
Aufihm kann der Luftdruckwert abgelesen werden.
Brenneranschlussstift.
Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.
- DerBrennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich der
Beginn und das Ende der Schneidvorgénge steuern lassen.
Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase
au?enblicklich unterbrochen. Nur die Kuhlluftzufuhr
(Luftnachstrémung) wird aufrecht erhalten.
Ungewollte Bedienung: Firr die Freigabe des Zyklusbeginns muss
der Knopf mindestens einige Zehntelsekunden lang betétigt
werden.
Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes ist gesperrt,
wenn der isolierende Diisenhalter NICHT oder nicht korrekt auf
dem Brennerkopf montiert ist.
Stecker des Massekabels

deres Paneel (Abb.D2)
Reglerknopf fiir den Schneidstrom.
Gestattet die Vorgabe der von der Maschine bereitgestellten
Schneidstromstérke, die anhand der Anwendung gewahlt wird
(Materialstarke / Geschwindigkeit). Die korrekte Einschaltdauer,
also das Verhdltnis zwischen Arbeits- und Pausenzeit, die in
Abhéngigkeit vom eingestellten Strom zu wahlen ist, geht aus den
TECHNISCHEN DATEN hervor.
Rote Led-Anzeige fiir allgemeinen Alarm:
- Wenn sie aufleuchtet, ist eine Komponente des
Leistungsschaltkreises lberhitzt oder es besteht ein Problem mit
der Eingangsversorgungsspannung (Uber- und Unterspannung).
Sicherung gegen Uber- und Unterspannung der Leitung:
Stérabschaltung der Maschine - die Speisespannung weicht um
mehr als +/- 15% vom Wert laut Typenschild ab. ACHTUNG: Wenn
der vorgenannte obere Spannungswert tiberschritten wird, nimmt
das Gerét ernsthaften Schaden.
Wéhrend dieser Phase ist die Maschine fiir den Betrieb gesperrt.
Die Riickstellung erfolgt selbsttétig (die rote Led erlischt),
nachdem eine der vorgenannten Storungen wieder in den
zuléssigen Bereich zurlickgefiihrt wordeniist.
Gelbe Led-Anzeige fiir anliegende Brennerspannung.
- Wenn sie aufleuchtet, ist der Schneidkreislauf aktiviert:
Pilotlichtbogen oder Schneidlichtbogen "ON".
- Sie ist bei NICHT betatigtem Brennerknopf (Standby-Zustand)
normalerweise erloschen (Schneidkreislauf deaktiviert).
- Bei betatigtem Brennerknopf ist sie unter den folgenden
Bedingungen erloschen: R
- Wahrend der LUFTNACHSTROMUNGSPHASE.
- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von héchstens 2
Sekunden auf das Werksttick tibergeht.
Wenn der Schneidlichtbogen wegen eines zu groBen
Abstandes zwischen Brenner und Werkstlick, zu starken
ElektrodenverschleiBes oder gewollter Entfernung des
Brenners vom Werkstiick unterbrochen wird.
- Wenn das SICHERHEITSSYSTEM eingeschritten ist.
Griine Led-Anzeige fiir anliegende Spannung am Netz und den
gespeisten Hilfsschaltkreisen
Die Kontroll- und Hilfsschaltkreise sind gespeist.
Gelbe Led-Anzeige fiir Phasenausfall (falls vorhandenf).
Das Aufleuchten der gelben Led zeigt den Ausfall einer
Versorgungsphase an, der Betrieb ist gesperrt und die Riickstellung
erfolgt automatisch 4 Sekunden nach Behebung der Stérung.
Stoérungsanzeige fiir Druckluftkreislauf (falls vorhanderll_:).
GELBE Led (Abb. D2-6) gemeinsam mit der ROTEN Led
gallgemeinerAlarm) (Abb.D2-2).
ei ihrem Aufleuchten reicht der Luftdruck fiir den einwandfreien
Brennerbetrieb nicht aus. Wéhrend dieser Phase ist die Maschine
flirden Betrieb gesperrt.
Die Riickstellung erfolgt selbsttétig (Erléschen der Leds), nachdem
der Druckwert wieder in den zuléssigen Bereich zuriickgekehrt ist.
Druckluftknopf (falls vorhanden).
Bei der Betatigung dieses Knopfes tritt weiterhin fur eine bestimmte
Zeit Luftaus dem Brenner aus.
Dies wird typischerweise verwendet:
- zurBrennerkihlung
- beider Einstellung des Druckes auf dem Manometer.
Manometer.
Aufihm kann der Luftdruckwert abgelesen werden.
Brenneranschlussstift.
Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.
- DerBrennerknopfist das einzige Bedienelement, mit dem sich der
Beginn und das Ende der Schneidvorgénge steuern lassen.
Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase
ugenblicklich unterbrochen. Nur die Kihlluftzufuhr
(Luftnachstrdmung) wird aufrecht erhalten.
Ungewollte Bedienung: Fiir die Freigabe des Zyklusbeginns muss

der Knopf mindestens einige Zehntelsekunden lang betatigt
werden.

- Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes ist gesperrt,
wenn der isolierende Disenhalter NICHT oder nicht korrekt auf
den Brennerkopf montiert ist.

10- Massekabelstecker

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! WAHREND DER ARBEITEN ZUR INSTALLATION

UND ZUR HERSTELLUNG DER ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE

MUSS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE UNBEDINGT

AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN
EIN

SEIN. N N

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

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

Montage des Riickleitungskabels und der Masseklemme (Abb. E)

ANLEITUNG ZUM ANHEBEN DER MASCHINE

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

STANDORT DER MASCHINE

Wéhlen Sie den Installationsort der Maschine so aus, dass die
Eingangs- und Ausgangséffnungen fir die Kuhlluft hindernisfrei sind;
stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Stéube, korrosiv
wirkenden Dampfe, Feuchtigkeit oder Ahnliches angesaugt wird.

Lassen Sie um die Maschine einen Freiraum von mindestens 250 mm.

A ACHTUNG! Stellen Sie die Maschine auf einer ebenen Flache

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

NETZANSCHLUSS

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

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

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

- TypA( fiir einphasige Maschinen;

- TypB (Ll ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu
genlgen, wird angeraten, die Stromquelle an die Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieBen, welche die geringste Impedanz
aufweisen (siehe Tabelle 1).

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

Wenn sie an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird,
hat der Installierende oder der Betreiber pflichtgemaRB unter seiner
Verantwortung zu prifen, ob die Plasmaschneidanlage
angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den
Betreiber des Verteilernetzes zurate).

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

A ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln wird das
vom Hersteller vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1)
ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen (z. B.
Stromschldge) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.
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ANSCHLUSSE DES SCHNEIDSTROMKREISES

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE

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

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

Druckluftanschluss (ABB.G).

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

WICHTIG!

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

Anschluss des Kabels fiir die Riickleitung des Schneidstroms.

Das Kabel fiir die Riickleitung des Schneidstroms zum Werkstlck oder
dem metallischen Auflagetisch ist unter Beachtung der folgenden
Vorkehrungen anzuschlieBen:

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

Die Masse istmdglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieBen.
Die Zweckentfremdung von Metallstrukturen, die nicht zum Werkstlick
gehdren, als Schneidstrom-Riickleiter kann die Sicherheit gefahrden
und zu mangelhaften Ergebnissen flihren.

Die Masse darf nicht an dem Teil des Werkstilicks angeschlossen
werden, der zu entfernen ist.

Anschluss des Plasmaschneidbrenners (ABB. H) (falls vorhanden).
Den Anschlussstift des Brenners ist so in den Zentralsteckanschluss auf
der Fronttafel der Maschine einzufiigen, dass der Polschlussel richtig
sitzt. Den Feststellring im Uhrzeigersinn festdrehen, um den verlustfreien
Luft- und Stromdurchgang sicherzustellen.

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

WICHTIG!

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

6.PLASMASCHNEIDEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim

Plasmaschneideverfahren.

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

Lichtbogen auf das metallische Werkstiick zu UGbertragen, das von der

Warme geschmolzen und getrennt wird. Der Brenner arbeitet mit

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

Schutzgas aus einer einzigen Speisequelle stammt.

HF-Ziindung

Diese Art der Zindung wird typischerweise bei

Stromstarken von (iber 50 A verwendet.

Der Zyklusbeginn wird von einem hochfrequenten

Hochspannungslichtbogen eingeleitet ("HF"), der einen Pilotlichtbogen

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

Nahert man den Brenner an das Werkstlck an, das mit dem Pluspol (+)

der Stromquelle verbunden ist, wird der Pilotlichtbogen tbertragen und

schlagt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstlick

(Schneidlichtbogen). Pilotlichtbogen und HF werden ausgeschaltet,

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

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

Schneidzyklus automatisch gesperrt und nur die Kthlluftzufuhr aufrecht

erhalten.

Um den Zyklus wieder aufzunehmen,

losgelassen und erneut gedriickt werden.

Kurzschlussziindung

Diese Art der Ziindung ist typisch fir Modelle mit Stromstérken unter

Modellen mit

muss der Brennerknopf

Der Zyklusbeginn wird durch die Bewegung der Elektrode innerhalb der
Brennerdise eingeleitet. Dabei wird ein Pilotlichtbogen zwischen
Elektrode (Minuspol) und DUse(PIuspolﬂgerndet.
Né&hert man den Brenner dem Werksttick an, das mit dem Pluspol (+) der
Stromquelle verbunden ist, wird der Pilotlichtbogen Ubertragen und
schlagt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstiick
E)Schneidlichtbogen).

er Pilotlichtbogen erlischt, sobald sich der Plasmabogen zwischen
Elektrode und Werksttick gebildet hat.
Die Haltedauer des Pilot ichtbot};]ens wird werkseitig auf 2 Sekunden
voreingestellt. Geht er nicht innerhalb dieser Dauer tber, wird der Zyklus

automatisch gesperrt und nur die Kihlluftzufuhr aufrecht erhalten.
Um den Zyklus wieder aufzunehmen, muss der Brennerknopf
losgelassen und erneut gedriickt werden.

Vorbereitende Schritte.

Vor Beginn der Schneidarbeiten muss durch Untersuchen des

Brennerkopfes tberpriift werden, ob die Verbrauchsteile richtig montiert

5ir|1d. Die Vorgehensweise ist im Abschnitt "BRENNERWARTUNG"

erlautert.

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

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

flr die Werkstoffe Aluminium, Eisen und Stahl aufgefiihrt.

Den Brennerknopf driicken und loslassen, um Druckluft ausstromen

zulassen (=30 Sekunden Luftnachstrémung).

Waéhrend dieser Phase den Luftdruck so einstellen, dass auf dem

Manometer je nach verwendetem Brenner der gewlinschte Wert in

“bar”erscheint (TAB.2).

Den Druckluftknopf betatigen, damit Luft aus dem Brenner austritt.

Den Regler bedienen: Zum Entsperren nach oben ziehen und drehen,

um den Druck auf den Wert zu regeln, der unter den TECHNISCHEN

DATEN DES BRENNERS ausgewiesen ist.

Wenn der gewiinschte Wert (bar) auf dem Manometer ablesbar ist,

den Regler wieder eindriicken, um ihn gegen Bedienung zu sperren.

- Den Luftaustritt selbsttdtig enden lassen, damit das Kondensat
ﬁbgefﬂhrt wird, das sich méglicherweise im Brenner angesammelt

at

Wichtig:

- Kontaktschnitt (Brennerduse beriihrt das Werksttick): Anwendbar bei
einem Strom von max. 40 bis 50 A (héhere Stromwerte wirden die
Einheit aus Duse, Elektrode und Disenhalter augenblicklich
zerstoren).

- Distanzschnitt (mit in den Brenner eingebautem Abstandhalter ABB.
1): Anwendbar bei Stromstérken Uber 35 A;

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

Schneidvorgang (ABB.L).

- Die Brennerdise dem Werkstiickrand annéhern (auf etwa 2 mm),

dann den Brennerknopf driicken. Nach etwa 1 Sekunde

(Luftvorstrémung) ziindet der Pilotlichtbogen.

Wenn der Abstand angemessen ist, geht der Pilotlichtbogen

augenblicklich auf das Werkstick Uber und bildet den

Schneidlichtbogen.

- Den Brenner - gleichmaBig vorriickend - auf der Werkstuckoberflache
entlang deridealen Schneidlinie bewegen.

- Die Schneidgeschwindigkeit an die Werkstiickdicke und die
vorgegebene Stromstarke anpassen. Priifen Sie, ob der von der
unteren Werkstiickfliche abgehende Lichtbogen entgegen der
Vorschubrichtung einen Neigungswinkel von 5 - 10° zur Senkrechten
annimmt.

- Bei einem zu groBen Abstand zwischen Brenner und Werkstiick oder
wenn kein Werkstick mehr vorhanden ist (Ende des
Schneidvorgangs), wird der Lichtbogen sofort unterbrochen.

- Die Unterbrechung des Lichtbogens (Schneid- oder Pilotbogen) kann
auch jederzeitdurch Loslassen des Brennerknopfes erreicht werden.

Lochen (ABB. M)

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

- Durch diese Vorgehensweise wird vermieden, dass durch
Ruckschldge des Lichtbogens oder geschmolzener Teilchen die
D_ijgenéffnung zerstort und ihre Funktionsféhigkeit rasch verringert
wird.

Lochungen von Werkstiicken mit einer Dicke von bis zu 25% des fur
den Gebrauch vorgesehenen Héchstwertes kénnen direkt
vorgenommen werden.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE
AUSGESCHALTET UNDVOM STROMNETZ GETRENNT IST.

PLANMASSIGE WARTUNG L
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN KONNEN VOM
MASCHINENBEDIENER AUSGEFUHRTWERDEN.

BRENNER (ABB.N)

RegelméBig, in Abhén?i keit von der Gebrauchsintensitat oder beim

Auftreten von Schneidfehlern, muss der VerschleiBzustand der vom

Plasmabogen erfassten Brennerteile Giberpriift werden.

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

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

3- Diise. .
Prifen Sie die Offnung fiir den Durchgang des Plasmalichtbogens
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sowie die Innen- und AuBenflachen auf VerschleiB. Ist das Loch weiter
als auf den urspriinglichen Durchmesser geweitet oder verformt,
muss die DUse ausgetauscht werden. Wenn die Oberflachen stark
oxidiert sind, mussen sie mit hochfeinem Schleifpapier gereinigt
werden.
4- Luftverteilring.
Priifen Sie, ob Brandspuren oder Risse vorhanden sind oder ob die
Luftfihrungs6ffnungen zugesetzt sind. Bei Schaden sofort ersetzen.
5- Elektrode.
Die Elektrode muss ersetzt werden, wenn der Schwei3krater, der sich
aufder abgebenden Oberflache bildet, etwa 1,5 mm tiefist (ABB. O).
6- Aggregat aus Brenner, Griff und Kabel.
Normalerweise bedurfen diese Komponenten keiner aufwendigen
Wartung, sondern missen nur regelméBig inspiziert und sorgfaltig
ohne Losungsmittel jedweder Art gereinigt werden. Wenn an der
Isolierung Schaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren festgestellt
werden, oder wenn elektrische Leiter gelockert sind, kann der
Brenner nicht weiterverwendet werden, weil die
Sicherheitsanforderungen nicht erfiillt sind.
In diesem Fall kann die Reparatur (auBerplanméBige Wartung) nicht
vor Ort ausgefiihrt werden, sondern ist einer autorisierten
Kundendienststelle zu ubertragen die in der Lage ist, nach der
Instandsetzung spezielle Abschlusstests vorzunehmen.
Um Brenner und Kabel in einwandfreiem Zustand zu erhalten,
missen einige Vorkehrungen ergriffen werden:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heien oder glithenden Teilen in
Beriihrung gebracht werden.
- DadeabeI darf keinen GberméBigen Zugbelastungen ausgesetzt
werden.
-Das Kabel darf nicht an abstehenden, scharfen Kanten oder
schleifend wirkenden Oberflachen vorbeigefiihrt werden.
- Legen Sie das Kabel in gleichmaBigen Windungen zusammen,
wenn es langerist als nétig.
- Nicht mit Fahrzeugen tber das Kabel fahren oder darauf treten.
Achtung.
- Bevor Eingriffe am Brenner vorgenommen werden, muss er
mindestens fiir die gesamte Dauer der "Luftnachstrémung" abkiihlen.
Von Sonderféllen einmal abgesehen, ist es ratsam, Elektrode und
Diise gleichzeitig auszutauschen.

- Halten Sie die richtige Reihenfolge fur die Montage der
Brennerkomponenten ein (die Demontage geht umgekehrt
vonstatten).

Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert wird.
Bringen Sie den Dusenhalter wieder an, indem sie ihn von Hand mit
leichtem Kraftaufwand festdrehen.

Auf keinen Fall darf der Disenhalter montiert werden, ohne zuvor die
Elektrode, den Verteilring und die Dise angebracht zu haben.
Vermeiden Sie es, die Pilotlichtbogenziindung unniitz in freier Luft
aufrecht zu halten, weil sonst der Verschlei3 der Elektrode, des
Diffusors und der Dilse zunimmt.

Die Elektrode darf nicht zu stark angezogen werden, weil sonst die
Gefahrbesteht, dass der Brenner Schaden nimmt.

Die rechtzemge und korrekte Kontrolle der Brennerverbrauchsteile ist
von grundlegender Bedeutung fiur die Sicherheit und die
Funktionsfahigkeit des Schneidsystems.

Wenn an der Isolierung Schaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren
festgestellt werden, oder wenn elektrische Leiter gelockert sind, kann
der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil die
Sicherheitsanforderungen nicht erfillt sind. In diesem Fall kann die
Reparatur (auBerplanméBige Wartung) nicht vor Ort ausgefiihrt
werden, sondern ist einer autorisierten Kundendienststelle zu
ubertragen, die in der Lage ist, nach der Instandsetzung spezielle
Abschlusstests vorzunehmen.

Druckluftfilter

- Der Filter flihrt automatisch jedes Mal dasdgeblldete Kondensat ab,
wenn er von der Druckluftleitung getrennt wir

Inspizieren Sie den Filter in regelmaBigen Zeitabstdnden. Wenn

Wasser im Becher festgestellt wird, kann es von Hand abgelassen

werden, indemmanden ntwasserungsanschluss nach obenumlegt.

Wenn der Filtereinsatz stark verschmutzt ist, muss er ausgetauscht

werden, um libermé&Bigen Druckverlust auszuschlieBen.

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUS DEM
ELEKTROMECHANISCHEN BEREICHVORGENOMMEN WERDEN.

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

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

- RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendun? und die
Staubentwicklung am Betriebsort abgestimmt, muss das Innere der
Maschine inspiziert und der Staub, der sich auf dem Transformator,
dem Gleichrichter, der Drossel und dem Widerstand gebildet hat, mit
trockener Druckluft (max. 10 bar) abgeblasen werden.

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu

richten. Diese sind mit einer besonders weichen Birste und
%eeigneten L&sungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

elegentlich ist zu prifen, ob die elektrischen Anschlisse fest sitzen
und die Kabelisolierungen unversehrt sind.
Prifen Sie, ob die Leitungen und Verbindungssticke des
Druckluftkreislaufs intakt und dicht sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten missen die Tafeln der Maschine
wieder angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig
angezogen werden.
Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter Maschine
Schneidarbeiten auszufiihren.

8.FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE,

BEVOR SIE SYSTEMATISCHE UNTERSUCHUNGEN ANSTELLEN

ODER SICH AN IHRE KUNDENDIENSTSTELLE WENDEN,

FOLGENDES KONTROLLIEREN:

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

aufleuchten.

Vergewissern Sie sich, dass sie die nominelle Einschaltdauer beachtet

haben. Bei Ansprechen der thermostatischen Absicherung muss

abgewartet werden, bis sich die Maschine auf natirlichem Wege

abgekl‘jhlt hat. Dann priifen, ob der Ventilator funktioniert.

Prifen Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu

niedrig ist, wird die Stérabschaltung der Maschine aufrecht erhalten.

Prifen Sie den Maschinenausgang auf Kurzschluss: Wird ein solcher

festgestellt, muss der Fehler behoben werden.

Die Anschlusse des Schneidstromkreises missen korrekt ausgefihrt

sein, insbesondere muss die Klemme des Massekabels tatsachlich

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

Werkstiick verbunden sein.

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

- Zuhohe Schnittgeschwindigkeit.

- zustarke Brennerneigung.

- ZugroBe Werkstiickdicke oder zu geringer Schneidstrom.

- Druckwert/Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.

- Elektrode und Brennerdiise verschlissen.

- Dusenhalteraufsatz ungeeignet.
b-Der Schneidlichtbogen wird nicht libertragen:

- Elektrode verbraucht.

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

- Zugeringe Schnittgeschwindigkeit.

- ZugroBer Abstand zwischen Brenner und Werkstick.

- Elektrode verbraucht.

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

- Brennerposition nicht korrekt.

- Unsymmetrische Abnutzung der Diisendffnung oder fehlerhafte

Montage der Brennerkomponenten.

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

- Luftdruck zu niedrig. .

- Druckluftist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - Ol).

- Dusenhalter ist schadhaft.

- Zuviele Luftztindungen des Pilotlichtbogens.

- Zu groBe Geschwindigkeit mit Rickschlag von geschmolzenen

Teilchen auf die Brennerkomponenten.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

A

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

1. SgGURIDAD GENERAL PARA EL CORTE POR ARCO DE
PLA

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

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

A\

- Evitar los contactos dlrectos con el circuito de corte; la tension
sin carga st ada por el de corte al plasma puede
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ser peligrosa en algunas circunstancias.

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

- Apagarel sistema de corte al plasmay desconectarlo de lared de

alimentacion antes de sustituir los elementos desgastados del

soplete.

Hacer la instalacion eléctrica segun las normas y leyes de

prevencion de accidentes previstas.

El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusivamente a

un sistema de alimentacién con conductor de neutro conectado

atierra.

Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente

conectada alatierra de proteccion.

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

mojados o bajo la lluvia.

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

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

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

No cortar en recipientes a presion.

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

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

00L ©O

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

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado,
cascos e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el
uso de plataformas o tapetes aislantes.

Proteger los ojos con los vidrios adecuados inactinicos
montados sobre mascara o gafas.

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

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

QPARO®®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,

protesis metélicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de

proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de

utilizacion del sistema de corte al plasma.

Este sistema de corte al plasma satisface los requisitos del

estandar técnico de producto para su uso exclusivo en ambientes

industriales y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de los limites de base relativos a la exposiciéon
humana a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

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

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables.

- Mantenerlacabezay el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de corte.

No enrollar nunca los cables alrededor del cuerpo.

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

Conectar el cable de retorno de la corriente de corte a la pieza
que se debe cortar lo mas cerca posible al corte en ejecucion.

No cortar cerca, sentados o apoyados en el sistema de corte al
plasma (distancia minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de corte.

- Distanciaminima d=20cm (Fig.P).

- Aparatodeclase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE CORTE AL PLASMA:

- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- Enespacios cerrados;

- Enpresenciade materiales inflamables o explosivos;

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“responsable experto” y deben efectuarse siempre con la
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.

DEBEN adoptarse los medios técnicos de, proteccion
descritos en 5.10; A.7; A.9 de la “ESPECIFICACION TECNICA
IEC 0 CLC/TS 62081”.

- DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras la fuente
de corriente esta sostenida por el operador (por ejemplo, con
correas).

- DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras el

operador esté elevado del suelo, excepto si se usan

plataformas de seguridad.
{ATENCION! SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE

PLASMA.

Sdlo el modelo de soplete previsto y su relativa combinacion

con la fuente de corriente tal y como se indica en los "DATOS

TECNICOS" garantizan que los dispositivos de seguridad

previstos por el fabricante sean eficaces (sistema de

interbloqueo).

NO UTILIZAR sopletes y las partes de consumo relativas con

un origen diferente.

NO INTENTAR ACOPLAR A LA FUENTE DE CORRIENTE

sopletes fabricados con procedimientos de corte o

SOLDADURA no previstos en estas instrucciones.

LA FALTA DE RESPETO DE ESTAS REGLAS puede ocasionar

GRAVES peligros para la seguridad fisica de usuario y dafiar el

aparato.

A RIESGOS RESTANTES

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

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

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

Estos generadores estén fabricados con la mas reciente tecnologia
Inverter con IGBT y disefiados para el corte manual de chapas de
cualquier metal y para el corte de chapas con rejillas perforadas (si esta
previsto).

La regulacién de la corriente del minimo al méximo en modo continuo
permite asegurar una elevada calidad de corte cuando varia el espesor y
eltipo de metal.

El ciclo de corte se activa con un arco piloto que dependiendo del
modelo: puede ser cebado por el cortocircuito de electrodo de boquilla o
por una descarga de alta frecuencia (HF).

PRINCIPALES CARACTERISTICAS:

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

- Proteccién termostatica.

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

ACCESORIOS DE SERIE
- Soplete de corte al plasma
- Kitde racores parala conexion del aire comprimido.

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

3.DATOSTECNICOS
CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones del sistema
de corte al plasma se resumen en la chapa de caracteristicas con el
siguiente significado:

Fig.A

-22-



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

2- Simbolo de la estructura interna de lamaquina.

3- Simbolo del procedimiento de corte al plasma.

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

5- Simbolode lalineade alimentacion:
1~:tensién alterna monofasica
3~:tensidn alterna trifasica

6- Grado de proteccion del envoltorio.

7- Datos caracteristicas de la linea de alimentacién:

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

l,max © Corriente méaxima absorbida porlalinea.
I,,,, Corriente efectiva de alimentacion

Prestaciones del circuito de corte:

, : Tensién méaxima en vacio (circuito de corte abierto).

-1,/U,: Corrientey tensién correspondiente normalizada que pueden
ser distribuidas por lamaquina durante el corte.

-X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la
maquina puede distribuir la corriente correspondiente
(misma columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo
de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
Earada; y asi sucesivamente).

n el caso que los factores de utilizacién sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la
intervencion de la proteccion térmica (la maquina permanece
en stand-by hasta que su temperatura vuelve a los limites
admitidos).

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

Numero de matricula para la identificacion de la maquina

(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambios,

busqueda del origen del producto).

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

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de

los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos del

sistema de corte al plasma en su posesion deben controlarse
directamente en la chapa de lamisma méquina.

OTROS DATOSTECNICOS:

- FUENTE DE CORRIENTE: veatabla1(TAB.1)

- SOPLETE:veatabla2(TAB.2)

El peso de lamaquina se indicaen latabla1(TAB.1)

4.DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CORTE AL PLASMA

La maquina estd formada esencialmente por mddulos de potencia

realizados sobre circuitos impresos y optimizados para obtener la

maxima fiabilidad y un mantenimiento reducido.
(Fig. B)

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

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

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

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

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

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

DISPOSITIVOS DE CONTROL,REGULACIONY CONEXION

Panel posterior (Fig.C)

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

2- Cable de alimentacion

3- Racorde aire comprimido (no presente en la version Kompressor)
Conectar la méquina a un circuito de aire comprimido con un minimo
de 5baryunmax.de 8 bar (TAB.2).

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

©
'

©o

Panel anterior (Fig.D1)

1- Asaderegulacion de la corriente de corte.
Permite predisponer la intensidad de corriente de corte
suministrada por la maquina que se debe adoptar en funcién de la
a%Iicacidn (espesor del material / velocidad). Consulte los DATOS
TECNICOS para el correcto funcionamiento de la relacion de

intermitencia trabajo-pausa a adoptar en funcién de la corriente

seleccionada.

2- Ledamarillo de senalacion de alarma general:

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

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

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

3- Ledamarillo de senalacion de presion de tension en soplete.

- Cuando esta encendido indica que el circuito de corte esta

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

- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) con

pulsador de soplete NO accionado (condicién de stand by).

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

siguientes condiciones:
- Durante lafase de POST AIRE.
- Si el arco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo maximo
de 2 segundos.
Si el arco de corte se interrumpe por una distancia excesiva
entre el soplete y la pieza, excesivo desgaste del electrodo o
alejamiento forzado del soplete de la pieza.
- Sihaintervenido un sistema de SEGURIDAD.
4- Led VERDE de sefalacion de presencia de tensén de red y
circuitos auxiliares alimentados.

Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

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

Cuando esta encendido indica un recalentamiento de los bobinados

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

Permite la lectura de la presion del aire.

7- Conectordelracor del soplete.

Soplete con conexién directa o centralizada.

- El pulsador de soplete es el unico 6rgano de control en el que
puede controlarse elinicio y el paro de las operaciones de corte.
Al parar la accién en el pulsador, el ciclo se interrumpe
instantdneamente en cualquier fase, excepto el mantenimiento
del aire de enfriamiento (post-aire).

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

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

8- Conectordelcable de masa

Panel anterior (Fig. D2)

1- Asaderegulaciondela corriente de corte.

Permite predisponer la intensidad de corriente de corte

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

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

TECNICOS para el correcto funcionamiento de la relacién de

intermitencia trabajo-pausa a adoptar en funcién de la corriente
seleccionada.

2- Ledrojode sefalacion de alarma general:

- Cuando esta encendido indica un recalentamiento de algun
componente del circuito de potencia, o anomalia de la tension de
alimentacién de entrada (subida o bajada de tensién). Proteccién
para subidas y bajadas de la tension de linea: bloquea la maquina:
la tensién de alimentacion esta un +/- 15% fuera respecto al valor
de chapa. ATENCION: Superar el limite de tension superior antes
citado dafiara seriamente el dispositivo.

Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de laméquina.

El restablecimiento es automatico. (apagado del led rojo) después

de que una de las anomalias entre las antes indicadas ha vuelto a

los limites admitidos.

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

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

- Normalmente estd apagado (circuito de corte desactivado) con

Eulsadorde soplete NO accionado (condicién de stand by).
std apagado, con pulsador de soplete accionado, en las
si wentes condiciones:
urante lafase de POST AIRE.
- Si el arco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo maximo
de 2 segundos.
Si el arco de corte se interrumpe por una distancia excesiva
entre el soplete y la pieza, excesivo desgaste del electrodo o
alejamiento forzado del soplete de la pieza.
- Sihaintervenido un sistema de SEGURIDAD.

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

Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

5- Ledamarillo de senalacion de falta de fase (si esta previsto).
Cuando esta encendido el led amarillo se indica la falta de una fase
de alimentacion, el funcionamiento se inhibe Y el restablecimiento
es automatico despues de 4 segundos de la eliminacion de la
anomalia.

6- Senalacion de anomalia del circuito aire comprimido (si se ha
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previsto).
Led AMARILLO (Fig. D2-6) junto al led ROJO de alarma general.
Fig.D2-2).
&)uando esta encendido indica que es insuficiente la presién de aire

para el correcto funcionamiento del soplete. Durante esta fase se
inhibe el funcionamiento de la maquina.
El restablecimiento es automético (apagado de los leds) después de
que la presién ha vuelto al limite admitido
7- Pulsadorde aire (si se ha previsto).
Apretando este pulsador, el aire continia saliendo del soplete
durante un tiempo fijo.
Tipicamente se usa:
- paraenfriar el soplete
- enfase de regulacion de la presion en el mandmetro.
8- Mandémetro.
Permite la lectura de la presion del aire.
9- Conectordelracordel soplete.
Soplete con conexién directa o centralizada.
| pulsador del soplete es el Unico érgano de control en el que
puede controlarse elinicioy el paro de las operaciones de corte.
Al parar la accién en el pulsador, el ciclo se interrumpe
instantdneamente en cualquier fase, excepto el mantenimiento
del aire de enfriamiento (post-aire).
Maniobras accidentales: par dar el consentimiento del inicio de
ciclo, la accién en el pulsador debe ser ejercida durante un tiempo
minimo de unas décimas de segundo.
Seguridad eléctrica: la funcion del pulsador se inhibe si el porta-
boquilla aislante NO esta montado en el cabezal del soplete o su
montaje no es correcto.
10- Conector del cable de masa

5.INSTALACION

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

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

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

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

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA MAQUINA

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

UBICACION DE LA MAQUINA

Busque el lugar de instalacién de la maquina de manera que no haya
obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de
enfriamiento; aseglrese al mismo tiempo que no se aspiren polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..
Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la maquina.

A {ATENCION! Colocar la maquina encima de una superficie

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

CONEXION ALARED
Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, comprobar que los
datos de la chapa de la fuente de corriente correspondan a la tensién
Kfrecuencia de red disponibles en el lugar de instalacién.

a fuente de corriente debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.
Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

-Tipo A ) paramaquinas monofasicas;

-TipoB ( ) paramaquinas trifasicas.

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

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

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

Enchufeytoma

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

- Los modelos monofésicos con corriente absorbida superior a 16A y

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

- LaTabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los
fusibles retrasados de linea de acuerdo con la méx. corriente nominal
distribuida porlamaquina, y a la tensién nominal de alimentacion.

A iATENCION! La falta de respeto de las reglas antes citadas
hace que el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I)
no sea eficaz con los consiguientes graves riesgos para las
personas (por ejemplo, descarga eléctrica, y para las cosas (por
ejemplo, incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES

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

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

CONEXION DE AIRE COMPRIMIDO (Fig. G).

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

iIMPORTANTE!

No superar la presién méxima de entrada de 8 bar. Un aire que contenga
unas cantidades notables de humedad o aceite puede causar un
desgaste excesivo de las partes de consumo o dafar el soplete. Si
existen dudas sobre la cantidad de aire comprimido a disposicién se
aconseja la utilizacion de un secador de aire, a instalar antes del filtro de
entrada. Conectar, con una tuberia flexible, la linea de aire comprimido a
la maquina, utilizando uno de los racores incluidos para montar en el
filtro de aire de entrada, colocado en la parte posterior de la méaquina.

Conexién del cable de retorno de la corriente de corte.

Conecte el cable de retorno de la corriente de corte ala pieza a cortaro al

banco metélico de sostén respetando las siguientes precauciones:

- Comprobar que se establezca un buen contacto eléctrico en especial

si se cortan chapas con revestimientos aislantes, oxidadas, etc.

Efectuar la conexién de masa lo més cerca posible de la zona de corte.

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

elaboracién, como conductor de retorno de la corriente de corte

puede ser peligrosa para la seguridad y dar unos resultados

insuficientes en el corte.

- No'tefectuar la conexién de masa en la parte de la pieza que debe
quitarse.

Conexion del soplete de corte al plasma (Fig. H) (si se ha previsto).
Introducir el terminal macho del soplete en el conector centralizado
colocado en el panel frontal de la maquina, haciendo que se curve la
llave de polarizacién. Atornillar a fondo, en sentido horario, la abrazadera
de bloqueo para garantizar el paso de aire y corriente sin pérdidas.

En algunos modelos, el soplete se suministra ya conectado a la fuente
de corriente.

iIMPORTANTE!

Antes de iniciar las operaciones de corte, comprobar que las partes de
consumo estén correctamente montadas inspeccionando el cabezal del
go }I)elfg_r}g! y como se indica en el capitulo "MANTENIMIENTO

6.CORTE AL PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Elarco de plasmay el principio de aplicacion en el corte de plasma.
El plasma es un gas que se calienta a temperatura extremadamente
elevada y se ioniza para convertirse en conductor eléctrico. Este
procedimiento de corte utiliza el plasma para transferir el arco eléctrico a
la pieza metalica que debido al calor se funde y se separa. El soplete
utiliza aire comprimido proveniente de una Unica alimentacion tanto para
el gas plasma como para el gas de enfriamiento y proteccion.
Cebado HF
Este tipo de cebado se usa tipicamente en los modelos con corrientes
superiores a 50A.
El inicio del ciclo esta determinado por un arco de alta frecuencia/alta
tensién ("HF") que permite el encendido de un arco piloto entre el
electrodo (polaridad -) y la boquilla del soplete (polaridad +). Acercando
el soplete a la pieza a cortar, conectado a la polaridad (+) de la fuente de
corriente, el arco piloto se transfiere instaurando un arco plasma entre el
electrodo (-) y la misma pieza (arco de corte). El arco piloto y HF se
excluyen apenas el arco plasma se establece entre el electrodo y la
pieza.
EI tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fabrica es de 2
egundos; si la transferencia no se efectua en este intervalo de tiempo el
CIC o se bloquea automaticamente excepto el mantenimiento del aire de
enfriamiento.
Para comenzar de nuevo el ciclo es necesario soltar el pulsador del
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soplete y volvera pulsarlo.
Cebado en corto
Este tipo de cebado se usa tipicamente en modelos con corrientes
inferiores a 50A.
Elinicio de ciclo esta determinado por el movimiento del electrodo en el
interior de la boquilla del soplete, que permite el encendido de un arco
piloto entre el electrodo (polaridad -) y lamisma boquilla (polaridad +).
Acercando el soplete a la pieza a cortar, conectado a la polaridad (+) de
la fuente de corriente, el arco piloto se transfiere instaurando un arco
Elasma entre el electrodo (-) y lamisma pieza (arco de corte).

| ar00J>|Ioto se excluye en cuanto el arco plasma se establece entre el
electrodoy lapieza.
El tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fabrica es de 2
segundos; si la transferencia no se efecttia en este intervalo de tiempo el
ciclo se bloquea autométicamente excepto el mantenimiento del aire de
enfriamiento.
Para comenzar de nueve el ciclo es necesario soltar el pulsador del
soplete y volvera pulsarlo.

Operaciones preliminares.

Antes de iniciar las operaciones de corte, comprobar que las partes de

consumo estén correctamente montadas inspeccionando el cabezal del

soplete tal y como se indica en el parrafo "MANTENIMIENTO

SOPLETE".

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

de acuerdo con el espesor y el tipo de material metélico que se quiere

cortar. En la TAB.3 se indica la velocidad de corte en funcion del

espesor para los materiales aluminio, hierro y acero.

Pulsar y soltar el pulsador del soplete dado lugar al flujo de aire (=30

segundos de post-aire).

- Regular, durante esta fase, la presion del aire hasta leer en el
;_nanémetro el valor en “bar” necesario segun el soplete utilizado (TAB.

).

- Usarelpulsadordel aire y hacer que salga aire del soplete.

- Usar el asa: tirar hacia arriba para desbloquear y girar para regular la

presion en el valorindicado en los DATOS TECNICOS SOPLETE.

Leer el valor necesario (bar) en el manémetro; empuije el asa para

bloquearlaregulacion.

Dejar terminar espontdneamente el flujo de aire para facilitar la

eliminacién de la posible condensacién que se haya acumulado en el

soplete.

Importante:

- Corte por contacto (con boquilla del soplete en contacto con la pieza a
cortar): se puede aplicar con una corriente max. de 40-50A (valores
superiores de corriente llevan a la inmediata destrucciéon de la
boquilla-electrodo-portaboquilla).

- Corte a distancia (con distanciador montado en soplete Fig.. I): se
puede aplicar para corrientes superiores a 35A;

- Electrodo y boquilla prolongados: se puede aplicar cuando esta
previsto.

Operacion de corte (Fig.L).

- Acercar la boquilla del soplete al borde de la pieza (unos 2 mm.),
pulsar el pulsador de soplete; después de aproximadamente 1
segundo (pre-aire) se obtiene el cebado del arco piloto.

Si la distancia es adecuada, el arco piloto se transfiere
inmediatamente a la pieza dando lugar al arco de corte.

Desplazar el soplete sobre la superficie de la pieza a lo largo de la
lineaideal de corte con avance regular.

Adecuar la velocidad de corte en base al espesor y a la corriente
seleccionada, comprobando que el arco de salida de la superficie
inferior de la pieza asuma una inclinacién de 5-10° sobre la vertical en
sentido opuesto a la direccién del avance.

Una excesiva distancia soplete-pieza o la ausencia del material (final
de corte) causa la inmediata interrupcion del arco.

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

Perforado (Fig. M)

Si se debe realizar esta operacion o efectuar inicios en el centro de la
pieza, cebar con el soplete inclinado y ponerlo con un movimiento
progresivo en posicién vertical.

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

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

7.MANTENIMIENTO

A iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE EL SISTEMA DE CORTE
ESTE APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE
ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN
SEREFECTUADAS POR EL OPERADOR.

SOPLETE (Fig.N)

Periédicamente, en funcién de la intensién de empleo o si se producen
defectos de corte, comprobar el estado de desgaste de las partes del
soplete afectadas por el arco de plasma.

1- Distanciador.

Sustituir si estd deformado o cubierto de restos que hacen imposible
mantener la posicién del soplete (distancia y perpendicularidad).

2- Portaboquilla.

Desenroscarlo manualmente del cabezal del soplete. Efectuar una

cuidadosa limpieza o sustituirlo si estd dafado (quemaduras,

deformaciones o grietas). Comprobar que el sector metalico superior

(actuador de seguridad del soplete) este integro.

Boquilla.

Controlar el desgaste del agujero de paso del arco de plasmay de las

superficies internas y externas. Si el agujero estd ensanchado

respecto al didmetro original, o deformado, sustituir la boquilla. Si las
superficies estan especialmente oxidadas limpiarlas con papel de lija
finisimo.

Anillo distribuidor del aire.

Comprobar que no haya quemaduras o grietas 0_que no estén

obstruidos los agujeros de paso del aire. Si esta dafado sustituirlo

inmediatamente.

Electrodo.

Sustituir el electrodo cuando la profundidad del crater que se forma en

la superficie emisora es de unos 1,5 mm. (Fig. O).

6- Cuerpo del soplete, mangoy cable.

Normalmente estos componentes no necesitan mantenimiento

excepto una revision periédica y una limpieza cuidadosa que debe

realizarse sin utilizar disolventes de ningun tipo. Si se detectan dafios

en el aislamiento como fracturas, grietas, o quemaduras o el

aflojamiento de los conductos eléctricos, el soplete no puede

utilizarse ya que las condiciones de seguridad no se cumplen.

En este caso la reparacidon (mantenimiento extraordinario) no puede

efectuarse en el lugar sino que debe realizarse en un centro de

asistencia autorizado, capaz de efectuar las pruebas especiales de

ensayo después de la reparacion.

Para mantener en eficiencia el soplete y el cable es necesario adoptar

algunas precauciones:

- no poner en contacto el soplete y el cable con partes a alta
temperatura o al rojo vivo.

- no someter el cable a excesivos esfuerzos de traduccién.

- no hacer pasar el cable por aristas, esquinas cortantes o superficies
abrasivas.

- recoger el cable en espiras regulares si su longitud exceden lo que
seanecesario.

- no pasar con ningun medio por encima del cable ni pisarlo.

Atencion.

- Antes de efectuar cualquier intervencion en el soplete, dejar enfriar al
menos durante el tiempo de "post-aire"

- Excepto casos especiales, se aconseja sustituir electrodo y boquilla al
mismo tiempo.

- Respetar el orden de montaje de los componentes del soplete (sentido
inverso respecto al desmontaje).

- Prestar atencién en que el anillo distribuidor se monte en el sentido
correcto.

- Volver a montar el portaboquilla enroscéandolo a fondo manualmente
con un ligero forzado.

- Nomontar en ningun caso el portaboquilla sin haber montado antes el
electrodo, anillo distribuidor y boquilla.

- Evitar mantener encendido indtiimente el arco piloto en aire para no
aumentar el consumo del electrodo, del difusor y de la boquilla.

- No ajustar el electrodo con demasiada fuerza ya que se arriesga a
danar el soplete.

- Larapidez y un correcto procedimiento de los controles en las partes
de consumo del soplete son vitales para la seguridad y la
funcionalidad del sistema de corte.

- Si se detectan dafios en el aislamiento como fracturas, grietas, y
quemaduras o un aflojamiento de los conductos eléctricos, el soplete
no puede seguir utilizdndose ya que no se cumplen las condiciones de
seguridad. En este caso la reparacién (mantenimiento extraordinario)
no puede efectuarse en el lugar sino que debe realizarse en un centro
de asistencia autorizado, capaz de efectuar las pruebas especiales de
ensayo después de la reparacion.
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Filtro de aire comprimido

- Elfiltro esta provisto de descarga automatica de la condensacién cada
vez que se desconecta de la linea de aire comprimido.

Revisar periédicamente el filtro; si se detecta la presencia de agua en
el depdsito debe efectuarse una purga manual empujando hacia
arriba el racor de descarga.

Siel cartucho filtrante esté especialmente sucio, es necesario efectuar
la sustitucién para evitar pérdidas de carga excesivas.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL
EXPERTO O CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-
MECANICO.

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

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

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

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

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

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

Egitar absolutamente realizar operaciones de corte con la maquina
abierta.

8.BUSQUEDA DE AVERIAS

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO, SATISFACTORIO Y

ANTES DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O

DE DIRIGIRSE A SU CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

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

- Asegurese de que se ha respetado la relacién de intermitencia

nominal; en caso de intervenciéon de la proteccion termostatica

esperar a que la maquina se enfrie de manera natural y comprobar la

funcionalidad del ventilador.

Controlar la tension de linea: si el valor es demasiado elevado o

demasiado bajo, laméquina queda bloqueada.

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

este caso elimine elinconveniente.

Las conexiones del circuito de corte estén correctamente efectuadas,

especialmente que la pinza del cable de masa esté efectivamente

conectada a la pieza y sin ninguna interposicién de materiales

aislantes (por ejemplo, pinturas).

DEFECTOS DE CORTE MAS COMUNES
Durante las operaciones de corte pueden presentarse defectos de
ejecucion que normalmente no se deben atribuir a anomalias de
funcionamiento de la instalacion sino a otros aspectos operativos:
a)-Penetracion insuficiente o excesiva formacion de desechos:
- Velocidad de corte demasiado elevada.
- Soplete demasiado inclinado.
- Espesorde lapieza excesivo o corriente de corte demasiado baja.
- Presién-caudal de aire comprimido no adecuada.
- Electrodo y boquilla del soplete gastados.
- Clavija del portaboquillainadecuada.
b)-Falta de transferencias del arco de corte:
- Electrodo gastado.
- Mal contacto del borne del cable de retorno.
c)-Interrupcion del arco de corte:
- Velocidad de corte demasiado baja.
- Distancia soplete-pieza excesiva.
- Electrodo gastado.
- Intervencion de una proteccion.
d)-Corte inclinado (no perpendicular):
- Posicion del soplete no correcta.
- Desgaste asimétrico del agujero de la boquilla y/o montaje no
correcto de los componentes del soplete.
- Presién del aire no adecuada.
e)-Desgaste excesivo de laboquillay el electrodo
- Presion de aire demasiado baja.
Aire contaminado (humedad-aceite).
Portaboquilla dafado.
Exceso de cebados de arco piloto en aire.
Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los
componentes del soplete.

(P)
MANUAL DE INSTRUGOES

A

ATENGAO! ANTES DE UTILIZAR O SISTEMA DE CORTE PLASMA
LER COMATENGAO O MANUAL DE INSTRUGOES!

SISTEMAS DE CORTE PLASMA PREVISTOS PARA USO
PROFISSIONAL EINDUSTRIAL

1. SEGURANCA GERAL PARA O CORTE A ARCO PLASMA

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

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

A\

- Evitar os contactos directos com o circuito de corte; atensédo no

vacuo fornecida pelo sistema de corte plasma pode ser perigosa

em algumas circunstancias.

A ligacao dos cabos do circuito de corte, as operacdes de

controlo e de reparacao devem ser executadas com o sistema de

corte desligado e desconectado darede de alimentacao.

Desligar o sistema de corte plasma e desconectar da rede de

alimentacao antes de substituir as partes de desgaste datocha.

Executar a instalacdo eléctrica segundo as normas e leis

previstas de proteccao contra acidentes.

O sistema de corte plasma deve ser ligado exclusivamente aum

sistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Verificar que a tomada de alimentacao esteja ligada

correctamente a terra de proteccao.

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

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

- Nao cortar em recipientes ou tubagens que contenham ou que
tenham contido produtos inflamaveis liquidos ou gasosos.
Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou
préximo a tais substancias.

Nao cortar em recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substéncias inflamaveis (p.
ex.madeira, papel, panos, etc.)

Garantir uma circulacdo de ar adequada ou de meios
apropriados para remover os fumos produzidos pelas
operagoes de corte plasma; € necessaria uma verificacdo
sistematica para avaliar os limites a exposicdao dos fumos
produzidos pelas operacoes de corte em funcao da sua
composicéo, concentracao e duragdo da propria exposicao.

DOL @O

- Adoptar um isolamento eléctrico adequado em relacdo ao bico
datocha de corte plasma, a peca em processamento e eventuais
partes metélicas colocadas no chao situadas nas proximidades
(acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, cal¢cados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros inactinicos montados em

mascaras ou capacetes.

Usar os dispositivos protectores apropriados a prova de fogo

evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e

infravermelhos produzidos pelo arco; a proteccdo deve ser

estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de
proteccoes ou cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operacées de corte muito intensivas for

verificado um nivel de exposicao diéria pessoal (LEPd)igual ou

maior de 85db(A), € obrigatorio o uso de meios de proteccdo
individual adequados.

ZOOPOO®

- A passagem da corrente de corte causa o aparecimento de
campos electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades
do circuito de corte.
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Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas
aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses
metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os
portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area
de utilizacao do sistema de corte plasma.

Este sistema de corte plasma satisfaz os standards técnicos de
produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
finalidade profissional. Ndo é garantida a correspondéncia aos
limites de base relativos a exposicdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a

reduzir a exposicao aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos.

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de corte.

- Oscabos nuncadevem enrolar ao redor do corpo.

N&o cortar com o corpo no meio do circuito de corte. Manter

ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a peca a cortar o

mais proximo possivel ao corte em execugéo.

- Nao cortar perto, sentados ou apoiados no sistema de corte

plasma (distancia minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de

corte.

- Distanciaminima d=20cm (Fig.P).

- Aparelhodeclasse A:

Este sistema de corte plasma satisfaz os requisitos do standard
técnico de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e
com finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia a
compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacao de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A PRECAUGOES SUPLEMENTARES

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

A RISCOS RESIDUOS

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

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

2.INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

Estesgeradores s&o fabricados com a mais recente tecnologia Inversor
com IGBT e projectados para o corte manual de chapas de qualquer
metal e para o corte de chapas gradeadas furadas (onde previsto).

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

O ciclo de corte ¢é activado por um arco piloto que, conforme o modelo:
pode ser desencadeado pelo curto-circuito eléctrodo bico ou por uma

descarga de alta frequéncia (HF).

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

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

- Protecgdo termostatica.

- Visualizagao da pressao de ar (onde previsto).

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

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

3.DADOSTECNICOS

PLACADEDADOS

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do sistema de

corte plasma estdo resumidos na placa de caracteristicas com o

significado a seguir:

Fig. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao
das maquinas de soldadura a arco e corte plasma.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina.

3- Simbolo do procedimento de corte plasma.

4- Simbolo S:indica que podem ser executadas operagdes de corte
num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico (p. ex.
muito préximo a grandes massas metdlicas).

5- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~:tens&o alternada monofésica
3~:tensao alternada trifasica

6- Graude proteccéo do invélucro.

7- Dados caracteristicos dalinha de alimentacao:

-U, : Tensao alternada e frequéncia de alimentagdo da maquina
(limites admitidos +10%):

-l,max © CoOrrente maxima absorvida pelalinha.

-l : Corrente efectiva de alimentagéo

Desempenhos do circuito de corte:

-U, : Tensdomaximaem vacuo (circuito de corte aberto).

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

-X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

méquina pode fornecer a corrente correspondente (mesma
coluna). Exprime-se em %, na base de um ciclo de 10min
(p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos paragem; e
assim por diante).
Se os factores de utilizagdo (da placa, referidos a 40°C
ambiente) forem superados, entrard em acgdo a interver&qéo
da protecgdo térmica (a maquina permanece em stand-by
até a sua temperatura voltar nos limites admitidos.

- AIN-A/V: Indica a gama de regulagdo da corrente de corte (minimo
—maximo) a tensao correspondente de arco.

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

10- === :Valor dos fusiveis com accionamento retardado a prever
paraa protec¢do dalinha

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

Nota: O exemplo da placa reproduzido ¢ indicativo para o significado

dos simbolos e dos valores; os valores exactos dos dados técnicos do

sistema de corte plasma em préprio poder devem ser verificados
directamente na placa da prdpria unidade.

OUTROS DADOS TECNICOS:

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

- TOCHA: vertabela 2(TAB.2).

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

4.DESCRICAO DO SISTEMA DE CORTE PLASMA

A maquina é essencialmente composta por médulos de poténcia

realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima

fiabilidade e manutengao reduzida.
(FIG.B)

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

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

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

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

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

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

®
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DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
Painel traseiro (Fig.C)

1-

2-
3-

4-

Interruptor geral

| (ON) Gerador pronto para o funcionamento, nao esta presente a
tensdo natocha. Geradorem Stand-by.

O (OFF) Inibido qualquer funcionamento; os dispositivos auxiliares e
os sinais luminosos estdo apagados.

Cabo de alimentagao

Conex&o de ar comprimido (n&o presente na versao Kompressor)
Conectar a méaquina a um circuito de ar comprimido com minimo 5
baremax 8 ba (}TAB 2).

Redutor de pressao para conexao de ar comprimido (onde previsto).

Painel dianteiro (Fig.D1)

1-

2-

3-

4-

o

6-
7-

8-

Manipulo de regulacéo da corrente de corte.

Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida

pela maquina a adoptar em fungédo da aplicacgo (espessura do

material/velocidade).  Consultar os DADOS TECNICOS para a

relacdo correcta de intermiténcia trabalho-pausa a adoptar em

fungao da corrente seleccionada.

Led amarelo de sinalizagdo alarme geral:

- Quando aceso indica superaquecimento de algum componente

do circuito de poténcias, ou anomalia da tensao de alimentagao

de entrada (excesso e falta de tens&o). Protecgéo por excesso e

subtens&o de linha: bloqueia amaquina: atensao de alimentagao

estd fora da faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa.

ATENQAO Ultrapassar o limite de tens&o superior, acima citado,

danificara seriamente o dispositivo.

Durante esta fase é inibido o funcionamento da maquina.

A restauragdo é automatica (apaga o led amarelo) depois que

uma das anomalias entre aquelas indicadas acima volta no limite

admitido.

Led amarelo de sinalizagao presencatensao natocha.

- Quando aceso indica que o circuito de corte estd activado: Arco

Piloto ou Arco de Corte "ON".

Normalmente estd apagado (circuito de corte desactivado) com o

botao da tocha NAO accionado (condigcdo de stand-by).

Esta apagado, com o botao da tocha accionado, nas seguintes

condigbes:

- Durante afase de POS AR.

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

- Seinterferiu um sistema de SEGURANCA.

Led verde de sinalizacdo presenca tensdo rede e circuitos

auxiliares alimentados.

Os circuitos de controlo e servigo sdo alimentados.

Led vermelho de sinalizagao circuito de ar comprimido (onde

previsto).

Qunado aceso indica superaquecimento dos enrolamentos do

motor eléctrico instalado no compressor de ar.

Manémetro.

Permite a leiturada pressdo doar.

Conector conexéo tocha.

Tocha com acoplamento directo ou centralizado.

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

- Ao terminar a ac¢do no botdo o ciclo é interrompido

instantaneamente em qualquer fase, salvo a manuten¢éo do arde

arrefecimento (pés-ar).

Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a accdo

no botéo deve ser exercida durante um tempo minimo de alguns

décimos de segundo.

Seguranca eléctrica: a fungéo do botéo ¢ inibida se o porta-bico

isolante AO estiver montado no cabegote da tocha, ou sua

montagem n&o esta correcta.

Conector cabo de massa

Painel dianteiro (Fig.D2)

1-

2-

3-

Manipulo de regulagéo da corrente de corte.

Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida

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

material/velocidade). Consultar os DADOS TECNICOS para a

relagdo correcta de intermiténcia trabalho-pausa a adoptar em

funcao da corrente seleccionada.

Led vermelho de sinalizagcao alarme geral:

- Quando aceso indica superaquecimento de algum componente

do circuito de poténcia, ou anomalia da tensao de alimentagdo de

entrada (excesso e sub-tens&o). Proteccéo por excesso e sub-

tensao de linha: bloqueia a maquina: a tensao de alimentacdo

esta fora da faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa.

ATENCAO: Ultrapassar o limite de tensao superior, acima citado,

danificara seriamente o dispositivo.

Durante esta fase é inibido o funcionamento da maquina.

A restauragéo € automatica (apaga o led vermelho) depois que

uma das anomalias entre aquelas indicadas acima volta no limite

admitido.

Led amarelo de sinalizacdo presenca tenséo natocha.

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

- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) com o
bot&o da tocha NAO accionado (condigao de stand-by).

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

condigoes:
- Durante afase de POS AR
- Se oarco piloto nao for transferido a peca no tempo méximo de 2
segundos.
Se o arco de corte se interrompe devido a excessiva distancia
tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo ou afastamento
forcado da tocha da peca.
- Seinterferiu um sistema de SEGURANGA.
Led verde de sinalizacdo presenca tensao rede e circuitos
auxiliares alimentados.
Os circuitos de controlo e servi¢o séo alimentados.
Led amarelo de sinalizacao de falta de fase (onde previsto).
Quando estd aceso o led amarelo indica-se a falta de uma fase de
alimentac@o, o funcionamento € inibido e a restauragdo €
automatica apds 4 segundos da solugéo da anomalia.
Sinalizagdo de anomalia do circuito de ar comprimido (onde
previsto).
Led AMARELO (Fig. D2-6) junto com o led VERMELHO de alarme
eral (Fig.D2-2).
uando estd aceso indica que a pressdo de ar para o
funcionamento correcto da tocha é insuficiente. Durante esta fase é
inibido o funcionamento da maquina.
A restauracao é automaética (apagam-se os leds) depois que a
presséo voltar no limite admitido.
Botéo de ar (onde previsto).
Carregando este botéo, o ar continua a sair pela tocha durante um
tempo fixo.
Tipicamente usa-se:
- paraarrefeceratocha
- nafase de regulagéo da pressao no manémetro.
Mandmetro.
Permite a leitura da pressdodoar.
Conector conexao tocha.
Tocha com acoplamento directo ou centralizado.
- O botdo tocha é o Unico érgao de controlo por onde pode ser
comandado oinicio e a paragem das operagbes de corte.
- Ao terminar a acg¢do no botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo a manutengdo do ar de
arrefecimento (pds-ar).
Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a accdo
no botao deve ser exercida durante um tempo minimo de alguns
décimos de segundo.
- Seguranca eléctrica: a fungdo do botao € inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado no cabecote da tocha, ou sua
montagem nao estd correcta.

10- Conector cabo de massa

5.INSTALACAO

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

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

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

Montagem do cabo de retorno-pin¢a de massa (Fig. E)

MODALIDADE DE ICAMENTO DA MAQUINA

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

ASSENTAMENTO DA MAQUINA

Identificar o lugar da instalacdo da maquina de forma que né@o haja
obstéaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar
de arrefecimento; verificar ao mesmo tempo que nao sejam aspiradas
poeiras condutivas, vapores corrosivos, humidade, etc.

Manter no minimo 250mm de espaco livre ao redor da maquina.

A ATEN(;AO! Posicionar a maquina sobre uma superficie

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

LIGAQAO AREDE
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Antes de efectuar qualquer ligacéo eléctrica, verificar que os dados da
placa da fonte de corrente correspondam a tenséo e frequéncia de
rede disponiveis no lugar da instalacéo.
A fonte de corrente deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagéo com condutor de neutro ligado a terra.
Para garantir a proteccdo contra o contacto
interruptores diferenciais do tipo:

~

indirecto usar

para maquinas monofasicas;

) paramaquinas trifasicas.



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

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

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

Fichaetomada

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

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

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

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

CONEXOES DO CIRCUITO DE CORTE

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES
LIGACOES VERIFICAR QUE A FONTE DE CORRENTE ESTEJA
APAGADA E DESLIGADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

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

Ligacao de ar comprimido (FIG. G).

- Predispor uma linha de distribuicao de ar comprimido com presséao e
capacidade minimas indicadas na tabela 2 (TAB. 2), nos modelos
previstos.

IMPORTANTE!

N&o ultrapassar a pressao maxima de entrada de 8 bar. Ar que contém
quantidades altas de humidade ou de dleo pode causar um desgaste
excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se existirem
duvidas sobre a qualidade do ar comprimido a disposicdo é
recomendavel a utilizacdo de um secador de ar, a ser instalado no filtro
de entrada. Ligar, com uma tubagem flexivel, a linha de ar comprimido a
maquina, utilizando uma das conexdes fornecidas a montar no filtro de
ar de entrada, situado na parte traseira da maquina.

Ligacdo do cabo de retorno da corrente de corte.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a peca a cortar ou a
bancada metdlica de suporte observando as seguintes precaugoes:

- Verificar que seja estabelecido um bom contacto eléctrico,
principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos
isolantes, oxidadas, etc.

Executaraligacao de massa o mais préximo possivel & zona de corte.
A utilizagao de estruturas metalicas que ndo fazem parte da pega em
processamento, como condutor de retorno da corrente de corte, pode
ser perigosa para a seguranca e dar resultados insuficientes no corte.
Nao executar a ligagao de massa na parte da pega que deve ser
removida.

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

m alguns modelos a tocha é fornecida ja ligada a fonte de corrente.
IMPORTANTE!
Antes de iniciar as operacgdes de corte, verificar a montagem correcta
das partes de consumo inspeccionando o cabecote da tocha, conforme
indicado no capitulo “MANUTENCAO DATOCHA”.

6.CORTE PLASMA: DESCRIGCAO DO PROCEDIMENTO

O arco plasma e principio de aplicacao no corte plasma.

O plasma é um gas aquecido em temperatura extremamente elevada e
ionizado de forma a se tornar electricamente condutor. Esse
procedimento de corte utiliza o plasma para transferir o arco eléctrico a
peca metédlica que é fundida pelo calor e separado. A tocha utiliza ar
comprimido proveniente de uma alimentagéo simples tanto para o gas
plasma como para o gds de arrefecimento e protecgéo.
Desencadeamento HF

Este tipo de desencadeamento é usado tipicamente em modelos com
correntes superiores a 50A.

O arranque do ciclo é causado por um arco de alta frequéncia/alta
tensé@o ("HF") que permite o acendimento de um arco piloto entre o

eléctrico (polaridade - ) e o bico da tocha (polaridade +). Aproximando a
tocha & pega a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte de corrente, o
arco piloto € transferido instaurando um arco plasma entre o eléctrodo (-)
e a prépria pega (arco de corte). Arco piloto e HF sdo excluidos tdo logo
o arco plasma se estabelece entre o electrodo e a peca.

O tempo de manutengao do arco piloto configurado na fabrica é de 2s; se
a transferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é
automaticamente bloqueado, salvo a manutengcdo do ar de
arrefecimento.

Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botao tocha e carregar
de novo.

Desencadeamento em curto

Este tipo de desencadeamento é usado tipicamente em modelos com
correntes superiores a 50A.

A partida do ciclo é causada pelo movimento do eléctrodo dentro do bico
da tocha, que permite o acendimento de um arco piloto entre o eléctrodo
(polaridade -) e o préprio bico (polaridade +).

Aproximando a tocha a pega a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte
de corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco plasma entre
o eléctrodo (-) e a prépria pega (arco de corte).

O arco piloto é excluido tao logo o arco plasma se estabelece entre o
eléctrodo e apeca.

O tempo de manutengéo do arco piloto configurado na fabrica € de 2s; se
a transferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é
automaticamente bloqueado, salvo a manutengdo do ar de
arrefecimento.

Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botao tocha e carregar
de novo.

Operacdes preliminares.

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

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

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

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

Agirno botéo de ar e fazer sair o ar da tocha.

Agir no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar para
_rl_e(ggﬁka pressdo no valor indicado nos DADOS TECNICOS DA

(=80

Ler o valor exigido (bar) no manémetro; empurrar o manipulo para

bloquear a regulagao.

Deixar terminar naturalmente o fluxo de ar para facilitar a remocao de

eventual condensado que se acumulou na tocha.

Importante:

- Corte em contacto (com bico da tocha em contacto com a peca a
cortar): pode ser aplicado com corrente max de 40-50A (valores
superiores de corrente levam a imediata destruicdo de bico-
electrodo- porta bico).

- Corte a distancia (com espagador montado na tocha FIG.
aplicado para correntes superiores a 35A;

- Eléctrodo e bico prolongado: é aplicavel onde previsto.

1): pode ser

Operagao de corte (FIG. L).

Aproximar o bico da tocha na beirada da pecga (cerca de 2 mm),
carregar o botdo tocha; depois de cerca 1 segundo (pré-ar) é
executado o desencadeamento do arco piloto.

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

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

Adequar a velocidade de corte segundo a espessura e a corrente
seleccionada, controlando que o arco que sai pela superficie inferior
da pega assuma uma inclinagdo de 5-10° na vertical em sentido
oposto a direcgéo de avango.

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

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

Furacéao (FIG. M)

Tendo que efectuar esta operagado ou partidas no centro da peca,
desencadear com a tocha inclinada e coloca-la em movimento
progressivo na posi¢ao vertical.

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

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

utilizag@o podem ser executadas directamente.

7.MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENCAO, VERIFICAR QUE O SISTEMA DE CORTE PLASMA
ESTEJA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA
REDE DE ALIMENTACAO.
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MANUTENGCAQ ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

TOCHA (FIG.N)

Periodicamente, em funcéo da intensidade de uso ou se houver defeitos

de corte, verificar o estado de desgaste das partes da tocha envolvidas

pelo arco plasma.

1- Espacador.
Substituir, se estiver deformado ou coberto de escérias a ponto de
tornar impossivel a manutencdo correcta da posicdo da tocha
(distanciae perpendicularidade%.

2- Porta-bico.
Desparafusar manualmente pelo cabecote da tocha. Executar uma
limpeza cuidadosa ou substituir se estiver danificado (queimaduras,
deformagdes ou rachaduras). Verificar a integridade do sector
metdlico superior (actuador de seguranga datocha).

3- Bico.
Controlar o desgaste do furo de passagem do arco plasma e das
superficies internas e externas. Se o furo estiver alaré)ado emrelacao
ao diametro original ou deformado, substituir o bico. Se as superficies
estiverem muito oxidadas, limpa- -las com papel abrasivo finissimo.

4- Anel distribuidor do ar.
Verificar que nao haja queimaduras ou rachaduras ou que nao
tenham sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver
danificado, substituirimediatamente.

5- Eléctrodo

Substituir o eléctrodo quando a profundidade da cratera que se forma
na superficie de emissao é de cerca 1,5 mm (FIG. O).

6- Corpo tocha, pega e cabo.
Normalmente estes componentes n@o necessitam de manutengéo
especial, salvo uma inspeccdo periédica e uma limpeza profunda a
executar sem utilizar solventes de qualquer tipo. Se forem
encontrados danos no isolamento, tais como fracturas, rachaduras e
queimaduras, ou afrouxamento das condutas ele’ctricas, atocha nao
pode ser mais utilizada, pois as condicdes de seguranca ndo sao
satisfeitas.
Neste caso a reparagdo (manutencdo extraordindria) nao pode ser
efectuada no lugar mas confiada a um centro de assisténcia
autorizado, capaz de efectuar as provas especiais de ensaio apds a

reparagao.

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

algumas precaugdes:

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

- ndo submeter o cabo a esforgos excessivos de tracgdo.

nao fazer transitar o cabo em cantos vivos, afiados ou superficies

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

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

Atencao.

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

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

- Respeitar a ordem de montagem dos componentes da tocha (inverso
em relagdo a desmontagem).

- Prestar atengdo que o anel distribuidor seja montado no sentido
correcto.

- Remontar o porta-bico aparafusando-o a fundo manualmente
forcando de leve.

- Em nenhum caso montar o porta-bico sem ter previamente montado o
eléctrodo, o anel distribuidor e o bico.

- Evitar de deixar aceso inutilmente o arco piloto no ar a fim de nao
aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.

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

danificar a tocha.

A tempestividade e o procedimento correcto dos controlos nas partes

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

do sistema de corte.

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

Filtro de ar comprimido

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

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

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

MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
I\EIISE%%?‘IIQZ%ZADO OU QUALIFICADO NO SECTOR ELECTRICO-

A ATEN(;AOl ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
E ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE ESTEJA
DESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controlos executados sob tensdo dentro da maquina
podem causar choque eléctrico grave causado por contacto
directo com partes sob tensao.

Periodicamente e de qualquer maneira com frequéncia em funcéo da
utilizagéo e da poeira do ambiente, inspeccionar dentro da maquina e
remover a poeira que se deposnou no transformador, rectificador,
indutancia, resisténcias mediante um jacto de ar comprlmldo seco
(max 10 bar).

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

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

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

- No fim de tais opera goes remontar os painéis da maquina apertando a
fundo os parafusos de fixagao.

- Egltar absolutamente de executar operagdes de corte com a maquina

aberta.

8.LOCALIZACAO DE AVARIAS
SE PORVENTURA HOUVER UM FUNCIONAMENTO
INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR VERIFICA OES MAIS
SISTEMATICAS OU PROCURAR O PROPRIO CENTR!
ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:
- N]Jao esteja aceso o led amarelo que sinaliza a intervencdo da
seguranca térmica de excesso ou subtensao ou de curto-circuito.
Verificar de ter observado a relagdo de intermiténcia nominal; em caso
de intervencéo da proteccéo termostatica esperar o arrefecimento
natural da méquina, verificar a funcionalidade do ventilador.
Controlaratensédo de linha: se o valor estiver muito alto ou muito baixo
amaquina permanece em bloqueio.
Controlar que ndo haja um curto-circuito na saida da maquina: nesse
caso, proceder & eliminagao do inconveniente.
As Ilgagoes do circuito de corte estejam efectuadas correctamente,
Frlnmpalmente que a pinga do cabo de massa esteja efectivamente
i ada)a peca e sem interposicdo de materiais isolantes (por ex.
Intas

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS
Durante as operagbes de corte podem apresentar-se defeitos de
execucao que normalmente néo devem ser atribuidos a anomalias de
funcionamento da instalagdo mas a outros aspectos operacionais, tais
como:
a-Penetracao insuficiente ou formacao excessiva de escoria:
- Velocidade de corte muito alta.
- Tochamuitoinclinada.
- Espessuraexcessiva da pega ou corrente de corte muito baixa.
- Pressao-capacidade de ar comprimido nao adequada.
- Eléctrodo e bico da tocha desgastados.
- Pontalete porta-bico inadequado.
b- Falhadetransferénciadoarco de corte:
- Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
c-Interrupé:ao doarco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
- Distancia tocha-peca excessiva.
- Eléctrodo consumido.
- Intervengédo de uma protecgao.
d- Corteinclinado (ndo perpendicular):
Posicédo da tocha nao correcta.
Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem néo correcta
dos componentes da tocha.
Presséo inadequada de ar.
e-Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
Press&o de ar muito baixa.
Ar contaminado (humidade-6leo).
Porta-bico danificado.
Excesso de desencadeamentos de arco piloto no ar.
Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.

-30-



(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

OPGELET! VOORDAT MEN HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN
GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE
INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

SYSTEMEN VAN PLASMASNIJDEN VOORZI
PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET SNIJDEN MET
PLASMABOOG

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de systemen van plasmasnijden en derisico’s in
verband met de procedures van het booglassen en aanverwante
technieken en over de desbetreffende beschermingsmaatregelen
en procedures bijnoodgevallen.

(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of
CLC/TS 62081”: INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN DE APPARATUUR
VOOR BOOGLASSEN EN AANVERWANTETECHNIEKEN).

AN

Rechtstreeks contact met het snijcircuit verml]den, de
nullastspanning geleverd door het sy van | lijden
kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de kabels van het snijcircuit, de operaties van
nazicht en herstelling moeten altijd uitgevoerd worden met het
snijsysteem uitgeschakeld en losgekoppeld van het
voedingsnet.

- Het lijden uitschakelen en loskoppelen
van het voedmgsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en —wetten.

- Het sy van pl lijden moet uitsluitend verbonden
worden met een voedingsnet met een neutraalgeleider
verbonden met de aarde.

Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de
beschermende aarde.

Het systeem van plasmasnijden niet gebruiken in vochtige of
natte ruimten of in de regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

Ve WA

Niet snijden op containers, bakken of leidingen die vlioeibare of
gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.
Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke
producten.

Niet snijden op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier, vodden, enz.).

Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen
voor de afvoer van de rook geproduceerd door de operaties van
het plasr ijden; er is een ische benadering nodig
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de rook
geproduceerd door de operaties van het snijden in functie van
hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

PDOL ®@O

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegenover de
sproeier van de toorts van plasmasnijden, het stuk in bewerking
en eventuele metalen gedeelten in de nabijheid op de grond
geplaatst (toegankelijk)

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheid Is en voor dit
doel voorziene kledu en middels het gebrmk van voetplanken of
isolerende tapijten.

De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde
niet-actinistische glazen gemonteerd op maskers of helmen.

De speciale beschermende vuurwerende kledingsstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de
ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog; de
bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere
personen in de nabijheid van de boog middels niet reflecterende
schermen of gordijnen.

Lawaai: Indien er wegens bijzonder intensieve operaties van
snijden een niveau van persoonlijke dagelijkse blootstelling
(LEPd) gelijk aan of groter dan 85db(A) wordt vastgesteld, is het
gebruik van adequate persoonlijke beschermingsmiddelen
verplicht.

EN VOOR

ZOORO®

- De doorgang van de snijstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van
het snijcircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige
medische toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen,
metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden
voor de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de
toegang naar de gebruikszone van het systeem van plasmasnijden
verboden worden.
Dit systeem van plasr ijden beantwoordt aan de technische
standaards van het product voor het uitsluitend gebruik op
industriéle plaatsen voor professionele doeleinden. De
overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is
niet gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de

blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- Detwee kabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
snijcircuit houden.

- Dekabels nooitrond hetlichaam draaien.

- Niet snijden met het lichaam midden in het snijcircuit. Beide

kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de snijstroom verbinden met het te snijden

stuk zo dicht mogelijk bij het snijden in uitvoering.

Niet snijden in de nabijheid van, zittend of steunend op het

systeem van plasmasnijden (minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
shijcircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Fig.P).

- Apparatuur van klasse A:

Dit systeem van plasmasnijden_beantwoordt aan de vereisten van
de technische standaard van het product voor het uitsluitend
gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele doeleinden.
De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet
aan lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN PLASMASNIJDEN

- Ineenruimte meteen verhoogd risico van elektroshock;

- Inaangrenzende ruimten;

- Inaanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
"Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepenin noodgeval.

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10;
A.7; A.9.van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS
62081” MOETEN toegepast worden.

De operaties van snijden MOETEN verboden zijn terwijl de
s_troom)bron door de operator ondersteund wordt (vb. middels
riemen).

De operaties van snijden MOETEN verboden zijn met een
operator die van de grond opgeheven staat, behoudens het

eventueel gebruik van een veiligheidsplatform

OPGELET! VEILIGHEID VAN HET SYSTEEM VOOR
PLASMSNIJDEN.

Alleen het voorzien model van toorts en de bijhorende
combinatie met de stroombron zoals aangeduid in de
"TECHNISCHE GEGEVENS” garandeert dat de beveiligingen

voorzien door de fabrikant efficiént zijn (systeem van

tussenblokkering).

GEEN toortsen en bijhorende verbruikselementen van

verschillende oorsprong gebruiken.

NIET PROBEREN AAN DE STROOMBRON toortsen TE
KOPPELEN die gebouwd zijn voor procedures van snijden of
LASSEN niet voorzien in deze instructies.

HET NIET IN ACHT NEMEN VAN DEZE REGELS kan een
ERNSTIG gevaar inhouden voor de fysische veiligheid van de
gebruiker en de apparatuur beschadigen.

A RESIDURISICO’S

- KANTELING: de stroombron voor het plasmasnijden op een
horizontaal oppervlak plaatsen met een adequaat
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draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. geinclineerde,
losliggende vloeren, enz...) bestaat het gevaar van kanteling.

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van het systeem van
plasmasnijden is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die
verschilt van diegene die voorzien zijn.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze generators zijn gebouwd met de meest recente Inverter
technologie met IGBT en zijn ontworpen voor het manueel snijden van
platen van gelijk welk metaal en voor het snijden van doorboorde
roosterplaten (indien voorzien).

De afstelling van de stroom van minimum naar maximum op continue
wijze staat toe een hoge kwaliteit van snijden te garanderen bij het
veranderen van de dikte en het soort van metaal

De snijcyclus wordt geactiveerd door een pilootboog die in functie van
het model ontstoken kan worden door de kortsluiting elektrode sproeier
of door een ontlading hoge frequentie (HF).

HOOFDKENMERKEN

-Inrichting van controle spanning in toorts, luchtdruk, kortsluiting toorts
(indien voorzien).

-Thermostatische bescherming

-Visualisering van de luchtdruk (indien voorzien).

SERIE-ACCESSOIRES
-Toorts voor plasmasnijden
-Kitverbindingen voor aansluiting perslucht.

ACCESSOIRES OP AANVRAAG
-Kit elektroden-sproeiers reserve onderdelen.
-Kit verlengde elektroden-sproeiers (indien voorzien).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van het

systeem van plasmasnijden zijn samengevat op de kentekenplaat met

de volgende betekenis:
Fig. A

1- EUROPESE Referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de

machines voor booglassen en plasmasnijden.

2- Symbool van de binnenstructuur van de machine.

3- Symboolvan de procedure van plasmasnijden

4- Symbool S: wijst erop dat er operaties van snijden mogen uitgevoerd

worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb.
in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

5- Symbool van de voedingslijn:

1~:eenfase wisselspanning
3~:driefasen wisselspanning
6- Beschermingsgraad van hetomhulsel
7- Kentekens van de voedingslijn
-U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de machine
(toegestane limieten £10%):
=i max © Maximum stroom verbruikt door de lijn
-l : Effectieve voedingsstroom

8- Prestaties van het snijcircuit

-U, : Maximum spanning leeg (snijcircuit open)

-1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de machine kunnen verdeeld worden tijdens het
snijden.

-X : Verhouding van intermittentie: duidt de tijd aan dat de
machinede overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde
kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van
10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo
verder).Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat,
die verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt
de ingreep van de thermische beveiliging bepaald (de
machine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen
de toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de stroom van
het snijden (minimum - maximum) aan de
overeenstemmende boogspanning.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de machine

(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve

onderdelen, het opzoeken van de oorsprong van het product).

10--=== :De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien zijn voor de bescherming van de lijn.

11-Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis

aangeduid is in hoofdstul 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een

indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de

cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van het systeem
van plasmasnijden in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de machine zelf.

ANDERETECHNISCHE GEGEVENS

- STROOMBRON : zie tabel 1 (TAB.1)

- TOORTS :zie tabel 2 (TAB.2)

Het gewicht van de machine staat aangegevenin tabel 1 (TAB.1).

4.BESCHRIJVING VAN HET SYSTEEMVAN PLASMASNIJDEN
De machine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits teneinde een

©
v

maximum bedrijffszekerheid en een beperkt onderhoud te bekomen.

ig.

1-Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van
nivellering.

2-Brug switching met transistors (IGBT) en drivers; verandert de rechte
liinspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de
regelin? van het vermogen uit in functie van de gewenste
stroom/spanning van het snijden.

3-Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkeling wordt
?evoed metde geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft de
unctie de spanning en de stroom aan te passen aan de nodige
waarden voor de ﬁrocedure van het snijden en tegelijkertijd het
snijcircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4-Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert
de wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire wikkeling in
continue stroom/spanning met heel lage golven.

5-Elektronica van controle en regeling: controleert onmiddellijk de
waarde van de stroom van het snijden en vergelijkt deze met de
waarde ingesteld door de operator; moduleert de impulsen van
bediening van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens het snijden en
controleert de veiligheidssystemen.

INRICHTINGEN VAN CONTROLE, AFSTELLING EN BEDIENING

Achterste paneel (Fig.C)

1- Hoofdschakelaar
| (ON) Generator klaar voor de werking, er is geen spanning
aanwezigin de toorts. Generatorin Stand By.
O (OFF) Alle werkingen belemmerd; de’ hulpinrichtingen en de
lichtsignalen zijn uitgeschakeld.

2- Voedingskabel

3- Verbinding perslucht (niet aanwezig in de versie Kompressor)
De machine aansluiten op een circuit van perslucht met minimum 5
baren maximum 8 bar (TAB. 2).

4- Drukreductor voor aansluiting perslucht (indien voorzien) .

Voorste paneel (Fig.D1)
1- Knopregeling stroom van snijden.

Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door de

machine aan te passen in functie van de toepassing (dikte van het

materiaal/ snelheid). De TECHNISCHE GEGEVENS raadplegen
voor de correcte verhouding van intermittentie werk-pauze toe te
passen in functie van de geselecteerde stroom.

2- Gele led signalering algemeen alarm:

- Indien deze brandt wijst dit op een verhitting van een component
van het circuit van vermogen, of op een anomalie van de
voedingsspanning in ingang (te hoge en te lage spanning).
Bescherming voor te hoge en te lage spanning van de lijn;
blokkeert de machine; de voedingsspanning ligt buiten de gamma
+/- 15% in vergeliking met de waarde van de kentekenplaat.
OPGELET: Het overschrijden van de voornoemde hoogste limiet
van spanning zal de inrichting zwaar beschadigen.

- Tijdens deze fase is de werking van de machine belemmerd.

- Het herstel is automatisch (uitgaan van de gele led) nadat een van
de voornoemde anomalieén terug binnen de toegestane limiet is
gekeerd.

3- Geleled signalering aanwezigheid spanning in de toorts.

- Indien deze brandt wijst dit erop dat het circuit van snijden

eactiveerd is: Pilootboog of Snijboog "ON".

- Gewoonlijk is deze uitgeschakeld (circuit van snijden
gedeactiveerd) met drukknop toorts NIET geactiveerd (conditie
van stand by).

- Is uitgeschakeld, met drukknop toorts geactiveerd, in de volgende
condities:

- Tijdens de fase van POST-LUCHT

- Indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk
binnen een maximum tijd van 2 seconden.
Indien de snijboog onderbroken wordt wegens te grote afstand
toorts-stuk, excessieve slijtage van de elektrode of geforceerde
verwijdering van de toorts tegenover het stuk.

- Indien ereen VEILIGHEIDssysteem in ingegrepen.

4- Groene led signalering aanwezigheid netspanning en

hulpcircuits gevoed.

De circuits van controle en dienst zijn gevoed.

5- Rode led signalering circuit perslucht (indien voorzien).

Indien deze brandt wijst dit op een verhitting van de wikkelingen van

de elektrische motor aan boord van de luchtcompressor.
6- Manometer.

Staat het aflezen van de luchtdruk toe.

7- Connector verbinding toorts

Toorts met rechtstreekse of gecentraliseerde aansluiting.

- De drukknop toorts is het enige orgaan van controle van waarop
de start en de stilstand van de operaties van snijden kunnen
bediend worden.

Wanneer de ingreep van de drukknop stopt wordt de cyclus
onmiddelliik onderbroken in gelij}h( welke fase uitgezonderd het
behoud van de koellucht (post-lucht).

Toevallige manoeuvres: om de toestemming van start cyclus te
geven, moet de ingreep op de drukknop uitgeoefend worden voor
een minimum tijd van een paar tienden van seconde.

Elektrische beveiliging: de functie van de drukknop wordt
belemmerd indien de isolerende sproeierhouder NIET
gemonteerd is op de kop van de toorts, of indien de montage ervan
nietcorrectis.

8- Connector massakabel
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Voorste paneel (Fig. D2)
1- Knop regeling stroom van snijden.

Staat toe de intensiteit van de stroom van snijden geleverd door de

machine aan te passen in functie van de toepassing (dikte van het

materiaal/ snelheid). De TECHNISCHE GEGEVENS raadplegen
voor de correcte verhouding van intermittentie werk-pauze toe te
passen in functie van de geselecteerde stroom.

2- Rode led signalering algemeen alarm:

- Indien deze brandt wijst dit op een verhitting van een component
van het circuit van vermogen, of op een anomalie van de
voedingsspanning in ingang (te hoge en te lage spanning).
Bescherming voor te hoge en te lage spanning van de lijn;
blokkeert de machine; de voedingsspanning ligt buiten de gamma
+/- 15% in vergelijking met de waarde van de kentekenplaat.
OPGELET: Het overschrijden van de voornoemde hoogste limiet
van spanning zal de inrichting zwaar beschadigen.

Tijdens deze fase is de werking van de machine belemmerd.
Het herstel is automatisch (uitgaan van de rode led) nadat een van
de voornoemde anomalieén terug binnen de toegestane limiet is
gekeerd.
Gele led signalering aanwezigheid spanningin toorts.
- Indien deze brandt wijst dit erop dat het circuit van snijden
geactiveerd is: Pilootboog of Snijooog "ON".
ewoonlijk is deze uitgeschakeld (circuit van snijden
gedeactiveerd) met drukknop toorts NIET geactiveerd (conditie
van stand by).
- Is uitgeschakeld, met drukknop toorts geactiveerd, in de volgende
condities:
- Tijdens de fase van POST-LUCHT
- Indien de pilootboog niet wordt overgebracht naar het stuk
binnen een maximum tijd van 2 seconden.
Indien de snijboog onderbroken wordt wegens te ?rote afstand
toorts-stuk, excessieve slijtage van de elektrode of geforceerde
verwijdering van de toorts tegenover het stuk.
- Indien ereen VEILIGHEIDssysteem in ingegrepen.
4- Groene led signalering aanwezigheid netspanning en
hulpcircuits gevoed.
De circuits van controle en dienst zijn gevoed.
5- Geleled signalering van gebrek fase (indien voorzien).

Indien de gele led brandt wijst dit op een gebrek van een fase van

voeding, de werking is belemmerd en het herstel is automatisch 4

seconden na de oplossing van de anomalie.

6- Signalering anomalie perslucht (indien voorzien).

(GFI_ELEDIZeg)(Fig. D2-6) samen met de RODE led van algemeen alarm

ig.D2-2).

Ind?en deze brandt wijst dit erop dat de luchtdruk voor de correcte

werking van de toorts onvoldoende is. Tijdens deze fase is de

werking van de machine belemmerd.

Het herstel is automatisch (uitgaan van de leds) nadat de druk

binnen de toegestane limiet is teruggekeerd.
7- Drukknop lucht (indien voorzien).

Wanneer men deze drukknop indrukt, blijft de lucht uit de toorts

komen voor een vaste tijd.

Wordttypisch gebruikt:

- omde toorts af te koelen

- infase vanregeling van de druk op de manometer.

8- Manometer.

Staat het aflezen van de luchtdruk toe
9- Connector verbinding toorts.

Toorts met rechtstreekse of gecentraliseerde aansluiting.

- De drukknop toorts is het enige orgaan van controle van waarop
de start en de stilstand van de operaties van snijden kunnen
bediend worden.

Wanneer de ingreep van de drukknop stopt wordt de cyclus
onmiddellijk onderbroken in gelijk welke fase uitgezonderd het
behoud van de koellucht (post-lucht).

- Toevallige manoeuvres: om de toestemming van start cyclus te
geven, moet de ingreep op de drukknop uitgeoefend worden voor
een minimum tijd van een paar tienden van seconde.

Elektrische beveiliging: de functie van de drukknop wordt
belemmerd indien de isolerende sproeierhouder NIET
gemonteerd is op de kop van de toorts, of indien de montage ervan
nietcorrectis.

10- Connector massakabel

w
T

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITGEVOERD
WORDEN MET HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN EN GEKWALIFICEERD
PERSONEEL

INRICHTING
De machine uitpakken, de montage van de losse gedeelten uitvoeren die
in de verpakking zitten.

Assemblage retourkabel- massatang (Fig. E)

MODALITEITVAN OPTILLEN VAN DE MACHINE

Alle machines beschreven in deze handleiding moeten opgetild worden
gebruikmakend van het handvat of de riem in dotatie indien voorzien voor
hetmodel (gemonteerd zoals beschrevenin FIG.F).

PLAATSING VAN DE MACHINE

De plaats van installatie van de machine identificeren zodanig dat er
geen hindernissen zijn ter hoogte van de opening van ingang en uitgan
van de koellucht; tegelijkertijd controleren dat er geen geleidend stof,
corrosieve dampen, vocht, enz. worden aangezogen.

Minstens 250mm ruimte vrij houden rond de machine.

A OPGELET! De machine plaatsen op een vlak opperviak met

een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde
kantelingen of gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

AANSLUITING OP HETNET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat van de stroombron
overeenstemmen met de spanning en de frequentie van het net
beschikbaar op de plaats van installatie.

- De stroombron moet uitsluitend verbonden worden met een
voedingssysteem met geleider van neutraal verbonden met de aarde.

- Teneinde de bescherming tegen een onrechtstreeks contact te
voorkomen, differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

-Type A( voor eenfase machines

-Type B ( ) voor driefasen machines

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men de verbinding van de stroombron aan met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie kleiner
dan, zie tabel 1 (TAB.1) hebben.

Het systeem van plasmasnijden valt niet onder de vereisten van de
normIEC/EN 61000-3-12.

Indien het aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort
het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om
te verifieren of het systeem van plasmasnijden kan worden
aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet
raadplegen).

Stekker en contact
- De eenfase modellen met geabsorbeerde stroom kleiner dan of ?elijk
aan 16A zijn bij de oorsprong uitgerust met een voedingskabel met
enormaliseerde stekker (2P+T) 16A\250V.

e eenfase modellen met geabsorbeerde stroom groter dan 16A en

de driefasen modellen zijn uitgerust met een voedingskabel te
verbinden met een genormaliseerde stekker (2P+T) voor de eenfase
modellen en (3P+T) voor de driefasen modellen met een adequaat
vermogen. Een netcontact voorinstellen dat voorzien is van zekering
of automatische schakelaar; de desbetreffende aardeaansluiting
moet verbonden zijn met de (geel-groene) aardegeleider van de
voedingslijn .
De tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampeéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de nominale
max. stroom verdeeld door de machine, en van de nominale spanning
van voeding.

A OPGELET! Het nietin acht nemen van de voornoemde regels
maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem (klasse I)
inefficiént met daaropvolgende zware risico’s voor de personen
(vb.elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGENVAN HET SNIJCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN
UITVOERT MOET MEN CONTROLEREN OF DE STROOMBRON
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET .

De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de retourkabel (in
mm2) op basis van de maximum stroom verdeeld door de machine.

Aansluiting perslucht (FIG. G).

- Eenlijn voorinstellen voor de verdeling van de perslucht met minimum
druk en vermogen aangeduid in tabel 2 (TAB.2), in de modellen die dit
voorzien.

BELANGRIJK!

De maximum druk van ingang van 8 bar niet overschrijden. Lucht die een
aanzienlijke hoeveelheid vocht of olie bevat kan een excessieve slijtage
van de verbruiksgedeelten veroorzaken of de toorts beschadigen. Indien
er twijfel bestaat over de kwaliteit van de perslucht ter beschikking raadt
men het gebruik van een luchtdroger aan, te installeren stroomopwaarts
de filter van ingang. Met een slang de lijn van de perslucht verbinden met
de machine, gebruikmakend van een van de verbindingen in dotatie, te
mon:](-;ren op de luchtfilter van ingang, geplaatst op de achterkant van de
machine.
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Verbinding retourkabel van de stroom van snijden.
De retourkabel van de stroom van snijden verbinden met het te snijden
stuk of met de metalen steunbank en hierbij de volgende
voorzorgsmaatregelen in acht nemen:
Verifieren dat er een goed elektrisch contact wordt vastgelegd in het
bijzonder indien er staalplaten worden gesneden met isolerende,
geoxideerde bekledingen, enz.

e verbinding van massa uitvoeren zo dicht mogelijk bij de zone van
het snijden.
Het gebruik van metalen structuren die geen deel uitmaken van het
stuk in bewerking, als geleider van retour van de stroom van snijden,
kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en niet efficiénte resultaten bij het
snijden geven.
De verbinding van massa niet uitvoeren op het gedeelte van het stuk
dat weggenomen moet worden.

Verbinding van de toorts voor plasmasnijden (FIG. H) (indien

voorzien).

Het mannelijk uiteinde van de toorts in de gecentraliseerde connector

steken geplaatst op het frontaal paneel van de machine, en hierbij de

sleutel van polarisering doen samenvallen. Tot op het einde toe de

beslagring van blokkering vastdraaien in de richting van de wijzers van

de klok, om de doorgang van lucht en stroom zonder verlies te
aranderen.

n sommige modellen wordt de toorts reeds aangesloten op de

stroombron geleverd.

BELANGRIJK!

Voordat men de operaties van het snijden begint, moet men de correcte

montage van de verbruiksgedeelten verifiéren en hierbij de kop van de

toorts  controleren zoals aangeduid staat in het hoofdstuk

"ONDERHOUD TOORTS".

6.PLASMASNIJDEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

De plasmaboog en principe van toepassing bij het pl lijden.
Het plasma is een gas verwarmd op een uiterst hoge temperatuur en
geioniseerd zodanig dat het een elektrisch geleider wordt. Deze
procedure van snijden gebruikt het plasma om de elektrische boog over
te brengen naar het metalen stuk dat gesmolten wordt door de warmte
en gescheiden wordt. De toorts gebruikt perslucht afkomstig van een
afzonderlijke voeding zowel voor het plasmagas als voor het gas van
koeling en bescherming.

Ontsteking HF

Dit type van ontsteking wordt typisch gebruikt op modellen met stromen
groterdan 50A.

Het vertrek van de cyclus wordt bepaald door een boog met hoge
frequentie/hoge spanning ("HF") die het inschakelen van een pilootboog
toestaat tussen de elektrode (polariteit -) en de sproeier van de toorts
(polariteit +). Wanneer men de toorts naar het te snijden stuk brengt,
verbonden met de polariteit (+) van de stroombron, wordt de pilootboog
overgebracht en installeert hierbij een plasmaboog tussen de elektrode
(-) en het stuk zelf (boog van snijden). Pilootboog en HF worden
uitgkesloten zodra de plasmaboog zich stabiliseert tussen elektrode en
stuk.

De tijd van behoud van de pilootboog ingesteld op de fabriek bedraagt 2s;
indien de overbrenging niet binnen deze tijd wordt uitgevoerd, wordt de
cyclus automatisch geblokkeerd behoudens het behoud van de
koellucht.

Om de cyclus opnieuw te starten moet men de drukknop toorts loslaten
enterug indrukken.

Ontsteking in kortsluiting.

Dit type van ontsteking wordt typisch gebruikt op modellen met stromen
kleiner dan 50A.

Het vertrek van de cyclus wordt bepaald door de beweging van de
elektrode aan de binnenkant van de sproeier van de toorts, die het
inschakelen van een pilootboog toestaat tussen de elektrode (polariteit -)
ende sproeier zelf (polariteit +).

Wanneer men de toorts naar het te snijden stuk brengt, verbonden met
de polariteit (+Lvan de stroombron, wordt de pilootboog overgebracht en
installeert hierbij een plasmaboog tussen de elektrode (-) en het stuk zelf
(boog van snijden).

De pilootboog wordt uitgesloten zodra de plasmaboog zich stabiliseert
tussen elektrode en stuk.

De tijd van behoud van de pilootboog ingesteld op de fabriek bedraagt 2s;
indien de overbrenging niet binnen deze tijd wordt uitgevoerd, wordt de
cyclus automatisch geblokkeerd afgezien van het behoud van de
koellucht.

Om de cyclus opnieuw te starten moet men de drukknop toorts loslaten
enterug indrukken.

Preliminaire operaties

Voordat men de operaties van het snijden begint, moet men de correcte
montage van de verbruiksgedeelten verifiéren en hierbij de kop van de
toor!?qgrc)sr]}roleren zoals aangeduid staat in de paragraaf "ONDERHOUD

- De stroombron inschakelen en de stroom van snijden instellen (FIG.
C-1) op basis van de dikte en het type van metalen materiaal dat men
wenst te snijden. In TAB.3 wordt de snelheid van snijden aangegeven
in functie van de dikte voor aluminium, ijzeren en stalen materialen.

De drukknop toorts indrukken en loslaten en hierbij de lucht laten
buitenstromen (=30 secondenvan post-lucht).

Tijdens deze fase de luchtdruk regelen tot men op de manometer de
Zv)aarde in “bar” gevraagd op basis van de gebruikte toorts leest (TAB.

Inérijpen op de drukknop lucht en de lucht uit de toorts laten komen.
Ingrijpen op de knop: naar boven trekken om te deblokkeren en

draaien om de druk te regelen aan de waarde aangeduid in de
TECHNISCHE GEGEVENSTOORTS.

- De gevraagde waarde (bar) aflezen op de manometer; op de knop
duwen om de regeling te blokkeren.

- Het buitenstromen van de lucht spontaan laten eindigen om het
verwijderen van eventuele condens die zich in de toorts heeft
opgehoopt te vergemakkelijken.

Belangrijk:

- Snijden met contact (met sproeier toorts in contact met het te snijden

stuk): kan toegepast worden met max. stroom van 40-50A (hogere

waarden van stroom leiden tot de onmiddellijke vernietiging van
sproeier-elektrode-sproeierhouder).

Snijden op afstand (met afstandshouder gemonteerd in toorts FIG. I):

kan toegepast worden aan 35A;

Elektrode en verlengde sproeier: kan toegepast worden indien

voorzien.

Operatie van snijden (FIG.L).
- De sproeier van de toorts naar de boord van het stuk brengen (circa 2
m), op de drukknop toorts drukken; na circa 1 seconde (pre-lucht)
bekomt men de ontsteking van de pilootboog.

- Indien de afstand adequaat is, wordt de pilootboog onmiddellijk
overgebracht naar het stuk en leidt hierbij tot de boog van snijden.

- Detoorts verplaatsen op het oppervlak van het stuk langs de ideale lijn
van snijden met een regelmatige voorwaartse beweging.

- De snelheid van snijden aanpassen op basis van de dikte en de
geselecteerde stroom, en hierbij verifiéren of de boog in uitgang uit het
onderste opperviak van het stuk een inclinatie van 5-10° op de
verticale stand heeft in de tegenovergestelde richting van de
voorwaartse beweging.

- Een excessieve afstand toorts-stuk of de afwezigheid van materiaal
S)einde snijden) veroorzaakt de onmiddellijke onderbreking van de

00g.

- De onderbreking van de boog (van snijden of piloot) wordt altijd
bekomen bij hetloslaten van de drukknop toorts.

Doorboring(FIG. M)

Wanneer men deze operatie moet uitvoeren of vertrekken in het centrum

van het stuk moet uitvoeren, moet men ontsteken met een geinclineerde

toorts en deze stapsgewijs naar de verticale stand brengen.

- Deze procedure voorkomt dat terugkeren van de boog of gesmolten
deelties het gat van de sproeier beschadigen en hierbij de
functionaliteit snel verminderen.

- Doorboringen van stukken met een dikte tot 25% van het voorziene
maximum in de gebruiksgamma kunnen rechtstreeks worden
uitgevoerd.

7.0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF HET SYSTEEM VAN
PLASMASNIJDEN UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD VAN
HETVOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN
UITGEVOERDWORDEN DOOR DE OPERATOR.

TOORTS (FIG.N)

Regelmatig, in functie van de intensiteit van gebruik of bij defecten van

snijden, de staat van slijtage van de componenten van de toorts

geinteresseerd aan de plasmaboog verifiéren.

1- Afstandshouder.
Vervané;en indien vervormd of bedekt met slak zodanig dat het correct
behouden van de stand van de toorts (afstand en loodrechte stand)
onmogelijkis.

2- Sproeierhouder.
Met de hand losdraaien van de kop van de toorts. Een grondige
schoonmaak uitvoeren of vervangen indien beschadigd
(verbrandingen, vervormingen of scheuren). De integriteit van de
bovenste metalen sector (activator beveiliging toorts) verifiéren.

3- Sproeier.
De slijtage van het gat van doorgang van de plasmaboog en van de
interne en externe oppervlakken controleren. Indien het gat verbreed
is in vergelijking met de originele diameter of vervormd is, de sproeier
vervangen. Indien de oppervlakken bijzonder geoxideerd zijn, deze
schoonmaken met heel fijn schuurpapier.

4- Ring luchtverdeling.
Verifiéren of er geen verbrandingen of scheuren aanwezig zijn en of de
gaten van de luchtdoorgang niet verstopt zijn. Indien beschadigd,
onmiddellijk vervangen.

5- Elektrode
De elektrode vervangen wanneer de diepte van de krater die zich op
het uitzendoppervlak vormt circa 1,5 mm bedraagt (FIG.O).

6- Lichaam toorts, handvat en kabel.
Normaal hebben deze componenten geen bijzonder onderhoud nodig
afgezien van een regelmatig nazicht en een grondige schoonmaak uit
te voeren zonder oplosmiddelen van gelijk welke aard te gebruiken.
Indien men beschadigingen aan de isolering vaststelt, zoals breuken,
scheuren en verbrandingen, ofwel een loszitten van de elektrische
geleiders, mag de toorts niet meer gebruikt worden tot de
veiligheidscondities hersteld zijn.
In dit geval kan de herstelling (buitengewoon onderhoud) niet ter
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plaatse worden uitgevoerd maar moet deze gebeuren in een
geautoriseerd assistentiecentrum, dat in staat is de speciale testen
van controle uit te voeren na de herstelling.
Om de toorts en de kabel efficiént te houden, moet men enkele
voorzorgsmaatregelen treffen:
- de toorts en de kabel niet in contact brengen met warme of gloeiend
hete gedeelten.
- de kabel niet onderwerpen aan excessieve inspanningen van tractie.
- de kabel niet over puntige, snijdende uitstekende gedeelten of
schurende oppervlakken doen gaan.
- de kabel regelmatig oprollen indien de lengte de behoeften
overschrijdt.
- metgeen enkele middel over de kabel gaan en er nietop lopen .
Opgelet.
- Voordat men gelijk welke ingreep op de toorts uitvoert, deze minstens
gedurende de hele tijd van “post-lucht" laten afkoelen
ehoudens bijzondere gevallen, raadt men aan de elektrode en de
sproeier gelijktijdig te vervangen
De volgorde van montari.]e van de componenten van de toorts in acht
nemen (omgekeerde volgorde van de demontage)
Ero;[)i letten dat de verdeelring in de correcte richting gemonteerd
wordt.
De sproeierhouder terug monteren en deze hierbij met de hand
vastdraaien en lichtjes forceren.
- In geen geval de sproeierhouder monteren zonder vooraf elektrode,
verdeelring en sproeier te hebben gemonteerd.
Vermijden de pilootboog in de lucht nutteloos ingeschakeld te houden
teneinde het verbruik van de elektrode, de verdeler en de sproeier niet
te verhogen
De elektrode niet met excessieve macht vastdraaien omdat men het
risico loopt de toorts te beschadigen.
De goede timing en de correcte procedure van de controles op de
verbruiksgedeelten van de toorts zijn van vitaal belang voor de
veiligheid en de functionaliteit van het systeem van snijden.
Indien men beschadigingen aan de isolering vaststelt, zoals breuken,
scheuren en verbrandingen, ofwel een loszitten van de elektrische
geleiders, mag de toorts niet meer gebruikt worden tot de
veiligheidscondities hersteld zijn. In dit geval kan de herstelling
(buitengewoon onderhoud) niet ter plaatse worden uitgevoerd maar
moet deze gebeuren in een geautoriseerd assistentiecentrum, dat in
staatis de speciale testen van controle uit te voeren na de herstelling.

Filter perslucht

- De filter is voorzien van een automatische afvoer van de condens
telkens deze Iosgekopﬁeld wordtvan de lijn van perslucht.

De filter regelmatig nakijken; indien men een aanwezigheid van water
in de beker vaststelt, kan het manueel uitspoelen worden uitgevoerd
door de afvoerverbinding naar boven te duwen.

Indien het filtreerpatroon bijzonder vuil is, moet men de vervanging
uitvoeren teneinde excessieve verliezen van lading te voorkomen.

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN ELEKTRICITEIT
ENMECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE MACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DEZE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant
van de machine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
spanning.

Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van
het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de
machine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de
transformateur, de gelijkrichter, de inductantie, de weerstanden
middels een straal droge perslucht (max 10 bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of
geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifieren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.

De integriteit en de dichting van de buizen en aansluitingen van het
circuit van de perslucht controleren.

Op het einde van deze operaties de panelen van de machine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.
Strik;]_vermijden operaties van snijden uit te voeren met een open
machine.

8.0PZOEKENVAN DEFECTEN

BlJ EEN EVENTUELE ONBEVREDIGENDE WERKING EN VOORDAT

MEN MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT, OF DE HULP

INROEPT VAN EEN SERVICECENTRUM, CONTROLEREN:

- Controleren of gele led niet brandt die de ingreep signaleert van de
thermische beveiliging van te hoge of te lage spanning of van
kortsluiting.

- Verifiéren of de verhouding van nominale intermittentie in acht werd
genomen; ingeval van een ingreep van de thermostatische beveiligindg,
wachten tot de machine op natuurlike wijze is afgekoeld, de

functionaliteit van de ventilator verifiéren.

De spanning van de lijn controleren:indien de waarde te hoog of te laag
is blijft de machine geblokkeerd.

Controleren of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine;in
dit geval overgaan tot de eliminatie van hetinconveniént.

Controleren of de verbindingen van het circuit van snijden correct zijn
uitgevoerd, in het bijzonder of de tang van de massakabel correct
verbonden is met het stuk en zonder tussenplaatsing van isolerend
materiaal (vb.verven).

MEESTVOORKOMENDE DEFECTENVAN SNIJDEN
Tijdens de operaties van snijden kunnen er zich defecten van uitvoering
voordoen die normaal niet toe te schrijven zijn aan anomalieén van
werking van de installatie maar aan andere operatieve aspecten zoals:
a-Onvoldoende penetratie of excessieve vorming van slak:

- Tehoge snelheid van snijden

- Toorts teveel %(e'l'nclineerd

- Excessieve dikte stuk of stroom van snijden te laag.

- Druk-vermogen perslucht niet adequaat.

- Elektrode en sproeier toorts versleten.

- Neus sproeierhouder niet geschikt
b-Gebrek van overbrenging van de snijboog:

- Elektrode versleten

- Slecht contact van de klem van de retourkabel.
c-Onderbreking van de snijboog:

- Snelheid van snijden te laag

- Afstand toorts-stuk excessief

- Elektrode versleten

- Ingreep van een bescherming
d-Snijden geinclineerd (niet loodrecht):

- Standtoorts niet correct.

- Asymmetrische slijtage van het gat sproeier en/of niet correcte

montage componenten toorts.

- Inadequate luchtdruk
e-Excessieve slijtage van sproeier en elektrode:

- Luchtdruk te laag

- Luchtvervuild (vocht- olie).

- Sproeierhouder beschadigd

- Teveel ontstekingen van pilootboog in de lucht.

- Excessieve snelheid met terugkeer van gesmolten deeltjes op de

componenten toorts.

(DK)
BRUGERVEJLEDNING

A

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT
IGENNEM, FOR PLASMASKARESYSTEMETTAGES | BRUG!

PLASMASK/ARESYSTEMER TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL
BRUG

1. GENERELLE SIKKERHEDSREGLER VEDRQRENDE
PLASMABUESK/ERING

Operatoren skal sattes tilstreekkeligt ind i, hvordan
plasmaskzresystemerne anvendes sikkert samt oplyses om
risiciene forbundet med lysbuesvejsningsprocedurerne og
—metoderne samt om de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
nadprocedurer.

(Der henvises ligeledes til "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller
CLC/TS 62081”: INSTALLATION OG ANVENDELSE AF
LYSBUESVEJSEAPPARATUR OG DERMED FORBUNDNE
METODER).

A\

- Undga direkte kontakt med svejsekredslobet; nulspaendingen
fraplasmaskaeresystemetkanivisse tilfaelde veere farlig.
Skaeresystemet skal slukkes og frakobles netforsyningen, for
svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

Sluk for plasmaskaeresystemet og frakobl det netforsyningen,
for breenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal udferes efter de gzeldende
ulykkesforebyggende normer og love.

Plasmaskaresystemet ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet nulledning.

Sorg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med
jordbekyttelsesanlaegget.

Plasmaskaresystemet ma ikke anvendes i fugtige, vade
omgivelser eller udendors i regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.

Ve WA

- Der maikke skzeres pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder
eller harindeholdt braendbare vaesker eller gasarter.
- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med
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honf'?rintholdige oplosningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

Der ma ikke skzeres pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom trze, papir, klude) skal fjernes
fraarbejdsomradet.

Serg for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fiernelse af dampene fra plasmaskareprocessen; der
skal ivaerksaettes en systematisk procedure til vurdering af
grensen for udsattelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udszettelsens varighed.

POL @O

- Den elektriske isolering skal passe til plasmaskarebraenderens
dyse, arbejdsemnet og de (tilgaengelige) jordforbundne
metaldele, som befinder sig i narheden.

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbekleedning og tej samt isolerende
trinbraetter eller matter.

Beskyt altid ojnene ved at anvende masker eller hjelme med
stralebeskyttende glas.

Anvend vandtatte beskyttelsesklzeder, sa huden ikke udszettes
for de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen
frembringer; sorg desuden for, at de andre personer, der befinder
sig i nzerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende
skaerme eller gardiner.

Stojniveau: Hvis det pesonlige riveau i forbi
med seerligt intensive skaereprocedurer kommer op pa eller over
85db(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
varnemidler.

OEARO®®

- Skarestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske
felter (EMF) i nzerheden af skaerekredslobet.
De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt
Ieg?apparatur (f.eks pacemakere, respiratorer, metalproteser
osV.).
Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne
om patienter, der anvender sadant apparatur. Dette kan for
eksempel gores ved at forbyde adgang til plasmaskaeresystemets
driftsomrade.
Dette plasmaskaeresystem opfylder den tekniske standards krav til
produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og
til professionel brug. Det garanteres ikke, at det overholder de
grundleeggende graenser for personers udsattelse for
elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

d del

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense
udszettelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to kabler sa teet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra
skaerekredslobet.

Vikl underingen omstaendigheder kablerne rundt om kroppen.
Undlad at skaere, mens kroppen befinder sig midt i
skarekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

Forbind skeerestromreturkablet til det emne, der skal skzres, sa
taet som muligt pa skaeringen.

Undlad at skzre i nerheden af plasmaskaresystemet, samt at
sidde paeller Izene sig op ad det (minimal afstand: 50 cm).
Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i narheden af
skaerekredslobet.

Minimal afstand d=20cm (Fig. P).

- Apparatur horende til klasse A:

Dette plasmaskzresystem opfylder den tekniske standards krav til
produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og
til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
garanteres ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et
lavspandingsnet,der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS PLASMASK/ARINGEN SKAL UDFQRES:

- iomgivelser, hvor der er ggetrisiko for elektrochok;

- paafgrensede omrader;

- pasteder, hvor der er braend- eller sprangfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid vaere andre personer, der har
kendskab til nodindgreb, til stede under udforelsen.

SKAL man anvende de tekniske varnemidler, der er fastlagt i
5.10; A.7; A.9. af "IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS
62081”:

SKAL det forbydes at foretage skzereprocedurer, mens
stromkilden understottes af operatoren (fx.med remme).
SKAL det forbydes at foretage skareprocedurer, hvis
operatoren ikke star pa grunden, med mindre der anvendes
sikkerhedsplatforme.

GIV AGT! SIKKERHEDSREGLER VEDRORENDE
PLASMASKAERESYSTEMET

De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer
(spzerresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender
den forventede brzendermodel kombineret med den
stromkilde, der er angivet i afsnittet med "TEKNISKE DATA".
DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.
FORSQG IKKE AT FORBINDE brzendere beregnede til andre
skare- eller SVEJSEprocedurer end dem, der fremstilles i
denne vejledning, TIL STROMKILDEN .

TILSIDESATTELSE AF DISSE REGLER vil kunne satte
brugerens sikkerhed ALVORLIGT p&a spil og beskadige
apparaturet.

A TILBAGEV/AERENDE RISICI

- VELTNING: Plasmaskaringens stromkilde skal placeres pa en
plan flade, der kan holde til veegten; i modsat fald (fx. skra, ujaevn
gulvbelaegning osv...) er der fare for vaeltning.

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
plasmaskaeresystemet til hvilken som helst anden bearbejdning
end den forventede.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Disse generatorer er bygget med den nyeste Inverter-teknologi med
IGBT, og de er beregnede til manuel skeering af plader af hvilket som
helst metal samt skeering af metalplader med riste og huller (pa visse
modeller).

Reguleringen af strammen fra minimum til maksimum sikrer en hgj
skeerekvalitet pa forskellige typer metal med forskellig tykkelse.
Skeerecyklussen aktiveres af en pilotbue, der athaengigt af modellen: kan
udleses af kortslutning af elektrode dyse eller en hejfrekvens (HF)
udladning.

HOVEDEGENSKABER

- Anordning, der kontrollerer spaendingen i braenderen, lufttrykket,
kortslutning braender (pa visse modeller).

- Termostatbeskyttelse.

- Visning af lufttrykket (pa visse modeller).

STANDARDTILBEHOR
- Breendertil plasmaskaering.
- Overgangsseettil tilslutning af trykluft.

TILBEHOR,DER KAN BESTILLES
- Kitmed reserveelektroder og -dyser.
- Kitmed forleengede elektroder og —dyser (pa visse modeller).

3.TEKNISKE DATA
DATAMZERKAT
De vigtigste data vedrerende anvendelsen af plasmaskaeresystemet og
dets preestationer er sammenfattet pa specifikationsmeerkatet med
felgende betydning:

Fig. A

1- EUROPEISK referencestandard vedrerende bygning af
lysbuesvejse- og plasmaskaeremaskiner og deres sikkerhed.
2- Symbol formaskinens indre struktur.
3- Symbol for plasmaskaereproceduren.
4- Symbol S: Angiver at det er muligt at udfere skeerearbejder i
omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok (fx. lige i naerheden
af store metalmasser).
Symbol for forsyningslinien:
1~:Enfaset vekselspaending
3~:Trefaset vekselspaending
6- Indpakningens beskyttelsesgrad.
7- Kendetegnende data for forsyningslinien:
-U, : Vekselspaending og tilferselsfrekvens til maskinen (tilladte
greenser+10%).
-limax ¢ Liniens maksimale stremforbrug.
-l« : Reelstramforsyning
8- Skeerekredsens praestationer:
-U, : Maskimal spaending uden belastning (skeerekreds aben).
-1,/U,: Tilsvarende standardstrem og —spzending, som maskinen
kan yde under skeeringen.
-X : Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen er i stand
til atlevere den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i
%, pa grundlag af en 10 minutters arbejdscyklus (fx. 60% = 6
minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overskrides, udloses
varmeudkoblingen (maskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.
- A/V-A/V: Angiver skeerestrammens reguleringsspektrum (minimum
-maksimum) ved en bestemt buespaending.
9- Serienummer til identifikation af maskinen (strengt nedvendig i
forbindelse med teknisk assistance, bestiling af reservedele,
s@gning af produktets herkomst).

o
1
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10--=== :Veerdi for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linjen.

11-Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel,

hvis formal det er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de

n«a]ac};tlge veerdier for jeres plasmaskaeresystems tekniske

specifikationer skal afleeses pa selve maskinens specifikationsmaerkat.

ANDRETEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabel 1(TAB.1)

- BRAENDER setabel 2 (TAB.2)

Maskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF PLASMASK/ARESYSTEMET.

Maskinen bestar hovedsa?ellgt af effekt- o% kontrolmoduler, der er

fremstillet pa trykte kredsleb og optimeret for at sikre sterst mulig

pélidelighed og nedszeette behov?;:forvedllgeholdelse
g
1-Indgang enfaset forsyningslinie,
nivelleringskondensatorer.

2- Transistor switchingbro (IGBT?< 0(]; drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hojfrekvens vekse spandlng og regulerer effekten pa
grundlag af den pakraevede skaerestrom/-spaending.

3- Hojfrekvenstransformer: primaerviklingen tilferes spaending der er
omsat fra blok 2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og
stremmen pa grundlag af de veerdier, der kraeves til
buesvejsnlngsproceduren og samtidigt at opna en galvanisk isolering
af skeerekredslgbet fra forsyningslinien.

4- Sekundeer ensretterbro med nivelleringsinduktans: omstiller
vekselspaendingen/-strammen fra sekundeerviklingen til jeevnstrem/-
spaending med meget lav ondulering.

5- Kontrol- og reguleringselektronik: Kontrollerer straks
skaerestrammens veerdi og sammenligner den med den veerdi, som
operateren har indstillet; den modulerer IGBT-drivernes
styreimpulser, som foretager reguleringen.

Bestemmer stremmens dynamiske respons under skeeringen og
overvager sikkerhedssystemerne.

KONTROL-, REGULERINGS- OGTILSLUTNINGSANORDNINGER

Bagpanel (FIG.C)

1- Hovedafbryder
| (ON) Generator klar til drift, der er ikke spaending i breenderen.
Generatorpa Stand ¥1

O (OFF) Hvilken som helst funktion spaerret; hjaelpeanordningen og
lyssignalerne er slukkede.

2- Forsyningskabel:

3- Overgangsstykke, trykluft (findes ikke i Kompressor-versionen)
Forbind maskinen med en trykluftkreds med mindst 5 bar og hgjst 8
bar (TAB.2).

4-  Trykreduktionsventil til trykluftovergangsstykket (pa visse modeller).

ensretterenhed og

Forpanel (Fig.D1)
1- Skarestrom reguleringknap.
Giver mulighed for at indstille skaerestremmen fra maskinen efter
anvendelsesforholdene (materialets tykkelse/hastighed). Der
henvises til TEKNISKE DATA, hvor det fremstilles, hvilket drift-pause
intermittensforhold skal anvendes i betragtning af den valgte
stromstyrke.
2- Gulsignallampe for overordnet alarm:
- Nar den lyser, betyder det, at der er en overophedning i en af
effektkredsens komponenter eller en forstyrrelse i
indE ?sspaandmgen (over- og underspanding).
Beskyttelsesanordning for over- og underspeending péa linjen:
S/paerrer maskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor spektret
+/-15% i forhold til maerkevaerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide
alvorligt skade, hvis den ovennaevnte, overste graense for
spaendingen overskrides.
| denne fase er maskinens drift speerret.
Genopretningen foregar automatisk (slukning af den gule
si k;\a(ljlampe) nar en af ovennaevnte forstyrrelser er blevet
edret
3- GuIsignallampe,derangiverspaending ibraender.
- [}lg’r\lgen lyser, er skeerekedsen aktiveret: Pilotbue eller Skeerebue

- Den er normalt slukket (skeerekredsleb inaktiveret), nar
breenderknappen IKKE er aktiveret (stand-by tilstand).
- Den er slukket, mens braenderknappen er aktiveret,
felgende forhold:
- Under GASTEFTERSTROMNING.
- Hvis pilotbuen ikke overferes til emnetilobet af hojst 2 sekunder.
Hvis skaerebuen afbrydes pga. for stor afstand mellem braender
og emne, for stort slid pa elektroden eller tvungen fiernelse af
braenderen fra emnet.
- Hvis et SIKKERHEDSsystem er udlost.
4- Gron signallampe, der angiver netspanding og fodning af
hjaelpekredse.
Kontrol- og servicekredsene fades.
5- Red signallampe vedrgrende trykkluftkredsen (pa visse
modeller).
Narden lyser, erder en overophedning i luftkompressorens elmotors
viklinger.
6- Manometer.
Anvendes til at aflaese luftrykket.

under

7- Forbindelse braenderovergangsstykke.

Braender med direkte eller centralt overgangsstykke.

- Braenderknappen er den eneste kontrolanordning, der kan
anvendes til at styre igangseetning og standsning af
skaereprocedurerne.

- Nar der ikke lzengere trykkes p& knappen, afbrydes cyklussen
omgaende i hvilkken som helst fase undtagen opretholdelse af
koleluft (luftefterstremning).

- Heendelige mangvre: For at give OK til start af cyklus, skal der
trykkes pa knappen i mindst et par tiendedele af et sekund.
Elektrisk sikkerhed: Knapé)ens funktion speerres, hvis den
isolerende dyseholder IKKE er sat pa braenderhovedet eller er
forkert monteret.

8- Jordledningens konnektor

ForpaneI(Flg D2)

Skaerestrom reguleringknap.

Giver mulighed for at indstille skeerestrammen fra maskinen efter

anvendelsesforholdene (materialets tykkelse/hastighed). Der

henvises til TEKNISKE DATA, hvor det fremstilles, hvilket drift-pause
intermittensforhold skal anvendes i betragtning af den valgte
stremstyrke.

2- Rod signallampe for overordnet alarm:

- Nar den lyser, betyder det, at der er en overophedning i en af
effektkredsens komponenter eller en forstyrrelse i
indgangsspaendingen (over- og underspanding).
Beskyttelsesanordning for over- og underspzaending pa linjen:
S})aerrer maskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor spektret
+/-15% i forhold til meerkeveerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide
alvorligt skade, hvis den ovennaevnte, overste greense for
spaendingen overskrides.

- I denne fase er maskinens drift speerret.

- Genopretningen foregar automatisk (slukning af den rede
signallampe), nér en af ovennaevnte forstyrrelser er blevet

udbedret.
3- GuIS|gnaIIampe deran?(lverspanding ibraender.
- Ngrden lyser, er skaerekedsen aktiveret: Pilotbue eller Skaerebue

Den er normalt slukket (skeerekredsleb inaktiveret), nar
braenderknappen IKKE er aktiveret (stand-by tilstand).
- Den er slukket, mens braenderknappen er aktiveret,
felgende forhold:
nder GASTEFTERSTROMNING.

- Hvis pilotbuen ikke overfores til emnet i lobet af hojst 2 sekunder.
Hvis skeerebuen afbrydes p?a for stor afstand mellem braender
og emne, for stort slid pa elektroden eller tvungen fjernelse af
breenderen fra emnet.

- Hvis et SIKKERHEDSsystem er udlost.

4- Gron signallampe, der angiver netspzending og forsyning af
hjeelpekredse.

Kontrol- og servicekredsene fodes.

5- Gulsignallampe vedrorende f: el (pavisse
Nar den gule signallampe lyser, mang‘T’er der en forsynln%sfase,
driften spaerres o? genopretnignen foregar automatisk 4 sekunder
efterudbedring af forstyrrelsen.

6- Signalering af forstyrrelse i trykkluftkredsen (pa visse
modeller).

GUL lysdiode (Fig. D2-6) sammen med den RGDE signallampe for
overordnetalarm (Fig.D2-2).

Nar den lyser, betyder det, at lufttrykket er utilstraekkeligt til, at
braenderen kan fungere ordenthgt | denne fase er maskinens dfrift
speerret.

Genopretningen foregar automatisk (slukning af signallamper), nar
trykketigen befinder sig indenfor det tilladte omrade.

7- Luftknap (pa visse modeller).

Hvis der trykkes pa denne knap, bliver luften ved med at stramme ud
afbreendereni et fast tidsrum.
Den anvendes typisk:
- tilatafkele breenderen
- iforbindelse med trykregulering p4A manometer.
8- Manometer.
Anvendes til at afleese luftrykket.
9- Forbindelse breenderovergangsstykke.
Braender med direkte eller centralt overgangsstykke.
- Braenderknapren er den eneste kontrolanordning, der kan
anvendes i styre igangsaetning og standsning af
skeereprocedurerne.

Nar der ikke leengere trykkes pa knappen, afbrydes cyklussen

omgaende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af

keleluft (luftefterstramning).

Haendellqe mangvre: For at give OK til start af cyklus, skal der

?/kkes paknappen i mindst et par tiendedele af et sekund.
ktrisk sikkerhed: Knappens funktion spzerres, hvis den
isolerende dyseholder IKKE er sat pa braenderhovedet eller er
forkert monteret.
10- Jordledningens konnektor

5.INSTALLATION

under

doll

A GIV AGT! PLASMASK/ARESYSTEMET SKAL SLUKKES OG
FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE OG
ELEKTRISKE FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDFOQRES AF
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PERSONALE MED DEN FORNODNE ERFARING OG
KOMPETENCE.

KLARG@RING
Pak maskinen ud, saml de lzse dele, der falger med i pakningen.

Samling af returkabel-jordklemme (FIG. E)

HAEVNING AF MASKINEN

Til heevning af alle maskiner, der er fremstillet i denne vejledning, skal
man anvende handgrebet eller den saerlige medleverede rem, safremt
modellen er forsynetdermed (monteret ifelge angivelserne pa FIG. F).

PLACERING AF MASKINEN

Find frem til et installationssted for maskinen, hvor der ikke er hindringer
ved keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke
opsuges stremledende stov, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst250mm rundt om maskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til
dens vagt, for at undga, at den veelter eller flytter sig pa farlig vis.

FOHBINDELSETIL NETFORSYNINGEN

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om stromkildens maerkedata stemmer overens med
netforsyningens spaending og frekvens pé installationsstedet.
Stremkilden ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af
typen:

-Type A(l ) tilenfasede maskiner;

-Type B ( -)til trefasede maskiner;

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at forbinde stremkilden med netforsyningens nlslutnlngspunkter
hvorimpedansen er mindre end, jeevnfer tabel 1 (TAB.1).
P%s&)aghaeresystemet overholder ikke kravene i standarden IEC/EN
6

Hvis plasmaskzeresystemet forbindes til et offentligt forsyningsnet,
pahviler det installateren eller brugeren at kontrollere, om det kan
forbindes dertil (ret om nedvendigt henvendelse til energlselskabet)

Stlk og stikdase

Enfasede modeller med et stromforbrug pa 16A eller derunder er
oprindeligt forsynet med et forsyningskabel med standardstik (2F+J)
16A\250V.

Enfasede modeller med et stramforbrug pa over 16A, og de trefasede,
er forsynede med et forsyningskabel, der skal tilsluttes et standardstik
(2F+J) i tilfeelde af enfasede modeller og (3F+J) i tilfeelde af trefasede
modeller, med passende ydeevne. Indret en netstikkontakt med
sikring eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med
forsyningslinjens jordledning (den gul-grenne).

Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede vaerdier i ampere for forsinkede
linjesikringer valgt pa grundlag af den maks. maerkestrem, der leveres
af maskinen, og den nominelle netspaending.

A GIV AGT! Ved tilsideszettelse af ovennavnte regler gores det
af fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse | ) uvirksomt, og
der opstar alvorlige farer for personer (fx. elektrochok) og
materielle goder (fx. brand).

SK/EREKREDSENS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED AT UDFORE
FOLGENDE FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
STROMKILDEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede veerdier for returkablet (i mm?2) pa
grundlag af den maks. stram, der leveres af maskinen.

Tilslutning til trykluftforsyningen (FIG. G).
- Indret en trykluftforsyningslinje med det minimaltryk og —fremlgb, der
erangivet pa tabel 2 (TAB. 2), for de modeller, hvor dette kraeves.

VIGTIGT!

Indgangstrykket ma ikke overskride et maksimum pa 8 bar. Luft, der
indeholder meget fugtighed eller olie kan forarsage for stort slid af
sliddelene eller beskadigelse af braenderen. Skulle der herske tvivl om
trykluftens kvalitet, ber der installeres en lufttarrer for indgangsfiltret.
Forbind trykluftllnjen med maskinen vha. en slange, og anvend et af de
medfelgende overgangsstykker, der monteres pa indgangsfiltret pa
bagsiden af maskinen.

Forbindelse af skaerestromreturkablet.

Forbind skeerestromreturkablet til det emne, der skal skeeres, eller til
metalbordet, idet falgende forholdsregler treeffes:

- Kontrollér, at der oprettes en god elektrisk kontakt, iseer hvis der

skeeres metalplader med oxideret, isolerende beklaedning, osv.

Udfer jordforbindelsen sa teet som muligt pa skeereomradet.

Hvis der anvendes metalstrukturer, der ikke horer til arbejdsemnet, til
at lede skeerestrammen med, seettes sikkerheden pa spil, og der
opnas muligvis ikke tilfredsstillende skeereresultater.

Jordforbindelsen mé ikke udferes pa den del af emnet, der skal
skeeres af.

Forbindelse af brzenderen til plasmaskaring (FIG. H) (pa visse
modeller).

Seetbraenderens hanterminal ind i den centrale konnektor pa maskinens
forpanel, idet man sarger for, at polariseringsnaglen passer rigtigt. Skru
lasebolten helt i bund med uret for at sikre luft- og
stramgennemstremning uden udslip.

Pa visse modeller er breenderen ved leveringen allerede tilkoblet
stromkilden.

VIGTIGT!

Forman begynder skeerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene er
monteret korrekt, og man skal undersege braenderhovedet ifelge
anvisningerne i kapitlet"VEDLIGEHOLDELSE AF BRAENDER".

6.PLASMASK/ERING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
Plasmabuen og anvendelsesprincip ved plasmaskeaering.

Plasma er en gas, der varmes op til ekstremt heje temperaturer og
ioniseres, s& den bliver stramledende. Denne skaereprocedure anvender
plasma til at overfore den elektriske bue til metalemnet, der smeltes af
varmen og skilles. Breenderen anvender trykluft fra én forsynlngskllde
bade hvad angar plasmagas og kele- og beskyttelsesgas.

HF-udlgsning

Denne slags udlgsning anvendes typisk pa modeller med stremstyrker
over 50A.

Cyklussen startes af en hgjfrekvens-/hgjspaendingsbue ("HF"), der ger
det muligt at teende en pilotoue mellem elektroden (minuspol) og
breenderens dyse (pluspol). Nar breenderen nzermes emnet, der skal
skeeres over, forbundet til stramkildens pluspol (+), overferes pilotbuen
og der dannes en plasmabue mellem elektroden (-) og selve emnet
(skeerebue). Pilotbue og HF udelukkes, sa snart plasmabuen dannes
mellem elektroden og emnet.

Pa fabrikken indstilles pilotbuens opretholdelsestid til 2s; hvis
overforingen ikke sker i lobet af dette tidsrum, spaerres cyklussen
automatisk med undtagelse af keleluften, der bibeholdes.

For at starte en ny cyklus er man nedt til at slippe breenderens knap og
derefter trykke pa denigen.

Udlgsning ved kortslutning

Denne slags udlgsning anvendes typisk p& modeller med stremstyrker
under 50A.

Cyklussen startes af elektrodens bevaegelse inden i breenderens dyse,
der gor det muligt at taende en pilotbue mellem elektroden (minuspol) og
braenderens dyse (pluspol).

Nar breenderen narmes emnet, der skal skaeres over, forbundet til
stromkildens pluspol (+), overfores pilotbuen og der dannes en
plasmabue mellem elektroden (-) og selve emnet (skeerebue).

Pilotbuen udelukkes, sa snart plasmabuen dannes mellem elektroden
ogemnet.

Pa fabrikken indstilles pilotbuens opretholdelsestid til 2s; hvis
overforingen ikke sker i lobet af dette tidsrum, speerres cyklussen
automatisk med undta%else afkeleluften, der bibeholdes.

For at starte en ny cyklus er man nedt til at slippe braenderens knap og
dereftertrykke pa denigen.

Indledende handlinger.

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene er
monteret korrekt, og man skal undersn%e breenderhovedet ifolge
anwsnlngernelafsnlttet "VEDLIGEHOLDELSE AF BRAENDER".

Teend for stremkilden, og indstil skeerestremmen (FIG. C-1) pa
grundlag af tykkelsen pa og typen af det metalmateriale, der skal
skeeres over. P4 TAB.3 vises skaerehastigheden alt efter aluminium-,
jern- og stalmaterialernes tykkelse.

Tryk pa braenderens knap og slip den igen, hvorefter
luftudstremningen begynder (=30 sekunder luftefterstramning).

| denne fase skal man regulere lufttrykket, indtil man pa manometret
aflaeser den veerdii “bar”, der kraeves til den anvendte braender (TAB.

2).

Tryk pa luftknappen for at fa luften til at stremme ud af breenderen.

Indvnrk pa drejeknappen: Treek den op for at opheeve dens sparnn%
dreﬂ den for at stille trykket pa veerdien angivet i BRAENDEREN

T KNISKE DATA.

Aflees den pakreevede veerdi (bar) p& manometret;

dredeknappen for atfastlase indstillingen.

luftudstremningen standse af sig selv for at gere det nemmere at

fierne eventuel kondens i breenderen.

V|gt|gt
Skeering med kontakt (med braenderens dyse i kontakt med emnet,
der skal skeeres over): Kan anvendes med strem op til hgjst 40-50A
(hojere stramstyrker edelaegger dysen-elektroden-dyseholderen med
detsamme).

- Skeering pa afstand (med afstandsstykke monteret i breenderen FIG.
1):Kan anvendes med stromstyrker over 35A;

- fElel’l]d:gde og dyse forleenget: Kan anvendes under de fastsatte

orhold.

Skareprocedure (FIG.L).
- Placér breenderens dyse ved emnets kant (cirka 2 mm), tryk pa
breenderknappen; efter cirka 1 sekund (luftforstremning), udleses
ilotbuen.
- Hvis afstanden er rigtig, overferes pilotbuen straks til emnet, og der

pres pa
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opstar en skeerebue.

Beveeg braenderen henover emnets overflade langs med den ideelle

skeerelinje med regelmaessig fremforing.

Tilpas skeerehastigheden emnets tykkelse og den valgte stromstyrke,

og check om buen nar den forlader emnets nederste flade har en

heeldning pa 5-10° i forhold til lodlinjen, i den modsatte retning i forhold

til fremferingen.

Hvis der er for stor afstand mellem braender og emne eller der mangler

materiale (slutning af skaering), afbrydes buen med det samme.

Euen (skeere- eller pilotbuen) afbrydes ved at trykke pa breenderens
nap.

Boring (FIG. M)
Nar dette arbejde skal udferes eller der foretages en start pa midten af
emnet, skal udlgsningen foregd med breenderen i hzeldende stilling,
hvorefter den gradwst%evwges op tillodret stilling.

Denne procedure hindrer tllbagfegan
partikler gdelaegger dysens h
funktionsdygtighed.
Boring af emner med en tykkelse op til 25% af anvendelsesspektrets
maksimum kan udfgres umiddelbart.

7.VEDLIGEHOLDELSE

af buen samt at smeltede
ermed hurtigt forringer dens

A GIV AGT! CHECK, AT PLASMASKARESYSTEMET ER

SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER
FORETAGES HVILKET SOM HELST
VEDLIGEHOLDELSESINDGREB.

ALMINDELIGVEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF
OPERATQREN.

BRZNDER (FIG.N)
Med jeevne mellemrum — afhaengigt af hvor meget systemet anvendes -
eller i tilfeelde af skeerefejl, skal man kontrollere, hvor slidte de dele af
braendere, der kommer i kontakt med plasmabuen, er.
1-Afstanddstykke.
Skal udskiftes, hvis det er deformt eller tildeekket s& meget med
affaldsstoffer, at det er umuligt at holde braenderen i den rette stilling
(afstand og retvinklethed).
2-Dyseholder.
Skru breenderhovedet af med handkraft. Rens den grundigt og udskift
den, hvis den er beskadiget (breending, deformering eller buler).
Kontrollér, om det averste metalomrade er intakt (aktuator sikkerhed
braender).
3-Dyse.
Kontrollér om plasmabuens gennemgangshul og de indre og ydre
flader er slidte. Hvis hullet er sterre end den oprindelige diameter eller
deformt, skal dysen udskiftes. Hvis overfladerne er seerligt oxiderede,
skal de renses med megetfint slibepapir.
4-Luftfordelingsring.
Kontrollér for braendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildeekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.
5-Elektrode.
Elektroden skal udskiftes, nér kraterets dybde pa udsendelsesfladen
udger cirka 1,5mm (FIG. O)
6-Breenderens hoveddel, handgreb og kabel.
Disse komponenter kraever normait ingen seerlig vedligeholdelse
udover periodiske eftersyn og omhyggelig rengering, der skal
foretages uden brug af oplesningsmidler af hvilken som helst slags.
Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler eller
braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lose, kan braenderen
ikke Iaen?ere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er o fyldte.
| dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordineer vedligeholdelse) ikke
udferes pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et
autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de nodvendige
rover efter reparationen.
or at OErethoIde braenderens funktionsdygtighed, skal der treeffes
visse forholdsregler:
- Breenderen og kablet mé ikke komme i kontakt med varme eller
lodende hede dele.
er md ikke treekkes for megetikablet.
- Kablet ma ikke beveeges henover udeaekkede, skarpe kanter eller
skrabende overflader.
- Vikl kablet regelmeessigt op, hvis det er l&engere end nedvendigt.
Gi - undlad at kere hvad som helst henover kablet eller at treede pa det.
ivagt.
- For der foretages hvilket som helst indgreb pa braenderen, skal man
lade den kole af mindst i sé lang tid, som “luftefterstreamningen”varer
Elektroden og dysen ber udskiftes samtidigt, med mindre der opstar
seerlige forhold.
Montér breenderens komponenter i den fastsatte raekkefolge (modsat i
forhold til afmonteringen).
Serg for, at fordelerringen monteres i den rigtige retning.
Genmontér dyseholderen, idet den skrues helt i bund med handkraft,
hvorved der strammes temmeligt meget.
Dyseholderen ma under ingen omsteendigheder monteres hvis man
ikke forsthar monteret elektrode, fordelerring og dys
Undlad at pilotbuen er teendt formalslest i luft en da elektroden,
fordeleren og dysen ellers slides hurtigere.
Stram ikke elektroden for hardt, da der ellers er risiko for at beskadige
breenderen.

- Det er af grundlaeggende betydning, at breenderens sliddele
kontrolleres rigu]g i tide for at opretholde sikkerheden og
skaeresystemets nktlonsdygtlghed

Skulle der konstateres skader I isoleringen sasom revner, buler eller
braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lose, kan braenderen
ikke lzengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldte. |
dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordineer vedligeholdelse) ikke
udfores pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et
autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de nedvendige
prover efter reparationen.

Tr¥kluftfilter

iltret er forsynet med automatisk kondensudledning, der foregar hver
gang det frakobles trykluftlinjen.

- Kontrollér filtret med jeevne mellemrum; hvis der er vand i glasset, kan
det temmes ved at presse udlednlngsovergansstykket opad med
handkraft.

- Huis filterindsatsen er meget snavset, skal den skiftes for at undga for
store tryktab.

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDFQRES
AF PERSONALE MED DEN FORNODNE ERFARING OG
KOMPETENCE PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER MASKINENS PANELER FOR
AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM,
AT DEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages kontroller med spzending i maskinen, opstar der
fare for alvoligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med
spanding.

- Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder
afhaen?lgt af anvendelsen og hvor stevet der er i omgivelserne,
kontrollere maskinen indvendigt og fierne stovet fra transformer,
ensretter, induktans og modstande vha. ter trykluft (maks. 10 bar).
Luftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske datakort; rens dem om
nedvendigt med en meget blad berste eller egnede oplasningsmidler.
Check ind imellem om de elektriske forbindelse er godt strammede,
samtom kablernes isolering er intakt.

- Underseg, om trykluftkredsens rerforbindelser og overgangstykker er
intakte og teette.

Nar arbejdet er afsluttet, skal maskinens paneler saettes pa plads igen,
og laseskruerne skal strammes fuldsteendigt.

I;)gt er strengt forbudt at foretage skaereprocedurer, mens maskinen er
aben.

8.FEJLFINDING

| TILFELDE AF UTILFREDSSTILLENDE RESULTATER BOR MAN,

FOR MAN RETTER HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER

ELLER UDFORER MERE GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERSQGE

FOLGENDE:

- At den %ule signallampe, der ger opmeerksom pa udlesning af
)ﬁ(rrr;eud oblingen for over- eller underspaending samt kortslutning,
ikke lyser.

- Serg for, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; hvis
termostaten er blevet udlest, vent indtil maskinen keler af pa naturlig
vis og undersgg sa, om ventilatoren virker.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver
maskinen spaerret.

- Kontrollér at der ikke er en kortslutning ved maskinens udgang: | sa fald
skal forstyrrelsen udbedres.

- Underseg, om skeerekredsens forbindelser er udfert korrekt, isaer om
jordforbindelseskablets klemme virkeligt er forbundet til emnet uden
mellemliggende isolerende materiale (fx. maling eller lak).

DE MEST ALMINDELIGE SKAEREDEFEKTER
Der kan i forbindelse med skaereprocedurerne forekomme
udferelsesdefekter, der normalt ikke kan tilskrives funktionsforstyrrelser i
anlaegget, men andre driftsmaessige aspekter, sdsom:
a-Utilstraekkelig gennemtraengning eller for stor
restmaterialedannelse:
- Skeerehastigheden for hgj.
- Breaenderen haelder for meget.
- Emnet for tykt eller skeerestrammen for lav.
- Trykluftens tryk-fremleb ikke passende.
- Braenderens elektrode og dyse slidte.
- Dyseholderens spids uegnet.
b-Skaerebuen overfores ikke:
- Elektroden slidt.
- Darlig kontakt, returkablets klemme.
c-Afbrydelse af skaerebuen:
- Skeerehastigheden for lav.
- Forstorafstand mellem breender-emne.
- Elektroden slidt.
- Enbeskyttelsesanordning udlest.
d-Skra skaering (ikke retvinklet):
- Breenderens position ikke korrekt.
- Asymmetrisk slid af dysens hul og/eller forkert montering af
braenderkomponenter.
- Luftrykket uegnet.
e-For stort slid pa dyse og elektrode:
- Luftenstrykforlavt.
- Kontamineret luft (fugtighed-olie).
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- Dyseholder beskadiget.

- Formange udlgsninger af pilotbuen i luften.

- For hgj hastighed med tilbagegang af smeltede partikler pa
braenderens komponenter.

(SF)
KAYTTOOHJEKIRJA

A

HUOMIO! LUE OHJEKIRJA HUOLELLISESTI
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KAYTTOA!

AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON TARKOITETUT
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAT

1. YLEISTURVALLISUUS PLASMAKAARILEIKKAUKSEEN

Kéyttdja on koulutettava riittdvasti plasmaleikkausjérjestelmien
turvallista kdyttod varten sekd oltava tiedotettu
kaarihitsausmenetelmiin ja sen te ihin liittyvista riskeista,
asianmukaisista varotoimista seka h: ar toimimisest
(Katso myés "TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081”:
KAARIHITSAUKSEN JA SIIHEN LIITTYVIEN TEKNIIKOIDEN
LAITTEISTOJEN ASENNUS JA KAYTTO).

A\

- Véltda suoraa kosketusta leikkauspiirin kanssa;
plasmaleikkausjirjestelméan tyhjdjannite voi olla vaarallinen
joissakin tilanteissa.

Leikkauspiirin kaapeleiden kytkentd, tarkastus -seké
korjaustoimenpiteet tehdaidn leikkausjarjestelmdn ollessa
sammutettu ja kytketty irti sdéhkoverkosta.

Sammuta plasmaleikkausjérjestelma ja irroita se sdhkéverkosta
ennen polttimen kuluvien osien vaihtamista.

Tee sdhkdasennukset tapaturmanvastaisten sdantojen ja lakien
mukaisesti.

Plasmaleikkausjarjestelmd on kytkettdvd ainoastaan
virransyéttojarjestelméén, jossa on maadoitettu neutraalijohdin.
Varmista, ettd sdhkopistoke on kytketty oikein
suojamaadoitukseen.

Ala kayta plasmaleikkausjarjestelmid kosteissa tai marissa
paikoissatai sateessa.

Ald kdytd huonontuneita eristyskaapeleita tai
l6ystyneillé liitoksilla.

Ala leikkaa sdilytysrasioiden, sdilididen tai putkistojen paalla,
joissa on tai on ollut syttyvid nestemdisia tai kaasumaisia
aineita.

Viélta tyoskentelemistd materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla tai niiden ldheisyydessa.

Ald leikkaa painesiilididen paalla.

Loitonna tydskentelyalueelta kaikki syttyvat materiaalit (esim.
puu, paperi, pyyhkeetjne.)

Huolehdi riittavastd ilmanvaihdosta tai plasmaleikkauksesta
aiheutuvan savun poistolaitteista; on valttaméatontd huolehtia
jarjestelmiéllisesti leikkaustoimenpiteistd aiheutuville savuille
altistumisrajojen arvioinnista niiden koostumuksen, tiiviyden
seka itse altistumisen keston mukaan.

POL @O

- Kéytad sopivaa sdhkoneristystd plasmaleikkauksen polttimen
suuttimelle, tyostettédvélle kappaleelle seka lahettyvilld oleville
(saatavilla oleville) maadoitetuille metalliosille.

Tdama saadaan normaalisti aikaan kayttdmaélla késineitd,
jalkineita, padhinettd sekd muita siihen tarkoitettuja varusteita
seka eristavid alustoja ja mattoja.

Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla naamariin tai kyparaan
kiinnitetyilla suojalaseilla.

Kéyta asianmukaisia palamattomia suojavarusteita valttden
altistamasta ihoa kaaren ultravioletti- ja infrapunasateilylle;
suojausta on jatketava myoés muille kaaren ldhettyvilld oleville
henkilGille heijastamattomien véliseinien tai verhojen avulla.
Meluisuus: Mikéli erityisen tehokkaiden leikkaustoimenpiteiden
vuoksi todetaan paivittdinen henkilélle koituva altistumistaso
(LEPd), joka on yhtd suuri tai suurempi kuin 85db(A), on
ehdottomasti kdytettdvad asianmukaisia
henkilonsuojavarusteita.

ENNEN

konetta

- Leikkausvirran kulku aiheuttaa séhkémagneettisten kenttien
(EMF) syntymisen leikk piirin ympéristéssa
Séhkémagneettiset kentét voivat aiheuttaa héiri6itd muutamien
ladkinnallisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden laitteiden
kayttajille. Esimerkiksi on kiellettdva paasy
plasmaleikkausjarjestelman kayttoalueelle.
Tama plasmaleikkausjdrjestelma vastaa ainoastaan
teolhsuusymparlstossa ammattlkayttoon tarkoitetulle tuotteelle
dia. Vastaavuutta ei taata perusraja-
arvoissa henk|I0|den sdhkémagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympaéristossa.

Kéyttdjan on tehtéva seuraavat toimenpiteet niin, ettd vahennetédéan
séhkémagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi kaapelia yhdessa mahdollisimman ldhelle.

- Pidad rakenteen p&aa ja runko mahdollisimman kaukana
leikkauspiirista.

Aléd koskaan kierréd kaapeleita rakenteen ympdrille.

Ald leikkaa rakenteen ollessa leikkauspiirin keskelld. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

- Liitd leikkausvirran paluukaapeli leikattavaan kappaleeseen
mahdollisimman lahelle tehtévaa leikkausta.
Ald leikkaa plasmaleikkausjérjestelman
nojaten siihen (minimietéisyys: 50cm).

Ala jaté ferromagneettisia esineité leikkauspiirin lahelle.
- Minimietéisyys d=20cm (KuvaP).

- A-luokan laitteistot:

Téaméa plasmaleikkausjdrjestelméd vastaa ainoastaan
teollisuusympéristossé ja ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle
asetettua teknistd standardia. Sdhkdomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdytté6n varattuun
matalajdnnitteiseen sdhkoéverkkoon suoraan kytketyissa
rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMENPITEET

PLASMALEIKKAUSTOIMENPITEET
Ympdristéssé, jossa on lisddntynyt sdhkéiskunvaara;

- Ahtaissatiloissa;

- Helposti syttyvien tai rdjahtdvien materiaalien ldheisyydessa;
“Vastaavan asiantuntijan” ON ARVIOITAVA ne etukateen ja
toimittava aina muiden hatétilanteessa toimimiseen
koulutettujen henkildiden lasnéollessa.

ON KAYTETTAVA teknisid suojavarusteita, jotka kuvataan
"TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdissa
5.10;A.7;A.9.

- ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kayttdjin nostaessa

virranldhdettd (esim. hihnojen avulla).

- ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kayttdjan ollessa
nostettuna maasta, paitsi kadytettdessd mahdollisia
tyoskentelytasoja.

-HUOMIO! PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN
TURVALLISUUS. |
Vain “TEKNISISSA TIEDOISSA” ilmoitettu polttimen malli ja
siihen kuuluvat varusteet sekd virranldhde takaavat, ettd
valmistajan suojaukset ovat tehokkaita (keskeytysjarjestelma).

- ALA KAYTA erilaista alkuperdd olevaa poltinta tai sen
kulutusosia.

- ALA YRITA YHDISTAA VIRRANLAHTEESEEN hitsauspiita,
jotka on tehty leikkausmenetelmiin tai HITSAUKSEEN, joita ei
mainita ndissa ohjeissa.

- NAIDEN OHJEIDEN HUOMIOIMATTA JATTAMINEN aiheuttaa
VAKAVAN vaaran kayttdjan fyysiselle turvallisuudelle ja
vaurioittaa laitteistoa.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: sijoita plasmaleikkaukseen kéytettdva
virranldhde vaakatasoiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon; muussa tapauksessa (esim. kallistunut tai irrallinen
lattia jne.) on olemassa kaatumisen vaara.

- VAARA KAYTTO: on vaarallista kayttaa
plasmaleikkausjiarjestelmdd mihin tahansa muuhun
tarkoitukseen kuin mihin se on suunniteltu.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS
N&ma generaattorit on valmistettu uusimmalla

lahelld, istuen tai

Inverter IGBT
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—teknologialla ja ne on suunniteltu minkd tahansa metallipellin
kasinleikkaukseen seké ref'itettyjen ritilapeltien leikkaukseen (kun
mahdollista).

Virran s&até minimistd maksimiin tasaisella tavalla varmistaa hyvan
leikkauslaadun metallin paksuuden ja tyypin mukaan.

Leikkausjakson kéynnistdd apukaari, joka mallin mukaan: voi syttyd
elektrodin suuttimen oikosulusta tai korkeataajuuspurkauksesta (HF).

PAAOMINAISUUDET

- Polttimen, ilmanpaineen ja polttimen oikosulun valvontalaite (jos
mukana).

- Termostaattinen suojaus.

- limanpaineen nayttd (jos mukana)

SARJAVARUSTEET
- Poltin plasmaleikkaukseen.
- Liitospakkaus paineilman kytkentéan..

TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Elektrodi-suutin varaosapakkaus.
- Jatkettujen elektrodi-suuttimien pakkaus (kun mahdollista).

3.TEKNISETTIEDOT

TIETOKYLTTI

Plasmaleikkausjarjestelman kaytt6én ja ominaisuuksiin liittyvat

tarkeimmat tiedot on koottu ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

Kuva A

1- EUROOPPALAINEN normi kaarihitsaus- ja plasmaleikkauslaitteiden

turvallisuudesta ja rakentamisesta.

2- Koneen sisdrakenteen symboli.

3- Plasmaleikkausmenetelmén symboli.

4- S-symboli: ilmoittaa, ettd leikkaustoimenpiteitd voidaan suorittaa

ympdristossé, jossa on lisdéntynyt sdhkdiskunvaara (esim. lahelld

suuria metallisia kappaleita).

Virransyéttélinjan symboli:

1~:yksivaiheinen vaihtovirta

3~:kolmivaiheinen vaihtovirta

6- Pakkauksen suojaustaso.

7- Virransyéttélinjan ominaisuudet:

-U, : Laitteen vaihtovirta ja virransy6ton taajuus (sallitut rajat
+10%):

-l max © Linjan absorboima maksimi virta.

-l @ Virransy6ton todellinen virta.

Leikkauspiirin suorituskyky:

-U, : Maksimityhjajannite (avoin leikkauspiiri).

-1,/U,: Vastaava virta ja vastaava normalisoitu jénnite, joita kone voi
tuottaa leikkauksen aikana.

-X : Pulssitussuhde: ilmoittaa ajan ,jonka kuluessa kone voi

tuottaa vastaavaa virtaa (sama pylvés). Se ilmoitetaan
prosenteissa %, 10 minuutin jaksoon perustuen (esim. 60%
= 6 tydminuuttia, 4 taukominuuttia ja niin edelleen).
Mikali kayttotiedot (kyltissd, ilmoitetaan 40°C lampétilassa)
ylitetéén, laukeaa lampdsuojauksen keskeytys (kone pysyy
stand-by —(valmiusj)tilassa, kunnes sen lampétila palaa
sallittuihin rajoihin.

- A/V-ANN: Leikkausvirran saatovalikon (minimi
vastaavalla kaaren jannitteella.

Sarjanumero koneen tunnistamista varten (vélttdmatoén teknista

huolto;j, varaosien tilaamista seka tuotteen alkuperén etsimisté

varten).

10._tE_ : Ajastetun kaynnistyksen sulakkeiden arvo linjan suojausta

varten.

11-Turvallisuuteen liittyvat symbolit, joiden merkitys kerrotaan luvussa 1

Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomio: Annettu kyltti on ohjeellinen symboleiden ja Ilukujen

merkityksestd; omistuksessasi olevan plasmaleikkausjarjestelmén

Lellq'_]isten tietojen tarkat arvot ovat suoraan itse koneessa olevassa

yltiss&.

MUUTTEKNISETTIEDOT:

- VIRRANLAHDE: katsotaulukkoa1 (TAUL.1)

- POLTIN: katso taulukko 2 (TAU

Koneen paino ilmoitetaan taulukossa 1(TAUL.1).

4.PLASMALEIKKAUJARJESTELMAN KUVAUS

Kone koostuu padasiassa tehomoduuleista, jotka on tehty painetuille

piireille sekd@ optimoitu parhaan mahdollisen luotettavuuden ja

pienemman huollontarpeen aikaansaamiseksi.

(Kuva B)

1-Yksivaiheinen virransyéttélinjan sisaantulo,
seka tasauskondensaattorit.

2-Switching-silta transistoreilla (IGBT) ja ohjaimilla; muuntaa
tasasuunnatun linjan jannitteen korkeataajuiseksi vaihtojannitteeksi
ja saataa tehon halutun leikkausvirran/-jannitteen mukaan.

3-Korkeataajuusmuuntaja: padkaamitys saa virtaa sulusta 2
kdannetylla virralla; tdman tarkoitus on sovittaa jannite ja virta
leikkausmenetelmaa varten tarvittaville arvoille seka samanaikaisesti
eristdd galvaanisesti leikkauspiiri virransyottopiirista.

4-Toissijainen tasasuuntaajasilta tasauksen induktanssi: muuntaa
toissijaisesta kadmityksestd saadun vaihtojannitteen/-virran
tasavirraksi erittdinen matalalla aaltoilulla.

5-Valvonta- ja saatbelektroniikka: valvoo hetkellisesti leikkausvirran
arvoa ja vertaa sitd kéyttdjan asettamaan arvoon; séételee IGBT:n
ohjaimien ohjausimpulssit, jotka suorittavat sdadon.
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tasasuuntaajaryhma

Maarittda virran dynaamista vastausta leikkauksen aikana ja kasittaa
turvajarjestelmét.

VALVONTALAITTEET, SAATO JAKYTKENTA

Takapaneeli (Kuva C)

1- Péakatkaisin
| (ON) Generaattori toimintavalmis; polttimessa ei ole jannitetta.
Generaattori Stand By —tilassa.
O (OFF) Kaikki toiminnot estetty; Lisélaitteet sekd merkkivalot
sammuneet.

2- Sahkdjohto

3- Paineilman liitos (ei olemassa Kompressor-versiossa)
Liit4 kone paineilmapiiriin, jossa minimi 5 baaria ja maksimi 8 baaria
(TAUL.2)

4- Paineenalennin paineilman liitokseen (jos mukana).

Etupaneeli (Kuva D1)
1- Leikkausvirran saatoévipu.
Mahdollistaa koneesta saadun leikkausvirran tehon asettamisen
sovelluksen mukaan (materiaalin paksuus/nopeus). Katso
TEKNISET TIEDOT oikeaa pulssitussuhdetta varten toiminnan ja
tauon valilla, jota sovelletaan valitun virran mukaisesti.
Keltainen valodiodi,joka merkitsee yleishélytysta:
- Palaessaan ilmoittaa tehopiirin jonkin osan ylikuumenemisen tai
sisdéntulovirransy6ton jannitteen hairién (yli- ja alijannite). Linjan
yli- ja alijannitteen suoja: sulkee koneen: virransyoton jannite on
+/- 15% vélin ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon. HUOMIO:
Ylldmainitun ylajannitteen rajan ylittdminen vaurioittaa laitetta
vakavasti.
Taman vaiheen aikana koneen kéyttd on estynyt.
Ennalleenpalautus on automaattinen (keltaisen valodiodin
sammuminen) jonkin yllamainituista hairidistd palatessa
sallituihin rajoihin.
Keltainen valodiodi, joka merkitsee jannitetta polttimessa.
- Palaessaan ilmoittaa, ettd leikkauspiiri on péélla: apukaari tai
leikkauskaari "ON".
- Yleensd sammunut (leikkauspiiri éams paalta)
galnlkkeen ollessa POIS kaytosté (stand by -tila).
ammunut polttimen painikkeen ollessa kaytossa seuraavissa
tilanteissa:
- JALKI-ILMAN vaiheen aikana.
-Jos apukaarta ei siirretd kappaleelle maksimissaan 2
sekunnissa.
Jos leikkauskaari katkeaa liiallisen etaisyyden vuoksi polttimen
ja kappaleen valilla, liiallisen elektrodin kulumisen vuoksi tai
loitonnettaessa poltin vakisin kappaleelta.
- Jos jokin SUOJAjérjestelma on lauennut.
4- Vihred valodiodi, joka merkitsee jdnnitettd verkossa ja
virransyo6ttoa apupiireissa.

Virransy6ttd valvotapiireissé ja toiminnassa.

5- Punainen valodiodi, joka merkitsee paineilmapiirid (jos
mahdollinen).
Palaessaan ilmoittaa ilmakompressorissa olevan sahkémoottorin
k&amitysten ylikuumenemisen.
6- Painemittari.

Mahdollistaa ilmanpaineen luvun.
7- Polttimen liitoksen liitin.

Poltin suoralla tai keskitetyll4 litoksella.

- Polttimen painike on ainoa valvontaosa, josta voidaan ohjata
leikkaustoimenpiteiden aloitus tai pyséytys.
Painikkeen poistuessa kéytostd jakso keskeytyy hetkellisesti
Tiss)é tahansa vaiheessa, paitsi jdéhdytysilman yllapito (jalki-
iima).

- Sattumanvarainen liike: jakson aloituksen mahdollistamiseksi
painikkeeseen kohdistuvan liikkkeen on kestettdva minimisséan
muutaman sekunnin kymmenesosan ajan.

- Séahkoéturvallisuus: painikkeen toiminta estyy, mikéli eristdvaa
suuttimenkannatinta El ole asennettu polttimeen tai se on
asennettu vaarin.

8- Maadoituskaapelin liitin
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polttimen

Etupaneeli (Kuva D2)
1- Leikkausvirran saatévipu.

Mahdollistaa koneen tuottaman leikkausvirran tehon asettamisen,

joka sovitetaan toiminnan sovelluksen mukaan (materlaalm

paksuus/nopeus). Katso TEKNISISTA TIEDOISTA oikeaa
pulssitussuhdetta varten toiminnan ja tauon vélill4, jota sovelletaan
valitun virran mukaan.

2- Punainen valodiodi, joka merkitsee yleista hélytystilaa:

- Palaessaan ilmoittaa tehopiirin jonkin osan ylikuumenemisen tai
hairi6ta siséantulon virransy6ton jénnitteessa (yli- ja alijénnite).
Linjan yli- ja alijannitteen suojaus: sulkee koneen: virransyotén
jannite on +/- 15% ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon. HUOMIO:
mainitun ylijdnnitteen ylittdminen vaurioittaa laitetta vakavasti.
Taman vaiheen aikana koneen toiminta on estynyt.
Ennalleenpalautus on automaattinen (punaisen valodiodin
sammuminen) sen jélkeen, kun yksi yllamainituista héiridista
palautuu sallittuihin rajoihin.

3- Keltainen valodiodi, joka merkitsee jannitetté polttimessa.

- Palaessaan iimoittaa, etta leikkauspiiri on kdytéssa: apukaari tai

leikkauskaari "ON".

- Normaalisti sammunut (leikkauspiiri pois kaytdstd) polttimen

painikkeen ollessa POIS kéytdsté (stand by -tila).

- Sammunut polttimen painikkeen ollessa kéytdssé& seuraavissa

tilanteissa:
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- JALKI-ILMAN vaiheen aikana.

- Jos apukaarta ei siirretd kappaleelle maksimissaan 2
sekunnissa.
Jos leikkauskaari katkeaa liiallisen etéisyyden vuoksi polttimen
ja kappaleen valilla, liiallisen elektrodin kulumisen vuoksi tai
loitonnettaessa poltin vékisin kappaleelta.

- Jos jokin SUOJAUS;jérjestelmé keskeyttaa.

4- Vihred valodiodi, joka merkitsee jannitettd verkossa ja
virransyottod apupiireissa.

Virransy6tto valvontapiireissa ja koneen toiminnassa.

5- Keltainen valodiodi, joka merkitsee vaiheen puuttumista (jos
mahdollinen&.

Palaessaan keltainen valodiodi ilmoittaa virransy6tén vaiheen

puuttumisen, toiminta estyy ja ennalleenpalautus on automaattinen

4 sekunnin kuluttua hairion korjautumisesta.

6- Hairion merkinté paineilmapiirissa (jos mahdollinen).
KELTAINEN valodiodi (Kuva D2-6) yhdessa PUNAISEN yleista
hatatilannetta merkitsevén valodiodin kanssa (Kuva D2-2).
Palaessaan ilmoittaa, ettei polttimen kunnolliseen toimimiseen
tarvittava ilmanpaine ole riittavd. Tdmén vaiheen aikana koneen
toiminta on estynyt.

Ennalleenpalautus on automaattinen (valodiodin sammuminen) sen

jalkeen, kun paine palautuu sallittuihin rajoihin.

7- llmapainike (jos mukana).

Painamalla tata painiketta ilman ulostulo polttimesta jatkuu tietyn

ajan.

Yleensé sita kaytetaan:

- polttimen jdahdyttdmiseen

- paineen saatdvaiheessa painemittarilla.

8- Painemittari.

Mahdollistaa iimanpaineen luvun.

9- Polttimen liitoksen liitin.

Poltin suoralla tai keskitetylla liitoksella.

- Polttimen painike on ainoa valvontaosa, josta voidaan ohjata

leikkaustoimenpiteiden aloitus tai pyséytys.

- Painikkeen poistuessa kaytostd jakso keskeytyy hetkellisesti
_rlniss)é tahansa vaiheessa, paitsi jadhdytysilman vyllapito (jalki-
ima).

- Sattumanvarainen liike: jakson aloituksen mahdollistamiseksi
painikkeeseen kohdistuvan liikkeen on kestettdvd minimisséan
muutaman sekunnin kymmenesosan ajan.

Sahkéturvallisuus: painikkeen toiminta estyy, mikali eristavaa

suuttimenkannatinta EI ole asennettu polttimeen tai se on

asennettu vaarin.

10- Maadoituskaapelin liitin

5.ASENNUS

A HUOMIO! SUORITA KAIKKI ASENNUKSET JA
SAHKOKYTKENNAT PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN
OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

SAHKOKTKENNAT SUORITTAA AINOASTAAN
AMMATTITAITOINEN JA KOULUTETTU HENKILOKUNTA.

joiden impedanssi on pienempi kuin, katso taulukko 1 (TAUL.1).

- Plasmaleikkausjérjestelmé ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12
vaatimuksia.
Mikéli laite kytketéddn julkiseen séhkdverkkoon, on asentajan tai
kéyttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko plasmaleikkausjérjestelmé
littdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa sahkoénjakeluverkon
hoitajalta).

Plstoke japistorasia
Yksivaiheiset mallit, joiden absorboima virta on alle tai yhtakuin 16A,
on varustettu alunperln séhkojohdolla, jonka pistoke on normalisoitu
(2P (napaa)+T (maadoitus)) 16A\250V.

- Yksivaiheiset mallit, joiden absorboima virta on yli 16A, sekéd
kolmivaiheiset mallit on varustettu sahkdjohdolla, joka yhdistetaédn
normalisoituun pistokkeeseen (2P (napaa; +T (maadoitus)), joka on
tarkoitettu sopivan tehoisille yksivaiheisille malleille seka (3P+T)
kolmivaiheisille malleille. Varaa sulakkeella tai automaattisella
katkaisijalla varustettu verkkopistorasia; siihen kuuluva
maadoituspéate on kytkettava virransyéttolinjan maadoitusjohtimeen
(keltavihred).

- Taulukossa 1 (TAUL. 1) on suositellut linjan hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa, jotka on valittu laitteen tuottaman maksimi
nimellisvirtaan seka virransy6ton nimellisjannitteeseen perustuen.

A HUOMIO! Ylldolevien sdéntéjen huomioimatta jattdminen
tekee jan suojajirj i tehottoman (luokka 1) ja
aiheuttaa siitd seuraavan vakavan henkilo- (esim. sdahkoisku) ja
materiaalivaaran (esim. tulipalo).

LEIKKAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA VIRRANLAHDE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) on suositellut arvot paluukaapelille (mm2:ssd)
koneen tuottamaan maksimi virtaan perustuen.

Paineilman kytkenta (KUVA G).
- Varaa paineilman jakelulinja, jonka paine ja minimi teho ilmoitetaan
taulukossa 2 (TAUL.2) malleissa, joissa siihen on mahdollisuus.

TARKEAA!

Al4 ylitd maksimi sisaantulopainetta, joka on 8 baaria. lima, jossa on iso
maara kosteutta tai 6ljyd, voi aiheuttaa polttimen kuluvien osien liiallista
kulumista tai vaurioittaa sitd. Mikéli paineilman laatu on epéselva, on
suositeltavaa kéyttaa ilmankuivauslaitetta, joka

asetetaan sisdéntulosuodattimen alkupdéhan. Kytke joustavalla putkella
paineilman linja koneeseen kéyttden yhta varusteissa olevaa liitosta,
joka kootaan koneen takapuolella olevaan ilman
sisdantulosuodattimeen.

PAKKAUS
Poista kone pakkauksesta, kokoa pakkauksessa irralliset osat.

Paluukaapelin jamaadoituspihdin kokoaminen (Kuva E)

KONEEN NOSTOTAPA

Kaikki tdssa ohjekirjassa kuvatut koneet nostetaan kayttdmalla
varusteissa olevaa kasiripaa tai hihnaa, mikéli ne kuuluvat malliin
(kootaan KUVASSA F esitetyllé tavalla).

KONEEN SIJOITUS

Sijoita kone niin, ettei jadhdytysilman sisdan- ja ulostuloaukkojen edesséa
ei ole esteitd; varmista samalla, ettei sisddn joudu johtavia pélyja,
kuluttavia hdyryjé, kosteutta jne.

Varaa ainakin 250 mm vapaata tilaa koneen ympérille.

A HUOMIO! Aseta kone tasaiselle alustalle, jonka kantokyky

kestdd sen painon vaarallisen kaatumisen tai siirtymisen
vélttamiseksi.

Lei irran paluukaapelin kytkenta.

Kytke leikkausvirran paluukaapeli leikattavaan kappaleeseen tai
metalliseen tukipenkkiin huolehtien seuraavista varotoimenpiteista:

- Varmista hyvéa sadhkoékosketus varsinkin, jos leikataan hapettuneita
pelteja tai pelteja eristavilla paallystyksilla jne.

Tee maadoituskytkentd mahdollisimman lahelle leikkausaluetta.
TyOstettdvaan kappaleeseen kuulumattomien metallisten rakenteiden
kayttdminen leikkausvirran paluujohtimena voi olla vaarallista ja
heikentaa leikkaustulosta.

Ala tee maadoituskytkentdé kappaleen poistettavaan osaan.

Polttimen kytkentd plasmaleikkausta varten (KUVA H) (kun
mahdollinen).

Aseta polttimen urospaéate koneen etupaneelilla olevaan keskitettyyn
littimeen niin, ettd polarisaatioavain osuu kohdalleen. Ruuvaa
lukitusrengas pohjaan asti myétépaivaan varmistaaksesi ilman ja virran
kulku ilman vuotoja.

Jojssakin malleissa poltin toimitetaan jo liitettyné virranlahteeseen.
TARKEAA!

Tarkasta ennen leikkaustoimenpiteitd, etté kuluvat osat on koottu oikein
tarkastaen poltin kuten kappaleessa "POLTTIMEN HUOLTO"
neuvotaan.

6 PLASMALEIKKAUS MENETELMAN KUVAUS

VERKKOON KYTKENTA
Tarkasta ennen minkddn s&hkékytkenndn tekemistd, ettd
virranldhteen kyltin tiedot vastaavat asennuspaikassa olevia verkon
jannitetté ja taajuutta.
Virranldhde kytketddn ainoastaan virransyottojarjestelmaan
maadoitetulla neutraalijohtimella.
Suojauksen varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, tyyppiéa:

~

- TyyppiA( ) yksivaiheisille koneille;

- TyyppiB (| ) kolmivaiheisille koneille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi
suositellaan virranlédhteen kytkemista sédhkéverkon litdnnan kohtiin,

PI ija sen kayttéperiaate plasmaleikkauksessa.
Plasma on kaasu, joka on kuumennettu erittdin korkeaan lampdtilaan
niin, ettd siitad tulee sahkdisesti johtava. Tamé leikkausmenetelmé
kayttdd plasmaa sdhkokaaren siirtdmiseksi metalliselle kappaleelle,
joka sulatetaan kuumuudella ja katkaistaan. Poltin kayttda yhdella
ainoalla virransy6tolla toimivaa paineilmaa sekéd plasmakaasulle etta
jadhdytys- ja suojakaasulle.

HF-sytytys

Tata sytytystyyppia kéytetadn yleensé malleissa, joiden virta on yli 50A.
Jakson = kdynnistystd maarittaa korkeataajuus /korkeajéannitekaari
("HF"), jolla on mahdollista sytyttda apukaari elektrodin (napaisuus -) ja
polttimen suuttimen valilld (napaisuus +). Viemalld poltin leikattavan
kapﬁaleen lahelle, joka on liitetty virranldhteen napaisuuteen (+),
apukaari siirretadn tekemalld plasmakaari elektrodin (-) ja itse
kappaleen vélilld (leikkauskaari). Apukaari ja HF poistuvat heti, kun
plasmakaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen valilla.
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Tehtaalla asetettu apukaaren yllapitoaika on 2s; mikali siirtoa ei tapahdu
tané aikana, jakso sulkeutuu automaattisesti, paitsijaal

Uuden ]akson aloittamiseksi on valttamatonta |6ysata polttimen painike
japainaa sita uudelleen.

Siltasytytys

;‘g}_\éi sytytystyyppia kaytetdan yleensd malleissa, joiden virta on alle

Jakson kéynnistysta maaérittad elektrodin liike polttimen suuttimen
sisdllé, jolla on mahdollista sytyttéé apukaari elektrodin (napaisuus -) ja
itse suuttimen vali (napaisuus +). Viemélla poltin leikattavan
kapﬁaleen ldhelle, joka on liitetty virranlahteen napaisuuteen (+),
apukaari siirretddn tekemélld plasmakaari elektrodin (-) ja itse
kappaleen valilld (leikkauskaari). Apukaari ja HF poistuvat heti, kun
plasmakaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen valill&
Tehtaalla asetettu apukaaren yllapitoaika on 2s; mikali siirtoa ei tapahdu
téné aikana, jakso sulkeutuu automaattisesti, paitsi jadhdytysilmantulo.
Uuden jakson aloittamiseksi on valttdmétonta |6ysaté polttimen painike
ja painaa sité uudelleen.

Alkuvalmistelut.

Tarkasta ennen leikkaustoimenpiteiden aloittamista, etta kuluvat osat on

koottu oikein tarkastaen poltin kuten kappaleessa "POLTTIMEN

HUOLTO" neuvotaan.

Kaynnista virranléhde ja aseta leikkausvirta (KUVA C-1) leikattavaksi

aiotun metallisen materiaalin paksuuden ja tyypin mukaan.

TAULUKOSSA 3 ilmoitetaan leikkausnopeus paksuuden mukaan

alumiinille, raudalle ja terakselle.

Paina ja 16ys&& polttimen painike mahdollistaen ilmavuodon (=30

sekuntia jélki-ilmaa).

Saada taman vaiheen aikana ilmanpaine, kunnes painemittarilla
nakyy haluttu arvo “baareissa” kaytettdvan polttimen mukaisesti
(TAUL 2).

- Kaéyté ilmapainiketta ilman poistamiseksi polttimesta.

- Kéyté késivipua: veda ylospdin sen poistamiseksi lukituksesta ja

pyorité paineen sadtdmiseksi arvoon, joka ilmoitetaan HITSAUSAAN

TEKNISISSATIEDOISSA.

Lue haluttu arvo (baaria) painemittarilla; tydnna kasivipua ja lukitse

s&ato.

Anna ilmavuodon paéttya itsestddn mahdollisen tiivistymén

poistamisen helpottamiseksi polttimesta.

Tarkeaa
Kosketusleikkaus (polttimen suutin kosketuksessa leikattavaan
kappaleeseen): on kaytettdva maksimissaan virtaa, joka on 40-50A
(suuremmat virta-arvot tuhoavat suuttimen, elektrodin ja
suuttimenkannattimen).

- Etéaisyysleikkaus (valike koottuna polttimeen KUVA I): on kéytettava
suurempaa virtaa kuin 35A;

- Jatkettu elektrodi ja suutin: on kéytettavissa, mikali mahdollista.

Lelkkaustmmenplde(KUVAL)

Vie polttimen suutin lahelle kappaleen laitaa (noin 2 mm), paina
polttimen painiketta; noin 1 sekunnin kuluttua (esi-ilma) saadaan
aikaiseksi apukaaren syttyminen.

Mikali etdisyys on sopiva, apukaari
mahdollistaen leikkauskaaren.

Siirréd poltinta kappaleen pinnalla pitkin haluttavaa leikkauslinjaa
edeten sdanndllisesti.

Sovita leikkausnopeus valitun virran ja paksuuden mukaisesti
tarkastaen, ettd kappaleen pienemmalta alata ulostuleva kaari
kallistuu 5-10° pystysuunnassa etenemissuunnan vastaisesti.

Liian suuri etadisyys polttimen ja kappaleen vélilld tai materiaalin
puuttuminen (leikkauksen loppu) aiheuttaa vélittdmasti kaaren
keskeytymisen.

Kaaren keskeytyminen (joko leikkaus- tai apukaari) saadaan aina
aikaan l6ysdamalla polttimen painike.

Reiénleikkaus (KUVA M)

Jouduttaessa tekemdan tamén toimenpiteen tai jouduttaessa
kéynnistamaan kappaleen keskeltd sytytd poltin kallellaan ja vie se
etenevalld liikkeella p?/styasentoon

- Talld menetelmalld véltetddn, ettd kaaren tai takaisin palaavat
sulaneet hiukkaset pilaavat suuttimen reidn heikentamalla nopeasti
sen toiminnan.

Kappaleiden reidnleikkaukset, joiden paksuus on 25 %:in asti
maksimista kdyttovalikomassa, voidaan tehda suoraan.

7.HUOLTO

siirtyy heti kappaleelle

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN

TEKEMISTA, ETTA PLASMALEIKKAUSJARJESTELMA ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

POLTIN (KUVA N)

Tarkasta jaksoittaisesti kdyton mukaan tai leikkausvirheiden esiintyessa

plasmaleikkaukseen kéytettavien polttimen osien kulutustila.

1- Vilike.
Vaihda, mikali se on epdmuodostunut tai sen paélla on kuonaa niin,
ettei polttimen oikean asennon sdilyttdminen ole mahdollista
(etéisyys ja kohtisuoruus).

2- Suuttimenkannatin.

Ruuvaa se kasin irti polttimesta. Puhdista se huolellisesti tai vaihda,
mikali se on vaurioitunut (palamiset, epdmuodostumiset tai sarot).
Tarkasta koko metallinen ylaalue (polttimen suojauksen
ohjauslaite).
3- Suutin.
Tarkasta plasmakaaren kulkureidn sekd sisd- ja ulkopintojen
kuluminen. Mikéli reikd on leventynyt suhteessa alkuperédiseen
halkaisijaan tai epdgmuodostunut, vaihda suutin. Mikéli pinnat ovat
erityisen hapettuneita, puhdista ne hienolla hiomapaperilla.
4- limanjakelurengas.
Tarkasta, ettei siind ole palamisen jalkia tai saréja eivatka
ilmankulkuaukot ole tukkiutuneet. Mikali ndin on, vaihda se
vélittomasti.
5- Elektrodi.
Vaihda elektrodi, kun vdlityslaitteen pinnalle muodostettavan
kraaterin syvyys on noin 1,5 mm (KUVA O).
6- Polttimen runko, kadenpldlke]a kaapeli.
Normaalisti ndma osat eivat tarvitse erityistd huoltoa paitsi
jaksoittaisen tarkastuksen sekd huolellisen puhdistuksen, joka
tehdédn ilman minkéanlaisia liuottimia. ali eristyksessa on
vaurioita, kuten halkeamia, sarj alon jalkia tai sahkdjohtojen
Iﬁystymisié, poltinta ei voida kayttaa, koska turvallisuusvaatimukset
eivattoteudu.
Tassa tapauksessa korjausta (erityishuolto) ei voida tehda
paikanpaalld, vaan valtuutetaan luvansaanut huoltokeskus, joka on
patevé suorittamaan erityiset tarkastuskokeet korjauksen jalkeen.
Polttimen ja kaapelin sdilyttdmiseksi tehokkaina on valttdmatonta
suorittaa muutamia varotoimenpiteita:
- ala laita poltinta tai kaapelia kosketukseen kuumien tai liekittyneiden
ien kanssa.
aseta kaapelia alttiiksi liian suurelle vedolle.
anna kaapelin kulkea terévilla, leikkaavilla kulmilla tai
hankaavilla pinnoilla.
- kerda kaapeli sdanndllisin lenkein rullalle, mikali se on tarvittavaa
pidempi.
- ald anna minkaan ajoneuvon kulkea kaapelin yli, &laka polje sita.
Huomio.
- Anna polttimen ja&htya ennen sen kayttdmista ainakin koko "jalki-
ilman" ajan.
Lukuunottamatta erityistapauksia, on suositeltavaa vaihtaa elektrodi ja
suutin samanaikaisesti.
Huolehdi, ettd kokoat polttimen osat oikeassa jarjestyksessa
(k&&nteinen jarjestys suhteessa purkamiseen).
Kiinnitéd huomiota siihen, etta kokoat jakelurenkaan oikeaan suuntaan.
Kokoa suuttimenkannatin uudelleen ruuvaamalla se késin pohjaan
astivdantéen kevyesti.
Al4 missédn tapauksessa kokoa suuttimenkannatinta kokoamatta
ensin elektrodia, jakelurengasta ja suutinta.
Valta apukaaren pitdmista turhaan paalla ilmassa liséaten elektrodin,
jakelijan ja suuttimen kulutusta.
Alé kirista elektrodia liian kovaa, silléd saattaisit vaurioittaa poltinta.
Tarkkuus ja oikeanlainen polttimen kuluvien osien tarkastusmenettely
ovat elintarkeité leikkausjarjestelmén turvallisuudelle ja toimivuudelle.
Mikali eristyksessé on vaurioita, kuten halkeamia, sérot(aja palon jalkia
tai sé@hkojohtojen I0ystymisid, poltinta ei voida kayttdd, koska
turvallisuusvaatimukset eivat toteudu. Tassé tapauksessa korjausta
(erityishuolto) ei voida tehdd paikanpéélla, vaan valtuutetaan
luvansaanut huoltokeskus, joka on péteva suoritamaan erityiset
tarkastuskokeet korjauksen jalkeen.

Paineilman suodatin

- Suodattimessa on automaattinen tiivistyksen tyhjennys joka kerta, kun
seirroitetaan paineilmalinjasta.

- Tarkasta suodatin jaksoittain; mikali lasissa on vettd, voidaan suorittaa
kasintyhjennys tyontdmalld tyhjennyksen liitosta yléspéin.

- Mikali suodattava yksikkdé on erityisen likainen, on valttdméatonta
vaihtaa se liiallisten vuotojen valttdmiseksi.

ERITYISHUOLTO

ERITYISHUOLTOTOIMENPITEET TEKEE AINOASTAAN
AMMATTITAITOINEN HENKILO, JOKA ON SAANUT
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN.

A HUOMIO! VARMISTA ENNEN KONEEN PANEELIEN
POISTAMISTA JA SEN SISAPUOLELLE KOSKEMISTA ETTASEON
SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA

Mahdolliset tarkastukset jannitteessé olevan koneen sisilli voivat
aiheuttaa kosketuksesta jannitteisten osien kanssa johtuvan
vakavan sahkéiskun.

- Tarkasta jaksottaisesti sekd kéyton ja ympériston polyisyyden mukaan
koneen sisédpuoli ja poista muuntajalle, tasasuuntajalle, induktanssille
Eeka v)astuksule keraantynyt pély kuivalla paineilmasuihkulla (max 10

aaria

- Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; puhdista
ne mahdollisesti hyvin pehmeélla harjalla tai sopivilla liuottimilla.

- Tarkasta samalla, etta séhkokytkennat on hyvin kiristetty ja etteivat
kytkennat ole eristykselle haitaksi.

- Tarkasta paineilmapiirin putkistojen ja
pitavyys.

- Kokoa néiden tehtdvien péaatteeksi
kiristden kiinnitysruuvit pohjaan asti.

- Valtd ehdottomasti leikkaustoimenpiteiden suorittamista koneen
ollessa auki.

litosten kokonaisuus ja

koneen paneelit uudelleen
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8.VIANETSINTA

MIKALI TOIMINTA ON HEIKKOLAATUISTA, ENNEN
JARJESTELMALLISTA TARKASTUSTA TAI HUOLTOKESKUKSEEN
YHTEYDENOTTAMISTA, TARKASTA:

Varmista, ettei keltainen yli- tai alijannitteen lampdsuojauksen
keskeytysta tai oikosulkua merkitseva valodiodi pala.
Varmista, etté olet huolehtinut nimellisesta pulssitussuhteesta; mikéli
lampdsuojaus on keskeyttényt, odota koneen luonnollista jd&htymista
jatarkasta tuulettimen toimiminen.

arkasta linjan jannite: mikéli arvo on liian korkea tai matala, kone
gysyy sulkeutuneena.

arkasta, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: siind tapauksessa
poista hairion sy{.
Tarkasta, etta leikkauspiirin kytkennét on tehty oikein ja erityisesti, etta
maadoituskaapelin pihti on todella kytketty kappaleeseen ilman
eristdvien materiaalien valissa oloa (esim.maalit).

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT

Leikkaustoimenpiteiden aikana saattaa esiintyd

oritusvikoja, jotka

eivdt normaalisti johdu asennuksen toimintahdiridistd, vaan muista
tekoon liittyvista seikoista, kuten:
a-Riittdmatdén tunkeuma tai liiallinen kuonanmuodostus:

- Liian kova leikkausnopeus.

Poltin liian kallellaan.

Liian paksu kappale tai lian matala leikkausvirta.
Sopimaton paineilman tulopaine.

Kulunut elektrodi ja polttimen suutin.

Sopimaton suuttimenkannattimen kéarki.

b- Leikkauskaaren siirron puuttuminen:

Kulunut elektrodi.
- Paluukaapelin littimen huono kosketus.

c-Leikkauskaaren katkeaminen:

- Liian pienileikkausnopeus.

Liian pitka etéisyys polttimen ja kappaleen valilla.
Kulunut elektrodi.

- Jonkin suojauksen keskeytys.

d- Kallistunut leikkaus (ei kohtisuora):

Polttimen vaara asento.

Suuttimen reidn epdsymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen osien
vaara koonta.

- Sopimatonilmanpaine.

e-Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:

- Liian matala ilmanpaine.

- Likainenilma (kosteus-6ljy).

- Vaurioitunut suuttimenkannatin.

- Apukaaren liiallinen sytytys iimassa.

- Liial;w kova nopeus ja sulaneiden hiukkasten takaisinpaluu polttimen
osille.

(N)
BRUKERVEILEDNING

AL

BEMERK! FGR DU BRUKER PLASMASYSTEMET SKAL DU NGYE
LESE BRUKERVEILEDNINGEN

PLASMASYSTEM FOR PROFESIONELT OG INDUSTRIELT BRUK
1.GENERELL SIKKERHET FOR PLASMA BUESVEISING

Operatgren ma ha tilstrekkelig kienndom om apparatets sikre bruk,
om risikoene ved rengjeringsprosedyrene, spesielt ved bruk av

op
no stoppgprosed rer.
S

leasningsmidler och sikkerhetsprosedyrer og

“TEKNISKE 1EC-DATA eller CLC/TS 62081”:

e o
NSTALLASJON OG BRUK AV SVEISEBRENNER OG TEKNISK
BESKRIVELSE).

AN

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren fra plasmasystemet uten belastning kan vaere
farliginoentilfeller.
Koplingen av isekablene, operasj e for kontroll og
reparasjon ma utferes med sveisebrenneren slatt fra og
frakoplet fra stramnettet.

Sla fra plasmasystemet og frakople den fra
stromforsyningsnettet for du skifter ut sveisebrennerens deler
som er utsatt for slitasje

Utfer tilkoplingen til stremnettet i henhold til
sikkerhetslover og ulykksforebyggende lover.
Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Forsikre de? om at uttaket er korkt koplettiljordelednin%

Bruk ikke plasmasystemet pa fuktige eller vate steder, ikke sveis
uteire%net.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

generelle

lkke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har

@

apparater (f.eks. p
etc.).

inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
lgsemidler ellerinaerheten av slike lasemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

F{'ern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av
sveisergyk i narheten av buen; det er viktig a utfore en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveisergyken |
overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen og
varigheten av kontakten.

LA ©®@

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,
delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
jordeledning i n@rheten (tilgjengelige).

ette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte hansker, skor,
hjelm og tey og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.
Beskytt alltid syene med spesialglasset som er montert pa
maskene og hjelmene.
Bruk spesialtay som ikke er lettantennelig for 4 unnga a utsette
huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert
av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i naerheten av buen
ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke reflekterer lyset.
Stoy: Dersom, pa grunn av intensiv kutte er spesielt oppstatt et
niva av daglig eksponering (LEPd) lik eller storre enn 85dB(A),
ma du bruke riktig personlig verneutstyr.

- Overgangen av kuttespenningen forer til elektromagnetiske felt

(EMF) ved kutttekretsen.
De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske
, andni kiner, metallproteser

Det er nodvendig a utfore verneprosedyrer for personene som skal
ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i
plasmakuttesystemet bruksomrade.

Dette plasmakuttesystem oppfyller kravene for produktets tekniske

standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal
anvendelse. Vi

garanterer ikke overensstemmelse med
grenseverdiene nar det gjelder kontakt med elektromagnetiske felti
hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for 4 minke all kontakt
med elektromagnetiske felt:

- Installer de to kablene sa nzere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
kuttekretsen.

Linde aldrig kablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i kuttekretsen. Hold begge
kablene pa samme side av kroppen.

Kople returkabeln for kuttespenningen til stykket som skal
kuttes sa naere soms mulig til skjoten som skal dannes.

- Kutt ikke nédre plasmakuttesystemet ved 4 sitte eller sta ved det
(mindste avstand:50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern veaere i nzerheten av
kuttekretsen.

- Mindste avstand d=20 cm (Fig.P).

- Apparat av klasse A:

Dette plasmakuttesystem oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal
anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse med den

elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav

spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRAFORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:
- I miljger med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijger.
- | naervaer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de ferst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert av andre personer med ngdvendige kjenndom i fall av
ngdsituasjoner.
de bli applisert med tekniske verneutstyr som er
beskrevet i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER
IEC eller CLC/TS 62081”.
- Deterforbudt a utfere sveisingsoperasjoner mens stremkilden
holdes av operateren (f.eks. ved hjelp avremmer).
- Det er forbudt a sveise med operataren opplgft fra gulvet, med
unntak av et eventuelt bruk av sikekrhetsramper.
- BEMERK! PLASMASYSTEMETS SIKKERHET.
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Kun sveisebrenner og tilsvarende kombinasjon med
stromkilden som er indikert i “TEKNISKE DATA” garanterer at
sikkerhetsanleggen som fabrikanten har installert fungerer
korrekt (blokkeringssystem).
BRUKIKKE sveisebrenner og reservdeler av annet merke.
PROV IKKE A KOPLE sveisebrenner som konstruerts for
hqttg r?(sedyrer eller SVEISING som ikke er beskrevet i denne
andboka.
HVIS DU IKKE FOLGER DISSE REGLENE kan ALVORLIGE
risikoer for brukerens fysiske sikkerhet og for apparaten
oppsta.

A ANDRERISIKOER

VELTING: plasser stremkilden for plasmakutting pa en flatt
overflate som er egnet til dens vekt; ellers (ved gulv som er i
skraning eller ujevntetc.) er derrisiko for velting.

GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskreveti brukerveiledningen.

2. INNLEDNING OG GENERELL BESKRIVELSE

Disse 8eneratorene er konstruert med den seneste inverterteknologin
med IGBT og de er prosjektert for manual kutting av alle typer av
metallplater og perforerte gallerplater (hvis de er brukt).

Reguleringen av stremmen fra minimums- til maksimumsverdiet gjor at
du kan oppna en hgy kvaliteti forhold til metallens tykkelse og g/pe.
Kuttesyklusen blir aktivert av en pilotbue som i samsvar med modellen
kan aktiveres av nippelelektrodens kortslutning eller av en utladning med
hay frekvense (HF).

HOVEDSAKLIGE KARAKTERISTIKKER

- Anlegg for kontroll av spenningen i sveisebrenneren, lufttrykk,
sveisebrennerens kortslutning (hvis dette er brukt).

- Termostatisk vern

- Indikasjon av lufttrykket (hvis dette er brukt).

TILBEH@R SOMMEDFQLJER
- Sveisebrennerfor plasmakutting.
- Settforkopling av trykkluft.

TILBEH@R SOM SELGES SEPARAT
- Elektrodsett-reservenippler.
- Elektrodsett-lange nippler (hvis disse er brukt).

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
5051 gjfelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas
nedenfor:

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrglfter gjeldende buesveiserens

sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3- Symbol for sveiseprosedyren. . "

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljg

med stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i nserheten av store

metallmasser).

Symbol for stremtilfarelslinjen:

1~: enfas vekselstram

3~:trefas vekselstrom

6- Karosseriets vernegrad.

7- Forsyningslinjens karakteristikker:

-U, : Vekselstrem og maskinens forsyningsstrgm (tillatte grenser
+10%):

-l max : Maximal strom som blir absorbert av linjen.

-l : Faktisk matestrom

Prestasjoner for sveisekretsen:

-U, : maksimal tomgangsspenning (apen krets).

-1,/U,: strem og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

-X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan

forsyne tilsvarende strem Ssamme soyle). Uttrykt i %, i
henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren
forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
grenser.

- AV-AV: Indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minumum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespennir&g.

Serienummer for identifisering av maskinen (n@dvendig for teknisk

assistanse, bestiling av reservedeler, sgking efter produktets

opprinning).

10--===:Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt

ikapittel 1 “Generell sikkerhet for buesveising”

o
v

-
T

©
v

Bemerk: skiltets eksempel som er angitt er indikativ fer symbolenes
betydning og numrene; de eksakte verdiene for plasmasystemets
tekniska data star direkte pa maskinens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabelle 1 (ITAB.'R

- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB.2)
Maskinvekten staritabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV PLASMASYSTEMET
Maskinen bestar i hovedsak av moduler pa trykte kretser som er
optimisert for & gi maksimal sikke;:h_et olé; redusert vedlikehold.

19.

g. B)
1-Enfasstremmens linjeinngang,
nivelleringskondensatorer.
2-Transistorbro for kopling (IGBT) og driveenheter; kopler likretterens
linjespenning til vekselstrem med hgy frekvense og utfer reguleringen
isamsvar med gnsket slmm/spenninﬂ.

3- Transformator med hoy frekvense: hovedlindingen blir forsynt med
spenningen som blir omvandlet fra blokk 2; dens funksjon er a
anpasse spenning og strem til verdiene som er ngdvendige for

rosedyren og pa samme gang isolere kretsen pa galvanisk mate fra
orsyningslinjen.

4-Sekundeer likretterbru med nivelleringsinduktanse: kopler
spenningen/vekselstrammen som er forsynt av den sekundeere
lindiningen med kontinuerlig strem/spenning med lav ondulering.

5-Kontroll- og regulerin?selektronikk: kontrollerer umiddelbart
stremverdiet og sammenligner det med verdiet som operatgren har

stillt inn; kontrollimpulsene forandrer IGBT-enhetenes drivenheter
som utfer reguleringen.

Bestimmer “stremmens dynamiske svar under kuttingen og

kontrollerer sikkerhetssystemene.

ANLEGG FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING

Bakpanelet (Fig. C)

1- Hovedbryter
| (ON) Generatoren er klar for funksjonen o
ikke forsynt med strem. Generatoren eri standby.
O (OFF) Alla funksjoner er blokkert; ekstra anleggene og
Ig/ss@nalene erslokket.

2- Strgmkabel

3- Trykkluftskopling (ikke tilstede i kompressorversjonen)
Kople maskinen til en trykkluftskrets med mindst 5 bar og maks. 8
bar (TAB. 2).

4- Trykkreduserer for trykkluftskoplingen (hvis installert).

likrettergruppe og

sveisebrenneren er

Frontpanel (Fig. D1)
1- Kontroll for regulering av kuttestremmen.

Gjer at du kan stille inn streammens intensitet som skal brukes i

samsvar med applikas]jonen tykkelsen pa materialet/hastigheten).

Se TEKNISKE DATA fer en Korrekt intermittansefunksjon  arbeid-

ause som skal brukes i samsvar med valgt stram.
2- Gulindikatorsom siinalisererdet generelle alarmet:

- Nar den lyser indikerar den at noen krets i komponenten er
overopphetet eller at det er feil i inngangens forsyningsspenning
(over- og underspenning). Skydd for over- og underspenning i
linjen: blokkerer maskinen: spenningen er utenfor feltet +/- 15% i
forhold til skiltets verdi.
ADVARSEI: Hvis du overstiger den gvre grensen for spenningen
som er angitt ovenfor, kan anlegget skades ordentlig.
Underdennefasen ermaskinensfunksH'on blokkert.
Tilbakestillingen er automatisk gden gule indikatoren slokker) da et
av feilene ovenfor erinnenfor tillatte grenseverdier.
3- Denguleindikatoren signalerer spenningisveiseren.

- Nar den lyser betyr det at kretsen er aktivert: pilotbue eller

sveisebue™ ON. . .

- Den er normalt slatt fra (avaktivert krets) med sveisebrennerens

tast IKKE aktivert (forhold standby).

Den lyser ikke i felgende forhold nar tasten er aktivert:

- Under ETTERLUFTSPERIODEN.

- Huvis pilotbuen ikke blir overfert til stykket innen 2 sekunder.
Hvis sveisebuen blir avbrudd pa grunn av det store avstandet
mellom sveiseren og stykket, et altfor stort slitasje pa elektroden
eIIerpéatsveisengernerse fra stykket.

- Hvis SIKKERHETSSYSTEMET eraktivert.

4- Grenn indikator som signaliserer narvar av spenning og

forsynte ekstrakretser.

Kontrollkretsene er forsynt med strem.

5- Red indikator som signaliserer trykkluftskretsen (hvis
installert).

Nar den lyser betyr det overopphetning i elmotorens spoler i

trykkluftskompressoren.

6- Manometer.

For & lese lufttrykket.

7- Sveisebrennerens kontakt

Sveisebrenner med direkte eller sentralisert feste.

- Sveisebrennerens tast er det eneste organet som kan styres ved

begynnelsen og stoppet av sveiseprosedyren.

- Da du ikke trykker pa tasten mere, blir syklusen avbrudd
umiddelbarti alle faser unntatt avkjelingsluftens as(etterluﬁ&.
Plutselige mangvrer: for & aktivere syklusens begynnelse, skal du
ikke trykke pa tasten i mer enn noen tiendedels sekund.

Elektrisk sikkerhet: tastens funksjon blir aktivert hvis den isolerte
nippelholderen IKKE er montert pa sveiserens hode eller hvis
dens installasjon er gal.

8- Jordeledningskontakt

Frontpanel (Fig. D2)
1- Kontroll forregulering av sveisestrammen.

For & regulere stremmens intensitet som blir forsynt fra maskinen

som skal brukes i systemet (tykkelse pa materialet/hastighet). Se

TEKNISKE DATA for et korrekt intermittans- og pauseforhold i

samsvar med valgt strem.

2- Redindikator som signaliserer generell alarm:

- Nar den lyser indikerer den overopphetning i noen komponent i
kretsen eller feil i matespenningen ve dinngangen (over- og
underspennin%). Vern for over- og underspenning i linjen:
blokkerer maskinen: spenningen er utenfar feltet +/- 15% i forhold
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til verdiet pa skiltet. ADVARSEL: hvis du overstiger det gvre
grenseverdiet for spenningen som er angitt ovenfor, kan anlegget
skades alvorlig.
- Under denne fasen er maskinens funksjon blokkert.
- Tilbakestillingen skjer automatisk (den rede indikatoren slokker)
etter at en av felene ovenfor er innenfor tillatte grenser.
3- Den gule indikatoren signaliserer naervaer av spenning i
sveisebrenneren.
Nar den Iyser betyr det at kretsen er aktivert: pilotbue og
sveisebue "ON".
Den er normalt slatt fra (sveisekretsen er frakoplet) med
sveisebrennerens tast IKKE aktivert (forhold standby).
fDer? Iear slatt fra med sveisebrennerens tast aktivert i fglgende
orhold:
- Under ETTERGASSFASEN.
- Hvis pilotbuen ikke blir overfart til stykketinnen 2 sekunder.
Hvis kuttebuen blir avbrudd pa grunn av det store avstandet
mellom sveisebrenneren og Sglk et, et altfor stort slitasje pa
elektroden og et for stort avstand mellom sveiseren og stykket.
- Hvis SIKKERHETSSYSTEMET inngriper.
4- Gronn indikator som signalerer at spenningen er pa og
kretsene er forsynt med strem.
Kontroll- og servicekretsene er forsynt med strem.
5- GuIindikatorfor.fasmanqel(igge dende fall).
Nar den gule indikatoren lyser betyr det at en matefase mangler,
funksjonen er blokkert og tilbakestillingen skjer automatisk etter 4
sekunder dafelet er |gst.
6- Felsignalerin? i trykkluftskretsen (hvis installert).

GUL indikator (Fig. D2-6) sammen med den R@D

generellalarm (Fig.D2-2 ).

Nar den lyser betyr det at |ufttrykket for sveisebrennerens korrekte

Lulnllzﬁjon er utilstrekkelig. Under denne fasen er maskinens funksjon
okkert.

Tilbakestillingen skd'er automatisk (indikatoren slokker) da trykket

kommer tilbake til tillatte grenser.

7- Lufttast (hvis installert).

Trykk pa denne tasten og luften fortsetter & komme ut fra

sveisebrenneren under en tid.

TyPisk bruker man:

- “foravkjeling av sveiseren

- under frykkreguleringen pa manometeren.

8- Manometer.

For & lese lufttrykkets verdi.

9- Kontakt for kopling av sveisebrenneren.

Sveisebrenner med direktefeste eller sentralisert feste.

- Sveisebrennere en det eneste kontrollorgan som kan styres ved
begynnelsen og stoppet av sveisingen.

- Dadu ikke trykker pa tasten mere, avbryts syklusen umiddelbart i
fasen unntatt vedlikehold av avkjalingsluften (etterluft?.

- Andre manegvrer: for 4 gi tilstand til sykelens begynnelse. Trykk pa
tasteninoen tiendedels sekund.

- Elektrisk sikkerhet: tastens funksjon blir blokkert hvis den
isolerende nippelholderen IKKE er montert pa sveisebrennerens
hode eller dens monteringe er gal.

10- Jordeledningskontakt

5.INSTALLASJON

indikatoren for

A ADVARSEL! UTFGR ALLE OPERASJONENE FOR

INSTALLASJON OG ELEKTRISKE KOPLINGER MED
PLASMASYSTEMET SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STRGMNETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV PERSONAL
MED ERFARING OG KVALIFIKASJONER.

UTSTYR
Pakk ut maskinen, utfer monteringen av delene som fijernets fra
emballasjen.

Monteringen av jordeledningsklemmens returkabel (Fig. E)

MODUS FOR A LOFTE MASKINEN

Alle maskinene som er beskrevet i denne handboka skal lgftes ved a
bruke handtaket eller remmen som medfaljer modellen (montert som er
beskrevetiFIG. F).

MASKINENS PLASSERING

Identifiser maskinens installasjonsplass slik at der ikke er hinder i hoyde
med avijIin?sluftens inngang og utgang; forsikre deg samtidig om at
stav, damp eller fukt ikke blirinfart.

La det veere mindst 250 mm rundt maskinen.

A BEMERK! Plasser maskinen pa en flatt overflate somer
egnettill vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

KOPLING TILNETTET

- For du utfer noen elektrisk kopling, skal du kontrollere at alle data pa

skiltet pa stremkilden tilsvarer spenningen og nettfrekvensen som er

tilgjenﬁelig painstallasjonsplassen.

Stremkilden ma koples kun til et forsyningssystem med neytral
i?rdeledning.

- For a garantere vernet mot indirekte kontakter, skal du bruke

differensialbryter av typen:

~
- TypeA( ) for enfasmaskiner;
-TypeB ( )fortrefasmaskiner.

For a oppfylle kravene i Normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi
deg & kople stremkilden til forsyningsnettets?rensesnittspunkter som
haren mindre impedanse, se tabelle 1 (TAB.1).

Plasmakuttesystemet oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN
61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installataren eller
brukeren ansvarlig for & kontrollere at plasmakuttesystemet kan
koples (hvis nedvendig, konsulter distribusjonsnettets distributer).

Kontakt og uttak

- Enfasmodellene med absorbert strem som er under eller tilsvarer 16A

$2r l(J)t\'?tyrt med strgmkabel med en normalisert kontakt (2P+T) 16A
50V.

Enfasmodellene med en absorbert stram som overstiger 16A og

trefasmodellene er utstzyn med stromkabelen som skal koples til en

normalisert kontakt ( P+T& for enfasmodellene og (3P+T) for

trefasmodellene med egnet kapasitet. Bruk et uttak med sikring eller

automatisk bryter. Jordeledningen skal koples til jordeledningen
%gulgnann ifors%/ningslinjen.

- Tabelle 1 (TAB.1) angi verdiene som er anbefalt i ampere for sikringer
som skal velges i samsvar med max. nominalstrem som blir forsyntfra
sveisebrenneren og nominal matespenning.

AADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor kan
sikkerhetssystemet ikke brukes (klasse I) med etterfelgende
alvorlige risker for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle
skader (f.eks. brann).

SVEISEKRETSENS KOPLING

A ADVARSEL! FOR DU UTFOR FGLGENDE KOPLINGER, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT STR@MKILDEN ER SLATT FRA OG
FRAKOPLET FRANETTET.

Tabelle 1 (TAB. 1)angirverdiene som er anbefalt for returkabelen (in
mmzk)_i samsvar med den maksimale stremmen som blir forsynt av
maskinen.

Kopling avtr&kkluﬂen (FIG. G).
- Bruk en trykkluftslinje med et trykk og en kapasitet som er indikert i
tabelle 2 (TAB. 2) i modellene som innholder den.

VIKTIG!

Overskrid ikke maksimumstrykket 8 bar. Luft som innholder store
mengder fukt eller olje kan fore til et altfor stort slitasje pa delene eller til
ska ergé sveiseren. Hvis du har tvivl om trykkluftens kvalitet, anbefaler
vi deg a bruke en luftterker som skal installeres ved inngangsfilteret.
Bruk en slang for & kople trykkluftslinjen till maskinen o? bruk en av
koplingene som medfalger og som skal monteres pa luftfiltret ved
inngangen bak pa maskinen.

Kopling av sveisestremmens returkabel.

Kople sveiserens returkabel til stykket som skal sveises eller til

metallbordeti samsvar med falgende forholdsregler:

- Kontroller at det er en god elektrisk kontakt hvis platene kuttes med

isoleringsmidler, oksideres, etc. .

Utfer jordeledningens kopling s& naere kuttesonen som mulig.

Bruket av metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som bearbeides,

som kuttestremmens returledning, kan veere farlig for sikkerheten og
i utiIstrekkeIiPe resultater i kuttingen.

- Utferikke koplingen av jordeledningen til stykket som skal fiernes.

Kopling av sveisebrenneren for plasmakutt (FIG. H) (hvis installert).
Sett inn terminalen pa sveisebrennerens i den sentraliserte kontakten
som sitter pad maskinens frontpanel og la polariseringsnekkelen
sammenfalle med den. Stram festeringen helt til slutt for a garantere
|luftpassasjen og strgm uten tap.

Pa no%n modeller blir sveiseren forsynt med kopling til stremkilden.
VIKTIG!

For du bruker sveiseren, skal du kontrollere at delene er korrekt montert
ved & inspisere brennerhodet som er indikert i kapittel
“SVEISEBRENNERENS VEDLIKEHOLD".

6. PLASMAKUTTING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
Plasmabuen og appliseringsprinsipp i sveisingen.

Plasma er en gass som varmes opp til meget hgye temepraturer og
joniseres for & bli elektrisk stremfgrende. Denne sveisingen bruker
plasma for & overfgre den elekriske buen til metallstﬁkket som smelter av
varmen og separeres. Sveisebrenneren bruker trykkluft som kommer fra
en forsyning bade for plasmagass og for avkjglings- og vernegass.
HF-aktivering

E_I?OeRne typen av aktivering er brukt typisk pa modeller med strem gver
SI\kuusens start er avgjort av en bue med hq? frekvense/hgy spenning
"HF") som gjer at man kan aktivere en pilotbue mellom ‘elektroden
polaritet -) og sveiserens nippel (polaritet +). Da du stiller
sveisebrenneren naere stykket som skal sveises og kopler den til polen
(+) pa stremkilden, blir pilotbuen overfgrt og danner en plasmabue
mellom elektroden (-) og stykket (sveisebue). Pilotbuen og HF blir
utelukket nar plasmabuen dannes mellom elektroden og stykket.

Tiden for & beholde pilotbuen som er innstilt i fabrikken er 2 sek. Hvis
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overferelsen ikke blir utfert innenfor denne tiden, blir syklusen
automatisk blokkert unntatt avkjglingsluften.
For & starte syklusen igjen, skal du slippe sveisebrennerens tast og siden
lrikke padenigjen.
Aktivering med kortslutning
Denne typen av aktivering er brukt pa modeller med strem under 50A.
Syklusens oppstart beror p& elektrodens rerelse i sveisebrennerens
nippel som ger att pilotbuen kan aktiveres mellom elektroden (polaritet -)
og nippelen (polaritet +).
Still sveisebrenneren neaere stykket som skal sveises og kople den til
polariteten (+) pa stremkilden og pilotbuen blir overfert og danner en
lasmabue mellom elektroden (-) og stykket (sveisebue).
ilci)(t'?uen blir utelukket da plasmabuen blir stabil mellom elektroden og
stykket.
Tiden for & beholde pilotbuen er innstillt i fabriken pa 2 sek.; hvis
overfgringen ikke er blitt utfert innenfor denne tid, blir syklusen
automatisk blokkertunntattavkjmlingrsluften.
For & begynne en ny syklus mé& du slippe sveiserens tast og siden trykke
padenigjen.

Preliminzere operasjoner.

For du begynner sveisingen, skal du kontrollere at delene er korrekt

montert ved a inspektere sveiserens hode som er indikert i stykket

“SVEISERENS VEDLIKEHOLD".

- Kople pa stremmen og still in sveisestremmen (FIG. C-1) i samsvar
med tykkelsen og type av metallmaterial du skal sveise. | TAB. 3 star
hastigheten i samsvar med tykkelsen for aluminium, jern og stal.

- Trykk og slipp siden sveiserens tast for & gi opphov til luftfledet (=30
sekunders etterluft).

- Under denne fasen skal du regulere lufttrykket til ansket verdii “bar” i
samsvar med brukt sveisebrenner er indikert p4 manometeren (TAB.

2).

- Trykk pa lufttasten og slipp ut luften fra sveiseren.

- Trekk handtaket oppover for a frigjgre den DE drei den for a regulere
trykket til verdiet som erindikert pa SVEISERENS TEKNISKE DATA.

- Les onsket verdi (bar) p4 manometeren og trykk pa kontrollen for &
blokkere reguleringen.

- La luftfledet slutferes spontant for & lette fierningen av eventuell
kondensisveiseren.

Viktig:

- Kontaktsveising (med sveiserens nippel i kontakt med stykket som
skal kuttes): man bruker maks. strem pa 40-50 A (hayere stremverdier
forer til en umiddelbar gdeleggelse av nippelen-elektroden-
nippelholderen).

- Avstandskutt (med distansering som er montert pa sveiseren FIG. I):
gjelder for strgm gver 35A;

- Forlengt elektrod og nippel: kan brukes hvis modellen tillater det.

Sveising (FIG.L).
- Still nippelen helt nzere sveisebrenneren pa stykket ?cirka 2 mm), trykk
pa sveisebrennerens tast; etter omtrent 1 sekund (forluft), oppnar du

ilotbuen.
- Hvis avstandet egner seg til pilotbuen overfers den umiddelbart til
stykket og buen dannes.
- Beveg sveisebrenneren pa stykkets overflate langs en idealisk

kuttelinje med en regelmessig bevegelse.

Tilpasse hastigheten i samsvar med tykkelsen og valgt strem og
kontroller at buen som kommer ut fra stykkets undre overflate har en
skraning pa 5-10° vertikalti retningen som er motsatt materetningen.
Et altfor stort avstand mellom sveiseren og stykket eller hvis materialet
ikke ertilstedeéslutt) blir buen umiddelbart stoppet.

Buens bryter (for sveising eller pilotbuen) oppnas alltid da du slipper
tasten.

Boring (FIG. M)

Hvis du skal utfere denne ocFerasjonen eller utfgre oppstart mitt i st?/kket,
skra‘tl.l?ultaktivere den med sveiseren i skraning ot progressivt stille den

vertikalt.

Denne prosedyren gjer att du unngar at buen atergar eller partikler

gdelegger nippelen og minker dens funksjon.

Boring av stykker med en tykkelse opp til 25% kan utfgres direkt hvis

sveiseren tillater det.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFGRES
AV OPERAT@REN.

SVEISEBRENNER (FIG. N)

Regelmessig, i samsvar med bruket og eventuelle kuttedefekter, skal du

kontrollere slitasjen pa delene av sveiseren som plasmabuen gjelder.

1- Distansring.
Skift den ut hvis den er deformert eller dekt av rester slik at det ikke er
mulig & holde sveiseren korrekt (avstand og vinkelrett).

2- Nippelholder.
Losne den manuelt fra sveiserens hode. Utfer rengjgringen naye og
skift den ut hvis den er skadd (forbrenninger, deformeringer eller
sprekk). Kontroller at den @vre metallsekiorn er hel (sveiserens
sikkerhetsaktivator).

3- Nippel.

Kontroller slitasjen pa& plasmabuens passasjehull 03 overflatene inne
og utenpa. Hvis hullet er altfor stort i forhold til dens opprinnelige
diameter eller hvis den er deformert, skal du skifte nippelen ut. Hvis
overflatene er meget oksidert, skal du rengjere dem med fint
sandpapir.
4- Luftfordelningsring.
Kontroller at der ikke er forbrenninger eller sprekk eller at lufthullene er
blokkert. Hvis den er skadd skal den skiftes ut umiddelbart.
Elektrod.
Skift elektroden ut nar kraterens dybde pa overflaten er omtrent 1,5
mm (FIG. O).
Sveisens karosseri, handtak og kabel.
Normalt trenger disse delene inget vedlikehold, unntatt en
regelmessig inspeksjon og en ordentlig rengjering som skal fremferes
uten & bruke opplgsningsmidler av noen type. Hvis du odeager
skader pa isoleringen som brudd, sprekk eller forbrennelser eller hvis
de elektriske ledningene er Igsnet, kan sveiseren ikke brukes lenger,
da sikkerhetskravene ikke er respektert.
| dette fallet kan reparasjonen {épesielt vedlikehold) ikke utferes pa
plass uten ma utferes pa et autorisert servicesenter som kan utfere
spesialtester etter reparasjonen.
For & forsikre deg om at sveiser og kabelen fungerer korrekt, skal du
folge noen forholdsregler:
- Laikke sveiseren og kabelen komme bortivarme eller hete deler.
- Utsett ikke kabeln for altfor stor trekkekraft.
- Forsikre deg om at kabelen ikke gar ever skjerpe kanter eller
slipende overflater.
- ISam(lje kabelen i sirkler hvis dens lengde overskrider ngdvendig
engde.
- La in?et kare over kabelen og still deg ikke pa den.
Advarsel.
- For du utferer noet pa sveiseren skal du la den kjgles av under hele
tiden for “ettergass”
Kun i spesialfall anbefaler vi deg a skifte ut elektroden og nippelen pa
sammegang. .
- Folg monteringsorden feor sveiserens deler (omvendt ved
demontering).
Veer ngye med at fordelerringen blir monterti korrekt retning.
Monter tilbake nippelholderen ved & drene den manuelt helt til slutt.
Du ma aldri montere nippelholderen uten & ha montert elektroden,
fordelerringen og nippelen forst.
Unnga a la pilotbuen veere pa i luften for & ikke ke elektrodens,
fordelerens og nippelens slitasje.
Stram ikke elektroden altfor mye, ellers kan sveiseren bli skadd.
Kontrollproceduren ma fremfares korrekt og i rett tid pa sveiserens
forbrukningsdeler da dette er meget viktig for sikkerheten och
systemets funksjon.
vis du oppdager skader Pé isoleringen som brudd, sprekk eller
elektriske ledninger som lgsnet, ma sveiseren ikke brukes da
sikkerhetsforholdene ikke er oppfylt. | dette fallet skal reparasjonen
(ekstra vedlikehold) utferes av et autorisert reparasjonssenter som
kan utfgre spesialtester etter reparasjonen.

Trykkluftsfilter

- Filteret er utstyrt med en automatisk kondenstemming hver gang du
kopler fra trykkluften fra linjen.

- Kontroller filteret regelmessig. Hvis du oppdager tegn p& vann i
lasset, kan du utfere en manual temming ved a trykke
smmingsledningen oppover.

- Huvis filterpatronen er meget skiten ma den skiftes ut for & unnga altfor
store tap.

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN
FULLFGRES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER |
DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

o

P

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning,
kan fore til alvorli?e stromstot og/eller skader som folge av direkte
bergring av stremfgrende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er., kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved & blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga & rette tg/kkluftsstrélen mot de elektroniske kortene; rengjer
disse nepye meden me%(et myk barste eller egnet rengjgringsmiddel.
P& samme gang skal du kontrollere at de elekiriske koplingene er riktig

og at kablenes isolering ikke er skadd.

Kontroller at ledningene og koplingene i trykkluftskretsen er hele og
tete.

Etter disse oTperasonene skal du montere tilbake sveiserens paneler
og stramme feteskruene helt il slutt.

- Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B&R

DU SELV FORETA FGLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD

PA SERVICE ELLER BER OMASSISTANSE:

- Kontroller at den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at
maskinen er enten over- eller underopphetetrpé %runn av for hoy eller
forlav spenning eller at det har oppstatt en kortslutning.

- Forsikre deg om at du har respektert forholdet for nominal
intermittanse; hvis termostatvernet blir aktivert ska du vente pa en
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Eaturlig avkjeling av maskinen og kontrollere at flekten fungerer

orrekt.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir
sveisebrenneren blokkert.

- Atdetikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette
skulle vaere ma man ferst og fremst fierne denne.

- Koplingene til kretsen ma utferes korrekt, spesielt
jordeledningsklemmen mé& koples til stykket uten & bruke
isoleringsmaterialer (f.eks. farger).

VANLIGE SVEISEDEFEKTER
Under sveisingen kan noen defekter oppsta som normalt ikke beror pa
anleggets funksjon uten andre aspekter som:
a-Utilstrekkelig penetrasjon eller altfor stor skrapproduktsjon:
- Altfor hgy sveisehastighet.
- Sveiseren eri altfor stor skraning.
- Stykkets tykkelse er altfor stor eller sveisestrammen er altfor lav.
- Trykkluftens trykk-kapasitet er ikke egnet.
- Elektroden og sveiserens nippel er slitne.
- Ikke egnet nippelholder.
b-Ingen overforelse av sveisebuen:
- Sliten elektrod.
- Darlig kontakt i klemmen pa returkabelen.
c-Avbruddisveisebuen:
- Altforlavt sveisetrykk.
- Altfor stort avstand mellom sveiseren-stykket.
- Sliten elektrod.
- Etverner inngriﬁet.
d-Kuttiskraning (ikke vinkelrett):
- Sveiserens stilling ergal.
- Usimmetrisk slitasje pa nippelens hull og/eller galt utfert montering
av sveiserens deler.
- Utilstrekkelig lufttrykk
e-Altfor stort slltaslj;e panippelen og elektden:
- Altforlavt lufttrykk.
- Kontaminert luft (fukt-olje).
- Skadd nippelholder.
- Altfer mye pilotbueaktivering i luften.
- Altfor hgy hastighet med retur av partikler pa brennerens deler.

()
BRUKSANVISNING

AL

VIKTIGT! INNAN SYSTEMET FOR PLASMASKARNING BORJAR
ATT ANVANDAS SKA BRUKSANVISNINGEN LASAS IGENOM
NOGGRANT!

SYSTEM FOR PLASMASKARNING AVSETT FOR INDUSTRIELLT
OCHPROFESSIONELLT BRUK

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
PLASMASKARNING

Operatoren maste vara val insatt i hur systemen fér
plasmaskérning ska anvandas pa ett sékert satt, vidare maste han
vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning och
tillhérande tekniker, de respektive skyddsatgiarderna och
nodfallsprocedurerna.

(Vi hanvisar &ven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS
62081”: INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR
BAGSVETSNING OCHTILLHORANDETEKNIKER).

A\

Undvik direktkontakt med skérkretsen; spanningen pa tomgang
fran systemet fér plasmaskarning kan under vissa forhallanden
varafarlig.

Sténg av skérsystemet och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter skarkretsens kablar eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

Stang av systemet for plasmaskarning och koppla fran den fran
elnétetinnan du byter ut forslitningsdetaljer pa skdrbrannaren.
Utfér den elektriska installationen i enlighet med gallande
normer och sikerhetslagstiftning.
Sy for pl. kérning far dast anslutas till ett
matningssystem med en neutral ledning ansluten till jord.
Forsékra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

Anvind inte systemet for plasmaskarning i fuktig eller vat miljo
elleriregn.

- Anvénd inte kablar som har dalig isolering eller losa
anslutningar.

Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller
har innehallit brandfarliga &mnen i vatske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i ndrheten av sddana amnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga &mnen (t.ex. trd, papper, trasor, m.m.)

fran arbetsomradet.

Forsédkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvand
er av nagot hjédlpmedel fér utsugning av roken som
plasmaskérningsarbetet producerar; det dr nédvéandigt med en
systematisk kontroll for att bedéma grénserna fér exponeringen
for rok fran skérarbetet, beroende pa r6kens sammanséttning
och koncentration samt exponeringens ldngd.

DO @O

- Se alltid till att ha en ldmplig elektrisk isolering i forhallande till
plasmabrénnarens skidrmunstycke, stycket som bearbetas och
eventuella jordade metalldelar som befinner sig i nérheten
(atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddskléder som
ar avsedda for d@ndamalet samt genom anvandningen av
isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med fér detta avsedda UV-glas monterade
pamaskeller hjalm.

Anvand for detta avsedda ej brédnnbara skyddskldder och
handskar, och undvik att utsdtta huden for ultraviolett och
infraréd stralning fran bagen; dven andra personer som befinner
sig i narheten av bagen maste skyddas med hjalp av icke
reflekterande skérmar eller draperier.

Bullerniva: Det kan hénda att vid speciellt intensiva skédrarbeten
den dagliga bullerexponeringen (LEPd) som uppstar &r lika med
eller 6ver 85db(A). Det &r i dessa fall obligatoriskt att anvdnda
lampliga personliga skyddsutrustningar.

- Skarstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av
elektromagnetiska félt (EMF) som lokaliseras runt skarkretsen.
De elektromagnetiska falten kan férorsaka storningar pa viss
medicinteknisk utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgérder ska vidtas for personer som bér en sadan
utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltrdde till det omrade
som systemet for plasmaskérning anvéands vid.

Detta system for plasmaskéarning uppfyller kraven i tekniska
normer fér produkter som enbart ar avsedda att anvdndas inom
industrin och for professionellt bruk. Overensstimmelse med de
grundldggande begriansningarna for ménsklig exponering av
elektromagnetiska falti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillimpa fdljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska filten:

- Fixeraenheten sa néra de tva kablarna som méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran skarkretsen.

Snurrainte kablarna runt omkring kroppen.

Skér inte med kroppen mitt i skarkretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen.

Kabeln for skarstrommens aterledning till arbetsstycket att
skdra ska anslutas sa nidra som mojligt den péagaende
skérningen.

Skar inte i narheten av systemet for plasmaskérning, sittande pa
deteller stédd mot det (minimiavstand: 50 cm).
Lamnaingaferromagnetiska foremal i narheten av skérkretsen.
Minimiavstand d=20 cm (Fig. P).

- Apparatavklass A:

Detta system for plasmaskérning uppfyller kraven i tekniska
normer for produkter som endast dr avsedda att anvdndas inom
industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hushéllsbyggnader och i
byggnader som ér direkt kopplade till ett elndt med lagspénning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

PLASMASKARNINGENS ARBETSSKEDEN:

- imiljé med 6kad risk for elektrisk stét;

- iangransande utrymmen;

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE férst bedomas av en ”"Ansvarig expert” och alltid
utféras i nérvaro av andra personer som ar skolade for ett
eventuelltingrepp i en nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivsi5.10; A.7; A.9.i
“"TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE
tillampas.

- Det MASTE vara forbjudet att utféra skérarbeten medan
operatéren haller i stromkaéllan (t.ex.med hjélp avremmar).
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Det MASTE vara forbjudet att utféra skirarbeten med
operatéren upplyft fran marken, forutom vid en eventuell
anvandning av en sdkerhetsplattform. R .
VIKTIGT! SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING.

Endast genom anvédndandet av den avsedda modellen pa
skédrbrannaren och med avsedd sammankoppling med
stromkallan enligt anvisningarna i kapitlet “TEKNISKA DATA”
kan sidkerhetsanordningarna som tillverkaren har forsett
systemet med fungera korrekt (sparrsystem).

ANVAND INTE skéarbrannare och tillhérande
forslitningsdetaljer med olika ursprung.

FORSOKINTE ATT KOPPLA bréannare som ar avsedda for skér-
eller svetsarbeten som inte anges i dessa anvisningar till
stromkallan.

FORSUMMELSE ATT IAKTTA DESSA REGLER kan leda till
ALLVARLIGA fysiska sédkerhetsrisker fér anvdndaren och till
skador pa apparaten.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera plasmaskérarens strémkalla pa en
horisontell yta med en lamplig kapacitet till massan; i annat fall
(t.ex. lutande eller osammanhangande golv, m.m.) finns det risk
for tippning.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda systemet for
plasmaskarning fér nagot annat an vad den &r avsedd for.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
Dessa generatorer tillverkas med den senaste teknologin for véxelriktare
med IGBT och &r utténkt for skarning for hand av allehanda metallplatar
och for skarning av ihaliga gallerplatar (dar det férutses).
En kontinuerlig reglering av strommen fran minimum till maximum ger
mojlighet till att erhdlla en hog kvalitet pa skarningen i férhallande till
tjockleken och typen av metall som anvénds.

kérkretsen aktiveras av en pilotbage som, beroende pa vilken modell
det handlar om, tdnds genom att kortslutning sker mellan elektrod och
munstycke eller av en hogfrekvensurladdning (HF).

HUVUDEGENSKAPER

- Kontrollanordning fér spénning i brannaren, lufttryck, kortslutning pa
brannaren (déar det férutses).

- Termostatiskt skydd.

- Visning av lufttrycket (dé&r det férutses).

STANDARDTILLBEHOR
- Brénnare for plasmaskarning.
- Setmedkopplingar fér anslutning till tryckluftssystem.

TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Setmed reservelektroder och -munstycken.
- Setmed forldngda elektroder och munstycken (dér det férutses).

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av systemet for
plasmaskarning och dess prestationer finns sammanfattad pa en
informationsskylt med féljande betydelse:
Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av
maskiner fér bagsvetsning och plasmaskarning.
2- Symbol for maskinens inre struktur.
3- Symbol for processen for plasmaskarning som férutses.
4- Symbolen S: indikerar att skararbeten kan utféras i miljé med 6kad
risk for elektrisk stét (t. ex. i narheten av stora metallmassor).
5- Symbol for matningslinjen:
1~: enfas véxelspanning;
3~: trefas vaxelspanning.
6- Holjets skyddsgrad.
7- Matningslinjens egenskaper:
-U, : Véaxelspéanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna
granser+10%):
-l max : Maximal strém som absorberas av linjen.
-l : Reellmatningsstrom
8- Skarkretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (6ppen skérkrets).
-1,/U,: Motsvarande normaliserad strom och spénning som kan
férdelas av maskinen under skarningen.
-X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken
maskinen kan férdela den motsvarande strémmen (samma
kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10
minuters (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och
savidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar fill
40°C omgivande temperatur) &verskrids kommer det
termiska skyddet att ingripa ( maskinen kommer att vara i
stand-by tills dess temperatur liggerinom granserna).
- A/N-AN: Indikerar skalan for instélining av skarstrémmen
(minimum- maximum) och motsvarande bagspénning.
9- Serienummer for identifiering av maskinen (oumbarlig vid teknisk
service, bestélining av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10--====:Varde for de férdrojda sakringar som ska anvandas fér att
skydda linjen.

11-Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1 “Allmanna sakerhetsanvisningar for plasmaskéarning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér &r symbolerna och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta véardena for tekniska data pa ert
system for plasmaskérning maste avlasas direkt pa den skylt som finns
pa sjalva maskinen.

ANDRATEKNISKA DATA:

- STROMKALLA :setabell1(TAB.1)

- BRANNARE :setabell2(TAB.2)
Maskinens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SYSTEMET FOR PLASMASKARNING

Maskinen bestar av kraftenheter som har monterats pa ett

specialtillverkat kretskort for att optimera tillforlitigheten och minska

underhallet.
Fig. B

1- Anslutning av primérsidan (enfas), likriktare och kondensator.

2- Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade
spénningen till hogfrekvent hackad véxelspénning och gor det méjligt
att reglera effekten beroende pa vilken strom/ spanning som krévs vid
skararbetet.

3- Hogfrekvenstransformator: primérlindningarna matas med den
omvandlade spéanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen ar att
anpassa spanning och strém till de varden som krévs for skarningen
och samtidigtisolera skarkretsen fran elnatet.

4- Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strém/-spanningen fran sekundérlindningen till en kontinuerlig
strém/spanning med liten vaglangd .

5- Elektronik- och styrkort: 6vervakar momentant skarstrommens vérde
och jamfor detta med det varde som stéllts in av operatéren, samt
hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som styr
re%Ieringen. Faststéller strommens dynamiska svar under skérningen
och 6vervakar sékerhetssystemen.

ANORDNINGAR FOR KONTROLL,REGLERING OCH ANSLUTNING
Bakre kontrollpanel (Fig.C)
1-  Huvudbrytare
| (ON) Generatorn ar klar for drift, brdnnaren &r inte spanningssatt.
Generatorn stéri Stand By.
O (OFF) Ingen drift kan utféras; hjalpanordningarna och lysdioderna
aravstangda.
2- Matningskabel
3- Tryckluftskoppling (finns inte pa modellen Kompressor)
?_l%‘lsutzr;\askinen till en tryckluftskrets med minst 5 bar och max 8 bar
4- Tryckregulator for tryckluftskoppling (dar det férutses).

Framre kontrollpanel (Fig.D1)
1- Rattfor att reglera skdarstrommen.

Ger mojlighet till att férbereda intensiteten p& skarstrommen som

erhélls’ av maskinen, vilken ska valjas beroende pa

anvandningsomradet (materialets tjocklek/hastighet). Hanvisa till

TEKNISKA DATA for det korrekta tidsférhallandet mellan arbete och

vila som ska anvandas i enlighet med den valda strémmen.

2- Gullysdiod som signalerar allmént larm:

- Nér den ar tand indikerar den att nagon av strémkretsens
komponenter &r 6verhettade, eller att matningsspénningen vid
ingang ar felaktig (6ver- och underspanning). Skydd fér éver- och
underspanning pa linjen: maskinen blockeras néar
matningsspanningen ligger utanfér omrédet +/- 15% jamfort med
vardet som indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den ovan
namnda 6vre spénningsgransen Gverskrids, kommer detta att
skada apparaten allvarligt.

- Vid detta skede kan inte maskinen séttas i drift.

- Maskinen é&terstélls automatiskt (den gula lysdioden slécks? nar
en av de ovan namnda felfunktionerna ligger inom de tilldtna
grénserna.

3- Gullysdiod som signalerar att brannaren dr spanningssatt.

- Nérden artand betyder det att skérkretsen &r aktiverad: Pilotbage
eller Skarbage arpa "ON".

- Narbréannarens tryckknapp INTE &r pasatt (avstdngd skérkrets) ar
gsdioden ivanliga fall slackt (stand by-lage).

- Om lysdioden ar slackt och brénnarens tryckknapp &ar pasatt
betyder det att maskinen befinner sig i nagot av féljande
forhallanden:

- Under LUFTENS EFTERSKEDE.

- Nar pilotbagen inte 6verférs till arbetsstycket inom max 2
sekunder.
Nér skarbagen avbryts pga. for stort avstand mellan brénnare
och arbetsstycke, nar elektroden &r foér utsliten eller néar
brannaren forcerats bort frdn arbetsstycket.

- Narettav SAKERHETSSYSTEMEN har ingripit.

4- Gron lysdiod som signalerar att natspénning finns och att
hjalpkretsen ar stromsatt.

Kretsarna fér kontroll och drift ar stromsatta.

5- Rod lysdiod som signalerar tryckluftskretsen (déar det
forutses).

Nér denna &r tdnd betyder det att dverhettning skett pa elmotorns

lindningar ombord pé luftkompressorn.

6- Manometer.
Gerlésning av lufttrycket.
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7- Kontaktdon till brdnnarens koppling.

Brénnare med direktkoppling eller centralstyrd koppling.

- Brannarens tryckknapp &r det enda mandéverorgan som man kan
anvanda for att starta och stoppa skararbetets utférande.

- Nar driften stoppas genom att man trycker pa knappen avbryts
genast cykeln under vilket arbetsskede som helst, forutom under
bibehallandet av kylluften (luftens efterskede).

- Oavsiktligmanévrering: for att ge frisignal for start av driftcykel ska
knappen héllas nedtryckt i minst nagra tiondels sekunder.

- Elektriskt sékerhetssystem: knaEpen gar inte att anvdnda om
INTE den isolerande munstyckshallaren finns monterad pa
brannarhuvudet, eller om den ar felaktigt monterad.

8- Kontaktdon for jordkabel

Framre kontrollpanel (Fig. D2)
1- Regleringsratt fér skarstrommen.

Ger mojlighet till att forbereda intensiteten pa skérstrommen som

erhélls av maskinen, vilken ska valjas beroende pa

anvéandningsomradet (materlalets tjocklek/hastighet). Hanvisa till

TEKNISKA DATA for det korrekta tidsférhallandet mellan arbete och

vilasom ska anvandas i enlighet med den valda strémmen.

2- Rod lysdiod som signalerar allmént larm:

- Nar den é&r tand indikerar den att nagon av strémkretsens
komponenter &r dverhettade, eller att matningsspéanningen vid
ingang ar felaktig (6ver- och underspénning). Skydd fér éver- och
underspanning pa linjen: maskinen blockeras nar
matningsspéanningen ligger utanfér omradet +/- 15% jamfort med
vardet som indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den ovan
namnda 6vre spénningsgransen Overskrids, kommer detta att
skada apparaten allvarligt.

- Vid detta skede kan inte maskinen séttas i drift.

- Maskinen aterstélls automatiskt (den réda lysdioden slécks) nar
en av de ovan namnda felfunktionerna ligger inom de tillatna
grénserna.

3- Gullysdiod som signalerar att brannaren ar spanningssatt.

- Narden artand betyderdet att skarkretsen ar aktiverad: Pilotbage
eller Skarbage arpa "ON".
Nérbrénnarens tryckknapp INTE &r pasatt (avstangd skérkrets) &r
gsdloden i vanliga fall sléckt (stand by-lage).

Jsdloden ar slackt och brénnarens: tryckknapp &r pasatt

bety rdetattmasklnenarlna%otavfol]andeforhallanden

- Under LUFTENS EFTER

- Nér pilotbagen inte overférs till arbetsstycket inom max 2
sekunder.

Nér skéarbagen avbryts pga. for stort avstand mellan bréannare
och arbetsstycke, nar elektroden &r for utsliten eller néar
brénnaren forcerats bort fran arbetsstycket.
- Nérettav SAKERHETSSYSTEMEN har ingripit.
4- Gron lysdiod som signalerar att natspanning finns och att
hjélpkretsen ar stromsatt.
Kretsarna for kontroll och drift &r stromsatta.
- Gullysdiod som signalerar att fas saknas (dér det férutses).
Nér lysdioden dar tand betyder det att en matningsfas saknas,
maskinens drift &r i blockerat l&ge och aterstallningen sker
automatiskt 4 sekunder efter att felfunktionen réttats till.
- Signalering av fel pa tryckluftskretsen (dar det forutses).
GUL lysdiod (Fig. D2-6) tillsammans med ROD lysdiod for allmént
larm (Fig.D2-2).
Nér den ar tdnd betyder det att tryckluften har for lagt vérde for att
brénnaren ska kunna fungera korrekt. Under detta skede befinner
maskinen sig i blockerat lage.
Aterstéllningen sker automatiskt (lysdioderna sléacks) nér tryckets
varde ligger inom de tillatna grédnserna.
- Knapp f6r luft (dér det férutses).
Genom att trycka pa denna kna cfp fortsatter luften att strémma ut ur
brannaren under en bestamd ti
Denna funktion anvands mest for:
- attkylanedbrannaren
- nérmanometerns tryck regleras.
8- Manometer.
Gerlasning av lufttrycket.
- Kontaktdon till brannarens koppling.
Brénnare med direktkoppling eller centralstyrd koppling.
- Brénnarens tryckknapp &r det enda mandéverorgan som man kan
anvanda for att starta och stoppa skararbetets utférande.
- Nar driften stoppas genom att man trycker ned knappen avbryts
genast cykeln under vilket arbetsskede som helst, forutom under
bibehéallandet av kylluften (luftens efterskede).

a
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- Oavsiktligmanévrering: for att ge frisignal for start av driftcykel ska
knappen hallas nedtrycktiminst nagra tiondels sekunder.

- Elektriskt sdkerhetssystem: knaEpen gar inte att anvanda om
INTE den isolerande munstyckshallaren finns monterad pa
brénnarhuvudet, eller om den ar felaktigt monterad.

10- Kontaktdon fér jordkabel

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SYSTEMET
FOR, PLASMASKARNING AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT FRAN
ELNA

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA SKA ALLTID GORAS AV

KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING
Packa upp maskinen och montera ihop de separata komponenterna som
finns i férpackningen.

Montering av jordningens aterledarkabel-tang (Fig.E)

TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT AV MASKINEN

Alla maskiner som beskrivs i denna manual ska lyftas upp med hjélp av
handtaget eller remmen som levereras tillsammans med maskinen om
detférutses av modellen (vilket monteras enligt beskrivningen i FIG.F).

PLACERING AV MASKINEN

Valj maskinens installationsomrade sa att inga hinder kommer att finnas
framfor kylluftens intags- och uttagsdppningar; sakerstall samtidigt att
ingetledande stoft, fratande angor eller fukt sugs in.

Hall ett utrymme pa minst 250 mm runt hela maskinen fritt.

A VARNING! Placera maskinen pa plant golv som kan béra dess

vikt utan att riskera att den vilter eller att den forflyttas, vilket skulle
innebéra fara.

ANSLUTNINGTILL ELNATET
Innan elanslutningen pabdrjas ska man kontrollera pa méarkskylten att
informationen rérande strémkallan 6verensstdmmer med
installationsomradets néatspanning och frekvensspéanning.
- Stromkallan far endast anslutas till ett matningssystem som har en
jordansluten neutral ledning.
- For att garantera skydd mot indirekt kontakt ska differentialbrytare av
féljande typer anvéndas:
-TypA(l AR ) fér maskiner med enfasstrém;
-Typ B ( ) fér maskiner med trefasstrom.
- For att uppfylla kraven i normen EN 61000-3-11 (Flicker)
rekommenderas det att ansluta strémkallan till de grénssnittspunkter
pa elnétet som har enimpedans pa under, se tabell 1 (TAB.1)
Systemet for plasmaskérning omfattas inte av kraven i standard
IEC/EN61000-3-12.
Om den ansluts till ett elnat foér allméan elférsérjning ar det
installatérens eller anvéndarens ansvarighet att kontrollera att
systemet for plasmaskarning kan anslutas (om nédvandigt, vénd dig
till distributionssystemets eloperator).

Shckpropp och utta?

De enfasiga modellerna med ineffekt pa under eller lika med 16A ar
ursprungligen férsedda med en matningskabel med normaliserad
stickpropp (2P+T) 16A\250V.

- De enfasiga modellerna med ineffekt pa 6ver 16A och de trefasiga
modellerna &r forsedda med en matningskabel som ska kopplas till en
normaliserad stickpropp (2P+T) fér de enfasiga modellerna och
(8P+T) for de trefasiga modellerna, med Iampllibelastn|ngsformaga
Forbered ett natuttag som é&r férsedd med sal ring eller automatisk
brytare; det avsedda jordningsuttaget ska anslutas till
jordningsledningen (gul-grén) pa matningslinjen.

- Tabellen 1 (TAB.1) anger de rekommenderade vardena uttryckta i
ampere pa Iinjens fordréjda sakringar baserade pa den maximala
maérkstrommen som utséndras frdn maskinen och pa den nominella
matningsspénningen.

A VARNING! Férsummelse att iaktta de ovan ndmnda reglerna
leder till att sdkerhetssystemet som tillverkaren har férsett
maskinen med (klass I) blir overksamt, vilket utgér allvarliga risker
for personer (t.ex.elchock) och for féremal (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SKARKRETSEN

A VARNING! INNAN DE NEDAN NAMNDA ANSLUTNINGARNA
GORS. SKA MAN KONTROLLERA ATT STROMKALLAN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN MATNINGSNATET
Tabellen 1 (TAB. 1) anger rekommenderade matt pa aterledarkabeln
(uttry%kta i mm?), baserade pa den maximala strémmen som maskinen
utsdndrar.

Anslutning till tryckluft (FIG. G).

- Forbered en ledningslinje foér tryckluft med minimalt tryck och
kapacitet enligt anvisningarna i tabell 2 (TAB. 2), fér de modeller som
férutser det.

VIKTIGT!

Overskrid inte det maximala intagstrycket pa 8 bar. Luft som innehaller
stor méngd fukt eller olja kan orsaka att forslitningsdetaljerna slits ut
extra mycket eller att brdnnaren skadas. Vid tvekan rérande den
tillgéngliga tryckluftens kvalitet, rekommenderas anvéndandet av en
lufttorkare som ska installeras innan intagsfiltret. Koppla tryckluftslinjen
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till maskinen med hjélp av en slang, genom att anvanda en av de
medféljande kopplingarna att montera pa luftintagsfiltret p4 maskinens
baksida.

Anslutning av skdrstrommens aterledarkabel.

Anslut skarstrommens aterledarkabel till arbetsstycket som ska skéras
ellertill stodbordet i metall genom anfole( dessaanvisningar:

- Kontrollera att den elekiriska kontakten ar korrekt, och speciellt om
den klarar av att skéra platar med ytbelaggning som arisolerande eller
oxiderad osv.

Anslut jordkopplingen sa néra skaromradet som majligt.

Att anvanda metallstrukturer som inte &r en del av arbetsstycket for
aterledning av skérstrommen kan utgéra en fara for sékerheten och ge
otillfredsstallande skérresultat.

Anslut inte jordkopplingen pa den delen av arbetsstycket som ska
avlagsnas.

Anslutning av brédnnare for plasmaskarning (FIG. H) (dar det
forutses).

Satt in brannarens hankontakt i det centralstyrda kontaktdonet pa
maskinens frdmre kontrollpanel, genom att passa in polerna. Skruva
medsols i lasmuttern ordentligt, sa att luft och strém kan passera utan att
de lacker ut.

Med vissa modeller medféljer brénnaren redan ansluten till stromkaéllan.
VIKTIGT!

Innan skararbetet pabdrjas ska man kontrollerar att alla
forslitningsdetaljer ar monterade pa ratt satt genom att kontrollera
brdnnarhuvudet enlj anvisningarna i kapitlet
"UNDERHALLSARBETEN PA RANNAREN”

6.PLASMASKARNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT
Plasmabage och plasmaskarningens anvandningsprinciper.
Plasma ar en gas som varms upp till en mycket hég temperatur och som
joniseras for att bli elektriskt ledande. Denna skérningsprincip anvénder
sig av plasma for att 6verféra den elektriska bagen till metallbiten som
smélter vid varmen och separeras. Brannaren anvander tryckluft som
erhélls fran ett enda matningsaggregat bade fér plasmagasen och fér
kyl- och sakerhetsgasen.

HF-tédndning

Dennatyp av tdndning &r vanligast pA modeller med strom pa over 50A.
Cykelns start avgérs av en hogtr?lcks /hégspénningsbage ("HF") som
ger méjlighet till tandning av en pilotbage mellan elektroden (minuspol)
och brannarens munstycke (pluspol). Nér brdnnaren ndrmas stycket
som ska skaras, vilket ar kopplat till stromkallans pluspol, éverfors
pilotbagen och Skapar en plasmaba e mellan elektroden (-) och
arbetsstycket (skarbage). Pilotbagen och HF kopplas bort sa snart som
plasmabdgen dr stabil mellan elektrod och arbetsstycke.

Den fabriksinstéllda tiden som pilotbagen &r aktiverad &r pa 2 sek; om
Overféringen inte har skett inom denna tid blockeras drlftcykeln
automatiskt férutom den f6r bibehallning av kylluft.

For att starta om en ny driftcykel ar det nédvéndigt att sldppa brannarens
tryckknapp och trycka in den pa nytt.

Tandning under kort tid

Denna typ av tdndning &r vanligast pa modeller med strém pa under 50A.
Cykelns start avgérs av att elektroden rér sig pa insidan av brénnarens
munstycke, vilken ger mdjlighet till tdndning av en pilotbdge mellan
elektroden (minuspol) och brannarens munstycke (pluspol).

Nar brdnnaren narmas stycket som ska skaras, vilket &r kopplat till
stromkallans pluspol, éverférs pilotbagen och skapar en plasmabage
mellan elektroden (-) och arbetsstycket (skarbage).

Pilotbégen kopplas bort s& snart som plasmabagen &ar stabil mellan
elektrod och arbetsstycke.

Den fabriksinstéllda tiden som pilotbégen &r aktiverad &r pa 2 sek; om
overforingen inte har skett inom denna tid blockeras drlftcykeln
automatiskt forutom den fér bibehéllning av kylluft.

For att starta om en ny driftcykel &r det nodvéndigt att slappa brénnarens
tryckknapp och trycka in den pa nytt.

Férberedande arbetsutféranden.
Innan skéararbetet pabdrjas ska man kontrollera att alla
férslitningsdetaljer ar monterade pa ratt satt genom att kontrollera
brannarhuvudet enlj .anvisningarna i kapitlet
"UNDERHALLSARBETEN PA RANNAREN"
Satt pa stromkaéllan och stall in skdrstrommen (FIG. C-1) i férhallande
till tjocklek och typ av metallmaterial som ska skéras. | TAB.3 anges
skarhastigheten i enlighet med tjockleken fér material i aluminium,
jarn och stal.
Tryck ned och slépp brannarens knapp s att luftflodet aktiveras (=30
sekunders efterskede for luft).
Under detta arbetsskede ska man reglera lufttrycket tills man pa
manometern kan avldsa det vérde i “bar”som den anvénda brénnaren
kréaver (TAB.2).
Tryck ned luftknappen sé att luften flédar ut ur brénnaren.
Tryck ratten uppét sa att blockeringen frigdrs och vrid den sedan s att
trycket regleras tills vardet som anges i kapitet BRANNARENS
TEKNISKA DATA uppnas.
Nar det begérda vardet (bar) visas pA manometern ska ratten tryckas
in sa att den blockeras pa nytt.
Lat luften fortséatta att floda ut tills den tar slut av sig sjélv, detta gors sa
V ;m eventuell kondens som formats i brannaren kan avldgsnas.

iktigt:
Skarning med kontakt (Brannarens munstycke rér stycket som ska
skaras): detta kan anvandas med strdm pa maximalt 40-50A (ett
hogre strémvérde skulle leda till att munstycke-elektrod-
munstyckshéllare omedelbart forstors).
Skarning pa avstdnd (med en distansanordning monterad pa

brannaren FIG. |): detta kan anvédndas med strom pa 6ver 35A;
- Elektrod och férlangt munstycke: detta kan anvandas dér det férutses.

Skarnlng(FIG L).

Nérma brénnarens munstycke till arbetsstyckets kant (cirka 2 mm),
tryck ned brénnarens tryckknapp; efter cirka 1 sekund (luftens
forskede) tands pilotbagen.

Om avstandet &r det avsedda &verférs genast pilotbagen till
arbetsstycket och skapar skérbagen.

Flytta brannaren pé arbetsstyckets yta langs den avsedda skérlinjen
med jamn rorelse.

Anpassa skérhastl%( eten i férhallande till tjockleken och den valda
strommen, och kontrollera att den utgéende bagen fran
arbetsstyckets nedre yta erhaller en lutning pa 5-10° vertikalt i motsatt
riktning jamfért med rorelsens.

Vid for stort avstdnd mellan brénnare och arbetsstycke eller vid
saknad av material (skdrningens slut) avbryts genastbagen.
Avbrytning av bagen (skarbage eller pilotbage) erhalls alltid om
brénnarens tryckknapp slapps.

Hélta ning (FIG. M)

haltagning ska goras eller om skarningen ska starta i mitten pa
arbetsstycket ska tandningen gdras med brannaren i lutat 1dge och
sedan ska den foras framati vertikalt Iage.

- Denna procedur undviker att aterledning av bagen eller av smélta
partiklar férstér munstyckets hal, vilket skulle leda till att dess
funktionsduglighet reduceras.

- Haltagning av arbetsstycken med tjocklek upp till 25% av det
maximala som anvandningsskalan férutser kan utforas direkt.

7.UNDERHALL

A VARNING! INNAN NAGOT UNDERHALLSARBETE
PABORJAS, VAR NOGA KONTROLLERA ATT SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING AR AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT FRAN
ELNATET.

ORDINARIE UNDERHALL . ) )
ORDINARIE UNDERHALLSARBETE FAR UTFORAS AV
OPERATOREN.

BRANNARE (FIG.N)
| forhallande till hur intensivt brannaren anvénds, eller i de fall skérningen
inte verkar utfras perfekt, ska man regelbundet kontrollera om de av
brannarens delar som &r utsatta av plasmabagen ar utslitna.
1- Distansanordning.
Byt ut den om den deformerats eller &r tckt av s mycket slagg att det
ar omojligt att halla brénnaren i ratt position (avstdndsmaéssigt och
vinkelratt).
2- Munstyckshallare.
Skruva loss munstyckshallaren fér hand fran brannarhuvudet. Rengor
den noggrant eller byt ut den om den ser skadad ut (brénnskador,
deformering eller sprickor). Kontrollera att den évre metalldelen ar i
oskadat skick (brannarens sakerhetsutlésare).
3- Munstycke.
Kontrollera  om ' plasmabégens genomloppshél och ytorna pa
munstyckets insida och utsida &r utslitna. I de fall halet verkar vara
stérre” an dess ursprungliga diameter eller deformerat, ska
munstycket bytas ut. Om ytorna verkar vara onormalt oxiderade, ska
de reng6ras med hjélp av mycket tunt sandpapper.
4- Fordelningsring for luft.
Kontrollera att inga brédnnskador eller sprickor finns och att luftens
genomloppshalinte ar tilltappta. Om sa skulle vara fallet ska de genast
bytas ut.
5- Elektrod.
Byt ut elektroden nér djupet pa kratern som skapas pé spridningsytan
arcirka 1,5mm (FIG.O).
6- Brannarens kropp, handtag och kabel.
| normala fall kravs inget speciellt underhallsarbete pa dessa
komponenter utéver en regelbunden inspektion och en noggrann
rengéring utan att nagot slags I8sningsmedel anvénds. Om man
upptécker skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet, sprickor och
brannskador eller [6sa elledningar, ska inte bréannaren anvandas mer,
eftersom dess sakerhet da inte kan garanteras.
i detta fall kan inte reparationen (extra underhall) av den utféras pa
plats men maste skickas till ett auktoriserat servicekontor, som kan
utfora sarskilda tester efter att reparationen gjorts.
For att bibehalla brannaren och kabeln funktionsdugliga ar det
nddvandigt att vidta féljande forsiktighetsatgérder:
- lat inte brénnaren och kabeln komma i kontakt med heta eller
glédande delar.
- utsattinte kabeln fér 6verdrivna dragningskrafter.
- latinte kabeln sitta pa vassa och skarpa hérn eller skrapande ytor.
- samla upp kabeln i spiraler om dess langd &r langre 4n vad som
behdvs.
- passera inte 6ver kabeln med nagot som helst medel och trampainte
paden.
Varning.
- Innan nagot underhallsarbete pa bréannaren pabdérjas ska den kylas
ned minstunder hela tiden som “luftens efterskede” varar.
- Det rekommenderas att byta ut elektrod och munstycke samtidigt,
férutom i sérskilda fall.
- Monteringsféliden for brannarens komponenter ska respekteras
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(omvénd ordning jamfért med demontering).

Varnoga med att montera férdelningsringen i ratt riktning.

Montera tillbaka munstyckshallaren genom att vrida till den ordentligt
fér hand ganska hart.

Montera ~aldrig tillbaka munstyckshéallaren om inte elektroden,
férdelningsringen och munstycket redan har monterats tillbaka.
Undvik att halla pilotbagen onédigt tand i luften, detta for att inte 6ka pa
elektrodens, spridarens och munstyckets slitage.

Drainte at elektroden med alltfér mycket kraft eftersom det finns risk att
brénnaren tar skada.

Snabba ingrepp och korrekt tillvdgagangssatt vid kontrollerna av
brannarens forslitningsdetaljer &r mycket viktiga for att skarsystemet
ska bibehallas sékert och funktionsdugligt.

Vid upptéckande av skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet, sprickor
och brénnskador eller |6sa elledningar, ska inte brannaren anvéndas
mer, eftersom dess sékerhet da inte kan garanteras. | detta fall kan inte
reparationen (extra underhéll) av den utféras pa plats men maste
skickas till ett auktoriserat servicekontor, som kan utféra sarskilda
tester efter att reparationen gjorts.

Tryckluftsfilter

- Filtret &r forsett med automatisk kondenstdmning, vilket sker varje
r?émg som det frdnkopplas fran tryckluftslinjen.

- Filtret ska inspekteras regelbundet; om man upptécker att det finns
vatten i muggen, kan avtappningen géras manuellt genom att trycka
avtappningskopplingen uppat.

- Omfilterpatronen ar onormalt smutsig ar det nédvandigt att den byts ut
sd attlackage undviks.

EXTRA UNDERHALL . . N

ALLT SOM AR EXTRA UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS AV
KUNNIG PERSONAL ELLER SQM AR KVALIFICERAD I
ELEKTRISKT OCH MEKANISKT OMRADE.

A VARNING! INNAN MASKINENS PANELER AVLAGSNAS FOR
ATKQMSTTILL DESS INSIDA SKA MAN KONTROLLERA NOGA ATT
DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Att utfora kontroller pa maskinens insida nér den &r spanningssatt
kan leda till allvarlig elchock orsakad av direktkontakt med
spéanningssatta delar.

- Maskinen insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa

anvandningen och pa stoftet som omgi(ivningens luft innehaller.

Dammet som satt sig pa transformatorn, likriktaren, induktansen och

Tooésté)nden ska avlagsnas med hjélp av en strale av torr tryckluft (max
ar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot elektronikkorten; dessa ska

eventuellt ren?('iras med en mycket mjuk borste eller med lampligt

|6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt aven att de elektriska kopplingarna &r ordentligt

atdragnaoch attkal elsgstemet inte har nagotisoleringsfel.

Kontrollera att tryckluftssystemets rdrsystem och kopplingar har

korrekt skick och tétnin%

Nér de ovan ndmnda arbetsskedena ar slutférda ska maskinpanelerna

monterastillbaka och fastskruvarna skruvas i ordentligt.

Undvik absolut att utféra skérningsarbeten med 6ppen maskin.

8.FELSOKNING . R

| DE FALL MASKINEN FUNGERAR PAETT OTILLEREDSSTALLANDE

SATT SKA FOLJANDE VERIFIERINGAR GORAS INNAN EN

SYSTEMATISK KONTROLL UTFORS ELLER INNAN NI VANDER ER

TILL ERT SERVICEKONTOR:

- Kontrollera attinte den gula kontrollampan som signalerar ingripandet
av %tt termoskydd for éver- eller underspénning eller fér kortslutning &r
tand.

- Kontrollera att det nominella intermittensférhallandet féljs; vid
utlésning av det termostatiska skyddet ska man vénta tills maskinen
kyls ner av sig sjalv och kontrollera att flakten fungerar som den ska.

- Kontrollera linjespanningen: om vardet &r for hogt eller for lagt forblir
maskineniblockeratlage.

- Kontrollera att maskinutgangen inte har fatt kortslutning: om detta
skulle vara fallet, ratta till felet.

- Kontrollera att skérkretsens kopplingar &r korrekt utférda och i sérskild
man att jordkabeltangen &r korrekt kopplad till arbetsstycket och att
ingetisolerande material finns emellan dem (t.ex. lack).

DEVANLIGASTE FELENVID SKARNING

Under skararbetet kan det uppsta vissa defekter som vanligtvis inte ar

orsakade av att anldggningens funktion &r felaktig, men av andra

arbetsaspekter, t.ex:

a- Penetrationen ér otillfredsstéllande eller alltfér mycket slagg
uppstar:

- Férhog skarhastighet.

- Brénnaren lutar for mycket.

- Arbetsstycket &r for tjockt eller skarstrommen ar for lag.

- Tryckluftens tryck och kapacitet &r inte den korrekta.

- Brannarens elektrod och munstycke &r utslitna.

- Spetsen pa munstyckshallaren arinte den korrekta.
b-Skarbagen éverférs inte:

- Elektroden &r utsliten.

- Dalig kontakt pa aterledarkabelns klamma.
c-Skarbagen avbryts:

- Forlag skarhastighet.

- Forstort avstand mellan bréannare och arbetsstycke.

- Elektroden &r utsliten.
- Enskyddsanordning har |&sts ut.
d-Snett skérsnitt (inte vinkelratt):
- Bréannarens position ar felaktig.
- Osymmetrisk utslitning pa munstyckshalet och/eller felaktig
montering av brannarens komponenter.
- Felaktigt lufttryck.
e-Munstycket och elektroden slits ut alltfér mycket:
- Férlagt lufttryck.
- Orenluft (fukteller olja).
- Trasigmunstyckshallare.
- Pilotbagen halls fér mycket tand i luften.
- Forhoghastighet med aterledning av smalta partiklar pa brannarens
komponenter.

(GR)
EFEIPIAIO XPHEHZ

A

MNPOZOXH! MPIN XPHZIMOMNOIHZETE TO ZYZTHMA KOMNHZ ME
MAAZMA AIABAZTE MPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHZ!

ZYITHMATA KOMHXZ ME MAAIMA TOY MNPOBAEMONTAI TIA
ENAFTEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH XPHZH

1. TENIKH AZ®AAEIA A THN KOMH TO=0Y ME MAAZMA
o XEIpIO’Tf]ﬁ TIPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVIHEPWHEVOG OGOV aPopa
TV ac@aAn XpARon Twv cua'rrb’]ya'rwv KOTING HE TTAQOMA Kol
TTANPOPOPNUEVOG Yid TOUG KIVOUVOUG TToU CuvdéovTal PE TIG
S1a0IKaoieg oUYKOAANONG TOZOU Kal TIG OXETIKEG TEXVIKEG, Td
c&(:ru«i HETPO TTPOCTATTOG KAl twé_*_xgacrmxmmou KIVSUVOU.
avTe zrricrrlﬁ uva}?:_Fd otnv "TEXNI NPOAIATPA®H IEC 1
LC/TS 62081”: ETKATAZTA2H KAI XPHEH TON MHXANHMATQ
FAZYTKOAAHZH TOZOY KAI ZXETIKEZ TEXNIKEE).

A\

ATTOQEUYETE TIG AUETEG ETTAPES E TO KUKAWHA KOTTHG. H Tdon og
QVOIKTO KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI OTF6 TO TO OUTNUA KOTTAG HE
TTAGOpa PTTOPEi, OF OPIoNEVES OUVBBIKEG, Va Eival ETTIKOVSUVN.
H o0v8eon Twv KOAWSiWV TOU KUKAWHATOG KOTTAG, Ol EVEPYEIEG
€AEyXOU KdI ETTIOKEUNAG TIPETEl va ekTEAOUVTAI PE TO 0UOTNHA
KOTng OBnopévo Kal amoouvdepévo améd To BikTuo
Tp0QOGOTIAG. | . i i
BroTe To oUoTNUa KOTIAG pe TTAGOHA KAl ATTOGUVBECTE TS TO
SiKTUO TPOPOSOCiag TTPIV AVTIKATACTACETE Ta e§apTAMATA AdYyw
geopdg NG AduTrag.
KTEAEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATACTAGN TNPWVTAG TOUG ICXUOVTEG
VOHOUG Kl KAVOVIOHOUG OTTOQUYHG ATUXNHATWV.
To ocuUoTnUa KOTNAG TAGOUATOG TIPEMElI VA OUVSEETal
QTTOKAEIOTKE O CUOTNHO TPOPOBOTiag PE YEIWPEVO OUBETEPO
aywyo.
BeBaiwBeite 611 n TPila TpoPodoaiag eival owoTd ouvdedepévn
OTN YEIWON TTPOCTATIAG.
Mn xpnoipotrolgite 1o  oUOTNHA KOTG TAGOUATOG Of uypd
mepIdAAovTa i KaTw aTrd Bpoxn
- Mnv xpnoigotroieitTe kaAwdia pe @Bappévn pOvVwon 1 HE
XAAAPWHEVEG CUVBEDEIG.

/i WAN

- Mnv k6Bete oc Soxeia i CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1 TTOU
TEPIEIXAV TTPONYOUHEVWG EUPAEKTA UYPA N AEPIA TTPOTGVTAL.
ATTOQeUYETE VO €PYAJeOTE O UAIKA TTOU KOBApioTnKav HE
ﬁ)\wpoﬂxq SI0AUTIKA ] KOVTA O€ TTOPOHOIEG OUTIEG.

nv KORETE o€ Soxeia UTTO TrigaN.
ATTOpOKPUVETE OTT6 TNV 1'r£p|0);\|‘| epyooiag OAeg TIG EUPAEKTEG
0oUOoigg (TT.X. §UAO, XapTi, TraVIG KATT.)
quc(pa)\l’z(:ra TNV KatdAAnAn kukogAopia aépa f kardAAnAa

MECO QQAIPESNG TWV KATVWV KomNg TAdoparog. Eivai
amapaitnTo va AauBAvETE UTTOYN UE CUGTNHATIKOTNTA T OpIa
€KBEONG OTOUG KATIVOUG KOTIG avAaAoya We Tn ouvleon, Tn
OUYKEVTPWON Kai TN Sidpkeia ékBeong.

POL ©O

- Y108¢eTeiTE pia KATGAANAN NAEKTPIKA HOVWOT) O€ OXEOT PE TO UTTEK
TnNg AduTrag kotrig TAaoparog, 1o puétaAlo etregepyaoiag Kal
evdexOpeva yelwpéva METAAAIKA MEPN TOTTOBETHHEVA KOVTA
TTPOCITA).

UTO ETITUYXAVETAI (POPWVTAG YAVTIA, UTTOSApATA, KAAUMHO
KEPAAIOU Kal evEUpaTa TTou TTpoBAETTOVTAI V1A TO GKOTTO QUTO Kl
Hécwmg XPoNg SaTéSwWV Kal HOVWTIKWY TATTNTWV.

POCTOTEUETE TTAVTA TA MATIO UE EIGIKA AVTIOKTIVIKG YUudaAid
TOTTOBETNHEVA TTAVW OTIG HAOKEG I} OTA KPAVN.

XPNOIPOTTOIEITE E151KA TIPOCTATEUTIKA EVOUNATA KATA TNG PWTIAG
QTTOQEVUYOVTAG Va EKBETETE TNV £MIBEPHISA o"rlg UTTEPIWDEIG KAl

UTTéPUBPEG OKTIVEG TTOU TTapdyovTal aTré To T650. H TpooTacia

TTPETTEI VO ETTEKTEIVETAI Kal OTA GAAQ dTopa TToU BpicKovTal KOVTA
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oTo T6§0 B0 PHECOU TOIXWMATWYV 1 KOUPTIVWV TTOU va HNnv
aAvVTavOKAOUV.

- OopufértnTa: Av e§aiTiag £pyaciwv KOTrig ESAIPETIKA EVTOVWY
TPOKaAEiTal éva eTTiTTeS0 umpu(r’gg ru:epncna; €kBeong (LEPd)
oTo 86pufo ico | avwrepo Twv 85db(A), gival uTTOXPEWTIKA N
Xpron KataAARAWV HECWYV ATOMIKAG TTPOCTACIOG.

OEARO®

- H Glé}\zucg TOU PEUPATOG KOTTAG SNUIOUPYEi NAEKTPOUAYVNTIKA
edia (EMF) yOpw at1ré 1o KUKAWPA KOTTRG.

Ta nAekTpopayvnTIkd TESio PTTOPOUV Va TTAPEUROUV PE OPITHEVES
10TPIKEG OUOKEUEG (TTX. Pace-maker, avatrveuoTApeg, METAOAAIKEG
TPOCONKES KATT.).

Mpérel va Aappavovtal KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA HETPA WG TTPOG
TO GTOUA TTOU PEPOUV TETOIOU EidOUG CUOKEUEG. Mo Trapddelypa va
aTrayopeUETal N TPOORACH GTNV TTEPIOXA XPHONG TOU CUCTANOTOG
KOTTNG TTAdouaTOG.

Auté 10 OUOTNMA KOTG TAGOMATOG IKAVOTIOIEI T TEXVIKA
OTAVTOPVT TTPOIOVTOG VIO OTOKAEIOTIKA xpr’]cz o€ Blounxaviko
wepiBallov yia emayyeApariké okomé. Aev gyyudtal n
aAVTOTTOKPION OTa Baoika Opia TTOU ag@opoUv Tnv £kBeon Tou
avBpWITOU OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O 01KIAKO TTEPIBAAAOV.

O xeipioTig Tpémel va eQapuodel Tig akdAoubeg Siadikacieg woTe

va replopideral n éKBeoN OTA NAEKTPOPAYVNTIKA TTESia:

- ITEPEWVETETE Pali 600 TO SUVATOV TTIO KOVTA Ta 53U KaAWSia Tou

QUCTIAHATOG KOTTNG.

Al0TNPEITE TO KEPGAI KAl TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO SUVATOV

10 HOKPUG aTr6 TO KUKAWHA KOTTAG.

Mnv TUAiyeTe TTOTE Tat KAAWS10 TOU CUCTAPATOG KOTTAG YUpW a1rd

TO CWHA.

Mnv eKTEAEITE TNV KOTI PE TO CWHA AVAMECO OTO KUKAWHO

KOTTNG. AlOTNPEITE apPOTEPA Ta KAAWSIA OTNV idia TTAEUPG TOU

OWHATOG.

ZuvdéoTe TO KOAWSIO emMIOTPOPNG TOU PeUPATOG KOTHG OTO

METAAAO TTPOG KOTTH) 600 TO SUVATOV TTIO KOVTA GTO ONHEIO UTTO

EKTEAEDN.

Mnv ekTEAEITE TNV KOTIH KOVTA, KABIOUEVOI 1} AKOUMTTICUEVOI

gng} oto oUoTNHa KOTAG TTAGOHATOG (EAAXIOTN améoTAON:
cm).

Mnv d@rveTe G1I5NPOPOYVNTIKG OVTIKEINEVO KOVTG OTO KUKAWHA

KOTTNG.

EAdyiomn amréortaon d=20cm (EIK. P).

- Zuokeur) karnyopiagA:

Aut6 T0 0UOTNHA KOTTAG TTAGCHATOG IKAVOTIOIE( TIG ATTAITACEIG TOU
TEXVIKOU OTAPVTOAVT TIPOIOVTOG VIO OTTOKAEIOTIKA) XPAON Of
Bropnxavik6é TepIBAAAOV Kal yia ETTAYYEAPATIKO OKOTO. Agv
£YYUATAI N AVTATTOKPION OTNV NAEKTPOUAYVNTIKY) OUPBaTOTNTA OF
oikiakd ePIBAAAOV kai 6TroU UTTApPXEl dueoh ouvdeon o€ dikTuo
Tpo@odoaoiag XapunAng Tdong TToU TPOPOdOTEI KATOIKIES.

A ZYMMOAHPQMATIKA MPOAHMTIKA METPA

OI ENEPTEIEZ KOMHZ MAAZMATOZ:

- oemepiBdAlov pe augnpévo Kivduvo nAekTpotrAngiag,
- OETEPIOPIOPEVOUS XWPOUG,

- Tapoucia EUPAEKTWYV ] EKPNKTIKWV UAIKWYV,

EMElI wponyoupévwg va £xouv exkTiunBei amo
"remeipapévo UTEUBuvo TTPOOWTTO" Kal va gKTeEAoUVTal
TAVTA TTOPoUCia GAAWY ATOPWYV EKTTAISEUPEVWY WG TTPOG TA
Hér O TTOU TTPETTEI VA ANQTOUV OE TEPITITWON KIVEUVOU

PEMEI va uioBeToUvTal Ta TEXVIKA PETPA TTPOCTACIAS TTOU
EPI pdl(_povml aTa o?:psiu 5.10, A.7, A.9. Tng "TEXNIKHZ
MPOAIAT'PA®HEZ IEC 1) CLC/TS 62081”.

- MPENEI va amrayopeUovTal ol EVEPYEIEG KOTTAG OTAV N TTNYR
ﬁaﬁ ATOG OTNPIJETAI ATTO TO XEIPIOTH (TT.X. HE IMAVTEG).

PEMEI va atrayopgUovTal ol EVEPYEIEG KOTTHG OTAV O XEIPIOTHG
€ival avupwpévog aTré 1o £3a(Og, EKTOG av XPNoIpoTTolodvTal

wAa?égﬁtxaa aAgiog.

MPOZOXH! AZ®AAEIA LYZTHMATOZ NA KOMH MAAZMATOZ.

Mévo 10 TrpoBAeTTOpEVO MOVTEAO AGMTIOG KAl O OXETIKOG
cruvﬁuucxégr gs TNV TrYRA PEUHOTOG OTTWG EVBEIKVUTAI OTA
"TEXNIKA ZTOIXEIA" eyyudTtal OTi o1 TTPOBAETTOPEVEG ATTO TOV
KOTOOKEUOOTH TTPOCTATIES Eival atroTeAeopatikég (cUoThUa

ATTOKAEIOHOU EITOUEYidQ).

MHN XPHZIMOMOIEITE Adutreg ka1 OXETIKA eSapTApATA

@Bopd £6|u|_(|po enKr’&n‘&oé guan.

MHN MPOZMAOEIT A ZEYFAPQNETE THN_ MHIH
PEYMATOZXZ pe AQMTTEG KATOOKEUAOUEVEG Yia Bladikaoieg
komfig A ZYFKOAAHIHI mou dev mpofAémovral OTIg
apoUaEG 0B vi$-i-

H MH THPHZH AYTQN TQN OAHIIQN pmropei va TrpokaAéoel
ZOBAPOYZ KivdUvoug yia T GWHOTIKI ao@AAEIa TOU XpRoTn
Kol va BAAYEI TN CUOKEUN.

A YMNOAEINOMENOI KINAYNOI

- ANATPOIMH: TOmoBeTROTE TNV TTNYI PEUMATOG YIO TNV KOTH

TTAGOPATOG TTAVW O€ ETTITTESN EMIPAVEIN PE KATAAANAN IKAVOTNTA
oTAPIgNG \gu 10 BApog. Ze avTiBeTn TEPITTTWON (T1.X. KEKAINEVA A
avwpoAa 6ATTeda KAT) UTTdpXEl KiVEUVOG aVATPOTTNG.

- AKATAAAHAH XPHZH: eivar emikivduvn _n xpnRon Tou
OUCTAHOTOG KOTAG TAGOPATOG YIa OTOIN3ATIOTE Epyacia
S10@QOPETIKNA a1rd TNV TTPOBAETTOUEVN.

2.EIZArQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

AuTég ol ysvvr’gﬁglag KOTOOKEUAJoVTal PE TV TTIO TTPOCPATN TEXVOAOYia
Inverter pe IGBT kai oxediadovTai yia Tn XEIPOKivnTn KOTTH EAQOUATWY
oTT0I0UdNTIOTE PETAAOU KABWE Kal yia TNV KOTIH TTAEYHOTWIWY
B1arpnTWV EAACUATWY (610U TIPOBAETTETAN).

H puBpIoN Tou PEUPATOG OTTG TO EAGXIOTO OTO PEYITTO OE GUVEXT| TPOTIO
EMTPETTEI VA AT PONITETE }\ua uYnAN TTOIGTNTA KOTTAG OTaV JETABAAAETAN
TO TIGAXOG KAl TO €£i00G HETAAAOU.

O KUKAOG KOTIHG EvEpyOTTOIEITaI ATTS £va TTIAOTIKG TGEO TTOU avaAoya Pe TO
HOVTENO: MTTOPElI va EUTTUPEUPATI(ETAl ATIO TO l_f)o()(umlu()\u)p0(
NAEKTPODIOU PTTEK 1} ATTO EKKEVWON UPNARG auxvoTnTag (HF).

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- X0oTnua eAéyxou TGONG OTN AduTra, Triean oépa, BPaxukUKAwpa
AduTTag (61ToU TTPOBAETTETAN).

- OgpPOCTATIKN TTPOCTACIA.

- Epeadvion mieong aépa (611ou TpoBAETTETAN).

BAZIKA EZAPTHMATA
- AdpuTrayia KoTrA TTAGoPaToG.
- Kityia ouvdeon memeopévou aépa.

EZAPTHMATA KATA MAPATTEAIA
- KitnAekTpOBIO-PTTEK AVTIKATACTACNG.
- KitnAekTpOBIa-pTTEK TIPOEKTETANEVA (OTTOU TIPOBAETTETAN).

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA MINAKIAAZ

Ta KUpIa OTOIXEID TTOU OXETICOVTOI PE TN XPAON KAl TIS aTT0860EIg TOU
OUCTAHATOG KOTTAG CUVOWIZOVTal OTOV TTIVAKA TEXVIKWYV OTOIXEIWV UE TNV
ak6Aouln évvola: EIK. A

1- EYPQINAIKOZ kavoviopdg avagopdg yia TNV aopdaAeia kai 1y
KOTOOKEUR TWV UNXavNuATWwy yid CUYKOAANon TOEOU Kal KOTTH
TTAGOUATOG.

2- Z0UBOAO ECWTEPIKAG KATAOKEUAG UNXAVI UATOG.

3- ZUuBoAo dladIkaciag KOTIAG TTAAOHATOG,.

4- ZU0pBoAo S: deixvel OTI UTTOPOUV va EKTEAOUVTAI EVEPYEIEG KOTTAG OE

mepIBAAov pe augnpévo KivBuvo nAekTpoTTANngiag (TT.x. Kovid oe

Esvd)\eg HETAANIKEG HATEG).

UPBOAO YpaPPAG TPOPOO0Tiag:

1~ yovo@aoikr evaAAaooopEv Tdon

3~: TpIPaACIKA eVAAAACTOpEVN TAON

6- Babuog mpooTaciag mepIBARNATOG.

7- XGpGKTEpIO‘TIKd OTOIXEID TNG Ypau g Tpogodoaiag:

-U, : EvaMaooduevn 1don kai ouxvetnta Tpopodociag Tou

o
1

NXavAParog (atrodekTd opia £10%):

~limax © MEYIOTO peUa TTOU ATTOPPOPAETAI ATTO TN YPAUWI.

-ls : MpaypaTtikéd pedpa Tpopodoaiag

ATI08060€IG KUKAWUATOG KOTTHG:

-U, : péylotn 1don o€ avolkTo KUKAWHGA (KUKAWHPA KOTIFG AVOIKTO).

-1,/U,: PeOpa kai avTtioToixn KavovikoTroinuévn Ton TTou JTropouv

Va TTapdyovTal aTrd To JNXAvNUa KATd TNV KOTTH.
-X 1 Zxéon dioAsiroucag Asitoupyiag: deixvel To XPOVO KaTd Tov
oTT0i0 TO pn)ngnpu UTTOPEI va TTapEXEl TO QVTIOTOIXO PEUPA
idla oTAAN). EkppadeTal o€ %, Bacel evog kikAou 10min (Tr.x.
0% = 6 AeTTTA pyaciag, 4 AeTTTA OTAONGK.0.K. ).
e TEPITITWON TIOU Ol TTAPAYOVTIEG XPAONG (OToIXEia
Tmivakidag, avagepoépeva oe 40°C  mepifdAlovTog)
gemepaoTolv Ba TapéuPn n Beppikr TpPooTagia  (To
Hnxdvnua apapével o€ stand-by péxpi TTou n Beppokpacia
TOU OEV ETTIOTPEWEI OTA ATTODEKTA OPIA).
- AIV-AIV: Acgixvel Tnv KAipoka pUBUIONG TOUu PEUPOTOG KOTTAG
(eAd10TO - PEYIOTO) OTNV AVTIOTOIXN TAGH TOGOU.

9- ApIBOG UNTPWOU YIa TNV QVaYVWPIOoH TOU UNXAVAUATOG (aTTapaitnto
yla TEXVIKR OupttapdoTacn, gATNon avraAAGKTIKWY, avadntnon
TIPOEAEUTNG TTPOIGVTOG).

10--== :Tipn ao@aheiv TgNG pe KABUOTEPNPEVN EVEPYOTTOINON
TTOU TTPETTEN VO TIPOBAETTOVTAI YIA TNV TTPOCTACIA TNG YPAUHNG.

11-Z0pBoAa avaepdpeva og KAVOVEG AOPAAEING N EVVOIT TWV OTTOIWV
GngéPETUI oT0 KeQGAaIo 1 “Tevikiy ac@aAgia yia Tn ouykOAAnon
TOgOU ",

Znueiwaon: To ava@epOpPEVO TTAPAdEIYHA TNG TAPTTEAAS €ival EVOEIKTIKO

NG onpaciag Twv cupBoAwy Kal Twv Yneeiwv. O akpIBEiS TIUEG Twv

TEXVIKWY OTOIXEIWV TOU CUCTANATOG KOTTHG TIAGOHATOG OTNV KATOXN 0ag

mpémel va dlaBagovial kateuBeiav oTnv TEXVIKY TTIVaKida Tou idiou Tou

Hnxavnuarog.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- MHIH PEYMATOZ : BAémre TgrpwéAu 1(TAMM.1)

- NAMMA : BAérre ToptréAa 2 (TAMI.2)

To BAPOG TOU PNXAVAHATOG avaypd@eTal oTnV TapTréAa 1 (TAMNM. 1).

4.MEPIFPA®H TOY ZYZTHMATOZ KOMHZ ME MAAZMA
To punxavnua €ival KATaoKEUAOUEVO OUCIAOTIKG aTTd GUVTEAEOTEG I0XUOG
TPAYPATOTIOINUEVOUG TAVW Of TUTTWHEVA KUKAWPATA  Kal
QAPICTOTTONUEVOUG WOTE VO ETTITUYXAVETAl WPEYIOTN EPTTIOTOTNTA KAl
€AAYI0TN oUVTAPNON.

(EIK. B)

1- Eiood0g HOVOQAGCIKAG YPOAUMNAG PEUHATODATNONG, Hovada avopBwTh
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KQIl CUMTTUKVWTEG €iowong.

2-[¢pupa switching pe Tpavdiotopg (IGBT) kai drivers: petarpérmel Tnv
avopBwuévn TAON Ypappng ot evoAAacoOpevn TEON UWNAARg
OuUXVOTNTAG KOl TIPAYUATOTTOIE! T pUBHICT TNG I0XU0G OE GX£0N HE TO
ATTAITOUPEVO PEUNA/TAON KOTTAG.

3- Msracxrgjanon']g UYNAAG OuxvoTNTaG: TO TIPOTEUOV TAéyHa
PEUPOTODOTEITAI UE TNV TAGT TTOU €xel HETABANOBEI amd Tn Yovada 2.
Autn €xel wg )\znoupgia va TTpOoapuOgel TGON Kol pEUUA OTIg
avaykaieg TIUEG yia T dladikacia KoTNG Kal GUYXPOVWG VO HOVWVEI

aABaVIKa 10 KOKAWA KOTTAG aTTd TN YPaupA pEuparod6tnong.

4- Agutepelouoa aavopBWTIKA yEQUPA PE ETTAYWYN: WETATPETTEI TNV
160N / T EVAAAOOTOUEVO PEUPA TTOU TIOPEXETAI OTTO TO SEUTEPEUOV
TAEYHO O ouvexég ch};m / ouvexn Taon e TTOAU xapnAr diakupavon,.

5- HAekTpovikr kapTéAa eAéyxou kal pUBUIONG: EAEYXEI OTIVHIAIa TNV TIWA
peUPATOG Kal KOTTAG Kal TNV OUYKPIVEl JE TNV TIUA BeTnuévn atré 10
XEIPIOTA. ZuvTovilel TIG wONRoeIg eAéyxou Twv drivers Twv IGBT tou
TTpayparotrololv Tn pUbuion.

KaBopidel Tn duVOpIKA armdvinon Tou PEUHATOG KATA TNV KOTIA Kal
ETTOTITEUEI TA OUCTHHATO AOPAAEING.

ZYZTHMATA EAETXOY, PYOMIZHZ KAIZYNAEZHZ

Miow mivakag (EIK. C)

1- [evIKAG BIOKOTITN
| (ON) TevvATpia £T0IUN YIQ TN A€ITOUpYia, Sev UTTAPXE! TAON OTN
AapTra. levvntpia o€ Stand By.
O (OFF) ArokAeietai omroiadimrore Aeiroupyia. Or BonénTikég
)\snoubpvlag KOl Ol QWTEIVEG ONUAVOEIG Eival ORNOTEG.

2- KaAwdio Tpogodoaiag

3- Z0vdeon memeopévou aépa (dev UTTApXeEl OTnV  TrapaAAayr
Kompressor)
2ZUVOEDTE TO PNXAvNUa Of €va KUKAWWPO TTETTIECPEVOU OEPa ME
eAdyioTo 5 bar kai péyioTo 8 bar (TAMI. 25{

4- Mewtipag Tieong yia oUVOeon TEMEOUEVOU aépa (OTTou
TIPOBAETTETAN).

M1rpooTivog rivakag (EIK. D1)

1- AaBr piBpioNg pEUHATOG KOTTAG.

Emtpemel va TpodiaBécete TNV €viaon peUpaTog KOTAG TTou

TIAPEXETAI OTTG TO PNXAVNUQ Kal TTOU TTPETTEl Va UIOBETAOETE O€

cuvd%_Tch(J’q HE TNV agap oyn (TTax0g UAIKoU/TaxuTnTa). Ava@epBeiTe

ota TEXNIKA ZTOIXEIA yia T owoTt oxéon diaAeiToucag

AeiToupyiag epyacia-oTaon TOU TIPETTEl va  UIOBETAOETE OE

ouvapTNOoN PE TO ETTIAEYPEVO PeUA.

Kitpivn Auxvia ofjpavong yevikol guvayeppou:

- Orav gival avappévn deiXVvel UTTEPBEPUAVOT KATTOIOU THAPATOG TOU
KUKAWaTOG 10XU0G, p]ukua)\iu NG TaoNG TPoPod0oaTiag el0650u
(utrep 1y uttéTaoN). MNpooTacia yid uTTEp 1} UTTGTAGN quppr’]ﬁ:
UTTAOKGPEI TO PNXavna: n 1aon 1p09od00iag eival EKTOg range +/-
15% o€ oxéon pe v Tipr mvakidag, MPOXOXH: Av gemrepaaete
TO TIPOAVAPEPOUEVO aVWTEPO OpIo TAong, Ba BAGyeTe coBapd To
oloTnua.

- KaréautAv Tn @aon atmayopeUETal N AEIToupyia Tou unXavApaTog.

H amokardoTaon eival autopaTtn (ORRoIYo KITPIVNG AUXViag) apou

Yo aTré TIG AVOPEPOHEVEG aVWHOAIAG ETTAVEABEI OTO ATTOBEKTO

6plo.

Kitpivn Auxvia ofjpavong mapougiag 1éong otn Aduta.

- Otav cival uvuLHJévr] Oeixvel 0TI T0 KOKAwpa KOTMG  eival
evepyoTroinuévo: MIAoTIKG Togo f Togo Kotrrig "ON".

- Kavovikd gival oﬁg%évn (KUKAWWO KOTTAG ATTEVEPYOTIOINUEVO) HE
TAAKTPO AapTrag OXI evepyotroinpévo (kaBeoTwg stand by).

Eivar ofnopévn, pe TTANKTPO AGUTIOG EVEPYOTIOINWEVO, OTIG

OKOAOUBEG KATAOTATEIG:

- Katé mn paon METAAEPA.

- Av To TIAOTIKO TOE0 Bev pETAQEPETAl OTO PETOANO péoa OTO
UEyIoTO XpOVO 2 sec.

Av 10 T6£0 KOTTAG OIOKATITETAI YIa UTTEPBOAIKT aTTOOTAG AGUTIO-
péTalro, uTrepBOAIKA @Bopd nAekTpodiou ) eéavaykaopévn
aTTOPAKPUVON TNG AGUTTOG ATTO TO PETAANO.

- AvTrapéupn éva oUoTnUa AZDAAEIAL.

MNpdoivn Auxvia onuavong Trapouciag Tdong SIKTUOU Kal

0N6NTIKG KUKAWHOTA TPOQOdOoTNHEVA.
o KUKAWPATA EAEYXOU KOl UTTNPETIAG Tpo®odoTolvTal.

5- KOkkivn Auxvia OfHOOVNG KUKAWHOTOG TIETTIECHEVOU afpa

oTToU n'poBAérrsw:}.

Orav avdper deixvel UTEP-TGON TwV TUAIGEWV TOU nNAEKTPIKOU

KIVNTAPQ ETTAVW OTO CUUTTIEOTAPA APal.

6- Mavépetpo.

EmitpeTel Tnv avdyvwon tTng Trieong aépa.

7- Z0vdeopogAduTrag.

AdpTTa Je GpeoN 1 KEVTPIK oUVOEDN.

- To mARKTPO AdUTIaG €ival To povadiko dpyavo eAEyxou o’ 6Trou
pTopoUV va eAéyxovtal n £vapgn Kai n oTAaon Twv EPYACIWV
KOTING.

- Karanv madon Tng evEPYEINg 0TO TTAAKTPO, O KUKAOG SIGKGTITETAN
apéowg oe oTroladATToTE PAaT Kai SiaTnpeiTal uoévo o aépag yigng
&JET(’X-GE’p S).

- ATIPOBAETITEG KIVAOEIG: YIO va ETITPEWETE TNV £vapén Tou KUKAoU,

g €VEPYEIQ OTO TTANKTPO TTPETTEI VO OOKEITAI Y10 TOUAAXIOTOV PEPIKA

£KATA OEUTEPOAETTTOU.

HAekTpIKA ao@dAeia: n AeiToupyia Tou TTARKTPOU aTTOKAEIETAl HOVO

av n povwrikh Baon Tou ptek AEN eival eykateaTnuévn otnv

KEPAAT TNG AGUTTAG, A N EyKATAGTOON TNG DEV Eival CWOTH.

8- ZUvdeopog KaAwdiou cwpaTog
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MtrpooTivég rivakag (EIK. D2)

1- AaBn pUBpIONG PEULATOC KOTTAG.
EmiTpémel va TrpodiaBéceTe Tnv €viaon PEUPATOG KOTTAG TTou
TIOPEXETAl OTTO TO UNXAVNPO KOl TTOU TIPETTEI VO UIOBETHOETE O€
ouvapTnon PE TNV EQappoyn (TTaxog uNikou/TaxuTnTa). AvapepBeite

ota TEXNIKA XTOIXEIA yia Tn owoTti oxéon OdlaAeimouoag

AeiToupyiag €pyo-Traucn TTou TIPETTE VO UIOBETAOETE O€ oUVAPTNON

€ TO ETTIAEYMEVO pEUpA.

2- Kokkivn Auyvia yevikoU cuvayeppouU:

- Orav eival avappévo Beixvel uTTEpBEPpAvVON KATIOIOU TUAUATOG
TOU KUKAWHOTOG 10X00G, 1} avwpaAia Tng Taong Tpopodoaiag
£10600U (UTTEP Kal UTTO-TAoN). MNpooTaoia yia UTTEP Kal UTro-Tdon
NG YPOMMPAG: HTTAOKAPEl QUTOPATA TO pnxavnua: n Tdon
TPOPOGOTIag ival EKTOG range +/- 15% o€ axéan WE TNV TIUA TNG
TEXVIKAG Tivakidag. MPOZOXH: Av gemepdoeTe TO
TTPOavVaPEPOUEVO avwTEPO OpIo TAong, Ba TTPokAnBei cofapn
{nuia oTo ouoTnua:

Kartd autryv Tn @aon aTrokAEieTal n) AEITOUPYia TOU PnxavAparog.

- HamokaraoTaon gival aumuurnrzcﬁr']oluo KOKKIVNG Auxviag) otav
pia amé TIg TTPOAVAPEPOUEVEG AVWHANIEG ETTIOTPEWE PECA OTA
QTTOBEKTA OpIa.

3- Kirtpivn Auxviag rapouciag Tdong otn AduTra.

- Orav civai (xvm#évn OEixvel 0TI TO KOKAwpa KOTG  €ival

evepyoTroinuévo: MAoTIKG Togo 1y Togo Korrig "ON".

Kavovikd eival cBncﬂJévn (KUKAwpa Kom’]gansyspyononm;évo) [T

TARKTPO AduTTag MH evepyotroinuévo (kaBeoTwg stand by).
- Eivar ofnoth, pe TAAKTPO AGUTIOG €EVEPYOTTOINUEVO, OTIG
aKOAouBeg GUVONKES:
- Kata m ¢don METAAEPA.
- Av 10 TTIAOTIKO T6E0 dev peTaRiBadeTal 0To PETAANO TO TTOAU péoa
0€ 2 OEUTEPOAETTTA.

Av 10 160 KOTTAG SIGKATITETAI Yia UTTEPBOAIKH aTTéoTACN AGuTIa-
péTaAAo, U'ITEpéO)\IKr'] PBopd r}\)\empoéiou N eCavaykaopévn
QATTOPAKPUVON AGUTTOG OTTO PETAAAO.
- AvemreveBel oUoTNUa AZDAANEIAL.
4- TMpdaoivn Auxvia TTapouciag Taong SIKTUOU Kal TPOPOSTNHEVWV
?onﬂr}\m«bv KUKAWHATWV.
o KUKAWpaTa s)\évﬁ(ou KQI UTTNPETiag Tpo@odoTouvTal.

5-  Kitpivn Auyvia éAAeipng @daong (61rou mpoBAEmeTan).

Orav eival avappévn n KITpivn Auyvia Seixvel v éAAeIyn piag ¢dong
TpoPodoaiag, N AsiToupyia gival ATTOKAEIOPEVN Kal N ATTOKATAOTAON
eival auTtopaTn META 4 OeuTePOAETTTA ammd TNV €TiAuon TnNg
avwpoAiag.

6- ZApavon avwpoAiog KUKAWHATOG TTETIECTHEVOU aépa (OTTou

nq_o[i)\éns'rul).

KITPINH Auyvia EI)EIK. D2-6) pagi pe KOKKINH Auxvia yevikou
cuvavsppoU)EElK. 2-2).

Ortav eival avappévn Beixvel 611 n Triegn aépa yia T OwoTh
Aeiroupyia NG AduTag eival averrapkig. Katd autrv Tn gaon eival
ATTOKAEITPEVN N AEITOUPYIiQ TOU PNYXAVAHATOG.

H amokardoTaon eival qutéuatn (OBACINO Twv AUXVIWY) apoU n
Trieon €TAVAABE OTa ATTOSEKTA Opia.

7- TANKTPO aépa (6TToU TrPpOoBAETTETAN).

MédovTag auté 1o TARKTPO, 0 aépag ouvexigel va Byaiver amd Tn

AauTra yia évav kaBopigpevo Xpovo.

ZuVABWG XpNoIYoTIoIEITAI:

- ylaTnv Lpugrémg AdpTtag )

- O£ @Acn PUBUIONG TNG TTIEGNG OTO HAVOUETPO.

Mavéperpo.

EmiTpeTmel TRV avayvwon Tng TTiEang Tou aépa.

20vdeopog AdpTTaG.

AGuTTa Je GUECT) A KEVTPIKNA m’JvBeor%

- To TARKTPO AduTTag gival To Jovadikd 6pyavo eAEyxou atr’ dTrou

HTTOPOUV Va EAEYXOVTaI N £VapEN Kal n OTAGT) TWV EPYATIWV KOTTHG.

- Kard v mauon 1ng evépyelag 0To TTAAKTPO, 0 KUKAOG BIakoTITETal
apéowg o€ otroladATTOTE PACT Kai diaThpeital Hévo o aépag wugng
&,wrd—cxépag).

- ATIPOBAETITEG KIVATEIG: VIO VA ETIITPEWETE TNV £VAPEN TOU KUKAOU,
g EVEPYEIQ OTO TTANKTPO TTPETTEI VO ACKEITA YIO TOUAQXIOTOV HEPIKA

EKATA SEUTEPOAETTTOU.

- HAekTpIkA ao@dAeia: n Aeitoupyia Tou TTARKTPOU aTTOKAEIETAI HOVO
av n pgovwrikn Baon Tou pmek AEN eival eykateaTnpévn oTnv
KePAAR TNG AGUTTAG, i N eyKaTdaTaor TNG eV €ival owaTH.

10- Z0vdeopog kaAwdiou cwpaTog.

5.EFKATALTAZH
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A NMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPTEIEZ

EFKATAZTAZIHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYITHMA KOIMNHZ MNAAIMATOZ AMNOAYTQI ZBHITO KAI
AMNOZYNAEAEMENOAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEX ZXYNAEZEIX NPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAl MNEMEIPAMENO
NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TO WPNXAVNUQ, €KTEAEOTE TN OUVOPHOAOYNON Twv
BI0POPWYV TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIA.

ZuvappoAdynon kaAwdiou emoTpo@ng-Aafidag cwparog (EIK. E)

TPOMOZANYWQIHZ MHXANHMATOZ

'OAEG Ta UNXAVAPATA TTOU TIEQIYPAPOVTAI GE QUTO TO EYXEIPIDIO TTPETTEI VOl
avuywvovTtal gnclpono@vmg ™ Aafr 1 Tov €18IKO TTPOUNBEUOpEVO
%l)de av Trpoé £TTETAN yIa TO JOVTEAO (OUvappoAdynon owg otnv EIK

TONOO®ETHZH MHXANHMATOZ

EvromioTe 7OV, TOTIO TOTOBETNONG TOU HNXAVAUOTOG WOTE Vo Unv
UTTEPYXOUV EUTTODIA OE OXEDN HE TO AVOIyua E1I00D0U Kal 630U TOU agpa
Wugng. BePaiwBeite TauToXpOVa OTI BEV avVAVOPPOPOUVTAI ETTAYWYIKES
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OKOVEG, DIaBPWTIKOI ATHOI, Uypaaia KATT.
Aiatnpeite TouhdxioTov 250mm  eAedBepou Xwpou yUpw amod 1o
Hnxavnua.

A MPOZOXH! ToroBeTOTE TO PNXAvVN U o€ opIfOVTIO ETTiITTESO
KatdAANAnNg 1kavéTnTag mpog 10 BAPOG yia va epTrodileTe TO
avatrodoyUpiopa 1 EMIKUVOUVEG HETOKIVOEIG.

ZYNAEZHITOAIKTYO
- TMpiv ekTeAéoETe OTTOINBATIOTE NAEKTPIKA OUVDEDN, BeBaiwBeiTe OTI Tar
aToIxEia TToU avaypd@ovTal oTNV TEXVIKA TTvakida avTioToixoUv oTnv
Tdon Kkai ouxvotnTa Tou OIKTUOU TToU dlaTiBevial OTov TOTIO
£YKATAOGTAONG.
H m]vg PEUPATOG TTPETTEI VO OUVOEDET ATTOKAEIOTIKG O€ €va oUOTNUA
TPOYOdOTIag e lewpévo aywyod oudETEPOU.

10 va €§o0@aAiceTe TNV TTPOOTACIA QTIO TNV EUPECN ETTOPN,
XPNOIPOTIOIEITE DIAPOPIKOUG DIAKOTITEG OTIWG:

) y1a povo@aoikd unxavripaTa,

) YO TPIPACIKE PnxavipaTa.
MNa va ikavotrololvTal of Guverkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
gFIicker) ouvioTaral n o0vdeon Tng Tnyng pedpaTog oTa onpeia
I0ETTAPAG TOU JIKTUOU TPOPODOOTIAG TTOU TTapOUCIalouv oUvOeTn
avtioTaon Katwtepn atd, BAETTe TapTéAa 1 (TAMI. 1).
- To olotnua Kongén)\do aT0g Oev TEPIAAUBAVETAI OTIG ATTAITHOEIG
Tou KavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.
Av ouvdebei og dnudolo SikTuo Tpopodoaiag, eival euBuvn Tou 181KoU
£YKATAGTOONG 1) TOU XPHOTN VO eTTaANBeUcel 6Tl TO oUOTNUA KOTTAG
n)\dcumo% uTTopEi va ouvdeBei (av avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TOV
Popéa Tou SIKTUOU SIavOUAg).

PguparoAqTrTng Kai Tpifa

- To HOVOQAOIKG HOVTEAD PE ATTOPPOPOUNEVO PEUPA KATWTEPO I {00 PE
16A e@odidlovial oThv opxn gs KaAWdIO Tpopodoaoiag HE
KQAVOVIKOTIOINUEVO PEUMATOAATITN (2P+T) 16A\250V.

- Ta HOVOPAOIKG HOVTEAQ LE ATTOPPOPOUNEVO PEUPT AVWTEPO OTTO 16A
KQI TO TPIPACIKA £QODIALOVTAI HE KAAWDIO TPOPO oaiazrrou TTPETTEI VO
ouvdebei o€ Kavovmo'l'ronyf)évo peupatoAlTTn  (2P+T) yia Ta
Hovo@aaoikd poviéAa kal (3P+T)  yia 1o TPIQACIKE, KATA. )\rK\r]g
IKavoTnTag. MNpodiabéaTe pia Tpida SIKTUOU EQODIATHEV PE AOTPAAEIR
1) QUTOPATO SIOKOTTTN. To €18IKO TEPPATIKO YEIWONG TIPETTEI VA GUVOEDET
agTovV aywyo vaiwcn$ (KITPIVO-TTPACIVO) TNG YPOMUIG TPO®OBOTiag.

- O mivakag (MIN.1) avagéper Tig TIUEG TwV KABUOTEPNUEVWV
ao@QaAEIV o€ ampere TTou cupfBoulelovtal BACEl TOU aAvVWTATOU
OVOpAOTIKOU PEUPATOG TIOU TTAPEXETAl ATTO TO pNXAvnua Kai Tng
OVONAGTIKAG TAONG TPOopodSooiag.

A MPOZOXH! H pn Tipnon Twv Tapamdvw Kavovwyv KabioTd
AVATTOTEAAOTHATIKO TO CUCTNUA aO@PAAEiag TTOU TTPORAETTETAI ATTO
TOV_ KOTOOKEUaoTH (kartnyopia |) pe emakéAouBoug cofapoug
KIviUvoug yia dropa (Tr.X. NAEKTPOTTANSia) Kal avTiKEipeva (Tr.X.
TTUPKaYyId).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ

A NMPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYOGEX
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI H MHIH PEYMATOZ EINAI
IBHEIMENH KAI AMOZIYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avagépel TIC TIWEG TTOU CUPBOUAEUOVTAI YIa Tal
KaAWdIa EMOTPOPAG (0 mm2) éécu TOU pEYIOTOU PEUNATOG TTOU
TTAPEXETAI ATTO TO UNXAvVNUA.

Tuvdeon memeopévou aépa (EIK. G).

- MpodiaBéoTe pia ypapun dIAvVOuAG TIETTIECUEVOU aépa k/ls eAAxXIOTN
TTIEDN KAl IKAVOTNTA TTOU avagépovTal oy TAMIM 2 (TAMM. 2), oTa

OVTEAX TTOU TO TTPOBAETTOUV.

ZHMANTIKO!

Mnv Eemepvdrte Tn péyioTn Tieon €106dou 8 bar. Av o aépag TTEPIEXE!

ONMAVTIKEG TTO0GTNTEG uypaciag N eAaiou pTTOpEi va TTPOKAAECE

uTTEPPBOAIK PBOPA TWV €gapTNUATWY I va BAawer Tn Aduma. Av

UTTAPXOUV aU@IBOAIEG TIAVW OTNV TTOIGTNTA TOU TTIETTIECHEVOU aépa 0N

8146e0T) 0ag, OUVIOTATAI N XPAGT) EVOG ATTOENPAVTANG AEPQ, TIOU TIPETTEI

va £yKATaoToBEl TTPIV atrd TO QPIATPO €106d0U. ZUVOEDTE, PE EUKAUTITO

owAnva, T vpapul‘bnemeopévou agpa oTO PNXAavnua, eyKadioTwvTag

Hia amé TIG TTPOUNBEUOEVEG CWANVWOEIS OTO QIATPO agpa €I0650U,

TOTTOBETNUEVO OTO TTIOW PEPOS TOU UNXAVIUATOG.

Z0vdeon KaAwdiou ETTIOTPOPAG PEUPATOG KOTTAG.

Zuvd£oTE TO KAAWBI0 ETTICTPOPG TOU PEUPATOG KOTTHG OTO HETAAAO

pog ZUvdeon KaAwdiou EMICTPOPNG PEUHATOG KOTTHG.

ZUVOEDTE TO KAAWSIO ETTIOTPOPHG TOU PEUNATOG KOTTHG OTO UETAAAO TTPOG

KOTTA 1) 0TO JETAAAIKO TTAYKO GTﬁpr,nE TNPWVTAG Ta akOAouBa péTpa:

- EAéyEre Om dnpioupyeital KOAR NAEKTPIKR sncq;\r’], €181Kd av KéBovTal
€AGOUATO E HOVWTIKA ETTEVBUCH, OEEIBWHEVA KATT,

EkteAéoTe 1 0UvBEON OWUATOG 00O TO BUVATGV IO KOVTA 0TV

TEPIOXT Konng\.

- H Xpron PETAANKWY EYKATAOTAOEWY TTOU BEV QVIKOUV OTO HETAANO
UTIO KOTEPYaoia, OTIWG aywyog ETIOTPOPAG TOU PEUHATOG KOTTAG,
MTTOPEI va gival ETTIKIVOUVN YIa TRV aC@AAEIN Kal va SWOEI AVETTAPKN
QATTOTEAETATA GTNV KOTTA.

- Mnv ekTeheite TN oUVOEON CWPATOG OTO PEPOG TOU WETAAAOU TTOU
TIPETTEI VO aaIPEDEi.

Zovdeon Tng Adumag yia komn TAdopartog (EIK. H) (6mou
ﬂpOBAéﬂETGS.
Eiodyete T0 apoevikd TEPUATIKO TNG AGUTIAG OTOV KEVTPIKO OUVOECHO
TToU BPIOKETAl OTO PTTPOCTIVO gépog Tou pnxavr’wmoﬁ;, KavovTag va
TOUTICETOI TO KA€iSi TTOAWONG. BISwoTe PéXp! TO TEPUA, de§I6OTPOPA, TO
6GK'TX)\I0 OTEPEWONG WOTE Va TTEPVAVE O AEPAG Kal TO PEUMA XWPIg
ATTWAEIEG.
e PEPIKA pOVTEAQ N AGuTTa TTPOpNBEVETal BN ouvOEdEUEVN OTNY TINYR
EeUuaTo%

HMANTIKO!
Mpiv apxioete Tlgeevépvusgel(onr’]g, eAéyETe TN chQTr’] cu):/gpuo)\éyncn
TWV TUNUATWY @BOPAC ETTIBEWPWVTAG TNV KEQAAR TNG AGUTIOG OTTWG
OeixveTaloTo KE(p(f()\C(IOﬁZYNTH HZH EAIUII'IAZ(P'.

6. KOMH ME MAAZMA: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

To 160 TAGopaTOG €ival N apxn souppovgg TNG KOTTAG TAGOUATOG.
To TAGopa gival éva deplo Beppacpévo oe spKopmcia AKpws uwnAn
KQl I0VIOUEVO WOTE VA YiVEI NAEKTPIKOG aywyog. AUTH 1) S1adIKacia KOTIAG
XPNOIpOTIOIET TO TTAGOHA yia TN gaTaBiBaon Tou Tér%ou OTO HETAANIKO
KOPUATI TTou TAKETAlI OTTO Tn BepudTnTa Kal XwpideTal. AdpTra
XPNOIYOTIOIE  TTETECUEVO  AEPA TIPOEPYOUEVO QTG {Id JOVAOIKY
Tpopodoaia T600 yia To afplo TTAGOUA 000 yia TO Q€pIo Yugng Kal

TTPooTaCiag.
Epmipeupa HF
To gytrUpeupa autol Tou €iBOUG XPNOIUOTIOIEITaI CUVIABWG OE HOVTEAQ HE
ﬁeﬂua avwTePo Twv 50A.
évapgn Tou KUKAou kaBopiletal amd éva TO6EOo uywnAng

ouxvotnTag/uynAng Téong ("HF") 1ou emTpétmel To eummUpeupa €vog
TNAOTIKOU TOEOU PETAGU TOU NAEKTPOBIOU (TTOAIKOTNTA -) KAI TOU UTTEK TNG
AapTrag (TToAikéTnTa +). MANCIddovTag TN AGuTIa 0TO HETAAAO TTPOG KOTTH,
OUVBEBENEVO OTNV TIOAIKOTATA (+) TNG TINYIG PEUPATOG, TO TIIAOTIKS 1050
petaBiBagetal  eykaBIoTWVTAG éva 1050 TTAGOWATOG avAPECa OTO
NAeKTPOdIO (-) Kal To i510 To PETAAAO (T6E0 KOTTAG). MIAOTIKG TOg0 Ko HF
atrokAgiovTal POAIC TO TOEO TTAGOpaTog eykBioTaral avdpeoa o€
E)Aampéélo Kal JETOAAO.

Xpovog élaTr']pr]orE TOU TIAOTIKOU T6GOU TToU KaBOPIoTNKE OTO
£pYooTdoio gival 2s. Av n peTaBifacn Oev TTPAYUATOTIOIEITAI JECO O€
auUTOV TO XPOVO, 0 KUKAOG auTOpaTa UTTAOKAPETAI EKTOG aTTé TOV aépa
Fyﬂingrrou Siarnpeitai.

10 VO apXioeTe Evav vEO KUKAO TTPETTEI val ATTEAEUBEPWITETE TO TIARKTPO
AGPTTOG KO VO TO EQVATTIECETE.
BpaxU eptripeupa
To epTTUpEUPa aUTOU TOU €iBOUG XPNOIUOTIOIEITAI CUVIHBWG OE HOVTEAQ PE

0P KATWTEPO TwV 50A.

£vapgn Tou KUkAou kaBopileTal aTrd TV Kivnon Tou NAekTpodiou péoa

OTO UTTEK TNG AGUTTOG, TTOU ETTITPETTEI TO EUTTUPEUHA £VOG TTIAOTIKOU TOGEOU
avapeoa oTo NAEKTPODIO (TTOAIKOTNTA -) Kal TO iDI0 TO YTTEK (TTOAIKOTNTA
+

MAnoiagovtag T AGuTTa 010 PETAANO TTPOG KOTTH), OUVBESEUEVO OTNV
TONIKOTNTA (+) TNG TINYAG PEUPATOG, TO THIAOTIKO TOEO %ETUBIB(KETGI
£YKABIOTWVTAG £VA TOEO TTAAOUATOG AVAUETT OTO NAEKTPABIO (-) Kal OTO
010 TO HETAAAO (TEEO KOTTAG).
To mAOTIKO TOGO aTTOKAEiETal POAIG TO TOEO TTAGOUATOG €yKATAOTAOE]
avApeTa o€ gAEKTpéBIO KOl 0TO KOPPATI pETAANOU.
O xpoévog dlarnpnong Tou TIACTIKOU T6§ou Trou KaBopioTnkKe OTO
€pyoOTAaOio gival 2s. Av n peTaBiBaon dev TTPAyHATOTTOIEITAI HéOT OE
QAUTOV TO XPOVO, O KUKAOG auTOpaTa PTTAOKAPETAI EKTOG OTTO TOV aépa
ll_yl'.ling TTOU CUVEXICETAI vVa OIATNPEITAI.

10 Va apXioeTe Evav VEO KUKAO TTPETTEI va OTTEAEUBEPWOETE TO TTARKTPO
AGUTTOG Kal VO TO EaVaTTIECETE.

MNPOKATAPKTIKEG EVEPYEIEG.

Mpiv apxioete TG evépyeleg KOG, €MOANBeUOTE TN OWOTH

OUVOPPOAOYNON TWV TUNHATWY q)Gopug EAEyXovTag TNV KEPAAr Tng

Adutrag 6Twg deixvetal atnv mapdypago "ZYNTHPHEH AAMIMAZL".

- Avdayrte TNV TNyn pedpaTog kal pubpioTe To pedpa kotig (EIK. C-1)

avéAioya gs TO TIAXO0G KOl TO €i00G PETAAAIKOU UAIKOU TTOU TTPETTEI VO

KOwete, Zrnv TAMI1..3 avagéperal %qumnm KOTING O€ ouvAapTNON

HE TO TIAXOG VIO Ta UAIKG GAOUiVIO, Gidnpo Kal XGAuBa.

fe0Te Kal OTTEAEUBEPWOTE TO TTARKTPO TNG

aépa va Byel (230 deuTepOAETITA PETA-AEPIOU).

- PuBpioTe, o€ autiv TN @Aon, Tnv TTiEon Tou aépa pz’xpl va diafBdoeTe
OTO HAVOWETPO TN (mooksvn TiuR og “bar” Bdoel NG
épr]mpononom]pevr]g)\uprrag(T MM, 2).

- Evepyijote oo TANKTPO aépayia va Byel o aépag atmo Tn AGpTa.

- Evepynote otn AaBn: TpapngTe TTpog Ta TTAVW YIa va EEPTTAOKGPETE Kall
va 'ITSEIGT é%srs WOTE vV PUBUICETE TNV TTiEON OTNV TIPI TTOU deiXveTal
ota TEXNIKAZTOIXEIAAAMMAZ

- AoBaoTe T {nToupevn TN (bar) oTo pavouETpo, oTTPWETE TN AaBA yia
va UTTAOKAEPTE TN PUBUION.

- AQRoTE TN €eKpon aépa va e§avTANBET uévn TNG Y1 va SEUKOAUVETE TNV
atroBoAr evOEXOUEVNG CUPTTIUKVWONG HEOT OTN AGUTTO.

ZNHAVTIKO:

- Kot dia emmagrg (Ue PITeK AGUTIag O€ €TTaQr pE TO UETAAMO TTPOG
KOT[I'[]BZ ekTeAeiTal pe péyioto pelpa 40-50A  (UWnAOTEPES TIHES
ngpaT)og odnyolv OTNV GUECN KOTAOTPOPr) HTTEK-NAEKTPOBIOU-

aong).

- Kot €§ ammooTdoewg (e aTTOoTATN egKuTwmuévo otn Aduma EIK. I):
eKkTEAEITAI yIa pEUATA AVWTEPA TWV 35°,

- TpoeKTETAPEVO PTTEK KOl NAEKTPODIO: EKTEAEITAI OTTOU TIPOBAETTETAN.

QuTTaG agrivovtag Tov

Evlgr)vsm kotng (EIK.L).

- [MAnoiGate 10 pmek NG AApTIag otnv dkpr) Tou peTdAAou (Trepitrou 2

mnrmg, TE0TE TO TTAAKTPO AdpTTag. MeTd Trepitrou 1 deutepdAETITO (TTPO-
QEPAG) ETMTUYXAVETAI TO EUTTUPEUHA TOU THAOTIKOU TOEOU.

- AvnaméoTaaon gival KAataAANAn To AoTIKS T6E0 peTaBIBadeTal Gueoa
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0T0 PETOANO €XOVTOG OV ATTOTEAETHA TO TOEO KOT['RQ

MeTakiviioTe TN AGUTIQ OTNV ETTIQAVEIR TOU JETAAAOU KATE PFAKOG TNG

1IBQAVIKAG YPAMHAG KOTTAG PE OPAAS TTPOXWENKA.

MpoocapuoaoTe TNV TaXUTNTA KOTTAG BACEI TOU ETTIAEYHEVOU TTAXOUG KAl

peUpaTOG, EAEYXOVTOG OTI TO TOEO TTOU Byaivel aTTé TNV KATW ETTIQAVEIQ

Tou peTdAAou Traipver pia kAion 5-10° wg Tpog TNV KABETo o€ avTiBeTn

KaTeUBuUvon aTod To Trpox(bpr}\ua.

Mia utrepBoAiki amdéoTacn Adutra-péTaldo A n atmouacia Tou UAIKOU

(TEAOG KOTTAG) TTPOKOAEI TNV GUEDT DIOKOTTH TOU TOEOU.

- H SiakoTr Tou T6§ou (KOTTAG 1) THIAOTIKOU) ETTITUYXAVETAI TTGVTA OTNV
atreAeUBEPWON TOU TTANKTPOU AGUTTOG.

Aiarpnon (EIK. M)
Av TIPETTEl VO EKTEAEOETE QUTAV TNV EVEPYEIQ 1) va §EKIVAOETE aTTO TO
KEVTPO TOU METAAAOU, TIPOKAAEDTE TO EPTTUPEUHA PE T AGUTTO KEKAIPEVN
Kol QEPTE TNV pe BaBpiaia kivnon oe kGBeTn BEon
- AutA n oiadikaoia_eutrodifel EVOEXOUEVEG ETTIOTPOPEG TOU TOLOU A
AelwpPEVWY OWHATISIWY va XaAGGOUV TNV TPUTTA TOU PTTEK PEIWVOVTAG
Xpr’]vopu TNV aTTOS0TIKOTNTA TOU.

1aTpAOEIG PETAAAWY Taxoug pEXpl 25% Tou péyioTou
TIPOPBAETTOPEVOU PEOT OTNV KAIWOKA XPAONG UTTOPOUV va eKTEAOUVTAI
Gueoa.

7.ZYNTHPHZH

A NMPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTlI TO ZYZTHMA KOIMHZ ME
NAAZMA EINAI ZBHZMENO KAl ANOZYNAEAEMENO AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

TAKTIKH ZYNTHPHEH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHIHZI MMOPOYN NA
EKTEAOYNTAIAMNO TO XEIPIZTH.
AAMIA (EIK. N)

Mepiodika, avdhoya pe Tnv €viaon Xprong R OTO EVOEXOHEVO
EAATTWHATWY KOTTAG, EAEYETE TN PBOPA TWV TUNPATWY TNG AGUTIag TTOU
£VOIOPEPOVTAI OTTO TO TOEO TTAAOATOG.
1- ATrooTdTng.
AVTIKOTAOTNOTE QV €Vl KATEOGTPOPMEVOG I OKETTOOUEVOG WE
UTTOAEIPOTO UAIKOU O€ OnUEio TToU DEV PTTOPEITE va dIaTnPrioETe TN
owoTr Béon AGuTTag (amréoTaon kai KABeTn B€on).
Bdon prrek.
ZefIdwaTte TNV XelpokivnTa atéd TV KeQaAr Tng AduTrag. EkteAéoTe
€vav TIPOOEKTIKG KaBAPIOPO 1 QVTIKATAOTACTE TNV av  gival
KOTEOTPOAUPEVN (KawipaTta, TTOPAHOPPWOEIS 1) payiopata). EAEyETe
TNV OKEPAIOTNTA TOU E€TTAVW METAAAIKOU PEPOUG (EVEPYOTIOINTAG
A0QAAEIOG AGUTTOG).
3- Mrek.
EAéyETE TN @BOPA TNG TPUTTAG OTT” OTTOU TTEPVE TO TOEO TTAGOUATOG
KABWGS Kl TWV ECWTEPIKWYV KAl EGWTEPIKWY ETTIPAVEIWV. AV N TPUTTA
QaiveTal @apdutepn o€ oxéon He TNV aApXIKA OIAUETPO N
TTOPAUOPPWHEVN, QVTIKOTAOTAOTE TO WTTEK. AV Ol ETTIQAVEIEG gival
unspgo)\lkd 05EIBDWEVES KABAPIOTE TG E TTOAU AETTITO UOAGXapTO.
4- AakTUAI0G S1avopEQ aépa.
EAgyEre 611 dev uTIGp)OUV KawipaTa A payiopaTa rj 611 dev pagovTai ol
TpUTTEG BIGBaoNg TOU aépa. Av gival KATEOTPAUHEVOG QVTIKATAOTACTE
TOV OHETWG.
- HAekTp63I0.
AVTIKATAOTAOTE TO NAEKTPOdIO OTav TO PBAB0OE TOu KPOTAPA TTOU
gxnpmi(sml aTnV EM@AVEIR EKTTOUTTAG eival Trepitrou 1,5 mm (EIK.

N
v

o

Zwya Adutrag, Aapr kol KaAwdio.

Kavoviké autd Ta pépn Sev xpeiddovTal I8IaiTePn GUVTAPNON EKTOG OTTO
évav TTEPIODIKG EAEYXO KOl €vav TIPOCEKTIKO KO aplcklc') Xwpig
SI0AUTIKA Kavevog €idoug. Av dlamioTwvovial goBapég BAABES aTn
Hovwon 6Tiwg oTraciuara, payiopara r kagiuara n akopa xaAdpwaon
TWVY NAEKTPIKWV aywywv, N AGUTIa eV UTTOPEI va XPNOIPOTIOINBEN
AKOMA YIOTi BEV IKAVOTTOIOUVTAI Ol CUVBAKEG AOPAAEITG.

TNV TTEPITITWON QUTA N ETTIOKEUN (EKTAKTN GUVTAPNON) SEV UTTOPET VO
eKTEAEOTET €TTi TOTTOU AAAG va avaTeBei o€ e€ouaiodoTnuévo aEpPIg,
IKQVO VO EKTEAEDEI TIG EIDIKEG TIPOBEG EAEYXOU ETA TNV ETTIOKEUN.

Mo va diatnpnBei n aTroTeEAEoPATIKOTNTA TG AGUTTOG Kal TOU KaAwdiou
TIPETTEI VO AGBETE OPIOUEVEG rrpoqw)\diug:

- pnv B¢1eTE O€ £TTAPN AGPTTAl KAl KAAWBIO pe BepPd A TTUPAKTWHEVT

(=2
3

Hepn.
- Unv _uTroBdAeTe TO KaAwdio oe UTEPBOAIKEG TTPOOTIGOEIEG
TEVTWHATOG.
- UnV TIEPVATE TO KAAWDIO TTAVW OE aIXUNPEG i KOPTEPES YWVieG iy
TTavw o€ SIOPBPWTIKEG ETTIPAVEIEG.
- TUNiyeTE TO KOAWDIO O€ KAVOVIKEG OTIEIPEG av TO WAKOG Tou
uTTEPBaivel TNV avaykn.
- gnv TratdTte TAvw OTO KAAWSIO KAl PNV OKOUUTIATE TTAVW TOu
owyara.
Mpoooxn.
- Mpiv ekTeAéoeTe oTTOIABATIOTE ETTEURAON OTN Ad}ma a@AoTE TNV Va
KPUWOEI YIa TOUAGXIOTOV OAO TO XPOVO "UETG-aEPQ
- EKT6G amd €IBIKEG TTEPITITWOEIG, OCUVIOTATAL
QVTIKATAGTOON NAEKTPODIOU KQIl ITTEK.
- TnprioTe TN oelpd ouvapuoAoynong Twv TPNUATWY Tng AduTag
F_(lxvﬁesm ageoxéon pe TI}\V qnocuvuppo)\évnor]r.

POCEETE WOTE 0 DAKTUAIOG Biavo %g Va EYKATOOTABEI CWoTA.
=avaroTroBeTAOTE TN BACI) PTTEK EI WVOVTAG TNV XEIPOKIVNTA PEXPI TO
TEAOG AOKWVTAG EAAQPA SUVapN.

- Mnv eyKaTaoTAOTE O€ Kapia TTEPITITWON TN BAon UTTEK av TTPIV Oev
€YKATOOTAOATE NAEKTPOBIO, BOKTUAIO BIQVOUG KOl PTTEK.
ATTOQEUYETE VA KPATATE AOKOTTA AVAPUEVO TO TIIAOTIKG TOEO GTOV aépa

n TauToOXpPOVN

yia va unv augrioete T @Bopd Tou nAekTpodiou, Tou Slavopéa Kal Tou
TTEK

- Mnv o@aAieTe T0 NAekTPOBI0 pe uTTEPBOAIKN dUvapn dIOTI KIVOUVEUETE
va BAGWeTe TN AdpTTa.

H €ykaipn kai owaoTr) ekTéAeon Tou eAéyxou oTa egaptripara gBopdg
G AduTag eival r[gacn(r']g ongaciag yio TNV aoQOAEIR Kal TN
AEITOUPYIKOTNTA TOU GUCTHAHATOG KOTITG.

Av SiammioTwvovTtal {nyieg oTn pévwon 6TIwg oTragipaTa, payiouara,
Kayigara xct)\dgwor] TWV NAEKTPIKWV aywywV, n AGuTTa 8ev UTTopEi
va xpnolpotroinBei akdpa yiari Sev IKAVOTTOIOUVTAl O CUVBIKE

ao@aAeiag. ItV TEPITITWON QUTH) N ETTIOKEUN (EKTOKTN ouvVTAPNON

Oev ptiopei va  exTeAeoTel emi TOTTOU aAAd va avareBei o€
£¢oua1odoTNUEVO OEPPIG, IKAVO va eKTEAETEI TIG EIBIKEG TTPOREG EAEyXOU
META TNV ETTIOKEUN).

DiATpo TEMIETPEVOU aépa

- To @iAtpo TTPOBAETTEI QUTOpOTO GBEIOHA TNG CUUTTUKVWONG KABE
Eopd TIOU ATTOCUVBEETAI ATTO Tr YPAMKA TIETTIECHEVOU 0€pal. .

- EAEyxeTe TTEPIODIKG TO QIATPO. AV JIOTTICTWVETE TTAPOUTia VEPOU OTO
TIOTAPI, UTTOPEITE va  EKTEAEOETE  XeIpOKivATA évav  kaBapiopo
OTTPWYVOVTAG TTPOG TA TTAVW T GUVOEDN AEPIOHOU.

- Av 10 avTaAAGKTIKG @iATpOU gival IB1aITEPO BPWUIKO Eival avaykaia n
QAVTIKATEOTAGCT) TOU VIO VO aTTOQUYETE UTTEPBOAIKEG ATTWAEIEG POPTIOU.

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHXH:Z MNPEMNEI NA
EKTEAOYNTAIAMNOKAEIZTIKA ANO NPOZQIMIKO EIAIKEYMENO H
NENEIPAMENO ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA .

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ NAAKEZ TOY
MHXANHMATOZ KAl EMEMBETE :TO EZQTEPIKO TOY,
BEBAIQOEITE OTI EINAI ZBHZTO KAI AMTOZYNAEAEMENO AMNO
TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

EvBexopevol €Aeyxol HE NAEKTPIK TACN OTO ECWTEPIKO TOU
pnxavAparog pmropolyv va mpokaAéoouv cofapr nAekTpotrAngia
QATTO GUECT) ETTAP ME HEPN UTTO TAOT).

MMepIodIKG KAl OTIWOBATIOTE e CUXVOTNTA OE CUVAPTNON WE TN XPrOT)
KaI TNV TT0aOTNTA OKOVNG TOU nsplgd)\)\ovmg, QavIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU UNXAVAPOTOG KOl aQaIpESTE TN OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE OTO
usmcxrbu(mmr'], avTioTaon Kal avopOwTh He ENPO TTETTIETUEVO agpa.
(uéxpr 10bar).

Mn KOTEUBUVETE TOV TIETTIEOPEVO OEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG.
KaBapioTe Teg e pia ToAU atraAf BolpToa fi KATGAANAC SIGAUTIKE.

Me TnV eukaipia EAEYXETE OTI O NAEKTPIKEG OUVOEDEIG Eival TPANOUEVES
KaI Ta KapTTAapiopata dev Tapouaiddouv BAGReEG oTh poévwaon.

E)\éggm TNV aKEPAIOTNTA KAl TO KPATNHA TWV CWANVWOEWY Kal TwWV
OUVOETEWY TOU KUKAWHOTOG TTETTIECUEVOU aépal.

270 TENOG QUTWYV TWV EVEPYEIWV LOVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU
UNXavrApaTog PéXP! TO TEPHA TG BidEC OTEPEWONG.

ATTOQeUYETE OTTONITWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG KOTIG ME QVOIXTO
unxavnua.

8.WAZIMO BAABHZ

ZE MNEPINTQXH ENAEXOMENHXZ ANIKANOMOIHTIKHZ

AEITOYPTIAZ KAI MPIN NA KANETE MI10 XY THMATIKO EAEMXO H

MPIN NA AMEYOYNOHTE fE ENA AIKO MAXI KENTPO

ESYMNHPETHZIHZ EAEMXETEAN:

- H kitpivn Auxvia TTou onpaivel Tnv £éPBacn NG O€pUIKAG aoPBAEIag

UTTEP 1 UTTOTAONG 1) BPAXUKUKAWUOTOG OEV Eival aVapEVn.

- BeBaiwBeite 611 TTapakoAouBroaTe Tn 0X£0T OVOPACTIKAG SIGAAEIWNG.

Ze epiTITwan eméPBaong TG BEPUOOTATIKNG TTPOCTATIAG AVAPEVATE

N QUOIKA YUEN TNG CUOKEUNG, ETTAANBEUOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU

QVEPIOTAPA.

EAgyéte Tv 180N TNG ypaupig: av n TipA gival urepBoNIKG uwnAr 1
aunAr 1o urg(dvnpa TTOPAUEVEI UTTAOKAPIOHEVO.

AéyEaTe OTI Oev epPavigeTal KATTOI0 BPAXUKUKAWHA KATA TNV £€0d0
TNG CUOKEUNG : O QUTH TN TTEPITITWAON TTPOREITE OTOV ATTOKAEITUO TOU
ATTPOOTITOU.

- O1 OUVBECEIG TOU KUKAWHATOG KOTIFG £XOUV YivVEI OWOTA, €IBIKG av N
Aapida Tou KaAwdiou yeiwong eival TPAYUOTI CUVOEDEHEVN OTO
KOMMATI KOl Xwpig TTapeUBOAR HOVWTIKWY UNIKWV (TT.X. Bepvikia).

MIO KOINA EAATTQMATA KOMHZ
Katd TG evépyeleg KOTIAG WTTOpPOoUV va TrapouadiddovTal eAaTTWHATA
EKTEAEONG TTOU KAVOVIKA eV TTRETTEI va aTrodoBo0V Ot avwHaAieg
AEITOUPYIOG TNG eYKATAOTAONG AAAG 08 GAAEG AEITOUPYIKEG OWEIG OTTWG:
a-Avemmapkng Sicioduon n umepoBoAikd6g OXNHATIOHOG

UTTOAEINPATWV:

- Tax0tnTa Kom’]iunepﬁo)\md uynAn.

- AapmrauTrepBoAIKE KekAIpEvn,

- Y1epBOAIKO TTaxX6G HETAAAOU 1 PEUHA KOTTAG TTOAU XaHNAGS.

- lMiean-mapoxr TETIETPEVOU a€Pa OXI KATAAANAN.

- HAekTpAdI0 KaI PTTEK AGUTTAG PE PBOoPa.

- Aixun Baong PTrek akatAAnAn.
b-Mn rpayparotmoinuévn petaBifaon Tou T6gou KOTAG:

- HAekTpOdIo @Bappévo.

- Kakr eTagr Tou akpodEkTn KaAwdiou ETTIOTPOPNAG.
c-AIQKOTT) TOU TOEOU KO' ﬁi:

- Taxurnrakotng uttepBOAIKA XauNAY.

- YtepBoAikr atrooTacn AGuTIag-ueTaAAou.

- HAekTpOdI0 @Bapuévo.

- MapépBaaon piag TpooTaciag.
d-Kotrn kekAIpgvn (01 KGBeTN):

- AavBapévn Béon AduTag.

- AouppeTtpik @Bopd TpuTag pmeK Kal/f AavBaopévn

OUVOPHOAGYNON TUNUATWY AGUTTOG.
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- AKaTGAANAN Trieon aépa.
-Yﬂsppo)\lxn PBopPd PTTEK Kal l}\AEKTpOGIOU
Migon aépa utrepBoAIKA xaun 1
MoAuopevog az:;\m (uypagcia-éAaia)
Bdon prrek pe B ué
YTep o)\lKu EUTTUPEUATA TTIAOTIKOU TOGOU OTOV aépa.
Y1EPOBOAIKR TOXUTNTA PE ETTIOTPOPI AEIWHEVWY CWHOTIBIWY TTAVW
O€ TUAPATA AGUTTOG.

(RU)
PYKOBO[CTBO MO 3KCIIYATALIUM

AL

BHUMAHUE! NEPEQ HAYAIIOM UCMOJIb30BAHUA YCTAHOBKU
NMNASMEHHOW PE3KW CINEOYET BHUMATEJIbHO
O3HAKOMUTbCA C PYKOBOACTBOM MO SKCMNYATALMA!

YCTAHOBKW MNMA3MEHHOW PE3KW ANS NPOMbILLNEHHOIO U
MPO®ECCUOHANBHOIO UCMONb30BAHUA

;"E3CIJ(II55mAﬂ TEXHUKA BE3OMACHOCTU MPU MJA3MEHHOU
Pa6ouun ponxeH 6bITb XOpPOWO 3HAaKOM C 6e3onacHbIM
MCMONb30BaHMeM YCTaHOBKM NITa3MEHHOW PEe3KN 1 O3HAKOMIIeH C
pUcKamu, CBA3aHHbLIMM C NPOLECCOM AYroBOW CBapku, €
COOTBETCTBYWOLWMMM Mepamu 3alWUTbl U aBapUMHbIMU
CUTyaLUAMM.

CMo’{_pM Takke «TEXHUYECKYKO CNEUWMOUKALUIO IEC wnu
LC/TS 62081»: YCTAHOBKA U PABEOTA C OEOPYAOBAHUEM
Ansi AYroBOW CBAPKW CONYTCTBYIOLUMMU TEXHONOMUAMM).

N

W36eraTb HeNoOCpPeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3MeKTPUYeCKUM
KOHTYPOM CBapkMu, TaK KaK B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpskeHue,
rnogaBaemMoe YCTaHOBKOW NnasmMeHHOW pe3ku, Bo3pacTaeT u
MOXeT GbITb onacHo.

OTcoeAuHsITb BUNKY MallMHbI OT 3MEKTPUUYECKON ceTu nepen
npoBeAeHneM no6bix paboT No coeauHeHUIO kabene cBapku,
MepOonpUsTUM MO NPOBEPKE U PEMOHTY.

BbIKNIOYMTL CBapoYHbIA annapaT W OTCOeAVWHWUTbL NUTaHWue
nepes TeM, Kak 3aMeHWTb WM3HOLWEHHble AeTann CBapoYyHON
ropenku.

BbINOMHUTL 3MEKTPUYECKOK YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C
AeACTBYIOIUMM 3aKOHOAATeNbCTBOM M NPaBUNaMU TeXHUKU
besonacHocTu.

CoeAnHATL YCTaHOBKY NNa3MeHHOW Pe3KW TONbKO C CeTbio
NUTaHNs C HeWTPanbHLIMW NPOBOAHMKOM, COEAWHEHHbIM C
3asemneHueMm.

Y6eauTbcs, 4TO po3eTKa CeTU NpPaBUIIbHO COeAMHEeHa C
3a3eMreHneM 3alunThbl.

He nonb3oBaTbcsA annapaToM B ChipbIX M MOKPbLIX MOMELLEHUAX,
1 He NPOM3BOAUTL CBapPKy NoAa A0XKAEM.

He nonb3oBaTbcs kabGenem ¢ NoBpeXAeHHOW M3onsALMel unu c
NJIOXUM KOHTaKTOM COeAVHEHUSI.

Vo WA

He npon3BoauTb CBapOYHbIX paﬁoT Ha Kou'reﬁuepax, EeMKOCTAX
wnun 'rpyGax, KOTOpble coaepXanu Xuakue unum rasooGpasuble
ropiouue BellecTea.
He npoBoauTb cBapouHbIX paGoT Ha MaTepuanax, 4ucTKa
KOTOpPbIX NpoBOAUNAach XnopocoaepXalmMmm pacTBopuTensamm
unMno6bnmusocTu ot YKa3aHHbIX BelecTB.
He nponsBoauThL cBapKy Ha pe3epByapax nog AaBs
Y6upate c pabouyero mMecrta Bce ropkwune MaTtepuansi
8 anpumep, AepeBo, bymary, TPANKU U T. A.)

6ecneunTb AOCTAaTOYHYHO BEHTUNALMIO pa6o-1ero MecTa unu

nonb3oBaTbCsl CrneuuanbHbIMU BbITSXKKaMU Ans yAaneHus
AbiMa, obpasylolerocsi B nNpoLecce CBapku psiaoM ¢ Ayrow.
Heo6xoaumo cucTemaTuyecku NpoBepsiTL BO3AENCTBUE ALIMOB
CBapku, B 3aBUCUMOCTM OT WX COCTaBa, KOHLEHTpauuu u
NPOAOIMKNTENLHOCTU BO3AEHCTBUSA.

POL ®O

- anIMeHﬂTI: COOTBEeTCTBYHLLYI 23neKTpousonsauyuo conna
ropenku nnasmMeHHoOn pe3kKu, caapuaaemoﬁ aAetanu um
MeTanfMyeckux YacTeil C 3a3eMNeHWeM, PacnoNioXeHHbIX
no6nu3ocTu (AOCTYMNHbIX).

9TOoro MOXHO AOCTUYb, HageB nepyaTku, Oo6YyBb, Kacky,
cneuoaexay, nNpeAycMOTpeHHble ANA Takux uenen, u
nocpeaAcTBOM MCMONMb30BaHUA WU3ONUPYHOLWNX nnaT(bopM n
KOBpPOB.

Bceraa sawMwatb rnasa cneuuanbHbIMU - HEaKTUHWUYHBIMU
CTeKnamm, MOHTVIpOBaHHbIMVI Ha MacCKW 1 Ha KaCKW.
nOHbSOBaTbCH 3aLI.|.VITHOVI HeBO3I’OpaeMOVI cneuone)K.qou,
nsberasn noaBepratb KOXy BOSHeMCTBMKJ yanpa(*)VlOneTOBle n

WMHDPaKpacHbIX fy4el, NPOU3BOAMMBIX AYroi; 3alimTa AOMmKHa
OTHOCUTbLCA TaKXKe K NPO4MM NuLaM, HaxoAALWMMCS NO6NM30cTn
OT Ayry, NPV NOMOLLM 3KPaHOB UM He OTPaXkatoLmnX WTop.

- YpoBeHb WyMma: ecrnv npu NpoBeAeHNN 0COGEHHO MHTEHCUBHbIX
CBapoYHbIX paboT ByPOBeHb LIYMOBOMW Harpy3ku cocTaBnsieT unm
npeBbiwaet 85 AB(A), ob6s3aTenLHO UCNONbL30BaHUe CPEACTB
JNINYHOW 3alUTBI.

QEARO®®

- I'Ipoxoxq:\euue TOKa pe3KVI npUuBOAUT K BO3HUKHOBEHUIO
anekTpomarHuTHbIX nonen (EMF), Haxoaswmxcs psaom c
KOHTYPOM pe3kH.

al'leKTpOMaI'HVITHbIe nona MOryt oTpuuaTtesibHO BnuUATb Ha

HeKoTopble MeAUUMHCKUe annapaTtbl (Hanpumep, BoauTenb

cep,qe'-moro puTMma, pecnupartopbl, MeTannn4yeckue nporesbl U T.

H605XOAVIMO NPUHATL COOTBETCTBYIOLIME 3alUTHbIE Mepbl B
OTHO niopen, X yKa3aHHble annapartbl. Hanpumep,
crnegyet 3anpeTuTb A4OCTYN B 30HY pa60'r|>| CUCTEMbI NNIa3MEHHON
pesku.

JTa cuctemMa nnasMeHHOMW pe3Kku yaoBneTBopseT TeXHU4YeCKUwm
CTaHAapTamMm usgenusa AOns UCnosfib30BaHUA WUCKNK4YUTESIbHO B
npombIWnNeHHON cpeae B npodeccuoHanbHbix uUensax. He
rapaHTupyeTcsl COOTBETCTBUE OCHOBHbIM Npegenam, Kacarou.mw;ﬂ
BOSAGVICTBMH Ha YyenoBeKa 3NeKTPOMarHUTHbIX noneu B 6bITOBbIX
ycnoBusx.

OnepaTop AofmkeH MCMONb3oBaTh creaylolme npoueaypbl Tak,
4TOObI COKPATUTL BO3AENCTBME ANEKTPOMarHUTHLIX NoMnen:
- MpukpenuT BMECTe Kak MOXHO Gninxe aBa kabens.
- [epxaTb ronoBy v TynoBULLe KaK MOXHO Aanblue OT KOHTypa
e3KU.
VKOraa He HaMaTbIBaTk kabenu BoKpyr Tena.
He BecTn pesky, ecnu Balwe Teno HaxogMTCA BHYTPU KOHTypa
EEBKVI [HepxaTk 06a kabens c oAHOMN 1 TOW Xe CTOPOHbI Tena.
0eAVHUTL OOpaTHbI KaGenb ToKa pe3ku C paspesaeMoi
HeTanbio Kak MOXHO Grivxe K BbINOoHAeMOMy paspesy.
He BecTu pesky psfOM C CUCTEMOW pe3ku, CuAs Ha Hel mnu
ONMpascb Ha CUCTeMy NNa3MeHHOW pe3kn (MMHUManbLHoe
accTosiHue: 50 cm).
e 0CTaBNATL (heppUMarHTHbIe NpeaMeThI PAAOM C KOHTYPOM
pesku.
- MuHumansHoe pacctosHue d=20 cm (Puc. P).
- O6opynoBaHue knaccaA:
OTa cucTemMa nna3MeHHOW pe3ku yaoBneTBopsieT TpeGoBaHUAM
TEXHWYECKOro cTaHAapTa W3Aenus ANs UCNONb3OBaHUA
MCKIIOYMTENBHO B NPOMBILWINEHHOW cpefie B NpodecCUOHanbHbIX
uenax. He rapaHTupyetcs cooTBeTcTBMe TpebGoBaHUAM
3neK'rpomaerrHow COBMECTUMOCTH B GLITOBbIX MOMELEHNAX 1 B
no coe/ IX C 3MEeKTPOCeTLH HU3KOro
Hanpmxeuuﬂ 'nopaloLLel NUTaHNe B BLITOBLIE TOMELeHNUs.

A OOMNONHUTENbHBIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

ONEPALUN CBAPKWU:
ONEPALIUU NNASMEHHOW PE3KU:

- BMOMeLIEeHNU C BbICOKMM PUCKOM 3N1IEKTPUYEecKoro paspsaa.

- BMNOrpaHWYHbIX 30HaX.

- MpW HanM4MM Bo3ropaeMbIX U B3pbIBYaTbIX MaTepuanos.
HEOBXOOAWMO, 4To6bl «OTBETCTBEHHLIN 3KCMNEpT»
npeABapuUTeNbHO OLEHUNT PUCK W PaboTbl [OMXKHbI
NpoBOANTLCA B MNPUCYTCTBUM APYIMX nuU, yMelwmnx

[eiCcTBOBaTb B aBapUMHbIX CUTYaLMsAX.

HEOBXOHVIMO NPUMEHATL Texuuqecxue cpeacTBa 3aWmThbl,

onucaHHble B 5.10; A.7; A.9. EXHUYECKOMU

CMELIUPUKALIM IEC unu CLCITS 62081»

HEOBXOAWMO 3anpeTuThb BbINOMIHEHWE Na3MeHHON pesku,

ecnv pabounii AepXMT NCTOYHMK TOKa (HanpuMep, C NOMOLLIO
eMHeMn).

EOBXOAUMO 3anpeTuth cBapKy, koraa pabouynit npunogHAT
Haj, Nonom, 3a UCKNIIo4YeHUeM CriyvaeB, Koraa UCNoNnb3yloTcs
nnaTtdhopMbl 6e30NacHOCTH.

BHUMAHMUE! NPABUNA TEXHWUKU BE3OMACHOCTU AnA
MIA3MEHHOW PE3KU

AdphekTUBHOCTL cUCTeMbl 6e3onacHOCTU, NpeayCMOTPeHHOW

npoussoauTeneMm (cucrtema Gnompoexu) rapaHTupyertcs

WUCKNIOYUTENbHO Npu ucnonbaoaauuvl npeaycMoTpeHHON

ropenku M CcooTBeTCTBYyloWe UCTOYHUKA NUTaHUA,

Ka3aHHoro Ha nuctke TEX I/ILIECKVIX.uAHHbIX.

TPOIro 3AMNPELWAETCA m:nonb:sosauue ropenok wu
ﬁacxo,qu bIX YacTeun ,quroro NPOMUCXOXAEH

ATEFOPUYECKH MPELLAIOTCA mOEI:.IE NonbITKU
COeANHATbL C MCTOYHUKOM NUTAHUA TOPEnkKH,
npeaHasHa4YeHHbIe Ana Apyrux tunos pesku n CBAPKWU, e
npeflyCMOTPEHHbIX JaHHbIM PYKOBOACTBOM.
HECOBNIOOEHUE OAHHbLIX MPABWUJ1 moxeT co3pgaTtb
CEPbLE3HYIO yrpo3sy 6e3onacHocTu pa6ouero nepcoHana u
BbI3BaTb NOBPEXAEeHUA 060pyAOBaHUA.
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A OCTATOYHbIN PUCK

OMPOKUABLIBAHUE: ucTo4HUK TOKa ANA YCTaHOBKM
nnasMeHHOW pe3KU AONXKEeH YycCTaHaBNMMBaTbCA Ha
rOPU3OHTaNbHYK MOBEPXHOCTbL C TPYy30NOAbLEMHOCTLIO,
COOTBETCTBYIOLLEN ero Becy; B NPOTUBHOM cnyyae (Hanpumep,
NPV HAaKMOHHBIX MONax, C HepOBHOW MOBEPXHOCTbIO U T.M.)
BO3HMKaeT PUCK ONPOKUAbIBaHUS.

NMPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHO npuMeHATb
YCTaHOBKY MNna3MeHHOW pe3ku Ans nbbix paboT, Kpome
npefyCMOTPEHHbIX.

2. BBEIEHME U OBLLEE ONMUCAHUE
[laHHble yCTaHOBKM MPOM3BOAATCS C WUCMOMb30BAHWEM COBPEMEHHOMN
MHBepTOpHOI TexHonorun Ha BTU3 (IGBT) v npeaHasHayeHbl Ans
py4HOi pe3ku nwo6GOro nMCTOBOrO MeTanna MW peLlleTok (ecnu
FFe[J,yCMOTpeHO).

naBHoe perynupoBaHue TOKa Ppe3ku OT MUHUMAnbHOro A0
MaKcUMarnbHOro 3HauyeHusi obecrneyrBaeT BbICOKYIO TOYHOCTb pesku B
3aBMCMMOCTH OT TOMLLUMHBI M TUNa MeTanna.
Lnkn peskn HULMMpYeTcs AeXyPHOIA Ayroi, KoTopasi B 3aBUCMMOCTY OT
Moenn MOXeT co3faBaThbCsi MO0 TOKOM KOPOTKOTO 3aMblKaHUA Ha
3MeKTpoZe ropenku NMMGo BbICOKOYACTOTHLIM pa3psaom (HF).

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKMU:

- PerynﬂTop Hanps>keHna Ha ropernke, AaBneHUss BO3Adyxa, TOKa
KOPOTKOrO 3aMblKaHWUsi ropenku (rae NnpeaycMOTPEHO).

- TepMmocTaTnyeckas 3awmra.

- Busyanusauwus gasnenus Boagyxa (rae npegycMoTpeHo).

NPUHAONEXHOCTU
- [openka Ans nnasmeHHou pesku
- KoMnnekT Ans noaknioYeHns cxaToro Boayxa.

NPUHAONEXHOCTU MO OTAENbHOMY 3AKA3Y
- KomnnekT 3anacHblx aneKTpofoB-ropenok
- KomnnekT yanuHeHHbIX 3neKTpoAoB-TOPEenok (rae npesyCcMOTPEHO).

3.TEXHWYECKUE OAHHbIE
TABJINYKA OAHHbIX
TexHuyeckne AaHHble, XxapakTepusupytome paboTy M nonb3oBaHWe
YyCTaHOBKOW NnasMeHHOW pes3ku, NpuBedeHbl Ha Tabnuuke ¢
TEXHUYECKNMU JaHHbIMU, UX paal';mHeime [aeTcs Hke:

uc.

1- Mpumenumass EBPOMNMENCKASA Hopma no TexHuke 6esonacHocTu
MCMONb30BaHWS U U3rOTOBIIEHMIO YCTAHOBOK AJ1s [yroBOW CBapKu 1
nnasMeHHO pesku.

2- OGo3HaueHWe BHYTPEHHEro YCTPONCTBA YCTaHOBKN.

3- O603HayeH1e NopsiaKa BbIMOMHEHWS NNa3MeHHO pesku.

4- CumBon S: ykasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATb PE3KY B OMELLEHUM C
MOBbILUEHHBIM PUCKOM  3JIEKTPUYECKOro Loka (Hampumep, B
HEenocpeCcTBEHHO GrM30CTM OT METaNNIMYECKNX Mace).

5- CUMBOI IMHUM BNEKTPONUTaHUSA:
1~ : nepeMeHHoe oiHO(ha3Hoe HanpsikeHne
3~ : nepemeHHoe TpexdasHoe HanpseHne

6- CTeneHb 3awuThl KOpNyca.

7- MNapameTpbl 3NeKTPUYECKO CETU MUTAHNSA:

-U, : nepeMeHHOE HampsbkeHWe W 4YacToTa nuTalolen ceTn
yCTaHOBKM a(MakcumanbHblii fonyck £10%).
iy © MAKCUMaIbHbIN TOK, NOTPEGNSIEMbIN OT CETH.

-l 3PDEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNSEMBIN OT CETU.

MapameTpbl CBapO4YHOro KOHTYpa:

-U, : MaKkcumanbHoe HamnpshkeHue Xoroctoro xopa (KOHTyp
OTKPbITOW pe3ku).

-1,/U,: TOK 1 HanpsixeHne, COOTBETCTBYIOLME HOPMAaNN30BaHHbLIM,
NPON3BOANMbIE YCTAHOBKOI BO BPEMS CBAPKU.

-X : k03(PhULMEHT NpepbIBUCTOCTM PaboThI: ykasbiBaeT Bpems, B
TEYEHMM KOTOPOro annapart MoxeT o6ecreqnTb ykasaHHbIN B
3TOM Xe KomnoHke Tok. KoadhduumeHT ykasbiBaetcst B % K
OCHOBHOMY 10-MMHYTHOMY uukny (Hanpumep, 60%
paBHsieTca 6 MuHyTam paboTbl C nocrnegylowmm 4-x
MWHYTHB M NepepbBOM, U T.4.).
Mpn npeBbiWeHUN Ko3dPUUMEHTA WUCNONb3OBaAHUSA
(ykasaHHOro Ha Tabnuuke Ans TemnepaTypbl OKpyxatoLei
cpeabl 40°C) BkNtoyaeTcs cUCTEMA TepMO3aluThbl
(ycTaHoBKa NepeBOAUTCS! B PE3EPBHbIN PEXUM A0 Tex nop,
rioKa ero Temneparypa He AOCTUTHET A0MYCTUMOTO YPOBHSI).

- AIV-A/V: yka3blBaeT [uanasoH PerynmpoBkW Toka CBapku
(MUHUManbHbI/MaKcMMarbHbIA) TPU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsbkeHUn ayru.

9- CepwiiHblii HOMep ANs AEHTUMMKaLUM YCTaHOBKM (Heo6xoauM npu
obpalleHnn 3a TEexXHWYecKoi MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTsMu,
NpOBEPKN OPUTMHANBHOCTW U3enus).

- .= : BenuuuHa nnaBkux npefoxpaHvTEnen 3amenneHHoro
[eiCTBYS, NpesycMaTpuBaeMbiX Ans 3aLLUTbl FIMHUN.

11- CumBoOIbI, COOTBETCTBYIOLME NpaBunam 6e30nacHoCTy, 3HaveHe
KOTOpbIX NpuBeaeHo B rmase 1 «O6Lwas TexHnka 6e3onacHocTv Ans
[YyroBOV CBapKu».

@

Mpumeyanune: [Mpumep uAeHTUDMUKALIMOHHOW Tabnuukn aBnsieTcs
yKasaTenbHbIM ANns 06GbACHEHWSI 3HAYEHWSI CUMBOSIOB U LIMCP: TOYHbIE
3HAYEHUS TEXHUYECKNX AaHHbIX BaLLEN YCTAHOBKM M1a3MeHHOW CBapku
npuseeHbl Ha ee Tabnuyke ¢ NacnopTHLIMU AaHHLIMU.

OPYIME TEXHUWYECKUE OAHHbIE:
- WCTOYHUKTOKA : cm.Tabnuuy 1 (TAB.1)

- FOPEJIKA: cm. Tabnuuy 2 (TAB.2)
Bec yctaHoBku npuBoautca B Tabn. 1 (TAB.1).

4. ONMUCAHUE YCTAHOBKU MNNA3MEHHOU PE3KU

YcTaHOBKa MNasMeHHOW pe3kn B OCHOBHOM COCTOMT U3 6rokos

MOLLHOCTH, BbIMOMHEHHbIX M3 NeYaTHbIX NraT M ONTUMWU3UPOBAHHbIX A5

nony4YeHWss MakCUManbHOW HaAEXHOCTU U CHUXEHUS

TexobcnyxuBaHus.

Sch.B)

-Bxon MOHOMasHONM nNUHUKM nuTaHus,
KOHAEHCaTOPbI AJ15 BbIpaBHUBAHWSI.

2- Mepekntoyatowmin Moct ¢ TpaHauctopamu (IGBT) u npusogamu:
V3MEHSIeT BbINPSIMIEHHOE HamnpsbkeHWe IMHUM Ha NepemMeHHoe
HarnpsbkeHne C BbICOKOW 4acTOTOW W BbIMOMHAETCS perynupoBaHue
MOLLIHOCTY, B 3aBUCUMOCTU OT Tpebyemoro Toka/HanpskeHNs pe3ku.

3- TpaHcopmaTop BbICOKOW YacTOThl: NepBUYHAs OOMOTKa nonyvaer
nUTaHWe C npeobpasoBaHHbIM HarpsbkeHuem oT 6roka 2; oH
BbINOMHSET (PYHKLUMIO aAanTauumy HanpsKeHNs 1 ToKa K 3HaYeHUsM,
Heo6XoAWMbIM ANSA BbINOMHEHUA pPe3ku U OAHOBPEMEHHO
OCYLLECTBISIET ranbBaHNYECKyl0 M3OMALMIO KOHTypa CBapku OT
TIVHAV NUTaHNS.

4- BTOPUYHbIi MOCT BbINPSIMUTENS! C MHAYKTUBHOCTbIO BblpaBHUBAHUS:
nepeknioyaeT nepeMeHHoe HanpshkeHue/Tok, nogaBaemoe
BTOPUYHON OOMOTKOM, Ha MOCTOSIHHBLIN TOK/HanpsixeHue C O4eHb
HU3KUMU KonebaHuamMu.

5- OneKkTpoHHble YCTPOWCTBA YMNpaBieHUs W perynupoBaHus:
MrHOBEHHO KOHTPOMNUPYET BENUYMHY TOKa CBapK 1 CPaBHWBAET ee ¢
3a4aHHOM OMepaTopoM BeNMYKHOW; MOAYNMPYET WMMyNbCb
ynpaeneHus npuBogamu |GBT ,koTopble ocylecTBnstoT
perynuposaHue.

OnpepaensieT AVHaMUYECKWIA OTBET TOKa BO BPeMeHU pesku 1 BeaeT
HabntogeHne 3a cuctemamu 6e3onacHocTy.

YCTPOUCTBA YNPABNEHWUA, PEFYNUPOBAHUA U

COEAUHEHUA

3apHas naHens (Puc. C)

1- [naBHbIN BbIKNIOYaTENb
| (ON) (BKI.) — TeHepaTop rotoB k paGoTe, OTCyTCTBYeT
HanpsbkeHue Ha r?_fJenKe. eHepaTop B peXuMe OXuaaHus.
O (OFF)(BblKIl,) — 3anpeweHbl nwobble Buabl paborT,
BCromoraTefibHble yCTPOMUCTBA W CBETOBble WHAMKATOPbI
BbIKIMIOYEHbI.

2- Kabenb nutaHus.

3- CoeavHeHve Ans cxaTtoro Bo3zyxa (He npegycMoTpeHo B Mofernu
«komnpeccop» (Kompressor)
CoeaunHseT ycTaHOBKY C KOHTYPOM CXaToro BoO3agyxa C
MWHVUManbHbLIM faBneHnem 5 6ap n MakcumansHbiM 8 6ap (TAB/.

6nok BbINnpaAMUTENa 1"

2).
4- PerynsaTtop AaBneHus cxaToro Bo3ayxa (rae npefycMOoTPeHo)

MepeaHas navens (Puc. D1)

1-  Perynsartop Toka pe3ku.

Mo3Bonser perynupoBaTb WHTEHCUBHOCTb TOKa pesku,

roJjaBaeMoro yCTaHOBKO, B 3aBUCMMOCTM OT TWMa UCMOMNb30BaHUSA

(TonwwmHa maTepuana/ckopocTb). TOYHOE COOTHOLLUEHWE MexXay

nepvogamMu paboTbl U nay3amu B_3aBUCMMOCTU OT BblGpAHHOTO

3HayeHusi cunbl Toka cnegyet cm. B TEXHUYECKUX OAHHbBIX.

2- Xentas uHAMKaTOpHas Namna o6Liei aBapMnHON CUTYaLK:

- 3a)OKEeHHas namna o3HavaeT neperpes Kakoro-nnbo KOMNoHeHTa
KOHTYypa MOLLHOCTV WIM aHOMaslbHOe HanpsbkeHue nUTaHWs
(CrULLKOM BbICOKOE WUIN CIIMLLKOM HW3Koe). 3alumTa OT CrNLLIKOM
HU3KOrO UITN CIINLLKOM BbICOKOFO HanpsXeHwsi ceTu: GrokupyeTcs
paboTa yCTaHOBKW: HanpsiXeHne NUTaHWS BbIXOAMT 3a npeaenbl
yKasaHHoro Ha Tabnuuke ananasona +/- 15%. BHUMAHWE: Mpu
NPEBbILLIEHNN BEPXHETO YPOBHS HaNPsHKEHUS!, yKasaHHOrO BbiLLe,
o6opyaosaHme 6yneT cepbesHo NoBpexaeHO.

B aTou cbase 6rnokvpyeTcs paboTta ycTaHOBKM.

BoccTaHoBneHne paboTbl OCYLIECTBMSIETC aBTOMaTUYecku
BbIKMIOYAETCA XenTas MHAWKaTopHas namna), nocne Toro Kak
YAeT yCTpaHeHa OHO 13 BblLLe YKa3aHHbIX OTKITIOHEHWUA.

3- XentaA uvHAMKaTOpHas fnaMna Hanuuusi HanpsbkeHUs Ha

roperke.

- 3aXOKeHHasi Mamna O3Ha4yaeT, YTO FOTOBHOCTb KOHTYpa pesku K

pa6oTte: aexypHas ayra unu ayra pesku "ON" (BKJ1.).

KaK MpaBuno BbIKNOYeHa %om’yp pe3kn B Hepaboyem

coctosiHum), koraa HE HAXKATA nyckoBasi KHOMka ropenku

(Pexum oxmaaHus).

BbIKIIOYEHa W MPKU HaXKaTOM MYCKOBOW KHOMKE Topenku npu

CreayIoLLMX YCIOBUSIX:

- Bo BpeMsi pasbl «POSTARIA».

- ecnu iexypHas iyra He npunoxeHa k obpabaTbiBaemon feTanm

B TE€4EHNE MaKCUMyM 2 Cek.

ecnu ayra pesku npepbIBaeTCs BCeACTBME CIIMLLKOM 6orbLIOro
paccTOsiHUSt Mexzay TFopenikod M AeTanbio, Ype3MepHbiM
VN3HOCOM 3M1eKTPOAA UM MPUHYAWUTENBHBLIM YaaneHueM ropenku
ot AeTanu.

- ecnv BKIlo4aeTcs cuctema 6esonacHocTu.

4- 3eneHast UHAMKaTOPHas NaMna HaNU4UsA HaNpPsKEHUs B CETU U

BCMoOMoraresnbHbIX KOHTypax.

KoHTypbl ynpaBrneHusi nony4aioT nuTaHume.

5- KpacHas MHAMKaTopHas namna COCTOSIHUA KOHTypa cXaToro

Bo3ayXxa (rae npeAyCMOTPEHO).

Korga aaHHas namna 3ajokeHa, aTo 03Ha4aeT neperpes 06MOTKM

aneKTpoBUraTesist BO3ZyLIHOro KomMrnpeccopa.

6- MaHomeTp.

[No3BonsieT cunThIBaTL NOKa3aHWs AABIIEHNS CXXaToro BO3ayXa.

7- CoeauHeHue ropenku.

Foperka ¢ NpsiMbIM UNK LIEHTPaNU30BaHHbIM COeJUHEHNEM

- KHOMKa ropenku ABMSETCH eAUHCTBEHHbLIM OPraHoM yrnpaBrieHus!,
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C MOMOLL{bIO KOTOPOTO MOXHO AaTb KOMaHZy Ha BbIMOMHEHWE Unn
npekpaLLeH1e onepaLmmn peski.

- NpyU npekpalleHWn HaxaTus Ha KHOMKy pabounit umkn
npepbiBaeTcs B noboi ase 3a uUcknodeHneM asbl noaaym
BO3Ayxa oxnaxgeHusi (post-aria).

criyqaiiHble JelcTBWs: AN NoAayu komMaHabl Havyana pabodyero
uukna HeobxoanMo, YTOGbI HaxaTe Ha KHOMKY MPOAOMKanoch
He MeHee HECKOIbKWX IECATbIX CEKYHAbI.

- anekTpuyeckasi 6e30MacHOCTb: KHOMKa Orokvpyertcs, ecnu Ha
ronoeke ropenku HE YCTAHOBJIIEH usonupytolLuii aepxatens
COMIa Unm oH yCTaHOBMEH HENPaBUIbHO..

8- CoeAuHMTENbHbIN 3aXXUM Kabens 3a3eMneHus.

MNepeaHss navens (Puc. D2)

1-  PerynsTtop Toka pe3ku.

Mo3BonsieT perynupoBaTb WHTEHCUBHOCTb TOKa pesky,

roAaBaeMoro yCTaHOBKOIA, B 3aBUCMMOCTM OT TWMa UCMOMNb30BaHUS

(TonwwmHa maTepuana/ckopocTb). TOYHOEe COOTHOLLUEHWE MeXay

nepuopgamu paboTbl U Nay3amu B 3aBMCMMOCTU OT BblGpaHHOMO

3Ha4eHns cunbl Toka cnepyet cM. 8 TEXHUYECKUX OAHHbLIX.

2- KpacHasi uHauKaTopHasi namna o6Lei aBapMnMHOMN CUTYaLMK:

- 3aji0KeHHas mamna o3HadvaeT neperpes Kakoro-n1bo KOMMoHeHTa
KOHTypa MOLLIHOCTU WM aHOMaribHoe HarpsbkeHue nuTaHust
(CNULIKOM BbICOKOE WM CIIULLKOM HU3koe). 3aLuuTta OT CIULLKOM
HW3KOrO UMW CIULLKOM BbICOKOTO HaNpshKeHWs ceTu: GnokupyeTcst
paboTa yCTaHOBKMW: HaNpshkeHNe NUTaHWS BbIXOAWT 3a npe/erbl
yKa3aHHOro Ha Tabnuuke guanasona +/- 15%. BHUMAHME: Mpu
NPEBbILLIEHUN BEPXHETO YPOBHS HANPSHKEHUS, YKa3aHHOTO BbilLe,
o6opyfoBaHue 6yAeT cepbesHO NOBPEXAEHO.

- Baron chase Brokupyetcs paboTa ycTaHOBKY.

- BoccraHoBneHne paboTbl OCYLIECTBMSIGTCA aBTOMAaTUYeCKn

BbIKIIOYAETCS XenTas WHAMKaTopHas namna), nocre Toro kak
YT yCTpaHeHa OAHO U3 BblLLIe YKa3aHHbIX OTKIIOHEHUIA.

3- XenTtas uvHAOMKaTOpHasA namna HanMuusi HanpsbkeHUs Ha
roperke.

- 3aX0OKeHHas namna o3Ha4aeT, YTO FOTOBHOCTb KOHTypa pesku K
paboTe: aexypHas ayra unu ayra pesku "ON" (BKI1.).

Kak npaBUMO BbIKNIOYEHa (KOHTYp peskn B Hepabouem

cocTosiHun), korga HE \TA TNyckoBasi KHOMKa ropesnku

(pexum oxuaaHus).

BbIKMIOYEHA W MPU HAXKaToW MNYCKOBOW KHOMKE ropenku npu

CneayoLLnX yCroBUsIX:

- BoBpeMsi asbl «kPOSTARIA».

- eCnu iexypHasi ayra He npunoxexa k obpabaTbiBaemoi JeTanm

B Te4YEHUE MaKCUMyM 2 CEK.

ecnu ayra pesku npepbiBaeTcs BCeAcTBMe CINLLIKOM 60MnbLLIoro
paccTosiHUSI Mexay [Fopenkon W [eTanbio, 4pe3mMepHbIM
M3HOCOM 3MeKTPoAa U NPUHYANTENbHBLIM yaaneHnem ropenkiu
oT feTanm.

- €CIV BKItoYaeTCsi cucTeMa 6e30nacHoOCTy.

4- 3eneHasi MHAVKaTOPHas NaMna HaNMM4Yns HaNpPsXkeHUs B CeTU 1
BCMOMoraTenbHbIX KOHTypax.

KOHTypbl ynpasneHus nonyyatoT nutaxue.

5- XenTasa uHAMKaTOpHas namna oTcyTcTBuA das3bl
npeAyCcMOTPEHO).
3a)OKEHHAsA XXenTasi MHAMKaTopHasi namna _o3Ha4yaeT OTCyTCTBUE
ogHon w3 a3 B NuHUM nuTaHus; pabota OGnokupyetcs U
BOCCTaHOBNEHNE OCYLIECTBMAETCA aBToMaTu4yecku depes 4
CeKyH/jbl NOCre BO3BPALLIEHNS CETU B HOPMaribHOE COCTOSIHUE.

6- CurHanusauus aHOManbHOro COCTOSIHUA KOHTypa cxarToro
Bo3AyXxa (rae npeaycMOTPEHO). N
)KEJ'I¥AF| nHavkatopHas namna (Puc. D2-6) Bmecte ¢ KPACHOU
VHAMKATOPHOW Nnamnoi obLuen aBapuitHoi cutyauum (Puc.D2-2).
Ecnu 3axuraiotca obe namnouku, 3To O3HaYaeT, YTo AaBrneHve
CXaToro BO3[yXa He[OCTaTOMHO [Ansi NpaBunbHON paboTbl
ECTGHOBKI/I. PaboTa ycTaHOBKW B JaHHOM COCTOSIHUM BrioKMpyeTcs.

OCCTaHOBNEeHWEe OCYLeCTBAsieTCA aBToMaTU4yecku

(MHAVKaTopHasi namna BbIKMOYaeTcs) nocrne BO3BpaLLeHUs

[aBneHus B pa3peLUeHHble Npeaernb.

7- KHonka cxaToro Bo3ayxa (rae npeayCcMOTPEHO).

Mpu HaxaTUn Ha JaHHYo KHOMKY U3 ropenku B Te4eHne 3aaHHOro

BPEMEHV BbIXOAUT BO3AYX.
aHHas1 (PyHKLMS 0BbIYHO UCMONb3YeTCs:

- ANS OXNaXAEeHUs ropenku

- NpW perynupoBaHnm JaBneHns Ha MaHoMeTpe.

8- MaHomerTp.

Mo3BonsieT CHMTLIBATL NOKa3aHWS JaBIIEHUs CXXaToro Bo3ayxa.

9- CoepuHeHWe ropenku.

Fopenka ¢ NpsiMbIM UMK LIEHTPaN130BaHHbIM COeJMHEHEM

- KHOMKa ropesnku ABMSIeTCS eUHCTBEHHbIM OPraHoM yrnpaBreHusl,

C NOMOLLbIO KOTOPOTO MOXHO AaTb KOMaH/y Ha BbIMOMHeHe unn

npekpaLLeHu1e onepaLmmn peski.

npy npekpaleHn HaxaTusi Ha KHomky paboumi uukn

npepbiBaeTcs B nioboit ase 3a ucknoyeHnem dasbl nogauu

BO3yxa oxnaxgeHus (post-aria).

cnyyaiiHble AencTBuS: NS nojayn komaHabl Havana pabouyero

unkna HeobxoanMo, YTOBbI HaxaTue Ha KHOMKY NpoAomKanoch

He MeHee HECKOTbKWX AECATbIX CEKYHAbI.

anekTpuyeckasi 6e30MacHOCTb: KHOMKa Brokupyetcs, ecnu Ha

ronoske ropenku HE YCTAHOBJIEH u3onupyioluunii aepxarenb

COMnmna Unm OH YCTaHOBINEH HernpaBUITbHO. .

10- COE,EMHMTEJ'IZ;HI:.IM 3AXUMKABENSA 3A3EMNEHUA

5.YCTAHOBKA

(rpe

A BHUMAHUE! BCE ONEPAUUMM NO YCTAHOBKE W

NOOKITKOYEHWUIO ANEKTPUYECKOIO MUTAHUA AMMNAPATA ONA
NNA3SMEHHOW PE3KW BbINONHAKOTCA UCKNIOYUTENBHO MPU

BbIKNMIOYEHHOM AMNMAPATE U OTKNKOYEHUU OT CETU
NUTAHUA.

QNEKTPUYECKUE COEOUHEHUA AOOMMKHbI BbINONHATLCA
TONbKO OMNbITHLIM U KBATIMGULIMPOBAHHBIM MEPCOHANIOM

CBOPKA
CHATb CO CBapOYHOrO anmapata YnakoBky,
OTCOEANHEHHbIX YACTEN, IMEIOLLINXCS! B YMaKoBKE.

BbINONHUTL  cBopky

C6opka o6paTHOro kab: c ™M

NOPAAOKNOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce cBapoyHble annapartbl 4OMKHbI MOAHUMATBCS C MOMOLLbIO PYKOSITKM
UNW cneunanbHOro PEMHS, €CM OH BXOAWUT B KOMMIeKTaLuio Mogenu
(npucoepnHsieTCcs kak nokasaHo Ha puc. F).

PACMOJTOXEHUE AMMNAPATA

Pacnonaraite annapat Tak, 4Tobbl He NepekpbiBaTb MPUTOK U OTTOK
oxnaxpaloLLero Bosayxa k annapary, creaure Taioke 3a TeM, YTobbl He
NPOUCXOANIO BCacblBaHNE NPOBOASLLEN Mblnk, KOPPO3UIHBLIX NapoB,
BNarMuT. 4.

Bokpyr cBapoyHOro annapata criefyeT ocTaBUTb CBoGogHoe
NpOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

(Puc.E)

A BHUMAHME! YctaHaBnvBaTh CBapoYHbIi annapart cneagyeTt
Ha NNOCKYyK NOBEPXHOCTbL C COOTBeTCTBYylWeMN
rpy30noAbLEMHOCTLIO, YTOGbI M36eXaTb ONAaCHbIX CMELLEHUIA Unu
OnpoKuAabIBaHUA.

NOAKNHOYEHUE KCETU ANEKTPOMUTAHUA

- llepen nogcoeauHeHWeM annaparta K 9MeKTPUYecKoit ceTun, cneayet
NPOBEPUTL COOTBETCTBUE HAMPSIKEHWSI U YaCTOTbI CETU B MeCTe
YCTaHOBKM TEXHWYECKUM XapaKTepucTukam, MNpUBEAEHHBIM Ha
Tabnuyke annapara.

CBapouHbIit annapar AOMKEH COEAMHSITLCA TOMbKO C CUCTEMOW
NUTaHUSE C HYNeBbiIM MPOBOAHUKOM, MOLCOEAMHEHHbIM K
3a3eMneHuio.

[ins obecnedeHns 3alMTLl OT HEMPSIMOTO KOHTAKTa UCMOMb30BaTh
AndbdepeHumManbHble BbIKIKYaTENV TUNa:

ansa O[ZLHOCbaSHbIX YCTaHOBOK;

) Ans TpexdrasHbiX yCTaHOBOK.

[nsa ynosnetBopeHusi TpebosaHuii Hopmbl EN 61000-3-11 (Flicker)
peKkoMeHayeTCA OCYLUECTBNATb MOAKIIOYEHNE WCTOMHMKA NUTaHMS
Yepea TOYKW CoeIMHEHWS, NOMHOE CONPOTUBMNEHUE KOTOPbIX MEeHbLUEe
YyeM... cM. Tabnumuy 1 (TAB.1).

- Cwvcrema nnasMeHHoW Ppesku He COOTBETCTBYET TpebGoBaHWsIM
crangapra IEC/EN 61000-3-12.

Ecnun annapaTt coepuHsieTca c o6WeECTBEHHOW ceTblo
AMNEeKTPONUTAHUS, MOHTaXHWUK N Nonb3oBaTenb 06s3aH NPoOBEPUTL
BO3MOXHOCTb COEAMHEHWSI CUCTEMbl MIa3MEHHON pesku (ecnm
TpebyeTcsi, NPOKOHCYNLTUPOBATLCS C KOMMaHWelt, ynpasnsioLlen
pacnpeaenuTenbHON CETbIO).

BUNKAUPO3ETKA

- MoHodasHble Mofenu, noTpebrnsieMblil TOK KOTOPbIX paBeH Wnu

MeHbLLe 16 A ocHalleHbl kabenem NUTaHKs co CTaHJapTHO BUMKOW

(2 nontoca + 3asemnenve) 16A/250B.

MoHodbasHble Moaenu, NoTpednsieMblii TOK KOTOPbIX MPEBbILIAET 16 A

n TpexdasHble MoAenu, ocHalleHbl kabenem nutaHus,

paccyuTaHHbIM Ha NOAKMIOYEHNe CO CTaHAAPTHOW BUMKOW (2 nontoca

+ 3asemneHve) Ans MoHodasHbiXx moaenen u (3 nonoca +

3asemneHune) Ans TpexdasHbiX MOAenen C COOTBETCTBYyHOLLEW

MOLLHOCTbI0. Heobxoaumo nopknioyaTtb K CTaHAAPTHOW CETEBOMN

poseTke, 06OpyAOBaHHON MMaBKUM MpeAoXpaHUTENeM Wnu

aBTOMaTMYECKUM _BbIKNioYaTeneM; creuManbHasi 3asemnsiolas

KrneMma AomkHa OblTb COeAMHEHa C 3a3eMMSIOWMM NPOBOAHUKOM

é»(enTo—seneHoro UB€eTa) NMMHUM NNTaHKS.

- Tabnuue (TAB. 1) npuBefeHbl 3HayeHus B amnepax,
pekoMeHyeMble Ansi NPeAoXpaHUTenei 3aMearieHHOro AefcTBusS,
BblGpaHHbIX_Ha OCHOBE MaKCUMarbHOMO 3HaYeHUst HOMUHAMbHOMO
Toka, BblpabaTbiBAEMOrO CBApOYHbLIM anmnapaTtoM, 1 HOMWUHAMbHOTO
HanpsHKeHWs UTaHus!.

A BHUMAHMUE! HecobniogeHue ykasaHHbIX Bbllle npaBun

CyWecTBEHHO CHMXaeT 3(¢heKTUBHOCTL 3NEKTPO3aWMUThI,
npeaycMoTpeHHON nsroroButenem (knacc l) 1 MoXeT npuBecTH K
cepbe3HbIM TPaBMaMm y noaen (Hanpumep, aNeKTPUYECKUM LWOK) 1
HaHeceHU0 MaTepuanbHoro yuwep6a (Hanpumep, K
BO3HMKHOBEHMIO Noxapa).

COEAOWUHEHWE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHUE! MEPEA BbINOMHEHUEM CHEQYIOLWWUX
COEOWHEHWU CNEOYET YBEOAUTbCA, YTO UCTOYHUK TOKA
OTKIMKOYEH U OTCOEAWUHEH OT CETU MUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) NpuBoasiTCs 3HaYeHUsl, pekomeHayemble Ans
kabereit cBapku (B MM’) B COOTBETCTBUW C MaKCUMainbHbIM TOKOM
obopynosaHus.
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CoeaunHeHue cxaTtoro Bozayxa (Puc. G).

- [ins mopgenei, npeaycMaTpuBalOWMX WCMOMb3OBaHWE CXaToro
BO3/yXa, CrieayeT NOAroToBUTL pacnpeaenuTenbHyo NogBOAsLLYO
NVHUIO C MUHWUMAIbHBIM AaBMEHNEM U PacxofoM, YKasaHHbIMU B
Tabnuue 2 (TAB.2).

BAXHO!
He AonyckaeTcAa npesbllleHne MakCUManbHOro BXOAHOro OaBrieHus,
coctaBnsitowero 8 6ap. CnuUWKOM BRaxHbLI WU copaepXalyui
3HauuTerNbHbIE KONMYECTBa Macna cxaTtblin BO34yX MOXeT NpuBecTn K
Ype3aMepHOMY U3HOCY pacXoOHbIX vyacteu unm NOBPEXAEHUIO TOPENKN.
pyn  Hannyuun COMHEHWU B KayecTBe BO34yxa pekomeHayeTcs
ECTaHOBVITb Ha BXxoade B d.')l/lﬂpr Cywunky nnsa Bo3ayxa.
acnpepenuTenbHas nofsoAswas WHUS CxaToro Bo3jyxa
COEZIMHSIETCS C YCTAHOBKOM C MOMOLLbHO MMOKMX LLNAHTOB U BXOASILLETO B
KOMMMEKT yCTaHOBKM NepexoiHuKa, yCTaHaBNMBaeMoOro Ha BXOAHOM
cbvmpre, pacnonoXxeHHoOM B SEIJHEVI 4acCTn yCTaHOBKW.

CoepaunHeHne o6paTHOro kabens Toka pe3ku.

Crenyet coeauHWTb obpaTHbIN kaGenb Toka pes3kn C paspesaemoit
AeTanblo NMMbo ¢ MeTannMyeckor onopon, cobnoaas cneayoLmne mepbl
npegoCTOPOXHOCTU:

- YGe,ClVITbCﬂ B Hanuyum XopoLwlero O3NneKTpU4YecKoro KOHTakTa B
OCOBGEHHOCTW, €CNN BbLINOMHSAETC pe3ka NUCTOBOrO Xenesa ¢
N30NAUNOHHBIM NOKPbITUEM, C OKUCNEHHOW NOBEPXHOCTbIO NT.NM.
BbInonHuTh coeguHeHue ¢ CUCTEMOW 3a3eMITEHNS KaK MOXHO Brivke
K 30HE Pesku.

Wcnonb3oBaHue /:lpgrle MeTannn4yecknx KOHCT] yKLlI/II?I, Kpome
noaeepraembix o6pabotke aetanei, Hanpumep, obpaTHoro kabens
TOKa pPes3ku, MOXeT NpuBEeCTU K CO3[4aHUI0 OMacCHbIX cmyauw?l n
CHW3WTb KAYECTBO PE3KY.

- He coeanHaTb 3a3emnexne c oTpe3aeMon 4acTbio.

CoeauHeHue ropenku AnA nnasMeHHou pesku (Puc. H) (rme
npeaycMoTpeHo).

BcTaBuTb KOHUEBYIO MYdTy C HapyxHoi pe3bboin ropenkv B
PacnonoXeHHbI Ha NepeaHeli NaHenn yCTaHOBKM pasbeMm, creas 3a
NpaBUMbHLIM COBMELLEHMEM MOMOCOB. 3aBMHTUTL [0 ynopa mno
4acoBoOii CTPenke 3aXUMHOEe KorbLo, Y4TOObl MpefoTBpaTUTL NOTEPU
BO3/yXa U ToKa.

HekoTopble mMoaenu nocTaBnsitoTCs C rOpenkow, NpUcoeavHEHHoW K
WCTOYHWMKY TOKa.

BAXHO

Mepen Tem Kak HayaTb pesky Heo6XxoauMo y6eamTbCst B NpaBuIbHOI
cBopke BCeX KOMMOHEHTOB, NPOBEPUB OIIOBKY FOPENKU B COOTBETCTBUM
c |gkaaaﬂwﬂmm pasgena «TEXHUYECKOE OBCIYXWBAHUE
FOPENKW».

6. MNMA3MEHHASA PE3KA. OMUCAHUE XOA PABOT.

na3ameHHasi peaka OCHOBaHa Ha UCMOSIb30BaHNUM Na3MEHHON Ayri.
Mna3wva npegcraensieT cobon ras, KOTopbIi NPy GOMNbLIOM HarpeBaHUn
CTaHOBUTCS 3MEKTPUYECKUM NPOBOAHUKOM. [1pu nNnasmeHHoi peske
BO3HMKaeT Ny4 Mna3mbl C BbICOKOW TemnepaTypon W MIOTHOCTbIO
3HeprK, KOTOPbIA pacnnasnsieT U OTAensieT YacTb MeTalIM4yeckoro
napenusi. Ffopenka ncnonb3yeT cxaTblil BO3ayX, NoAaBaeMblil U3 OAHOTO
MCTOMHWKA, KaK Ansi nnasmMoobpaaytollero rasa, Tak v Ansi OXnaxaeHus
1 CO3[aHusi 3aLLMTHOW aTMocdepsbl.

BbiCOKOYaCTOTHOE YCTPOMCTBO 3aXKMraHus ayru

YcTpoiicTBa 3aXuraHna JaHHoro Tuna, kak Npasurio, UCMOsb3yoTCs B
MoJEensx ¢ TOKom, Bbie 50 A.

Pabounii UMK HaYMHAEeTCs C 3aXWraHusi OEXYPHOW Ayrv BbICOKOW
yacToTbl/Bblicokoro Hanpshkenus ("HF"), obecnednBatollelt 3axuranme
OyrM Mexay aneKkTpogoM (MOMsipHOCTb -) W COMMOM Fopenku
(nonsipHocCTb +). Mpy NpUBNMXKEHNM ropenku K paspe3aeMomy U3fenuio,
COEIMHEHHOMY C MOMOXWUTENbHLIM MOMIOCOM MCTOYHMKA TOKa,
[eXypHas iyra KOHLEHTPUPYeT NiasMeHHyto Ayry Mexzy 311eKTpoioM
(-) v wnapgenvem (ayra pesku). Kak TOnbko Mexay SNeKTpoaoM u
13aenveM co3naeTtcs nnasMeHHast fyra, AeXypHas U BbICOKOYacToTHast
LYV yaansoTes.

Bpemsi fgenctBus aexypHoi Ayru 3ajaetcs Npu U3roTOBMEHWM
YCTaHOBKW 1 COCTaBNSET 2 CeKyHabl. ECnn B Te4eHne 3TOro BpeMeHu He
3axuraeTcs ayra pesku, pabounin LMkn aBTomaTudecku 6riokupyercs, 3a
VCKITIOYEeHEeM NMOAaym OXNMax/aatoLLero Boaayxa.

[ins Hayana HOBOrO LMKNa crefyeT OTMyCTUTb, @ 3aTeM BHOBb HaXaTb
NYCKOBY!O KHOMKY roperku.

3axuraHue KOPOTKMM 3aMbIKaHMEM neKTpoaa

[aHHblii TUN 3axuraHns, kak NpaBumo, UCMONb3yeTcs B Mopensix ¢
Curon Toka Himke 50 A.

Pabounii LUMKN Ha4YMHaeTCsl OBVKEHMEM SMEKTpoAa BHYTPU comna
ropenku, o6ecneyMBaloUM 3axuraHme [OeXypHON Ayrn mexay
3reKTPOAOM (MOMSAPHOCTL -) M COMMOM rOPernkM (MOMSIPHOCTL +).

Mpu NpnbnMXeHNN ropenkun kK paspesaeMomy U3Aenuio, CoeIMHEHHOMY
C MOSIOXMTENbHLIM MOJIIOCOM  UCTOYHMKA TOKa, [AeXypHas Aayra
KOHLIEHTPUPYET MrnasMeHHyto Ayry Mexay anekTpofoMm (-) U usaenviem
(ayra pesku).

Kak Tonbko mexay anekTpoaoM U usfenuem cosfaeTcsi nnasmeHHas
Ayra, AexypHas M BbICOKOYACTOTHAs Ayru yAansoTcs.

Bpemsa pfeictBus aexypHoW ayru 3apaetcs nNpu U3roTOBREHWUU
YCTaHOBKM 1 COCTaBIIsieT 2 CeKyH/bl. ECriv B Te4eHne 3Toro BpemeHm He
obpaayeTcs ayra pe3ku, pabounii LMK aBToMatnyecku 6riokmpyercs, 3a
VCKITIOYEHEM NOAaYM OXMax/aaloLLEero Boaayxa.

[ins Havana HOBOrO LMKNa creayeT OTMyCTUTb, & 3aTeM BHOBb HaxaTb
MYCKOBYHO KHOMKY ropeski.

MoarotoBuTenbHbIE onepauun

Mepen TeM kak HayaTb pe3ky Heobxoammo ybeanTbcs B NpaBMIbHON
cbopke Bcex KOMMOHEHTOB, MPOBEPVB rONOBKY roperiki B COOTBETCTBUM
CogKa:iaHMHMM pasgena «TEXHUYECKOE OBCNYXWBAHUE
FOPENKN».

BKrounTb MCTOYHMK TOKa M 3aAaTh TpebyeMoe 3HaueHre Toka pesku
(Puc. C-1) B 3aBMCMMOCTM OT TOMWWHLI W Tuna MeTanna,
noaeepraemoro peske. B Tabnuue 3 npuBogsTCcs 3Ha4eHUsA CKOPocTH
e3KV B 3aBUCMMOCTM OT TOMLLMHBI 4715 aNOMUHUS, Kenesa v cTanu.
axaTb, @ 3aTeM OTMYCTUTb KHOMKY Ha ropernke Ansi nomnyveHust
notoka Boaayxa (30 cekyHa).
Ha atom aTane cnepyer oTperynvpoBaTb JaBreHue Bo3ayxa, noka
MaHOMETP He MOKaKeT 3HayeHue B Gapax, COOTBETCTBylllee
ucnonb3yemomy Tuny ropenku (Tab. 2).
- HaxaTb Ha KHOTKY BO3/lyXa U BbiMyCTUTbL BO3AYX U3 FOPEsku.
- PykosiTka: NOTSHYTb pgko;m(y BBEpX, YTOObI pa3brokmMpoBath ee, a
3aTeM NoBepHYTb, YTOObI OTPErYNMPOBaTh AABMEHWE B COOTBETCTBUMN
CO 3HayYeHueM, ykazaHHbIM B TEXHUYECKUX JAHHbIX.
CHsTb NokasaHue B 6apax ¢ MaHOMETPa U NOTAHYTb PYKOSATKY, H4TOBbI
3abnok1poBaTh perynmpoBky.
- MopoxpaaTb OKOHYaHMSA BbIXOAA BO3AyXa ANs yAaneHWs KoHaeHcaTa,
KOTO?bIﬁ Mor cobpaTbCsi B roperike.
BaxHo!

- KoHTakTHas peska (COnmo ropenku npukacaetcs K paspeaaeMOMX
V3AEenuio). NpUMEHsieTcs Npu  MakcumanbHom Toke 40-50.
(NpeBbIlEeHNEe yKa3aHHbIX 3HAYeHUn BedeT K HemeaneHHOMy
Baapyl.ueHmo conna-anekTpofa/aepxarens conna). .
e3ka Ha AUCTaHLMM (C MPOMEXYTOUHOM HacaKoW, yCTaHOBMEHHO
gaAropenKe, Puc. |): npumeHsieTcs npy cune Toka, NpeBbillatoLLe

SA;
- OreKTPOA M YATIMHEHHOE COMIO: MPUMEHSIETCS], [AE NPEeYCMOTPEHO.

BbinonHeHue pesku (Puc. L)

- lMogBecTy conno ropenku k kpaw u3genusi (Ha paccTosiHue OKomno 2

MM), HaXkaTb Ha KHOMKY ropernku 1 Yepes NpubnuanTernbHo 1 cekyHay

obpasyeTcs AexypHasi ayra.

Ecnu “paccTosiHMe 3agaHo npaBWnbHO AexypHas ayra Oyaet

HeMeAsIeHHO NepeHeceHa Ha nagenue v obpasyeTcs yra pesku.

Mocne aToro crieayeT HavaTb PaBHOMEPHOE MPOABIKEHNE FOpenkn

10 MOBEPXHOCTY METarna BAOMb MAeanbHO NMHNN Pe3Ku.

CKOpOCTb pe3ku 3a4aeTcsi B 3aBUCHMOCTU OT TOSLUMHBI U3LEenvs n

cunbl Toka, NpU 3TOM CcrieayeT creauTb 3a Tem, 4Tobbl Ayra,

BbIXOAMNA U3 HUXHeW noBepxXHOCTU m3pgenusi nog yrnom 5-10° no

OTHOLLIEHWIO K BEpPTUKanu B HanpasneHnn, 06paTHOM HanpasBneHunio

[IBDKEHUS.

UpeamepHoe paccTosiHie Mexay ropernkon u usgenvem nm6o

oTCyTCTBME MaTepuana (KoHel, pe3a) Bbl3blBaeT HeMeAneHHoe

npepbiBaHue ayru.

- [yra (nexypHas unu pexyluasl) MOXeT GbiTb npepsaHa B no6oi
MOMEHT OTMyCKaHWeM KHOMKW roperku.

Bbipe3aHue (Puc. M)

Mpy HeoBxoAMMOCTU Bbipe3aTb OTBEPCTUE NGO HauaTb pe3 B LieHTpe

n3genus crneayeT 3axedb [Ayry, [Aepxa ropernky B HaKIOHHOM

MOMOXeHU, a 3aTeM NOCTENEeHHO NPUBECTU ee B BepTUKanbHoe

MOMNOXeHwe.

- [aHHble [elCTBUS MOMOralT NpeAoTBpPaTUTb MOBpeXAeHue
0TBEpCTUS conmna 0GpaTHO Ayro Unu pacniasneHHbLIMY YacTuLaMu
meTanna.

- Bblpe3aHue oTBepCcTUI B U3LENUsX, UMEOLLMX TONLWMHY A0 25% oT
MaKCUMMarbHOi, NPeayCMOTPEHHON AWana3oHOM WCMOMb30BaHus,
MOXET BbIMOMHSATLCS B 06bIYHOM NOpsiAKe.

7. TEXOBCNYXWUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEA NPOBEAEHWEM OMEPALUNA

TEXOBCJIYXXWUBAHUSA NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
AMMNAPAT OTKINIOYEH U OTCOEOUHEH OT CETU MUTAHUA.

NIAHOBOE TEXOBCIYXXUBAHUE
ONEPAUUN NNAHOBOIro TEXOBCNYXWBAHUA
BbINONMHAOTCA ONEPATOPOM.

TOPEJIKA (Puc.N)

Heo6xopumo neé)mop,vmecm, B 3aBMCMMOCTU OT 4acTOThbl

MCMonb3oBaHNA NMOO NPU BO3HUKHOBEHUW AeDEeKTOB Pe3Kn NPoBepsiTb

cTeneHb W3HOCa YacTeil ropernku, yyacTeylowwmx B o6pasoBaHum

nnasmMeHHon ayru.

1- MpomexyTouHas Hacaaka.
HemenneHHo 3ameHnTb npu obHapyxeHun aedopmauumin nubo npu
HanuumMm GOMbLIOro KONMYEeCTBa LUfaka, AeNaloLnX HEBO3MOXHbBIM
COXpaHeHue MpaBUIILHOMO MOMOXEHWsI TOpenkn (paccTosiHue 1
nepneHanKyNsapHOCTb).

2- [lepxatenb conna.
OTBWHTUTb OT TOMIOBKM TOpenku. TlaTenbHO OYUCTUTL NGO
3aMEeHUTb, €CIIM_MMEIOTCS1 MOBPEXAEHUs (nMporapbl, Aedopmauum
WNK TpeLuHbl). MpoBepuTb LIENOCTHOCTL BEPXHeW MeTarnnmyeckoit
YacTW (MCMOMHWUTENbHbLIA MexaHu3m cucTembl GesonacHoOCTU
roperkm).

3- Conno.
MpoBepuTb CTeneHb M3HOCA OTBEPCTUS AMNsi NPOXoAa Nna3mMeHHon
OYTM U BHYTPEHHUX W BHELHUX MoBepxHocTeil. Ecnu gnametp
OTBEPCTUS YBENIMYMICS MO CPaBHEHUIO C WUCXOAHbIM NMbO kpas
oTBEpCTVsi AetOpMUPOBaHbI, CrneayeT 3ameHuTb conno. [lpu
CUNBbHOM  OKUCIIEHUM MOBEPXHOCTEN HEOBXOAUMO OYUCTUTL KX
MenKoW HaxaayHoii 6ymaron.

4- PacnpefenutenbHoe KOnbLo ANs BO3AyXa.
Y6eanTbCst B OTCYTCTBUM MPOrapoB UMK TPELUWH, MPOBEPUTb, YTO
OTBEPCTUS ANs nNpoxoda Bo3dyxa He 3acopeHbl. [pu obHapyxeHun
NOBPEXAEHNI HEMEANEHHO 3aMeHUTb

5- AnekTpoa.
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3ameHuTb anekTpoa, Koraa rnybuHa kpaTepa, obpasylolerocs Ha
n3ny4atoLLei NoBepXHOCTH, AoCTUrHeT okono 1,5 mm (Puc. O).
6- Kopnyc ropenku, pykosiTka 1 kabenb.
Kak rpaBuno, AaHHble KOMMOHEHTbI He TpebyloT cneunanbHoro
TEXHUYECKOro OBCMYXMBaHUSA, 3a MUCKIIOYEHWEM Meproau4eckoro
KOHTPOJSi U TLIATENBHOWM YUCTKU, KOTOpasi AOMKHA BbIMOMHATLCS 6e3
NpUMeHeHUs Kakux Obl TO HM Obino pacTBopuTenen. [pu
0BHapYXeHUM HapyLLIEHWUIA U30MNALIMK, TaKUX Kak paspbiBbl, TPELLMHbI,
nporapbl, 60 NOBPeXAeHU ANEeKTPUYECKX NPOBOAOB roperka He
MOXET WCroNb30BaThbCs, NOCKOMNbLKY He cobniofatoTcs TpeGoBaHus
6esonacHocTw..
B Takux cnyyasx peMOHT (BHEMNaHoBOe TexHU4Yeckoe
oﬁcnymwaaHme{ He MOXeT BbINOMHATLCA Ha MecTe. Cneayer
06paTUTLCA B cneunarnbHbIi LeHTP 06CnyxuBaHus, B KOTOPOM nocne
eMoHTa Gy/1eT OCyLLEeCTBINEH TEXHUYECKMI KOHTPOIb YCTaHOBKW.
EJ'IH obecrieveHnst HageXHON 1 Jonron paboTbl ropenku u kadens
criepyeT cobnofaTb HEKOTOPbIE MEPbI TPEAOCTOPOXKHOCTU:
- He OCTaBMsiTb rOperky Unu kabernb Ha ropsunx npegmeTax.
- He HaTArvBaTh C cUNon kabernb.
- He onyckaTb KOHTaKTa kabens ¢ 0CTPLIMU, PEXYLLMMM Kpasimn unn
abpa3nBHbLIMU MOBEPXHOCTAMU.
- ecnu anuHa kabens npesbillaeT Tpebyemylo, cMoTaThb kabenb B
aKKypaTHbI i MOTOK.
- He CTaBWTb Ha kaberb HUKakve NpeAMETbI U He HacTynaTh Ha Hero.
BHUMAHUE!
- MNepep BbinonHeHneM Nobbix paboT Ha ropenke cneayet NoAoXaaTh
ee oxNaxaeHws!, XoTs Gbl Ha NPOTSKEHNUW BPEMEHM BbIXOfa BO3AyXa.
- 3a ucknoYeHMeM ocobbiX Cry4yaeB peKOMeHAyeTcs 3aMeHsiTb
QMNEeKTPOZ, U roperiky OAHOBPEMEHHO.
C6opKa KOMMOHEHTOB ropenku JoMmkHa NPOU3BOAWUTLCS B Mopsiake,
obpaTtHom pasbopke.
- Obpatutb 0co6oe BHUMaAHWE Ha MNPaBUNbHYK YCTAaHOBKY
acrpeaenuTensLHOro KorbLia Bo3ayxa.
pW yCTaHOBKe [iepXaTensi conmna 3aBUHTUTb ero BPy4HYH A0 KOHLIa C
HeGOMbLUNM yCUIem.
- He ponyckaeTcsi ycTaHoBKka aepxartensi conna Ao Toro, kak 6yayT
CMOHTVPOBaHbI 311EKTPO/, PacnpeaenuTenbHoe KombLo 1 ComIio.
He nepxatb 6€3 HaBoBHOCTU 3aXOKEHHYIO AEXKYPHYI0 apKy B BO3ayXe,
TaK Kak 3To BefeT k pacxofy anekTpoaa, anddysopa u corna.
- He 3aBMH4YMBaTL aMeKTPOA C W3MMULLUHAM YCWUIIMEM, MOCKOMbKY 3TO
MOXET MPUBECTM K MOBPEXOEHMIO TOPErKu.
CBOEBPEMEHHOCTb W MNPaBUSIbHOE OCYLIECTBMEHNE KOHTPOMs
6bICTPOU3HALLMBAIOLLMXCS feTanem ropernkn MMetoT NepBocTeneHHoe
3HaueHue Ons GesonacHou W 3PEKTUBHOW PabOTbl YCTaHOBKM
rnasMeHHON pesku.
Mpy oGHapyxeHun Ha%/l.uenmﬁ M30MALMKN, TakUX Kak paspbiBbl,
TPEeLMHbI, Nporapbl, MMGO NOBPEXAEHWI SNEKTPUYECKUX NPOBOAOB
roperika He MOXeT MCMONb30BaTLCS, MOCKOMbKY He cobnioparTcs
TpeboBaHust 6ezonacHOCTW. B Takux cryyasix peMoHT (BHennaHosoe
TeXHUYeckoe OBCIyXWBaHWE) HE MOXET BbIMONMHSATLCA Ha MecTe.
Cnepyetr obpatutbCcsi B_cneuuanbHbli LEeHTp obcnyxuBaHus, B
KOTOPOM Nnocre peMoHTa ByaeT ocyLecTBNeH TEXHUYECKUIA KOHTPOIb
YCTaHOBKM.

DuUnbTp cXKaToro Bo3gyxa

- dun bTp OCHaLleH aBTOMatn4yeCckum yCTpOVICTBDM 0TBOAA KOHAEeHcaTa,
OCyLLeCTBAEMOro npu Kaxgaom OoTCcoeAUHEeHWU OT JNIMHUK noAdayun
CKaToro Bosyxa

- Crieayert perynsipHo ocMaTpusaTh (OUALTP W Npu 0GHAPYXXEeHUU BOAbI
B KOHOEHCaTOOTBOAYMKE MOXHO MNpOou3BECTM CMyCK KOHAeHcaTa
BPY4HYIO, NOTAHYB BBEPX APEHa)KHOe CoeaAUHEHUE.

- I‘Ipm 3HaYUTeNbHOM 3arpA3HeHun cbwanposaanoro anemMeHTa
Heo6XoAMMO 3aMeHUTb ero.

BHEM/IAHOBOE TEXHUYECKOE OECINY>KUBAHUE
BHEM/IAHOBOE TEXHWYECKOE OBCNY>XXWUBAHUE LOOJKHO
BbiIMONHATbCA TONbKO ONbITHBIM WU
KBANTWOUUUPOBAHHbIM B 3NEKTPOMEXAHUYECKUX
PABOTAX MEPCOHAIOM.

A BHUMAHUVE! HUKOTOA HE CHUMAWTE NAHENb U HE

NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA,
HE OTCOEOWHWB NPEABAPUTENBbHO BUNKY OT
ANEKTPUYECKOU CETU.
bINC np noa Hang

Cepbe3HbIM 3NeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXeH
HenocpeAacT 11 KOHTaKT C TOKC YacTtaMM annaparta
vivnu noBpexaeHUAMU BcCneaAcTBUME KOHTakKTa € 4YacTsaMu B
ABWXEHUN.

MoOXeT A K

PerynspHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIO 4acTb annapara, B

3aBMCUMOCTU OT YaCTOTbI UCMONB30BaHMS! U 3anblNeHHOCTU paboyero

MecTa. YpansiTe HaKoMUBLIYKOCA Ha TpaHcdopmaTope,

COMPOTUBIEHUMN U BbINPSIMUTENE MbiSlb NPY MOMOLLM CyXOro CXaToro

BO3Ayxa C HU3kuM Aasnexunem (makc 10 6ap)

He HanpaBnsTb CTpylo CkaToro Bo3ayxa Ha dnekTpudeckue nnartbl;

NPOM3BECTN UX OTYUCTKY OYEHb MSITKOM LLETKOW WU crieuyanbHbIMK
aCTBOPUTENAMU.

- poBepuTb NpK OYMCTKE, YTO BNEKTPUYECKNE COEAVHEHUS XOPOLLO

3aKkpydeHbl W Ha kabenenpoBoake OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHUS

M30MSILNN.

MpoBepuTb cocTosiHMe W

COE/IVHEeHNIA CKaTOoro BO3ayxa.

Mocne okoH4aHWsi onepaLuy TexoBCnyXMBaHUA BepHWUTE NaHenu

annapara Ha v XOpOLLO 3aKpyTUTe BCe KPEMNEeXHbIE BUHTBI.

- Hukorga He npoBoAUTE pe3ky NPU OTKPbITON MaLLIHE.

repMeTUYHOCTb TPYGOMpPOBOAOB U

8.MOUCKHEUCIMNPABHOCTEW _

B CNYYAAX HEYOOBIETBOPUTENIbHOW PABOTHI AMMAPATA,
NEPEA NPOBEAOEHMEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKN U
OBPA%EHVIEM B CEPBUCHbIN LEHTP, MPOBEPbLTE
CINEOYIOLEE:

- lNpoBepuTb, He 3aropenacb NM XenTasi WHAMKAaTOpHasi namna,
KoTOpas curHanusupyetr o cpabaTbiBaHWW 3aluTbl OT
nepeHanps>keHUss UNU OT HEAOCTATOYHOTO HamnpsXKeHWs unu
K%pOTKoroaaMbmann.

Y6eautbes, 4To cobniofaeTcs HOMUHATbHBIN BPEMEHHbIV PEXUM, T.
e. [lenatb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapata. B
cryyasix cpabaTbiBaHUs TePMO3aLLMThI NOAOKANTE, NoKa annapar He
OCTbIHET eCTEeCTBEHHbIM 00pas3oM, W MpoOBEpbTE COCTOSHWE
BEHTUNATOpA.

MpoBepuTb HanpskeHne ceTu. Ecnu HanpsbkeHne obcnyxuBaHust
CIMLUKOM BbICOKOE WMM CAMLIKOM HW3Koe, TO annapar He Oyner
gaGOTaTbA

6eanTbCs, YTO Ha BbIXOAE annapata HeT KOPOTKOTO 3aMblKaHus, B
Crny4yae ero Hanuuus, ycTpaHuTe ero.

MpoBepuTb Ka4yecTBO W NPaBUIILHOCTb COEAMHEHUIn CBAPOYHOrO
KOHTYpa, B OCOBEHHOCTM 3axuM kabensi maccbl [OrmkeH ObiTb
CoeAMHeH C AeTanbto, 6e3 HanoXeHWst U3oNMPYIOLLEro MaTepuana
(Hanpumep, Kpacok).

HAUBONEE PACNPOCTPAHEHHbLIE AE®EKTbI PE3A
B xoae pe3kn MoryT BO3HUKHYTb paboyne aedekTbl, 3aBUCSILLME HE OT
paboTbl CaMON YCTaHOBKM NA3MEHHON Pe3ki, a OT APYruX (haKTopos:
a-HepocTaTo4Hoe NPOHUKHO unm 4Yp p
OoKanuHbl
- CnuLKOM BbICOKasi CKOPOCTb PE3KU.
- Cnuwkom 60onbLLION HAKMOH ropeskn
W3nu1LLHAS TONLLWMHA NSNS UMK CIIMLLKOM HU3KWIA TOK.
He oTBevatoLme TpeboBaHMsiM aBreHne Unm pacxog Bogyxa
M3HOLLEHHOCTb 3MIeKTPOAA 1 COMna roperku.
He oTBevatoLuii TpeboBaHMAM AepxaTernb conna.
He nponcxoauT 3axuraHue ayru pesku:
V3HOLUEHHbBIN 3neKTpoa.
[1roxoii KOHTaKT 3axumMa obpaTHoro kabens.
B- [pepbiBaHue Ayrv pe3ku:
CULLKOM HW3Kasi CKOPOCTb PE3KU.
Ype3mepHoe paccTosiHne Mexay ropenkoii 1 usaenvem.
VI3HOLLEHHbBIN 3neKTpoa.
- BirtoyeHne cucTembl 3aLuThI.
r- HaknoHHbI# pe3 (He nepneHaANKYNsApHbIN):
- HenpaBunbHoe MomnoxeHue ropenku.
- AcCUMETPUYHBIA M3HOC OTBEPCTUS conna W/unu HenpasBuIbHbIN
MOHTa)k KOMMOHEHTOB rOpesku.
- He otevatouyve TpeboBaHNAM AaBneHVe BO3ayXa.
A- Ype3mepHbIii USHOC 3nekTpoaa 1 conna:
CrMLLKOM HU3KOe JaBreHne Bo3ayxa.
3arpsi3HeHHOCTb BO3ayXa (BNaXHOCTb —Macro)
MoBpexaeHve Aepxatens conna.
Cru1LLKOM cunbHas AexypHas ayra.
UpeamepHasi CKOpPOCTb pesku,
pacnnaBneHHbIX YacTuUL, Ha roperiky.

o
L

Bbl3blBaOWan nageHue

(H)
HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES HASZNALATA ELOTT
FIGYELMESEN OLVASSA EL AHASZNALATIUTASITAST!

PROFESSZIONALIS ES IPARI CELRA KESZULT PLAZMAVAGO
BERENDEZESEK

1.APLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A kezelooonek kello informacié birtokaban kell lennie a
lazmavégé berendezés biztos hasznélatarél valamint az

ivhegesztes folyamataival és az azzal osszefiiggo technikakkal

kapcsolatos kockazatokrdl, a védelmi rendszabalyokrol és a

vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

g-livatkozési alapként hasznalatos a kovetkez6 a%aéris: “IEC v,agg
LC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”: IVHEGESZ SZOLGAL

BERENDEZESEK OSSZESZERELESE ES HASZNALATA ES AZ

AZZAL OSSZEFUGGO TECHNIKAK).

A\

- A vagoéaramkorrel valé kozvetlen érintkezés elkeriilendd; a
plazmavagoé berendezés altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség
néhany helyzetben veszélyes lehet.
A vagoéaramkor kabeleinek tlakoztatasak int az
ellenorzési és javitasi miiveletek végrehajtasakor a
vagoberendezésnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

A végépisztolg elhasznalédott részeinek poétlasat megel6zéen a
plazmavago berendezést ki kell kapcsolni és kapcsolatat az
aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

Az elektromos oOsszeszerelés végrehajtasanak a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok &ltal eldiranyzottaknak
megfeleloen kell megtorténnie.
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- A plazmavagé berendezés kizardlag foldelt, nulla vezetéki
aramellatasi rendszerrel lehet osszekapcsolva

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora
klfogastalanulcsatlakoznkafol eléshez.

Tilos a plazmavagé berendezés nedves, nyirkos kérnyezetben
vagy esos idében val6 hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott vagy csatlakozasa meglazult.

A

Nem hajthat6 végre vagas olyan tartalyokon, edényeken vagy
cs6vezetékeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy gaznemu
anyagokattartalmaznakva y tartalmazhattak.

Elkerulend6 a hortartaImu oldoszerekkel tisztitott anyagokkal
vagy anevezett oldészerek kdzelében térténd megmunkalas.
Tilos a nyomas alatt allé tartalyokon valé vagas.

A munkateriilet kérnyékéroooooool minden gyulékony anyag
eltavolitand6 (FI fa, papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelelé szellszést vagy a plazmavagasi
miiveletek kovetkezteben képzodott fiistok eltavolitasara
alkalmas eszkézoket; szisztematikus vizsgalat sziikséges a
vagasi miiveletek kovetkeztében képzddétt fiistdk expozicios
hatarainak megbecsléséhez, azok Osszetételének,
koncentraciojanak és maganak az expozicio idStartamanak
fliggvényében.

PDOL @G

- A plazmavago pisztoly fuvokajatol a megmunkalandé darabtél
és a kozelben elhelyezett (megkoézelithetd) esetleges
fémalkatrészektél valé megfelelé elektromos szigetelést kell
alkalmazni.
A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztiit, labbelit, fejfedét
viselve és felhagédeszkan vagy SZ|geteIoszonyegen 3llva kell
elvégezni.
A szemek a maszkra vagy a sisakra szerelt kiilénleges, fényre
nem reagalé iivegekkel vedendék.
Megfelelo tiizallo védsoltozék hasznalata kételezé, megvédve
ilyen médon a bér felhamrétegét az iv altal keltett ultraibolya és
infravorés sugaraktél; a védelmet vaszon vagy nem
fényvisszaverd ug?ony segltsegevel az iv kozelében allé mas
szemelyekre is ki kell terjeszteni.
{fzmt Ha rendkiviil intenziv vagasi miiveletek miatt 85db‘:3

megfelel6 vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd)

> egyéni vedbeszkozok hasznalata

5, akkor a
kotelez6.

20RO

- A vagéaram athaladasa a vagoéaramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek ‘(EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-

maker, lélegezteték, fémprotézisek, stb )|nterferalhatnak

Azﬂyen késziilékeket viselok 5 Qvir déseket

kell "hozni. Példaul meg kell tlltam a plazmavagé rendszer

hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a plazmavaa rendszer megfelel azon miszaki

termekszabvanyok Svetelményeinek, amelyek meghatarozzék az
ari kérnyezetben, professzionalis célbdl valo, kizérélagos

elhasznalast Nem biztositott azon hatarértékeknek valé

megdfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember

elektromagneses tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromag neses tereknek val6 kitétel cs6kkentése érdekében:
Régzitse egyiitt, egymashoz a lehetd legkbzelebb a két kabelt.
Tartsa afejet és atorzsét aleheté legtavolabb a vagéaramkortol.

- Sohane csavarjaakabeleket a teste koré.

Ne vagjon ugy, hogy a teste a vagoaramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.
Csatlakoztassa a vagéaram visszavezeté kabelét a vagasra
szant munkadarabhoz a leheté legkozelebb a készitendd
vagashoz.

Ne végjon a plazmavagé rendszer mellett, arra iilve vagy annak
nekitamaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakata vagoaramkor kozelében.
Minimum tavolsag d=20cm (P abr.).

- Aosztalyaberendezés:

Ez a plazmavagé rendszer megfelel azon miiszaki termékszabvany

kévetelményeinek, amely meghatérozza az ipari kérnyezetben,
rofesszionalis célbol valo, kizarélagos felhasznalast. Nem
iztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése

a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket

ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott

epuletekben

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON PLAZMAVAGASIMUVELETEKET, melyeket:
Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;
- Kdzvetleniil szomszédos teriileteken;
- Gyulékony vagy robbanékony anyagok jelenlétében kell
elvégezni;
Egy “Felelés szakértének” KELL elézetesen értékelnie és
mindig mas — vészhelyzet esetére kiképzett — személyek
jelenletében kell vé rehaganlazokat
Az “IEC vagy CLC/TS 620 1 MUSZAKIJEGYZEK 5.10; A.7; A9”
ontjaiban leirt védelmi miiszaki eszkdzok alkalmazasa
otelezo.
TILOS a plazmavagasi miiveletek elvégzése akkor, amikor az
aramforrast a kezel6 tartja (pl. szuaksegltsegevell)
TILOS, hogy a pl vagasi mi ket a foldrél felemelt
munkis vegezze, kivéve ha biztonsagi kezel6dobogon
tartozkodik. R
FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGI
SZABALYAL.
Csak az eldirt vagopisztoly modell és az aramforrassal valo,
megdfelel6 6sszekotés a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben
megjeldltek szerint garantalja azt, hogy a gyarté altal el&irt
biztonsagi szerkezetek hatakonyak legyenek {belso blokkrész
rendszere).
NE HASZNALJON a vago;lilsztolytél kulonb6z66 gyartmanyu,
elhasznalodasnak kltettal atrészeket.
NE KISERE an va £|szto|yok
CSATLAKOZTATASAT AZ ARA FORRASHOZ, amelyek a
ﬁlen hasznalati utasitasban nem eldirt vagasi vagy
EGESZTESI foléarnatokhoz késziiltek.
OK FIGYELMEN KivOL HAGYASA
KOMOLYAN veszélyeztetheti a felhasznal6 testi épségét és
megkarosithatja a berendezést.

A EGYEB KOCKAZATOK

- FELBORULAS: helyezze a plazmavagé aramforrast a témegének
megfelelé teherbirasu, vizszintes feliiletre; ellenkezé esetben
gpl Ieltos, kiilonvalé padlézatok stb...) a felborulas veszélye
‘ennal

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a plazmavagé berendezés
hasznélata veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet
végrehajtasara.

2.BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

Ezek a generatorok a legujabb IGBT-s Inverter technoldgiaval késziilnek
és ezeket barmilyen " fémlemezek kézi vagasara és lyukacsos
racslemezek vagasara (ahol el6irt) tervezték.

Az aram minimumtdl mammumé; torténd, folytonos szabdlyozasa
lehetévé teszi a vagas kiemelkedé mlnosegenek biztositasat a fém
vastagsaganak és tipusanak fliggvényében.

A vagasi ciklust egy pilotiv aktivalja, amelyet a modelltél fugf;oen a
fuvoka elektréda rovidzarlata vagy egy magas frekvenciaju kistlés (HF)
gyujthatja meg.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- A vagopisztolyban lévé feszlltséget, a légnyomast, a vagopisztoly
révidzarlatat ellen6rzé szerkezet (ahol elgirt).

- Termosztat védelem.

- Alégnyomas megijelenitése (ahol elirt).

SZERIAKIEGESZITOK
- Plazmavago pisztoly.
- Csatlakozo keészlet a s(ritett levegd bekotéshez.

IGENYELHETO KIEGESZITOK
- Tartalék fuvoka-elektroda készlet.
- Meghosszabbitott fuvoka-elektroda készlet (ahol eldirt).

3. MUSZAKI ADATOK
ADAT-TABLA
A plazmavagé berendezés hasznalatara és teljesitményére vonatkozo,
alapvet6é adatok a karakterisztikak tablazataban vannak feltiintetve a
kovetkezé jelentéssel: Adb

abr.

1- Az ivhegesztd és a plazmavago gépek biztonsagara és gyartasara
vonatkozé EUROPAI szabvany.
2- Agépbelst szerkezetének jele.
3- Aplazmavégas folyamaténak jele.
4- S jel: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerllhetnek vagasi miveletek
oIYan kornyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn
nagy fémtémegek kozvetlen kozelében).
5- Az aramellatas vezetékének jele:
1~:egyfazisl véltozo fesziiltség
3~:haromfazisu valtozé fesziiltség
6- Aburkolatvédelmiszintje.
7- Azaramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:
-U, : a gép aramellatasanak valtozo fesziltsége és frekvencidja
(megengedett hatar+10%):
-limax © Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.
-l : Aténylegesen adagoltaram.
8- Avagas dramkorének teljesitményei:
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-U, : maximalis Uresjarasifesziltség (nyitott vagasi aramkor).

-1,/U,: megfelel6 és normalizalt aram és fesziiltség, melyet a gép
szolgaltathat a vagas soran.

-X : Akihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatta gé}) megfeleld

aramot képes szolgdltatni (azonos oszl(y)). %-ban” kerdl
kifejezésre 10 ﬁerces idc’ikéralapgén (pl. 60% =6 perc munka,
4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (a tabla szerinti
40°C- os kornyezetben) meghaladasra keriilnek, hévédelmi
beavatkozas kévetkezik be (a gép stand-by marad egészen
addig, amig a hémérséklete nem tér vissza a megengedett
hatarok k6zé).

- AIV-AIV : A vagoaramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziiltségehez val6 szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- A gép beazonositdsara szolgdld térzsszam (nélkul6zhetetlen a
miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termek eredetének felkutatasahoz).

10- === : A késleltetett miikddésii olvaddbiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméheziranyzando eld.

11-Azon biztonsdgi szabvényokra vonatkoztatott jelek, melyek
jelentését az 1. fejezet “A plazmaives vagas altaldnos biztonsagi
szabdlyai”tartalmazza.

MegLegyze’s: A feltiintetett tablan szereglﬁ jelek és szamok fiktivek, az
Onok tulajdonaban allé plazmavagé berendezés pontos értékei és
miiszaki adatai kozvetlenll a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKIADATOK: B

- ARAMFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat #2. TABL.) .
Agéptomege az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. A PLAZMAVAGO BERENDEZES BEMUTATASA

A gép alapvetéen optimalizalt, nyomtatott aramkords teljesitmény

modulokbdl all, melyeket a magas fokt megbizhatésag és a csokkentett

karbantartasi munkak érdekében hoztak létre.

(B abra)

1- Egyfazisu tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és
kiegyenlité kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett
aramfesziiltséget magas frekvenciaju valtoaram feszultséggé
véltoztatjia és a teljesitményt a kért vagodaram/fesziiltség
fliggvényében szabalyozza.

3-Magas frekvencidju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2.
blokkbdl konvertalt fesziiltség altal keriil Uzemelésre; ennek
elsédleges funkcioja az, hogy a feszliltséget és az aramerésséget a
vagas folyamatahoz sziikséges értékekhez igazitsa, s ugyanakkor
galvanszigeteléssel izolalja a vagoaramkort az aramforras vonalatol.

4-Mésodlagos egyeniranyitd hid kiegyenlité induktivitassal: a
masodlagos tekercselésbdl szarmazo valtéaramot/fesziiltséget
alacsony ingadozasu egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.

5- Ellendrzd és szabalyozo elektronikus berendezés: azonnal ellenérzi a
vagoaram értéket és azt 6sszehasonlitja a kezeld altal elére beallitott
értekkel; moduldlja a szabdlyozast végzdé driverek IGBT vezérld
impulzusait.

Meghatarozza az dram dinamikus megfeleléseit a vagas soran és
ellendrzi a biztonsagi rendszereket.

ELLENORZO, SZABALYOZO ES OSSZEKOTO BERENDEZESEK
Hats¢ boritélap (C abr.)
1- Fo6kapcsolo

| (ONR Uzemelésre készen all6 generator, nincs feszlltség a

pisztol Eban. Generator Stand-By lizemmadban.

O (OFF) Barmilyen miikddés letiltott; a segédberendezések és a

fényjelzdk ki vannak kapcsolva.

2- Téapkabel
3- Stritettlevegd csatlakozas (a Kompressor valtozatnal nincs

Csatlakoztassa a gépet egy minimum 5 bar-os és max. 8 bar-os

s(iritett leve c’ihélc’)zathozfl ).

4- Nyomascsokkentd a siiritett levegd csatlakozashoz (ahol el6irt).
Eliilso boritélap (D1 abr.)
1- Vagoéaram szabalyozégomb.

Lehet6vé teszi a gép altal nyujtott vagoaram erbsség beallitasat,

amelyet a felhasznalas fliggvényében anYa’gvasta sag/sebesség)

kell alkalmazni. Olvassa el a MUSZAKI ADATOK bekezdést a

munka-megszakitas helyes intermittens aranyanak a kivalasztott

aram fliggvenyében torténd alkalmazasahoz.
2- Altalanos vészhelyzetet jelz6 sargaled:

- Amikor Vvilagit,” akkor az er0saramu aramkor valamelyik
komponensének tiimelegedését vagy a bemeneti tapfesziiltség
anomaligjat jelzi (tul magas és tul alacsony feszliltség). TUl magas
illetve tul alacsony feszlltség elleni védelem az aramvonalakban:
ledllitja a gépet: a tapfesziltség a tablan jelolt értékhez képest +/-
15% -os tartomanyon kivil van. FIGYELEM: A fesziiltség
fentemlitett felsé hatarértékének tullépése komolyan karositja a
berendezést.

- Efazis folyaman a gép mikodtetése tilos.

A visszadllitds automatikus (a sarga led kikapcsolasa) azutan,

hogy a fentemlitett anomalidk egyike visszatér az elfogadott

hatarértékek kozé.

Avagépisztolyban lévé fesziiltséget kijelzd sarga led.

- Vilagito allapota azt jelzi, hogy a vago aramkér aktiv: Pilotiv vagy
Vagoiv“ON”.

- Altaldban nem vilagit (kikapcsolt vagé aramkér) a vagopisztoly be
NEM kapcsolt gombja esetén (stand-by &llapot).

- Nem vilagit a bekapcsolt vagopisztoly-gomb esetén a kévetkez6
feltételek mellett:

L

- UTOLEVEGO fazis folyaman.

-Ha a pilotiv_nem jut & a munkadarabhoz maximum 2
masodperces idén bellil.
Ha a vagoiv megszakad a vagdépisztoly-munkadarab kozétti tal
nagy tavolsag, az elektroda tulzott elhasznalédasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtdl valé kényszereltavolodasa
miatt. .

- Haegy BIZTONSAGI rendszer kbzbelépett.

4- Halozati fesziiltség és arammal ellatott segédaramkorok
jelenlététjelz6 zold led.
Az ellendrz6 és segédaramkorok aramellatas alatt vannak.

5- Siiritettlevegé halézatot jelz6 piros led (ahol el8irt).
Amikor vilagit, akkor a légkompresszorban Iév6 elektromos motor
tekercseinek tulmelegedését jelzi.

6- Nyomasméré.

Lehetdvé teszi alégnyomas leolvasasat.
7- Vagopisztoly csatlakoz6 konnektor.

Vagopisztoly kozvetlen vagy centralizalt csatlakozéval.

- A vagopisztoly gombja ‘az az egyetlen ellenérzé szerkezet,
amellyel a vagasi miveletek beinditasa és ledllitasa vezérelhetd.

- Agomb nyomasanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban
azonnal megszakad, kivéve a hitbéleveg6é fenntartasat
(utdlevegd).

- Véletlen miveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez

a gombot minimum néhany tized masodperces id6tartamra
nyomva kell tartani.

Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetel

LU\/lékalltartc') NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése
elytelen.

8- Foldkabel csatlakozé

Eliils6 boritélap (D2 abr.)
1- Vagoéaram szabalyozégomb.

Lehet6ve teszi a gép altal nyujtott vagoaram er6sség beallitasat,

amelyet a felhasznalas fliggvényében ?an a/gvastagﬂ(sag/sebesség)

kell alkalmazni. Olvassa el a MUSZAKI ADATOK bekezdést a

munka-megszakitas helyes intermittens aranyanak a kivalasztott

aram fliggvenyében torténd alkalmazasahoz.
2- Altalanos vészhelyzetet jelz6 piros led:

- Amikor vilagit, akkor az erésaramu aramkor valamelyik
komponensének tulmelegedését vagy a bemeneti tapfesziiltség
anomalijat jelzi (tul magas és tll alacsony feszliltség). TUl magas
illetve tul alacsony feszlltség elleni védelem az aramvonalakban:
ledllitja a gépet: a tapfesziltség a tablan jeldlt értékhez képest +/-
15% -os tartomanyon kiviil van. FIGYELEM: A fesziiltség
fentemlitett felsé hatarértékének tullépése komolyan karositja a
berendezést. R
E fazis folyaman a gép miikddtetése tilos.

A visszaallitds automatikus (a piros led kikapcsolasa) azutan,
hogy a fentemlitett anomaliak egyike visszatér az elfogadott
hatarértékek kozé.
3- Avagépisztolyban lévé fesziiltséget kijelzé sargaled.
- Vilagito allapota azt jelzi, hogy a vago aramkér aktiv: Pilotiv vagy
Vagoiv “ON".
Altaldban nem vilagit (kikapcsolt vagé aramkoér) a vagopisztoly be
NEM kapcsolt gombja esetén (stand-by allapot).
Nem vilagit a vagoépisztoly bekacsolt gombja esetén a kdvetkezd
feltétglekmell it
- UTOLEVEGO fazis folyaman.
-Ha a pilotiv nem jut a a munkadarabhoz maximum 2
masodperces id6n belul.
Ha a vagoiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kozotti tal
nagy tavolsag, az elektroda tulzott elhasznalédasa vagy a
vagopisztolynak a munkadarabtél valé kényszereltavolodasa
miatt. ,
- Haegy BIZTONSAGI rendszer kbzbelépett.
- Halozati fesziiltség és arammal ellatott segédaramkorok
jelenlétét jelz6 zold led.
Az ellendrz6 és segédaramkorok aramellatas alatt vannak.
- Fazishiany jelz6 sarga led (ahol elGirt).
A vilagito sarga led egy tapfazis hianyat jelzi, a miikodés letiltott és a
visszaallitds automatikus az anomalia megszlinését kovetd 4
masodperc eltelte utan.
- Sdritettlevegd halozati anomalia jelzése (aholelcf)irt?.
SARGA led ?D2—6 abr.) az altalanos vészhelyzeti PIROS leddel
egfyutt (D2-2 abr.).
Vil aEité allapota azt jelzi, hoay a pisztoly helyes miikddéséhez
szlikséges légnyomas nem Kkielégit6. E fazis folyaman a gép
miikodtetése tilos.
A visszaallitas automatikus (a ledek kikapcsolasa) azutan, hogy a
nyomas visszatért az elfogadott hatarértékek kozé.
- Levegd nyomégomb (ahol el§irt).
E gomb benyomasaval a levegd egy meghatarozott ideig tovabbra is
kiaramlik a vagopisztolybol.
Tipikusan felhasznalhaté:
- avagopisztoly hiitésére
- anyomasmérén a nyomas szabalyozasi fazisaban.
- Nyomasmérooo.
Lehet6vé teszi alégnyomas leolvasasat.
9- Vagopisztoly csatlakoz6 konnektor.

Vagépisztoly kozvetlen vagy centralizalt csatlakozéval.

- A vagopisztoly gombja az az egyetlen ellen6rzé szerkezet,

amellyel a vagasi miveletek beinditasa és leallitasa vezérelhetd.
- Agomb nyomasanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban
azonnal megszakad, kivéve a hitélevegé fenntartasat
(utdlevegd).

- Véletlen muveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez
a gombot minimum néhany tized masodperces idétartamra
nyomva kell tartani.

IS
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- Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetel6
Lﬂvlétlﬁ;tané NINCS a pisziolyfejre szerelve vagy a felszerelése
elytelen.
10- F6Idl¥ébel csatlakozé.

5.UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES

ELEKTROMOS, BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT
ALLAPOTBA% LEVO ES A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT
PLAZMAVAGO BERENDEZESSEL VEGEZZENEL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY KEPESITETT DOLGOZO VEGEZHETIEL.

OSSZESZERELES
Csomagolja ki a gépet, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kiilénallo
részeket.

Avisszakoté kabel és afoldeld csipesz 6sszeszerelése (E abr.).

AGEP FELEMELESENEK MODOZATAI

A jelen hasznalati utasitasban leirt minden gépet a fogantydjanal fogva,
vagy ha a modellhez ¢l6 van irva, akkor a készletben atadott szij
segitségével (az F ABRAN bemutatott felszerelés szerint) kell felemelni.

AGEP ELHELYEZESE
Jeldlje ki a gép felallitasanak helyét agy, hogy ne legyenek akadalyok a
haGdtslevegé ki- és bearamlasat lehetové tev nyilasoknal; egyidejileg
gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem kerlilnek beszivasra aramvezeto
orszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.
agyjon legalabb 250mm szabad terliletet a gép kordil.

A FIGYELEM! A gépet egy sulyanak megfelel66 teherbirasu,

sik feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes
elmozdulasok elkeriilése érdekében.

HALOZATRAKAPCSOLAS

- Barmilyen villamos &sszekottetés létesitése elétt ellendrizze, hogy az
aramforras tablajan feltlintetett értékek a felallitas helyén
rendelkezésre alld halozati fesziltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

- Az aramforrast kizarélag foldelt semleges vezetékkel ellatott
tapegységre szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az alabbi
tipusu differencialkapcsoldkat hasznalja:

~

-Atipus ( )az egyfazisu gépekhez;

—Btl’pus()ahéromfézisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvanyban elirt kovetelményeknek
valé megfelelés érdekében javasoljuk az aramforrasnak a taphalézat
interfész olyan gontjaihoz valo csatlakoztatasat, amelyek latszolagos
ellenallasakisebb az 1. tablazatban feltiintetett értéknel (1. TABL.).

- A plazmavagé 61000-3-1
koévetelményeinek nem felel meﬁ;.

Ha azt egy kézszolgaltato taphaldzathoz kétik be, a beszereld vagy a

felhasznal6 felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a

Elazmava'gé rendszer csatlakoztathaté-e (szlikség esetén

onzultaljon a disztriblciés halézat kezelsjével).

rendszer az |EC/EN szabvany

Csatlakoz6dugo és aljzat
- A 16A-nél alacsonyabb vagy azzal azonos felvett arammal
rendelkez6, e gfazisu modellek eredetileg normalizalt
csatlakozodugos (2P +T) 16
A/ 250V tapkabellel vannak felszerelve.
- A 16A-nél nagyobb felvett arammal rendelkez6, egyfazisu modellek
és a haromfazisu modellek olyan tapkabellel vannak felszerelve,
amelyeket az eg fazisi modelleknél a (2P + T) és a haromfazisu
modelleknél a (3P + T) normalizalt csatlakozédugohoz kell bekotni.
Készitsen el6 eEy biztositékkal vagy automata kapcsoloval ellatott
halozati csatlakozét; a megfelelo foldelévéget a tapvezeték
foldvezet6jéhez (sarga-zold) kell rakapcsolni.
A tablazat (1. TABL.) feltlinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra
vonatkozé amperértékeket, melyeket a gép dltal kibocsatott
legnagyobb névleges aram illetve a névleges tapfesziiltség alapjan
valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok be nem tartasa a

gya’rté altal megvalositott (. osztalyu) biztonsagi rendszer
atékonytalansagahoz vezet, illetve tovabbi sulyos személyi (pl.

aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély) kockazataval jar.

AVAGOARAMKOR OSSZEKOTESEI

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HQGY AZ ARAMFORRAS Kl
VAN KAPCSOLVAES ATAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. téblazat (1. TABL.) felsorolja a visszakoté kabelre vonatkozd
javasolt értékeket (mm2-ben) a gép Aaltal kibocsatott legnagyobb aram

figgvényében.

Siiritett levegé bekotése (G ABR.).

- Készitsen elé egy_slritett leveg6 elosztd vezetéket, amely a 2.
tablazatban (2. TABL.) megjeldlt minimalis nyomassal és
szallitéképesseggel rendelkezik azoknal a modelleknel, amelyeknél
azel6vanirva.

FONTOS!

Ne Iépjék tal a maximalis 8 bar-os bemeneti nyomast. Kiemelkedd
mennyiségli nedvességet vagy olajat tartalmazé levegé a kopd részek
tulzott elhasznaldédasat okozhatja vagy a vagopisztolyt megrongalhatja.
Ha kételyek allnak fenn a rendelkezésre all6 siiritett levegdé minGségével
kapcsolatosan, akkor egy légszaritd hasznalata javasolt, amelyet a
bemeneti sziirére kell felszerelni. Egy flexibilis csével csatlakoztassa a
siritett leveg6 vezetéket a géphez, amihez a gép hatuljan elhelyezett,
bemeneti levegdszirére felszerelendd, készletben atadott ~ egyik
csatlakozét kell felhasznalni.

Avagoaram visszakoto kabelének csatlakoztatasa.
Csatlakoztassa a vagoaram visszakotd kabelét az elvagando
munkadarabhoz vagy az azt megtarté fémpadhoz, az alabbi
dvintézkedések betartasa mellett:
- Vizsgdlja meg, hogy j6 elektromos érintkezés alakult ki,
kulénosképpen  akkor, ha szigetelt bevonatu, oxidalédott, stb.
lemezeket kell elvagni.
Végezze el a foldelékapcsolast a vagasi zéndhoz a lehetd
legkdzelebb.
megmunkalas alatt all6 darab részét nem képezd
fémszerkezeteknek a vagoéaram visszakoté vezetSjeként vald
hasznalata veszélyes lehet a biztonsag szempontjabol és a vagasban
nem kielégitd eredményeket nyujthat.
- Ne végezze el a foldelokapcsolast a munkadarabnak azon a részén,
amelyet el kell tavolitani.

Aplazmavéagé pisztoly csatlakoztatasa (H ABR.) (ahol eloirt).
llessze be a pisztoly apakabelének végzédését a gép eliilsd
boritélapjan elhelyezett, centralizalt konnektorba ugy, hogy a
polarizacios kulcs beilleszkedjen. Teljesen csavarja be az o6rajarassal
megegyezd iranyban a régzitégylrit a levegd és az aram veszteség
nélkili atmenetének garantalasahoz.

Néha’n& modellnél a pisztolyt mar az aramforrashoz bekotve szallitjuk.
FONTOS!

A vagasi miiveletek megkezdése elétt vizsgdlja meg a kopd részek
helyes Osszeszerelését, meq_v,izsgélva a vagopisztoly fejet a
“VAGOPISZTOLY KARBANTARTASA’ fejezetben ismertetett médon.

6.PLAZMAVAGAS: AFOLYAMAT LEIRASA

Apl iva plazmavagasban alkall ott alapelem.

A plazma egy rendkivil magas hémérsékleten felmelegitett és ionizalt

gaz, amely ily médon elektromosan vezetévé valik. Ez a vagasi eljaras a

plazmat haszndlja fel az elektromos ivnek a fémdarabhoz vald

tovabbitasahoz, amely a hé hatédsdra megolvad és kilénvalik. A

vég()p|szto|?/ siiritett * leveg6t hasznal fel, amely egy egyetlen

ﬁ forrasbol érkezik gy a plazmagaz, minta hiité- és vedégaz szamara.
gyujtas

Ez atipusu gyﬂjtés tipikusan hasznalatos az 50A-nél nagyobb arammal

miik6d6é modelleknél.

A ciklus kezdetét eg}/ magas frekvenciaju/magas fesziiltségti iv (“HF”)

hatarozza meg, amely lehet6vé teszi egy pilotiv gyujtasat az elektroda (-

p()lus? és a vagopisztoly favokaja (+ polus) kdzott. A vég()pisztolgt az

aramforras (+) polusahoz csatlakoztatott, elvagandé munkadarabhoz

kozelitve a pilotiv atvitelre keril, mik6zben egy plazmaiv keletkezik az

elektréda (-) és a munkadarab kozott (vagoiv). A pilotiv és a HF

megsziinik, amint a plazmaiv stabilizalodik az elektroda és a

munkadarab kozott.

A gyarilag beallitott pilotiv megtartasi id6 2s; ha az atvitel nem valdsult

meg ezen id6n beliil, akkor a ciklus automatikus blokkolasa térténik meg,

kivéve a hﬁtﬁlevegé megtartasat.

A ciklus ismételt beinditasédhoz a vagopisztoly gombjanak elengedése

és Ujboli benyomésa szlikséges.

Rovidzarlatos gyujtas

Ez a tipusu gyujtas tipikusan hasznalatos az 50A-nél alacsonyabb

arammal miikodé modelleknél.

A ciklus kezdetét a vagopisztoly fuvokajanak belsejében |1évé elektroda

mozgasa hatarozza meg, amely lehetévé teszi egy pilotiv gyujtasat az

elektrdda (- pdlus) és a fuvoka (+ polus) kozott.

A vagopisztolyt az aramforras (+) pélusahoz csatlakoztatott, elvagandd

munkadarabhoz koézelitve a pilotiv atvitelre keriil, mikézben egy

plazmaiv keletkezik az elektroda (-) €s amunkadarab k6zétt (vagoiv).

A pilotiv megszunik, amint a plazmaiv stabilizalédik az elektroda és a

munkadarab koz6tt.

A gyarilag beallitott pilotiv megtartasi id6 2s; ha az atvitel nem valdsult

meg ezen idén beliil, akkor a ciklus automatikus blokkolasa térténik meg,

kiveve a hu’tc”nlevegé megtartasat.

A ciklus ismételt beinditasahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése

és Ujbdlibenyomasa sziikséges.

El6zetes miiveletek.

A vagasi miveletek megkezdése elétt vizsgdlja meg a kopd részek

helyes Osszeszerelését, megvizsgalva a vagopisztoly fejet a

“\/I/zGOPISZTOLY KARBANTARTASA” bekezdésben ismertetett

madon. i

- Kapcsolja be az aramforrast és éllitsa be a vagéaramot ﬁC—1 ABR.)
azon fémes anyag vastagséga és tipusa alapjan, amelyet el kell
vagni.A3. TABL.-ban fel van tlntetve a vagasi sebesség a vastagsag
fliggvényében az aluminium, vas és acél anyagokhoz.

- Nyomja be és engedje ki a vagopisztoly gombjat, lehetévé téve a
leveg6 kiaramlast. (>30 masodperc utélevegd).
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- E fazis folyaman allitsa be a Iégnyomést ugy, hogy a felhasznalt
vagopisztolyhoz al,a&én kért “bar” érték leolvashatd legyen a

manométeren (2. TABL.).

Nyomja be a levegd gombjat és aramoltassa ki a levegét a

yagopisztolybol.

Allitson a szabalyozégombon: hiizza felfelé a kioldashoz és forditsa el

a VAGOPISZTOLY MUSZAKI ADATAI részben megjeldlt

nyomasértékre térténd beallitasahoz.

Olvassa le a kért értéket (bar) a manométeren; nyomja be a

szabalyozdégombot a beallitas rogzitéséhez.

Hagyja szabadon teljesen kiaramolni a levegét, a végé{)isztolyban

esetleg felhalmozdédott kondenzviz eltavolitasdnak

megkoénnyitéséhez.

Fontos:

- Erintéses vagas (a vagopisztoly fuvokajat az elvagandd

munkadarabhoz érintve): max. 40-50A-es arammal alkalmazhato

(magasabb aramértékek a fuvoka-elektréda-fivokatartd azonnali

megrongalddasat eredményezik). .

Tavtartos vagas (a vagopisztolyra szerelt tavtartoval I. ABR.): 35A-nél

magasabb aramokhoz alkalmazhato;

- N‘eghosszabbiton elektroda és favoka: ott alkalmazhato6, ahol az
eléirt.

Avagas miivelete (LABR.). )

- Kozelitse a vagopisztoly fuvokajat a munkadarab széléhez (kb. 2
m), nyomja be a végéEiszton gombjat; korilbelul 1 masodperc utan

(elé-levegég megtortenik a pilotiv gyujtasa.

Ha a tavolsag megfeleld, akkor a pilotiv azonnal tovabbitédik a

munkadarabra, lehetévé téve a vagoiv kialakulasat.

Vi?ye elére szabalyos el6tolassal a vagopisztolyt a munkadarab

fellletén az idealis vagasi vonal mentén.

- A megfeleld vagasi sebességet alkalmazza a vastagsag és a

kivalasztott aram alapjan, mikézben ellenérizze azt, hogy a

munkadarab als¢ feliletérdl kilépé iv egy 5-10° -os hajlasszoget

keépezzen a filiggbleges vonalhoz képest, az el6tolasi irannyal

ellentétes iranyban.

A vagopisztoly-munkadarab kozotti tul nagy tavolsag vaEy az anyag

hidnya (vagas vége) az iv azonnali megszakadasat valtja ki.

Az iv (vago- vagy pilotiv) megszakadasa a vagopisztoly gombjanak

kiengedésével mindig megvalosithato.

Faras (M ABR.).

E mivelet végrehajtasahoz vagy a munkadarab kézepérdl torténd

inditasok megvaldsitasahoz megdontott vagopisztollyal végezze el a

gytllg'tést és fokozatos mozgassal vigye fliggbleges pozicidba.

-~ Ez a folyamat megakadalyozza azt, hogy az iv visszafutasok vagy a
megolvadt részecskék megrongaljak a fuvoka furatat, amelynek
kovetkezménye a funkcionalitas gyors csokkenése.

- Kozvetlenil elvégezheték olyan” munkadarabok furasai, amelyek
vastagsaga a felhasznalasi tartomanyban elirt maximalis értéknek
legfeljebb 25%-a.

7.KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK

VEGREHAJTASA ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A
PLAZMAVAGO BERENDEZES KI VAN KAPCSOLVA ES KI VAN
HOZVAATAPHALOZATBOL.

SZOKASOS KARBANTARTAS .
A, SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO
VEGREHAJTHATJA.

VAGOPISZTOLY (NABR.)

Idészakonként, a felhasznalas intenzitasanak fliggvényében vag%/

vagasi hibak jelentkezése esetén vizsgalja meg a plazmaiv altal érinteft

vagopisztoly-részek elhasznalédottsaganak allapotat.

1- Tavtarto.
Cserélje ki akkor, ha ann\éira eldeformalédott vagy salakkal boritott,
hogy ‘lehetetlenné valik a vagopisztoly pozicidjanak helyes
megtartasa (tavolsag és merélegesség).

2- Favokatarto.
Kézzel csavarja ki a véﬂépisztoly fejbdl. Végezzen el egy alapos
tisztitast va%/ cserélje ki, ha az megrongalodott (égések, deformaciok
vagy repedések).” Vizsgdlla meg a felso fémrész épségét
vagopisztoly biztonsagi aktuator).

3- Favoka.
Ellendrizze a plazmaiv atvezetd furat valamint a belsé és kils6
felUletek elhasznalddottsagat. Ha a furat az eredeti atméréhoz képest
kiszélesedettnek vagy deformélédottnak bizonyulna, akkor cserélje ki
a fuvokat. Ha a feluletek er6sen elrozsdasodottak, akkor nagyon
finom csiszolopapirral tisztitsa le azokat.

4- Légeloszto gytird.
Vizsgalja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve a
légvezet6 furatok nincsenek-e eltémddve. Ha az sérdilt, akkor azonnal
cseréljeki.

5- Elektroda. .
Cserélje ki az elektrodat, amikor a képz6 felileten kialakuld kréter
mélysége korilbeldl 1,5 mm (O ABR.).

6- Vagopisztoly test, markolat és kabel.
Rendszerint ezek az alkotérészek kiilonleges karbantartast nem
igényelnek, csak egy idészakos felllvizsgalatot és egy alapos
tisztitast, amelyet barmilyen jellegli oldészer hasznalata nélkil kell
elvégezni. Ha a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatéak, mint
térés, repedés és égeés vagy a villamos vezetékek meglazulésa, akkor
a vagopisztoly tovabbi hasznalata nem lehetséges, mert a biztonsagi
feltételeknek nem tesz eleget.

ebben az esetben a javitast (rendkiviili karbantartas) nem lehet a

helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott

szervizszolgalati kozpontra kell bizni, amely a javitas utani specialis,

bevizsgalasi probak vé?reha'téséra alkalmas.

a vagopisztoly és kabel hatékony allapotanak megtartasahoz néhany

ovintézkedés betartasa sziikséges:

- ne érintse a vagopisztolyt és akabelt meleg vagy izz6 részekhez.

- netegye ki a kabelt tulzott megfeszitéseknek.

-ne vezesse at a kabelt éles, vagé széleken vagy csiszold
fellleteken.

- gylijtse Ossze a kabelt szabalyos tekercsben, ha a hosszlsaga
meghaladja a szilkségletet.

- ne vezessen at semmilyen eszkozt a kabel felett és ne Iépjenra.

Fi%yelem.

- A vagopisztolyon barmilyen beavatkozas végrehajtasa el6tt hagyja
kihdIni legalabb az “utd-levegd” teljes idétartamara.

- Kulénleges eseteket kivéve javasoljuk, hogy egyidejileg cserélje ki az
elektrodat és a fuvokat.

- Tartsa be a vagopisztoly alkotérészeinek 6sszeszerelési sorrendjét (a
szétszereléssel ellentétes).

- Figyelf'en arra, hogy az eloszté gy(riit a helyes irdnyban szerelje be.
Szerelje vissza a favokatartot agy, hogy kézzel teljesen, enyhén

meghlzva csavarja be.

Semmilyen esetre se szerelje be a fuvokatartét addig, amig el6z6leg

nem szerelte be az elektrédat, az eloszt6 gydirit és a fuvokat.

Kerilie a pilotiv levegbben valo, meggyujtott allapotban valo

felesleges megtartasat azért, hogy ne erGs6djon az elektroda, az

eloszto és a fuvoka kopasa.

- Ne szoritsa meg tulzott erével az elektrodat, mert a vagopisztoly

sérlilését kockaztatja.

A vagopisztoly kopo részein végzendd ellendrzés helyes és idészerl

folyamata alapvetéen fontos a biztonsag és a vagdé berendezés

mikodoképessége szempontjabol.

- Ha a szigetelésen olyan sérilések tapasztalhatc’)ak, mint torés,
repedés és égés V@Qﬁ/ a villamos vezetekek meglazulasa, akkor a
vagopisztoly tovabbi hasznalata nem lehetséges, mert a biztonsagi
feltételeknek nem tesz eleget.
ebben az esetben a javitast (rendkivili karbantartas) nem lehet a
helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott
szervizszolgalati kozpontra kell bizni, amely a javitas utani specialis,
bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.

Siiritett levego sziiré

- A szliré automatikus kondenzviz-leeresztéssel van ellatva, amely
funkcid a szlrének a siritett levegé halozatbdl valé barmikori
kicsatlakoztatasa esetén végbemegy.

- Vizsgalja meg idészakonként a szirdt; ha viz jelenléte tapasztalhato a

oharban, akkor elvégezheté a kézi leeresztés, felfelé tolva a
eeresztd csatlakozot.

- Ha a szirébetét kilondsen szennyezett, akkor a csere elvégzése
szlikséges a tulzott feltdltési veszteség elkeriilése végett.

RENDKIVULIKARBANTARTAS

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KJZAROLAG
TAPASZTALT,, VAGY SZAKKEPZETT ELEKTROMUSZERESZ
HAJTHATJAVEGRE.

A FIGYELEM! A GEP PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A

BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG ARROL,
ngg\\,(AA GEP KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL KI VAN

A fes;i.'l'ltsé alatt 1évo gépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel
valo kozvetlen érintkezés eredményez.

Idészakonkeént, a hasznalattol és a kérnyezet porossagatol fliggben
ellendrizni kell a gép belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
egyeniranyitora, induktorra és ellendlléasokra rakodott port, szaraz
suritettlevegésugar (max. 10 bar) segitségével.

El kell kerllni a sdritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ezutobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével
vagy megfelel6 olddszerekkel kell elvégezni.

Alkalmankeént ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kadbelezések szigetelésen
nem mutatkoznak-e sériilések.

- Vizsgalia meg a siritett leveg6 haldzati csévek és csatlakozasok
tomitésének epségét.

Fentemlitett miveletek befejezésekor a ro
megszoritasaval vissza kell szerelnia gép paneli
Feltétlentl keriilni kell a nyitott géppel valé
végrehajtasat.

8. MEGHIBASODASQOK KERESESE 3 3

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN ES, MIELOTT

SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY

SZERVIZHEZ FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A

KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé led, mel{)a tal magas/tul alacsony
fs'islzultseg vagy rovidzarlat miatti termikus biztonsagi beavatkozasra

utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag aranyanak

ellendrzottségérdl; termikus védelem beavatkozasa esetén me% kell

varni a gép teljes kihllését, ellendrizni kell a ventilator

miikodoképességét. .

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsagosan

magas vagy tulsagosan alacsony, agép blokkolt allapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a gép kimeneténél: ilyen

esetben meg kell szlintetni annak okat.

itécsavarok teljes

vagasi miveletek
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Ellendrizni kell a vago aramkor kapcsoldsainak pontossagat,
kiléndsen azt, hogy a féldelési kabel fogoja valéban 6ssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal és hogy nem ékelddtek-e kozéjik
szigetel6anyagok (pl. festékek).

ALEGALTALANOSABB VAGASIHIBAK
A vagasi miveletek folyaman kivitelezési hibak mutatkozhatnak,
amelyek rendszerint nem a berendezés miikodési rendellenességeinek,
hanem mas operativ aspektusoknak tulajdonithatok, amelyek az
alabbiak lehetnek:
a-Elégtelen behatolas vagy tulzott salakképzddés:
- Tulnagy vagasi sebesseg.
- Tulsagosan megdontodtt vagopisztoly.
- Munkadarab tul nagy vastagsaga vagy tul alacsony vagoaram.
- Nem megfelel6 siritett levegd nyomas-szallitoképesség.
- Vagopisztoly elektrdda és fuvoka elhasznalddott.
- Nem megfeleld fivokatartd hegy.
b-Vagoiv atmenet hianya:
- Kopott elektréda.
- Visszakotd kabel szoritdjanak rossz érintkezése.
c-Vé_Péiv megszakadasa:
- Tul aIacsonP/ vagasi sebesség.
- Vagopisztoly-munkadarab kozétti til nagy tavolsag.
- Kopott elektréda.
- Egyvédelem beavatkozasa.
d-Dontott vagas (nem merdleges):
- Nem helyes vagopisztoly pozicio.
- A favoka furatanak aszimmetrikus elhasznalédasa és/vagy a
végépisztol?/ alkotorészeinek helytelen 6sszeszerelése.
- Nem megfelel6 légnyomas.
e-Aflvoka és elektroda tulzott elhasznalodasa:
- Tulalacsony légnyomas.
- Szenn%/ezett levegé (nedvesség-olaj).
- Sériiltfuvokatarto.
- Felesleges pilotiv gyujtasok a levegében. .
- Tul nagy sebesseg a megolvadt részecskéknek a vagopisztoly
alkotorészeire valo visszatérésével.

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

ATENTIE! INAINTE DE FOLOSIREA SISTEMULUI DE TAIERE CU
PLASMA CITITICUATENTIE MANUALUL DE INSTRUCTIUNI

SISTEME DE TAIERE CU PLASMA DESTINATE UZULUI
INDUSTRIAL SIPROFESIONAL

;.Llﬁgsllil\Rl GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL TAIERII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a sistemelor de taiere cu plasma si informat asupra
riscurilor care pot proveni din sudura cu arc si tehnicile corelate,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor
de urgenta.
Consultati de asemenea ,,SPECIFICATIA TEHNICAIEC sau CLC/TS
2081” INSTALAREA SI FOLOSIREA APARATELOR PENTRU
SUDURA CUARC SITEHNICI CORELATE).

AN

Evitati contactul direct cu circuitul de tdiere; tensiunea in gol
transmisa de sistemul de taiere cu plasma poate fi periculoasain
anumite cazuri.
Conectarea cablurilor circuitului de taiere, operatiile de control
precum si reparatiile trebuie efectuate cu sistemul de taiere oprit
i deconectat de lareteaua de alimentare.
priti sistemul de taiere cu plasma si deconectati-l de la reteaua
de alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse la uzura.
Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in
vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca.
Sistemul de taiere cu plasma trebuie sa fie conectat numai la un
sistem de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-vd cé@ priza de alimentare este corect conectata la
impamantarea de protectie.
Nu folositi sistemul de taiere cu plasma in medii cu umiditate,
igrasie sau sub ploaie.
- Iqbf'?los“'i cabluri cu izolare deterioratd sau cu conectoare
slabite.

i WAN

- Nu téiati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau
care au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu taiati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de_lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.)

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte miljoace
capabile sa elimine gazele produse in urma operatiilor de taiere
cu plasma; este necesara o abordare sistematica pentru a evalua

limitele de expunere la gazele produse in urma operatiilor de
taiere in functie de compozitia lor, concentratia si
durataexpunerii respective.

PDOL ®@O

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de duza pistoletului de
taiere plasma, piesa in lucru si faté de alte parti metalice legate la

pamant, situate in apropierefaccesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incaltaminte, masti si imbracaminte adecvate acestul scop si
grin utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

rotejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice
montate pe masti sau pe casti.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati
expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse
de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane din
apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a
Eerdelelornereflectorizante.

gomot: Daca din cauza operatiilor de tdiere deosebit de
intensive se constata un nivel de expunere zilnica personala
(LEPd) egala sau mai mare de 85db (A), este obligatorie folosirea
unor mijloace corespunzatoare de protectie individuala.

QOEARO®®

- Trecerea curentului de tiiere provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de taiere.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate

medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fatd de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebule interzis accesul
inzona de folosire a aparatului de taiere cu plasma.

Acest sistem de taiere cu plasma este conform cerintelor
standardelor tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in
medii industriale ? in scopuri profesionale. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana
la campurile electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a

reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Safixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri.

- Samentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de
circuitul de taiere.

- Sanuinfagoare niciodata cablurile in jurul corpului.

- 8a nu taie avand corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina

ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de taiere la piesa

de taiat, cat mai aproape posibil de taierea ce se executa.

- Sanu taie aproape, agezati sau sprijiniti de sistemul de taiere cu

lasma (distanta minima: 50cm).

- t“é' nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
diere.

- Distantaminima d=20cm (Fig.P).

- AparatdeclasaA:

Acest sistem de taiere cu plasma este conform cerintelor
standardelor tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in
medii industriale si in scopuri profesionale. Nu este asigurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa
tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE TAIERE CU PLASMA:
- Inmediicuriscridicat de electrocutare;
- Inspatiiingradite;
- Inprezentamaterialelor inflamabile sau explozive;
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un "Responsabil
expert" si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
gersoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.
REBUIE sa fie adoptate mi&loacele tehnice de protectie
descrise la punctele 5.10; A.7; A.9 din capitolul
"SPECIFICATIATEHNICAIEC sau CLC/TS 62081".
TREBUIE s fie interzise operatiile de taiere in timp ce sursa de
curent este sustinuta de operator (ex. prin curele).
TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere cu operatorul
situat la inaltime fata de sol, in afara de cazul in care se
folosescI:J)Iatf'orme de siguranta. N
ATENTIE! SIGURANTA SISTEMULUI PENTRU TAIERE
PLASMA.
Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la
sursa de curent potrivit indicatiilor din "DATELE TEHNICE"
aranteaza ca sigurantele prevazute de fabricant sunt eficace
Esistem deinter-blocare).
U FOLOSITI pistolete si partile de consum respective de
origine diferita.
NUINCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete
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fabricate pentru procedee de tiiere sau SUDURA neprevazute
in aceste instructiuni.

- NERESPECTAREA ACESTOR REGULI poate crea GRAVE
pericole pentru siguranta fizica a utilizatorului si pagube
pentru aparatura.

A ALTERISCURI

RASTURNARE: agezati sursa de curent pentru taiere cu plasma
pe o suprafata orizontala cu capacitate corespunzatoare masei;
in caz contrar (ex. podele inclinate, denivelate etc...) exista
pericolul de rasturnare.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea sistemului de taiere cu plasma
in scopuri diferite fatd de cel pentru care a fost destinat este
periculoasa.

2.INTRODUCERE SIDESCRIERE GENERALA

Aceste generatoare sunt fabricate cu cea mai recenta tehnologie

Inverter cu IGBT si proiectate pentru taierea manuala de table din orice

metal si pentru taierea de table gaurite cu grile (unde este prevazut).

Reglarea curentului de la minim la maxim in mod continuu permite

gsigurtarlea unei calitati ridicate a taierii la schimbarea grosimii si a tipului
e metal.

Ciclul de taiere este activat de un arc pilot care, in functie de model:

poate fi amorsat de scurt-circuitul electrodului duzei sau de o descarcare

de nalta frecventa (HF).

CARACTERISTICIPRINCIPALE

- Dispozitiv de control tensiune in pistolet, presiune aer, scurtcircuit
Bistolet (unde este prevazut).

- Protectie termostatica.

- Afisarea presiunii aerului (unde este prevazut).

ACCESORIIDE SERIE
- Pistolet pentru taiere cu plasma.
- Kitracorduri pentru bransare aer comprimat.

ACCESORIILACERERE
- Kitelectrozi-duze de schimb.
- Kitelectrozi-duze prelungite (unde este prevazut).

3.DATE TEHNICE

PLACAINDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul sistemului de
taiere cu plasma sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmatoarea semnificatie: A

ig.
1- Norma EUROPEANA de refer?nta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc si taiere cu plasma.
2- Simbolul structuriiinterne a aparatului.
3- Simbolul procedeului de taiere cu plasma.
4- Simbolul S: arata ca pot fi efectuate operatii de taiere intr-un mediu
cu risc ridicat de electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase
metalice).
Simbolulliniei de alimentare:
1~: tensiune alternativd monofazata
3~:tensiune alternativa trifazata
6- Gradul de protectie a carcasei.
7- Date caracteristice ale liniei de alimentare:
-U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului
(limitele admise + 10%):
-1, max : Curentmaxim absorbit de linie.
-l : Curentul efectivde alimentare
8-Randamentul circuitului de taiere:
-U, : Tensiune maximain gol (circuit de tdiere deschis).
-1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare normalizata care pot fi
debitate de la aparat in timpul taierii.
-X : Raportul de intermitentd: aratad perioada in care aparatul
poate debita curentul corespunzator (aceasi coloana). Se
exprima in % pe baza unul ciclu de 10 min. (de ex. 60% = 6
minute de functionare, 4 minute de stationare;?.a.m.d.).
In cazul in care se vor depagi parametrii de utilizare (raportati
la temperatura mediului inconjurdtor de 40°C) intervine
protectia termica a aparatului (aparatul ramane in stand-by
pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise.
- AIV-A/V: Indica gama de reglare a curentul de taiere (minim —
maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.
9- Numér de inregistrare pentru identificarea aparatului (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea

L4

originii produsului).
10-—%‘3 :Valorea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
rotectia liniei.
11-Simboluri care se refer4 la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru
suduracuarc”.
Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale
datelor tehnice ale sistemul de taiere cu plasmé achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- SURSADE CURENT: ase vedeatabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET: ase vedeatabelul 2(TAB. 2

Greutatea aparatului este indicatain tabelul 1 (TAB. 1).

4.DESCRIEREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA

Aparatul este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.
Fig.

- E\trfalre linie de alimentare monofazica, grup redresor si condensatori
e filtrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea
redresatd in tensiune alternativa de Tnalta frecventa si regleaza

uterea infunctie de curentul/tensiunea de taiere necesara.

3- Transformator de Tnalta frecventa: Bobinajul primar este alimentat cu
tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta
tensiunea si curentul la valorile necesare operatiei de taiere si in
acelasi timp de a izola galvanic circuitul de taiere de reteaua de
alimentare.

4- Punte redresoare secundard cu inductantd de filtrare: comuta
tensiunea/ curentul alternativ furnizat de bobinajul secundar in curent
/tensiune continua cu ondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valorea
curentului de taiere fata de cea setata de catre operator; moduleaza
impulsurile_de comanda a tiristorilor corespunzatori puntii de
comutare IGBT care efectueazé reglarea.

Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul taierii si
supervizeaza sistemele de siguranta.

DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE SI CONECTARE

Panou posterior (Fig. C)

1- Intrerupator general
| (ON) Generator gata de functionare, nu este prezenta tensiune in
pistolet. Generator in Stand By.
(0] (OFF? Blocata orice functionare; dispozitivele auxiliare si
semnalele luminoase suntstinse.

2- Cablude alimentare

3- Racord aer comprimat (nu este prezent in versiunea Kompressor)
Conectati aparatul la un circuit de aer comprimat cu minim 5 bar si
max 8 bar (TAB. 2).

4- Reductor de presiune pentru racord aer comprimat (unde este
prevazut).

Panou anterior (Fig. D1)

1- Manetareglare curentde taiere.

Permite predispunerea intensitatii curentului de taiere furnizat de

aparat de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialui

Ivitezd). Consultati DATELE TEHNICE pentru un raport corect de

intermitenta lucru-pauza de adoptat in functie de curentul selectat.

2- Ledgalben semnalare alarma generala:

- Cand este aprins indica supra-incalzirea unui component din
circuitul de putere, sau o anomalie a tensiunii de alimentare de
intrare (supra si subtensiune). Protectie impotriva supratensiunii
si caderilor de tensiune: blocheza aparatul: tensiunea de
alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de valoarea de
pe placutd. ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara,
mentionata mai sus, va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.
Intimpul acestei faze este blocata functionarea aparatului.
Reluarea este automata (stingerea ledului galben) dupa ce una
din anomaliile mentionate mai sus se incadreaza intre limitele
admise.

3- Ledgalben semnalare prezenta tensiunein pistolet.

Cand este aprins indica ca circuitul de taiere este activat: Arc Pilot

sauArcde Taiere "ON".

De obicei stins (circuit de taiere dezactivat) cu buton pistolet NE

activat (conditie de stand by).

Este stins, cu buton pistolet activat, in urmatoarele conditii:

- Intimpul fazei de POSTAER.

- Daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2

secunde.

Daca arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive
istolet-piesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii
ortate a pistoletului de piesa. N

- Dacé aintervenit un sistem de SIGURANTA.

4- Led verde semnalare prezenta tensiune retea si circuite
auxiliare alimentate.

Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.

5- Ledrosu semnalare circuitaer comprimat (unde este prevazut).
Cand este aprins indicd supraincalzirea bobinajelor motorului
electric de la bordul compresorului de aer.

6- Manometru.

Permite citirea presiunii aerului.

7- Conectorracord pistolet.

Pistolet cu conectare directa sau centralizata.

- Butonul pistolet este singurul organ de control de la care pot fi
comandate inceputul si oprirea operatiilor de taiere.

La fincetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt

instantaneu in orice faza, cu exceptia mentinerii aerului de racire

(post-aer).

Manevre accidentale: pentru validarea inceputului de ciclu,

actiunea asupra butonului trebuie sa fie exercitata pentru un timp

minim de cateva zeci de secunde.

- Siguranta electrica: functia butonului este blocata daca port-duza
izolanta NU este montata pe capul pistoletului, sau daca montarea
saesteincorecta.

8- Conectorcablude masa

Panou anterior (Fig. D2)
1- Manetareglare curent de taiere.
Permite predispunerea intensitatii curentului de taiere furnizat de
aparat de adoptat in functie de aplicatie (grosimea materialului
Ivitez&). Consultati DATELE TEHNICE pentru un raport corect de
intermitenta lucru-pauza de adoptat in functie de curentul selectat.
2- Ledrosusemnalare alarma generala:
- Cand este aprins indica supra-incalzirea unui component din
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circuitul de putere sau o anomalie a tensiunii de alimentare de
intrare (supra si subtensiune). Protectie impotriva supratensiunii
si caderilor de tensiune: blocheza aparatul: tensiunea de
alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe
placuta. ATENTIE: Depégirea limitei de tensiune superioara,
mentionata mai sus, va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.
- Intimpul acestei faze este blocata functionarea aparatului.
Reluarea este automata (stingerea ledului rosu) dupa ce una din
anomalile mentionate mai sus se incadreaza fintre limitele
admise.
3- Ledgalben semnalare prezenta tensiune in pistolet.

- Cand este aprins indica ca circuitul de taiere este activat: Arc Pilot
sauArcde Taiere "ON".

- De obicei stins (circuit de taiere dezactivat) cu buton pistolet NE

activat (conditie de stand b

Este stins, cu buton pistolet actlvat n urmatoarele conditii:

- Intlmpulfazel de POSTAER.

- Daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde.
Daca arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive
?lstolet piesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepértarii
ortate a pistoletului de piesa.

- Dacé aintervenit un sistem de SIGURANTA

4- Led verde semnalare prezenta tensiune retea si circuite

auxiliare alimentate.
Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.
5- Ledgalben semnalare lipsa fazei (unde este prevazut).

Cand ledul galben este aprins, indic lipsa unei faze de alimentare,

functionarea este blocata iar reluarea se face automat dupa 4

secunde de la rezolvarea anomaliei.

6- Semnalare anomalie circuit aer comprimat (unde este
prevazut).

Led GALBEN (2F|§ D2-6) impreuna cu ledul ROSU de alarma

8enerala(F|g .D

and este aprins arata ca presiunea aerului pentru functionarea
corecta a pistoletului este insuficientd. In timpul acestei faze este
blocata functionarea aparatului.

Reluarea se face automat (stingerea ledurilor) dupa ce presiunea se

incadreaza din nou intre limitele admise.

7- Buton aer (unde este prevazut).
Prin apasarea acestui buton, aerul continua sa iasa din pistolet
_pentru un timp fix.
In mod obignuit de foloseste:
- pentruracirea pistoletului
- Infazareglarii presiunii pe manometru.
8- Manometru.

Permite citirea presiunii aerului.
9- Conectorracord pistolet.

Pistolet cu conectare directa sau centralizata.

- Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot fi
comandate inceperea si oprirea operatiilor de taiere.
La incetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt
instantaneu in orice faza cu exceptia mentinerii aerului de récire
(post-aer).
Manevre accidentale: Ipentru validarea de inceput de ciclu,
actiunea asupra butonului trebuie sa fie exercitata pentru un tlmp
minim de cateva zeci de secunde.

- Siguranta electrica: functionarea butonului este blocata daca port-
duza izolantd NU este montatd pe capul pistoletului sau daca
montarea sa este incorecta.

10- Conector cablu de masa

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE

| CONECTARE A SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA NUMAI
Aﬁlr;‘VIDE ACESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
EZELFF.II}:,:'FE NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

PREGATIRE
Scoateti aparatul din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste de masa (Fig. E)

POSIBILITATI DE RIDICARE AAPARATULUI
Toate aparatéle descrise in acest manual trebuie sa fie ridicate folosind
manerul sau cureaua din dotare daca este prevazuta pentru modelul
respectiv (montata dupa cum se arata in FIG. F,

POZITIONAREA APARATULUI

Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel ncat sa nu existe vreun

obstacol in fata deschizturii pentru intrarea si iesirea aerului de récire;

in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corozivi, umiditate,
et

etc..
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafatd plana

corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si Pentru a
prevenirastunarea sau deplasarile periculoase ale aparatulu

CONECTARE LARETEAUADEALIMENTARE

Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati c&

tensiunea si frecventa de retea disponibile la locul de instalare

corespund cu datele de pe placa indicatoare a aparatului.

Sursa de curent trebuie sa fie conectatda numai la un sistem de

alimentare cu conductor de nul legatla pamant.

- Pentru a garanta protectia fatd de contactul
ntrerupéatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A( pentru aparate monofazate;

-Tipul B ( ) pentru aparate trifazate.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker)
se recomanda conectarea sursei de curent la o retea de alimentare
c_?AeBa{)e o impedanta la borne inferioara valorii, a se vedea tabelul 1
Ghségm%l de taiere cu plasma nu corespunde cerintelor normei IEC/EN

indirect folositi

Daca aces\a este conectat la o retea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verifice daca sistemul de téiere
cu plasma poate fi conectat (daca este necesar, consultati societatea
de distributie).

Stecher5| priza
Modelele monofazate cu un curent absorbit mai mic sau egal cu 16A
sunt prevazute de la inceput cu cablu de alimentare cu stecher
normalizat (2P+T) 16A\250V.
Modelele monofazate cu un curent absorbit mai mare de 16A si cele
trifazate sunt prevazute cu un cablu de alimentare de conectat la un
stecher normalizat (2P+T) pentru modelele monofazate si (3P+T)
Bentru modelele trifazate, cu o_capacitate corespunzatoare.
redispuneti o prizd de retea prevazuta cu sigurantd fuzibila sau
intrerupéator automat; terminalul de impamantare trebuie conectat la
conductorul de amant (galben-verde) alliniei de alimentare.
Tabelul 1 (TAB.1) indic& valorile recomandate in amperi pentru
sigurantele cu temponzare alese pe baza curentului nominal maxim
trlansmls de aparatul de sudura si pe baza tensiunii nominale de
alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate
duce la nefunctlonarea sistemului de siguranta prevazut de
fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru oblecte?de ex. |ncend|u)

CONECTARILE CIRCUITULUIDE TAIERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI -VA CA SURSA DE CURENT ESTE OPRITA SI
DECONECTATA DE LA RETEAUADEALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indicd valorile recomandate pentru cablul de
intoarcere (in mm2) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Brangare aer comprimat (FIG. G).
- Predispuneti o linie de distributie aer comprimat cu presiune i debit
minim indicate in tabelul 2 (TAB. 2), in modelele unde este prevazut.

IMPORTANT!

Nu depasiti presiunea maxima de intrare de 8 bar. Aerul care contine
cantitati mari de umiditate sau de ulei poate provoca o uzura excesiva a
partilor de consum sau poate deteriora pistoletul. Daca exista indoieli cu
privire la calitatea aerului comprimat avut la dispozitie, se recomanda
folosirea unui uscator de aer, de instalat in amonte de filtrul de intrare.
Conectati printr-o teava flexibila linia de aer comprimat la masina,
utilizand unul din racordurile din dotare ce trebuie montat pe filtrul aer de
intrare, situat pe partea din spate a masinii.

Conectarea cablului de intoarcere al curentului de taiere.

Conectati cablul de intoarcere al curentului de taiere la piesa de taiat sau

la bancul metalic de sustinere respectand urmatoarele precautii:

- Verificatj sa fie stabilit un bun contact electric indeosebi daca sunt
taiate table cu invelisuriizolante, oxidate etc.

- Efectuati conectareala masa cat mai aproape posibil de zona de taiat.

- Utilizarea unor structuri metalice care nu fac f)arte din piesa in lucru,
ca si conductor de intoarcere al curentului de taiere, poate fi

tperlculoasa pentru sigurantd si poate da rezultate insuficiente la

diere

Nu efectuati conectarea la masa pe partea piesei care trebuie

indepartata.

Conectar)ea pistoletui pentru taiere cu plasma (FIG. H) (unde este

revazut

ntroduceti terminalul tata al pistoletului in conectorul centralizat situat pe
anoul frontal al masinii, facdnd sa coincida cheia de polarizare.
nsurubati pana la capat, in sens orar, inelul de blocare pentru a garanta

trecerea aerului si a curentului fara plerderl

La unele modele, pistoletul furnizat este deja bransat la sursa de curent.

IMPORTANT!

Inainte de T inceperea operatiilor de taiere, verificati montarea corecta a

partilor de consum, inspectionand capul plstoletulm dupacumsearatain

capitolul INTRETINERE PISTOLET".

6. TAIERE CU PLASMA: DESCRIEREA PROCEDEULUI
Arcul cu plasma si principiul de aplicare la taierea cu plasma.
Plasma este un gaz incalzit la o temperatura extrem de ridicata si ionizat

astfel incat sa devina conductor din punct de vedere electric. Acest
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procedeu de taiere utilizeaza plasma pentru a transfera arcul electric la
‘giesa metalica care este topitd de caldura si separatd. Pistoletul
‘oloseste aer comprimat provenind de la o singura alimentare atat pentru
%azul plasma cét si pentru gazul de racire si protectie.

morsare HF
Acest tip de amorsare este folosit in mod normal la modelele cu curenti
mai mari de 50A.
Pornirea ciclului este determinatd de un arc cu inalta frecventd/inalta
tensiune ("HF") care permite aprinderea unui arc pilot intre electrod
(polaritate -) si duza pistoletului (polaritate +). Apropiind pistoletul de
piesa de taiat, conectat la polaritatea (+) a sursei de curent, arcul pilot
este transferat instaurand un arc plasma intre electrod (-) i piesa (arc de
taiere). Arcul pilot si HF sunt excluse de indata ce arcul plasma se
stabileste intre electrod si piesa.
Timpul de mentinere a arcului pilot setat din fabrica este de 2s; daca
transferul nu se efectueaza in acest timp, ciclul este blocat in mod
automat cu exceptia mentinerii aerului de racire.
Pentru a incepe din nou ciclul este necesara eliberarea butonului
pistoletului si apasarea acestuia din nou.
Amorsareinscurt
Acest tip de amorsare se foloseste in mod normal la modelele cu curenti
inferiori de 50A.
Pornirea ciclului este determinata de miscarea electrodului in interiorul
duzei pistoletului, care permite aprinderea unui arc pilot intre electrod
X)olarltate -) si duza pistoletului (polaritate +).

propiind pistoletul de piesa de taiat, conectat Iaé)olaritatea (+) a sursei
de curent, arcul pilot este transferat instaurand un arc plasma intre
electrod (-) si piesa (arc de taiere).
Arcul ﬁ)ilot si HF sunt excluse de indata ce arcul plasma se stabileste
intre electrod si piesa.
Timpul de mentinere a arcului pilot setat din fabrica este de 2s; daca
transferul nu se efectueaza in acest timp, ciclul este blocat in mod
automat cu exceptia mentinerii aerului de racire.
Pentru inceperea unui nou ciclu trebuie sa eliberati butonul pistoletului si
sa-l apasatidin nou.

Operatii preliminare.

Inainte de a incepe operatiile de taiere, verificati montarea corecta a

partilor de consum, inspectionand caé)ul pistoletului dupa cum se arata in

paragraful "INTRETINERE PISTOLET".

- Aprindeti sursa de curent si setati curentul de taiere (FIG.AC-1)Bpe
baza grosimii si a tipului de material metalic care trebuie taiat. In TAB.3
este indicaté viteza de taiere in functie de grosime pentru materialele
din aluminiu, fier si otel.

- Apasati si eliberati butonul pistoletului determinand iesirea aerului

(=30 secunde de post-aer).

In aceasta faza reglati presiunea aerului pana cand cititi pe

n%zréorgetru valoarea in “bar” necesard in functie de pistoletul utilizat

- Actionati asupra butonului aer si faceti sa iasa aerul din pistolet.
Actionati asupra manetei: trageti in sus pentru a debloca si rofiti
leeggl_rgLaE_lr_egla presiunea la valoarea indicatd in DATE TEHNICE

Cititi valoarea necesara (bar) pe manometru; impingeti maneta pentru

ablocareglarea.

Lasati sa se termine spontan iesirea aerului pentru a usura

indepartarea eventualului condens acumulat in pistolet.

Important:

- Taiere n contact (cu duza pistoletului in contact cu piesa de téiat):
este aplicabila cu curent max de 40-50A (valori superioare de curent
duc ladistrugerea imediata a duzei-electrod-portduza).

- Taiere la distanta (cu distantiator montat in pistolet FIG. I): este
aplicabila pentru curent cu valori mai mari de 35A;

- Electrod si duza prelungita: este aplicabild unde este prevazut.

Operatie ditaiere (FIG. L).

Apropiati duza pistoletului de marginea piesei (circa 2 mm), apasati

butonul " pistoletului; dupd circa 1 secunda (pre-aer) se obtine

amorsarea arcului pilot.

Daca distanta este corespunzatoare, arcul pilot se transfera imediat la

iesa determinand arcul de taiere.

- Deplasati pistoletul pe suprafata piesei de-a lungul liniei ideale de
taiere cu avansare regulata.

AdaPtat,i viteza de taiere in functie de grosimea si de curentul selectat,

verificand ca arcul care iese din suprafata inferioara a piesei capata o

inclinare de 5-10° pe verticala in sens opus directiei de avansare.

O distanta excesiva pistolet-piesa sau absenta materialului (sfarsitul

taierii) cauzeaza intreruperea imediata a arcului.

- Intreruperea arcului (de taiere sau pilot) se obtine mereu la eliberarea
butonului pistoletului.

Forare (FIG. M)

Daca trebuie sa efectuati aceasta operatie sau sa porniti din centrul

piesei, amorsati cu pistoletul inclinat si duceti-| prin miscare progresiva in

pozitie verticala.

- Aceasta procedura evita ca intoarceri de arc sau de particule topite sa
strice gaura duzei reducandu-i rapid functionalitatea.

- Gauriri de piese cu o grosime pana la 25% din maximul prevazut in
gama de utilizare pot fi efectuate direct.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE ASIGURATI-VA CA SISTEMUL DE TAIERE CU
PLASMA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA .
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

PISTOLET (FIG. N)

Periodic, in functie de intensitatea folosirii sau in eventualitatea

defectelor de taiere, verificati starea uzurii partilor pistoletului interesate

de arcul plasma.

1- Distantier.

Inlocuitl daca este atat deformat sau acoperit de deseuri incat face
imposibild mentinerea corectd a pozitiei pistoletului (distanta si
gerpendicularita e).

2- Port-duza.

Desurubati-o manual din capul pistoletului. Efectuati o curatare atenta

sau inlocuiti-o daca este deteriorata (arsuri, deformari sau crapaturi).

Verificati integritatea sectorului metalic superior (actuator siguranta

Bistolet).
uza.

Controlati uzura gaurii de trecere a arculuitplasmé si a suprafetelor

interne si externe. Daca gaura este largita fata de diametrul original

sau deformat, inlocuiti duza. Dacé suprafetele sunt deosebit de
oxidate, curé}at.i-le cu hartie abraziva foarte fina.

Inel distribuitor aer.

Verificati ca nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu sunt

infundate gaurile de trecere a aerului. Dacé este deteriorat, inlocuiti-I

imediat.

5- Electrod.

Inlocuiti _electrodul atunci cand adancimea craterului care se
formeaza pe suprafata emitatoare este de circa 1,5 mm (FIG. O)

- Corp pistolet, maner si cablu.

In mod normal, aceste componente nu necesitd o intretinere

deosebita, cu exceptia unei inspectii periodice si a unei curatenii

atente de efectuat fara a folosi solventi de orice natura. Daca se

observa daune la izolatie precum fracturi, crapaturi si arsuri sau

slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi utilizat

deoarece conditiile de siguranta nu sunt satisfacute.

n acest caz reparatia (intretinere speciala) nu poate fi efectuata la

fata locului, ci trebuie incredintata unui centru de asistenta autorizat,

in masura sa efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.

pentru a mentine eficienta pistoletului si cablului este necesara

adoptarea unor precautii:

- nu puneti in contact pistoletul si cablul cu parti calde sau incinse.

- nu supuneti cablul unor eforturi de tractiune excesive.

- nu treceti cablurile peste colturi ascutite, tdioase sau suprafete
abrazive.

- adunati cablul in colace ordonate daca lungimea sa este mai mare
decattrebuie.

- nu treceti cu nici un mijloc deasupra cablului si nu il calcati.

Atentie.

- Inainte de efectuarea oricarei interventii asupra pistoletului, lasati-l s&
se raceascd cel putin pentru tot timpul de "post-aer"

- Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomanda inlocuirea electrodului

Eii aduzeiin acelagi timp.
espectati ordinea de montare a componentelor pistoletului (inversa

fata de demontare).

Fiti atenti cainelul distribuitor s& fie montat in directia corecta.

- Montati din nou port-duza, nsuruband-o pana la capat manual prin

fortare usoara.

In nici un caz nu montati port-duza fara a fi montat inainte electrodul,

inelul distribuitor si duza.

Evitati s& mentineti inutil aprins arcul pilot in aer, pentru a nu mari

consumarea electrodului, a difuzorului gi a duzei.

Nu stlrétn?et,i electrodul cu fortd excesiva pentru ca riscati sa deteriorati
istoletul.
romptitudinea si procedura corecta a controalelor asupra partilor de

consum ale pistoletului sunt vitale pentru siguranta si functionalitatea

sistemului de taiere.

- Daca se observa daune ale izolatiei precum fracturi, crapaturi si arsuri
sau slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi folosit
deoarece nu sunt satisfacute conditile de siguranta. In acest caz
reparatia (intretinerea speciala) nu poate fi efectuata la fata locului, ci
trebuie incredintata unui centru de asistenta autorizat, in masura sa
efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.

IS
g
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Filtru aer comprimat

- Filtrul este prevazut cu evacuarea automata a condensului, de fiecare
data cand este deconectat de lalinia de aer comprimat.

- Controlati periodic filtrul; daca observati prezenta apei in pahar se
poate efectua purjarea manuala, impingand in sus racordul de
evacuare.

- Incazul in care cartusul filtrant este deosebit de murdar, este necesara
inlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina excesive.

INTRETINERE SPECIALA

OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN
DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI

APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA,
ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LARETEAUADE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile
sub tensiune.
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Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul
de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe transformator, redresor, inductantd, rezistente prin
insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatati-le pe acestea din urmé cu o perie moale sau cu solventi

corespunzatori.

In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse
bine iar cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolatiei.

- Verificati integritatea si etanseitatea tevilor si a racordurilor din circuitul

cuaer comprimat.

La terminarea acestor operatii repozitionati panourile aparatului

strangénd bine suruburile de fixare.

- Evitaﬁ_ intotdeauna efectuarea operatiilor de taiere cu aparatul
eschis.

8.DEPISTAREADEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE S| INANTEA EFECTUARII ORICARUI

CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN

CENTRU DEASISTENTAAUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Sa nu fie aprins ledul galben care indica interventia sigurantei termice
n caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul intermitenta nominala este corespunzator; in

caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea naturald a

aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicata sau prea

joasé magina raméane blocata.

- Controlati sa nu existe vreun scurtcircuit la iesirea masinii: in acest caz

procedatila eliminarea inconvenientului.

Conectarile circuitului de taiere sa fie efectuate corect, indeosebi

clestele cablului de masa sa fie conectat efectiv la piesa si fara

interpunerea unor materiale izolante (ex. Vopseluri).

DEFECTE DE TAIERE MAI OBISNUITE
In timpul operatiilor de taiere se pot prezenta defecte de executie ce nu
pot fi atribuite de obicei anomaliilor de functionare a instalatiei ci altor
asgeote operative precum:
a-Penetrare insuficienta sau formare excesiva de zgura:
- Viteza de taiere prearidicata.
Pistolet prea inclinat.
Grosime piesa excesiva sau curent de taiere prea scazut.
Presiune-debit aer comprimat necorespunzatoare.
Electrod si duza pistolet uzate.
Varf port-duza necorespunzator.
b-Lipsa transferului arcului de taiere:
- Electrod consumat.
- Contact gresit al bornei cablului de intoarcere.
c-Intreruperea arcului de téiere:
- Viteza de taiere prea scazuta.
- Distanta pistolet-piesa excesiva.
- Electrod consumat.
-_Interventia unei protectii.
d-Taiere inclinata (ne-perpendiculara):
- Pozitie pistoletincorecta.
- Uzura asimetricd a gaurii duzei si/sau montare incorectd a
componentelor pistoletului.
- Presiune necorespunzatoare a aerului.
e-Uzura excesiva a duzei i electrodului:
- Presiunea aeruluipreajoasa.
- Aer contaminat (umiditate-ulei).
- Port-duza deteriorata.
- Exces de amorsari ale arcului pilotin aer.
- Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe componentele

pistoletului.
(PL)
INSTRUKCJA OBSLUGI

AL

UWAGA! PRZED UZYCIEM URZADZENIA DO CIECIA
Slégi,ﬂg‘lllVEGo NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE

SYSTEMY DO CIECIA PLAZMOWEGO PRZEWIDZIANE DO UZYTKU
PROFESJONALNEGO IPRZEMYSLOWEGO

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS LUKOWEGO CIECIA
PLAZMOWEGO
Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpiecznego uzywania systeméw do ciecia plazmowego, jak
réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami
spawania tukowego i technik z nim zwigzanych, o odpowiednich
srodkach ochronnych oraz o procedurach awarzhnxch.
éPrze'rzec réowniez "SPECYFIKACJE TECHNIC IEC lub CLC/TS
2081”: INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA
LUKOWEGO ORAZ TECHNIKZ NIMZWIAZANYCH).

AN

- Unikaé¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem cigcia; w
niektérych okolicznosciach napigcie jatowe wytwarzane przez
system do cigcia plazmowego moze by¢ niebezpieczne.

Py b

- Podk lie pr. du cigcia, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po wytaczeniu
systemu do cigcia plazmowego i odtaczeniu zasilania
urzadzenia.

- Przed wymiana zuzywajacych sie¢ elementéw uchwytu

plazmowego nalezy wytaczy¢ system do cigcia plazmowego i

odtaczy¢ od sieci zasilania.

Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi

normami oraz przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

System do ciecia plazmowego nalezy podtaczyé wytacznie do

uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewéd neutrainy.

Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona

do uziemienia ochronnego.

Nie uzywaé¢ systemu do ciecia plazmowego w srodowisku

wilgotnym, mokrym lub tez podczas deszczu.

Nie uzywac¢ kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi

potaczeniami.

Ve WA

- Nie przecina¢ pojemnikéw, zbiornikéw lub
rurowych, ktore zawierajag lub zawieraty ciekte
substancje tatwopalne.

Unika¢ wykonywania operacji na materialach czyszczonych
chlorowanymi rozpuszczalnikami lub tez w poblizu tych
substancji.

Nie przecinac zbiornikéw pod ci$niniem.

Usunaé z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np.
drewno, papier, szmatt, itp.)

Upewnic¢ sig, czy w poblizu znajduje si¢ odpowiednia wentylat‘:_ja
powietrza lub czy znajduja si¢ o ﬁomednie srodki stuzace do
usuwania opardw wytwarzanych podczas operacji cigcia
plazmowego; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceniaé
granice narazenia na dziatanie dymow wytwarzanych podczas
operacji cigcia w zaleznosci od ich skladu, stezenia i czasu
trwania samego narazenia.

POL @6

- Zastosowa¢ odpowiednig izolacje elektgycznq pomigdzy dysza

uchwytu plazmowego, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czeSciami metalowymi, ktére znajdujq sie¢ w
poblizu (sa dostepne).
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia gtowy i odziez ochronna przewidziana do tego celu oraz
stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.
Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca specjalnych szkiet
przyciemniajacych z filtrem, zamontowanych na maskach lub
ﬁrzylbicach spawalniczych.

osi¢ odpowiednia odziez ognioodporna, unikajac narazenia
skéry na dziatanie promieniowania nadfioletowego i
podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzyc
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za
ﬁomocaoslon lub zaston nie odbijajacych.

atasliwos$¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji
cigcia zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia
osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy
obowigzkowo zastosowaé¢ odpowiednie srodki ochrony
osobistej.

OEARO®®

Prad przeptywajacy podczas cigcia plazmowego powoduje
powstawanie pél elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych
w poblizu obwodu cigcia.

Pola elektromagnetyczne moga naktada¢ sie na funkcjonowanie
aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy
metalowe, itp.).

Nalezy zastosowac¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
osob stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do
strefy, w ktérej uzywany jest system do cigcia plazmowego.
Ninie'szg system do cigcia plazmowego spetnia v(vjymagania
standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku
wyk}cznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$é¢ z
podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na
polaelektromagnetyczne w otoczeniu domowym.

rzewodow
ub gazowe

stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen,

Operator musi
na pola

umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji
elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody mozliwie jak najblizej siebie.
- Zwracaj uwage, aby glowa i tulow znajdowaly si¢ najdalej
mozliwie od obwodu cigecia plazmowego.

Nie owijaj nigdy przewod6w wokot ciafa.

Nie onuj operacji cigcia podczas przebywania w zasiegu
obwodu cigcia plazmowego. Zwracaj uwage, aby oba przewody
znajdowaly sige z tgj samej strony ciata.

Podiacz przewéd powrotny pradu ciecia plazmowego do
przecinanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do
miejsca, w ktérym jest on przecinany.

Nie wykonuj cigcia plazmowego w poblizu urzadzenia, nie siadaj
na nim i nie opieraj si¢ o nie podczas wykonywania tej operacji,
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minimalna odlegtos¢: 50cm).
- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu
obwodu ciecia plazmowego.
- Minimalna odlegto$¢ d=20cm (Rys.P).

- Aparaturaklasy A:

Niniejszy se(stem do cigcia plazmowego spetnia v‘viymagania
standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku
wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych
oraz w tych budynkach, ktére sabpodl czone bezposrednio do sieci
zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE CIECIAPLAZMOWEGO:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku
elektrycznego;

- wmiejscach graniczacych;

- W obecnosci materialéw latwopalnych lub wybuchowych;
NALEZY zapobiegawczo poddawa¢ ocenie
,odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
nrz Eadkuawarii . . X i
ALEZY zastosowac techniczne srodki zabezpieczajace
oEisane w punktach 5.10; A.7; A.9. ,SPECYFIKACJI
TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy

zrédlo pradu jest podtrzymywane przez operatora (np. za

ﬁomoca pasow).

IALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy

operator znaLduje sie nad podlozem, za wyjatkiem

ewentulanych przypadkow zastosowania platform

bezpieczenstwa.

UWAGA! BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA

PLAZMOWEGO.

Tylko model z odpowiednim uchwytem i odnosnym

potaczeniem ze zrédiem pr_?du, zgodnie ze wskazéwkami

zawartymi w "DANYCH TECHNICZNYCH" gwarantuje

skutecznos¢ zabezpieczen przewidzianych przez producenta

(sEste,mzbl kada).

NIE UZYWAC uchwytéw plazmowych i ich czesci ulegajacych

zuzyciu réine%org)ochodzenia. )

NIE'USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw

plazmowych Erzeznaczonych do proceséw ciecia

lazmowego lub SPAWANIA nie przewidzianych w tej

|nstrukc'iobsIuEgi.

NIEPRZESTRZEGANIE TYCH ZASAD moze grozic POWAZNYM

niebezpieczenstwem dla fizycznego bezpieczenstwa

uzytkownika jak rowniez uszkodzeniem urzadzenia.

A RYZYKA SZCZATKOWE

PRZEWROCENIE: umiesci¢ zrodio pradu przeznaczone do
ciecia plazmowego na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla cigezaru; w przeciwnym %rzypadku gnp.
posadzka pochyta, nieréwna itp...) istnieje niebezpieczenstwo
wywrdcenia urzadzenia.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: uzywanie systemu do ciecia
plazmowego do wszelkiego rodzaju obrébki odmienniej od
przewidzianej jest niebepieczne.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Niniejsze zrodta pradu zostaty skonstruowane w oparciu o najnowsza,
technologie inverterowa IGBT i sg przeznaczone do rgcznego cigcia
blach, wykonanych z wszelkiego rodzaju metalu oraz perforowanych
blach azurowych (gdzie przewidziane).

Regulacja pradu od wartosci minimalnej do maksymalnej w trybie
ciaglym, umozliwia zagwarantowanie wysokiej jakosci ~ciecia w
przypadku zmiany grubosciirodzaju metalu.

CyKl ciecia jest uaktywniany przez luk pilotujacy, ktéry w zaleznosci od
modelu urzadzenia: moze byc zajarzany przez zwarcie elektrody z
dysza lub przez wyladowanie 0 wysokiej czestotliwosci (HF).

GLOWNE PARAMETRY

- Urzadzenie do sterowania napiecia uchwytu spawalniczego,
ci$nienia powietrza, zwarcia uchwytu (gdzie przewidziane).

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Wyswietlanie cisnienia powietrza (gdzie przewidziane).

AKCESORIAW ZESTAWIE
- Uchwytdo ciecia plazmowego. )
- Zestaw zlaczek do podlaczenia sprezonego powietrza.

AKCESORIANAZAMOWIENIE
- Zestaw elektrod-dysz na zmiane.
- Zestaw elektrod-przedtuzonych dysz (gdzie przewidziany).

3.DANE TECHNICZNE
TABLICZKAZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci systemu do cigcia
plazmowego sg podane na tabliczce znamionowej o nastgpujacym
zZnaczeniu: R A

S.

Yy

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji

urzadzen przeznaczonych™ do spawania lukowego i ciecia

glazmowego.
ymbol wewnetrznej struktury urzadzenia.

3- Symbol procesu ciecia plazmowego.

4- Symbol S: oznacza, ze operacje ciecia moga byc wykonywane w
srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

5- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe
3~: napiecie przemienne tréjfazowe

6- Stopien zabezpieczenia obudowi/.

7- Dane charakterystyczne linii zasilania:

-U, : Napiecie przemienne i czestotliwosc zasilania urzadzenia

(dopuszczalny limit+10%):

-l,max : Maksymalny prad pobierany z sieci.

-l : Rzeczywisty prad zasilania

Wydajnosc obwodu ciecia:

-U, : Maksymalne napiecie jalowe (obwod ciecia otwarty).

-1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga

byc wytwarzane przez urzadzenie podczas ciecia.

-X : Cyklpracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego urzadzenie moze

Wtworzyc odpowiednia ilosc Eradu (ta sama kolumna).
razany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60%
= minutpracy,4minutyf)rzeer;itakdalej).
W przypadku, gdy wspolczynniki wykorzystania (podane na
tabliczce, dotyczace temp. otoczenia 40°C) zostana
przekroczone, nastapi zadzialanie zabezpieczenia
termicznego (urzadzenie pozostanie w stanie stand-by
dopoki temperatura nie znajdzie sie znowu w
dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV: Wskazuje zakres regulacji pradu ciecia (minimalny —

maksymalny& dla odpowiedniego napiecia luku.

9- Numer seryjny sluzacy do identyfikacji urzadzenia (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

10- ===~ :Wartosc bezpiecznikéw z opdéznionym dzialaniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii

11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane_jest w rodziale 1 “Ogolne bezpieczedstwo podczas
spawania tukowego”.

©
v

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie

symbolii cyfr; doktadne warto$ci danych technicznych systemu do cigcia

Bazmowe 0 znajdujacego sie w Waszym posiadaniu, nalezy odczyta¢
ezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- ZRODLOPRADU : patrztabela 1 (TAB.1)

- UCHWYT : patrztabela2(TAB.2)

Ciezar urzadzenia podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4.0PIS SYSTEMU DO CIECIAPLAZMOWEGO

Urzadzenie sktada si¢ zasadniczo z modutéw mocy, wykonanych na
obwodach drukowanych i zoptymalizowanych w celu uzyskania
maksymalnej niezawodnosci oraz zredukowanej konserwacji.

(Rys. B)

1-Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespdt prostownika oraz
kondensatory wyréwnawcze.

2-Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napiecie linii na
napi?cie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje
regulacje mocy w zaleznosci od zadanego pradu/napigcia cigcia.

3-Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest
zasilane napigciem przetwarzanym z bloku 2; petni ono funkcje
przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych dla procesu
cigcia i jednoczesnie galwanicznego izolowania obwodu cigcia od linii
zasilania.

4-Mostek prostujacy wtorny z indukcyjnoscig wyréwnawcza: zamienia
naplﬁme / prad przemienny dostarczony przez uzwojenia wtérne na
Er d/ napiecie state o niskim falowaniu.

5-Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: bezzwtocznie kontroluje
warto$¢ pradu ciecia i poréwnuje jg z wartoscig, ustawion_? przez
operatora; zmienia impulsy sterowania sterownikow IGBT, ktére
dokonuja regulacji. Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas
cigciainadzoruje systemy bezpieczenstwa.

URZADZENIAKONTROLI, REGULACJII PODLACZENIE

Panel tylny (Rys. C)

1-  Wylacznik gléwny
I (ON) Pradnica’jest gotowa do funkcjonowania, w uchwycie nie
wystepuje napiecie. Pradnica w stanie Stand By.
O (OFF) zablokowane wszelkiego rodzaju funkcjonowanie;
urzadzenia pomocnicze i sygnaly swietine sa wylaczone.

2- Przewdd zasilania

3- Zlaczka sprezonego powietrza (nie wystepuje w wersji Kompressor)
Podtaczyc¢ urzadzenie do obwodu sprezonego powietrza o wartosci
minimalnej 5 bari maksymalnej 8 bar (TAB. 2).

4- Reduktor “cisnienia dla zigczki sprezonego powietrza (gdzie
przewidziany).

Panel przedni (Rys. D1)
1- Pokretto do regulacji pradu ciecia.
Umozliwia przygotowanie natezenia pradu ciecia dostarczanego
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przez urzadzenie, ktére nalezy wykorzysta¢ w zaleznosci od
zastosowania %‘rubos'é materiatu/predko$¢). Odwotaé sie do
DANYCH TECHNICZNYCH, aby uzyskac prawidtowy cykl praca-
przerwa, ktéry nalezy zastosowa¢ w zaleznosci od ustawionego

pradu. .
2- Zoéttadioda sygnalizuje ogélny alarm:

- Jezeli sig swieci wskazuje przegrzanie jednego z komponentow
obwodu mocy lub nieprawidtowe naplgae zasilania wej$ciowego
(zbyt wysokie i zbyt niskie napiecie). Zabezpieczenie przed zbyt
wysokim i zbyt niskim napigciem linii: bloku}e urzadzenie: naﬁieme
zasilania znajduje sie poza zakresem +/- 15% w stosunku do
wartosci podanej na tabliczce znamionowej. UWAGA:
Przekroczenie wyzej podanej gérnej granicy napigcia powoduje
Bowazne uszkodzenie urzadzenia.

odczas tej fazy zablokowane jest funkcjonowanie urzadzenia.
Reset nastepuje automatycznie (zgasniecie zottej diody), po
ktérym jedna z wyzej wymienionych anomalii powraca do
. dopuszczalnej granicy.
3- Zoita dioda sygnalizuje obecnos¢ napigcia w uchwycie
plazmowym.
- Jezeli sie $wieci wskazuje, ze obwdd ciecia jest wigczony: tuk
Pilotuqucylubtuanap "ON".

- Zwykle nie swieci sig (obwod cigcia wylgczony) podczas, kiedy

grzycisk uchwytu spawalniczego NIE zostat wcisnigty (stan stand

- Nll/e Swieci sie, podczas, kiedy przycisk uchwytu spawalniczego
jestwcisniety w nast?_puﬂ'&cych warunkach:
- Podczas fazy POSTAIR.
- Jezeli tuk pi otu"qcy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w
ciggu maksymalnie 2 sekund.
Jezeli tuk tnacy zostanie przerwany w wyniku zbyt duzej
odlegtosci uchwytu od przedmiotu, nadmiernego zuzycia
elektrody lub wymuszonego oddalenia uchwytu spawalniczego
od przedmiotu. 3
- Jezeli zadziatat system BEZPIECZENSTWA.
4- Zielonadioda sygnalizuihqca obecnos¢ napigcia sieci i zasilanie

obwodéw pomocniczyc .

Obwody sterujgce i obstugowe sg zasilane.

5- Czerwona dioda sygnalizujaca obwoéd sprezonego powietrza

Sgdzie przewidziany).

ezeli sie S$wieci wskazuje przegrzanie uzwojen silnika
elektrycznego, znajdujacego si¢ w sprezarce powietrznej.
6- Manometr.
Umozliwia odczytywanie ci$nienia powietrza.
7- Przewdd przytaczeniowy uchw%tu plazmowe?o.

Uchwyt plazmowy z przytaczem bezposrednim fub

scentrallzowangm.

- Przycisk uchwytu plazmowego jest jedynym urzadzeniem

sterujgcym, za pomoca ktérego moze by¢ sterowane rozpoczecie
i zakonczenie operacji cigcia.

- Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany w
kazdejfazie, za wy{qtkiem.chbodzenia powietrzem (post-air).
Przypadkowe wiaczenie: aby udzieli¢ przyzwolenia na
rozpoczecie cyklu, nalezy przytrzymac przycisk wcisnigty przez
co najmniej kilka dziesigtnych sekundy.

Bezpieczenstwo elektryczne: funkcjaé)rzycisku jest zablokowana,
jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE Zzostat zamontowany na
gtowicy uchwytu plazmowego lub tez jezeli zostat zamontowany
nieprawidtowo.

8- kacznik przewodu masowego

Panel przedni (Rys. D2)
1- Pokrelglq do regulacji pradu ciecia. o
Umozliwia przygotowanie natezenia pradu ciecia dostarczanego
przez urzadzenie, ktéry nalezy zastosowa¢ w zaleznosci od
zastosowania %‘ruboéé materiatu/predkos$¢). Odwota¢ sie do
DANYCH TECHNICZNYCH, aby uzyska¢ prawidtowy cykl praca-
przgrwa, ktory nalezy zastosowa¢ w zaleznosci od ustawionego
pradu.
2- Czerwonadioda sygnalizuje ogéiny alarm:
Jezeli sig $wieci wskazuje przegrzanie jednego z komponentow
obwodu mocy lub nieprawidtowe napiicie zasilania wej$ciowego
(zbyt wysokie i zbyt niskie napigcie). Zabezpieczenie przed zbyt
wysokim i zbyt niskim napigciem inii:bloku}e urzadzenie: napigcie
zasilania znajduje si¢ poza zakresem +/- 15% w stosunku do
warto$ci podanej na tabliczce znamionowej. UWAGA:
Przekroczenie wyzej podanej gérnej granicy napiecia powoduje
Bowaine uszkodzenie urzadzenia.
odczas tej fazy zablokowane jest funkcjonowanie urzadzenia.
- Reset nastepuje automatycznie (zgasnigcie czerwonej diody), po
ktérym jedna z wyzej ‘wymienionych anomalii powraca do
. dopuszczalnej granicy.
3- Zotta dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia w uchwycie
plazmowym.
- Jezeli sig $wieci wskazuje, ze obwdd cigcia jest wiaczony: tuk
Pilotujacy lub tuk Tnacy "ON".
- Zwykle nie $wieci sie (obwdd ciﬁcia wytaczony) podczas, kiedy
Brzycisk uchwytu plazmowego NIE zostat wcisniety (stan stand

)
- Nllle $wieci sie, podczas, kiedy prz&cisk uchwytu plazmowego jest

wcisniety, w nast ujrqc ch warunkach:

- PodczasfazE/P STAIR.

- Jezeli tuk pilotujacy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w
ciggu maksymalnie 2 sekund.
Jezeli tuk tngcy zostanie przerwany w wyniku zbyt duzej
odlegtosci uchwytu od przedmiotu, nadmiernego ~zuzycia
elektrody lub wymuszonego oddalenia uchwytu plazmowego od
przedmiotu. ’

- Jezelizadziatat system BEZPIECZENSTWA.

4- Zielonadioda sygnalizuLa_ca obecnos¢ napiecia sieci i zasilanie

obwodow pomocniczyc .

Obwody sterujace i obslugowe sa zasilane.

5- Zdltadioda sygnalizujaca brak fazy (gdzie przewidziana).
Jezeli swieci sie zdélta dioda wskazuje brak fazy zasilania,
funkcjonowanie jest zablokowane a reset nastepuje automatycznie
go uplywie 4 sekund od usuniecia anomalii.
ygnalizacja anomalii obwodu sprezonego powietrza (gdzie
Egewidz_iany 5 ) o
L TA dioda (Rys. D2-6) razem z diodg CZERWONA, sygnalizuje
ogdliny alarm (Rys.D2-2).
Jezeli sie swieci wskazuje, ze cisnienie powietrza, umozliwiajace
Erawidlowe funkcjonowanie uth}/tu plazmowego jest zbyt niskie.
odczas tej fazy zablokowane jest funkcjonowanie urzadzenia.
Reset nastepuje automatycznie (zgasniecie diody) po przywréceniu
cisnienia do dopuszczalnej granicy.
7- Przycisk powietrza (gdzie przewidziane{).
Weciskajac ten przycisk powietrze nadal wydostaje sie z uchwytu
glazmowe?o przez ustalony okres czasu.
'wykle jest uzywany do:

- chtodzenia uchwytu plazmowego

- podczas fazy regulacji cisnienia na manometrze.
8- Manometr.

Umozliwia odczytywanie cisnienia powietrza.

9- Przewdd przylaczeniowy uchwytu plazmowego.

Uchwyt plazmowy z przylaczem bezposrednim lub

scentralizowan%/m.

- Przycisk uchwytu plazmowego jest jedynym urzadzeniem
sterujgcym, za pomoca ktérego moze by¢ sterowane rozpoczecie
izakonczenie operaciji cigcia.

Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany w
kazdejfazie, za wyf'atkiem chlodzenia powietrzem (post-air).
Przypadkowe wlaczenie: aby udzielic przyzwolenia na
rozpoczecie cyklu, nalezy przytrzymac wcisniety przycisk przez
conajmniejkilka dziesietnych sekundy. =~
- Bezpieczenstwo elektryczne: funkcja przycisku jest zablokowana,
jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostal zamontowany na
glowicy uchwytu spawalniczego lub tez jezeli zostal zamontowany
nieprawidlowo.
10- Lacznik przewodu masowego

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA |

PODLﬁCZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY BEZWZGLEDNIE
WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SYSTEMU DO CIECIA
PLAZMOWEGO | ODLACZENIU OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac urzadzenie i zamontowac odlaczone czesci znajdujace sie
w opakowaniu.

Polaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem masowym (Rys. E)

SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA

Wszystkie urzadzenia opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za
pomocg  specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujacego sig¢ w
wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla danego modelu
(zamontowany jak pokazanona RYS. F).

USTAWIENIE URZADZENIA
Wyznaczyc miejsce instalacji urzadzenia w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chlodzacego nie znajdowaly
sie przeszkody; upewnic sie jednoczesnie, czy nie sa zasysane pyly
Erzewodzace, opary korozyjne, wilgoc, itd..

apewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokél urzadzenia.

A UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na powierzchni plaskiej, o
nosnosci odpowiedniej dla jego ciezaru, celem unikniecia
wywrocenia lub przesuniecia, ktore sa niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI
- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce zrédta pradu odpowiadaja
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedacymi do dyspozycji w
miejscu instalacji.
Zrodio pradu nalezy podlgrczyé wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.
- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy

stosowaé wytgczniki roznicopradowe typu:

~y

-TypA( )dlaurzadzen jednofazowych;

-TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wszystkich wymagan normy EN 61000-3-11
(Flicker) zaleca sig pod alt(:zenie zrédia pradu do punktow interfejsu
sieci zasilania, ktore wykazujg impedancje mniejsza od warto$ci
podanych wtabeli 1 (TAB.1).

- g 86e0m3d$2ciecia plazmowego nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN
W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
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instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy system do cigcia
plazmowego moZe zosta¢ do niej podtaczony, (jezeli to konieczne
skonsultu] sig z przedsigbiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybucji).

tyczkaigniazdko

- Urzadzenia jednofazowe, ktére pochtaniajg prad mniejszy lub réwny
16A sa wyposazone fabrycznie w przewod zasilania z wtyczka
znormalizowang (2B+U) 16A\250V.

- Urzadzenia jednofazowe, ktére pochtaniajg prad wigkszy od 16A, jak
réwniez urzgdzenia tréjfazowe, sg wyposazone w przewdd zasilania,
ktory nalezy podtaczyc do gniazdka znormalizowanego (ZB+U?] dla
modelijednofazowych oraz éSB+U) dla modeli trojfazowych, o
odpowiednim przeptywie pradu. Przygotowa¢ gniazdko sieciowe
wyposazone W bezpiecznik lub automatyczny wytacznik; specjalny
zacisk uziemiajacy nalezy potaczy¢ z przewodem uziomowym lini
zasilania (zotto-zielony).

- W tabeli 1 (TAB.1) podane sag wartosci zalecane w amperach dla
bezpiecznikéw zwtocznych linii, wybranych w zaleznosci od
maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez
urzadzenie oraz od napiecia znamionowego zasilania.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen
powoduje nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego
przewidzianego przez producenta (klasy | ), z konsekwentnymi
powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np. szok elektryczny) oraz dla
przedmiotéw (np.. pozar).

PODLACZENIA OBWODU CIECIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, ZE ZRODLO PRADU JEST
WYLACZONE | ODLACZONE OD SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodu
powrotnego (w mm2), wybrane w zaleznosci od maksymalnego pradu
wytwarzanego przez urzadzenie.

Podtaczenie sprezonego powietrza (RYS. G).

- Przygotowac linig dystrybucji sprezonego powietrza o minimalnych
wartosciach cisnienia i noénosci podanych w tabeli 2 (TAB. 2), w tych
modelach, w ktérych jest przewidziana.

WAZNE!

Nie przekracza¢ maksymalnego ci$nienia wejsciowego 8 bar. Powietrze
zawierajgce znaczne ilosci wilgoci lub oleju moze powodowaé
nadmierne zuzycie czesci ulegajgcych zuzyciu lub uszkodzi¢ uchwyt
plazmowy. W przypadku istnienia” watpliwosci dotyczacych jakosci
sprezonego powietrza bedacego do dyspozycji, zaleca sis
zastosowanie osuszacza powietrza, ktory nalezy zainstalowaé prze
filtrem wej$ciowym. Podtaczyc¢ gigtkie przewody rurowe linii sprezonego
powietrza do urzadzenia, zastosowac jedng ze ztgczek znajdujacych sie
w wyposazeniu do montazu na filtrze wlotowym powietrza, znajdujagcym
sig z tylu urzadzenia.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu tnacego.

Podtaczy¢ przewdd powrotny pradu tnacego do przecinanego
przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym jest utozony, stosujac
nastepujace $rodki ostroznosci:

- Sprawdzi¢, czy zostat wztworzony prawidtowy styk elektryczny, w
szczegdlnosci w przypadku przecinania blachy z powtoka izolacyjna,
oksydowanej, itp.

Wykona¢ podtaczenie do masy najblizej mozliwie do strefy ciecia.
Uzywanie metalowych struktur, ktére nie sg czes$cig poddawanego
obrébce przedmiotu jako przewodnika powrotnego pradu tngacego,
moze by¢ niebezpieczne i moze powodowaé uzyskanie
niedostatecznych wynikéw podczas cigcia.

Nie podtaczaé masy od strony przedmiotu, ktéry nalezy odcia¢.

Podtaczenie uchwytu do ciecia plazmowego (RYS. H) (gdzie
rzewidziany).
tozy¢ koricowke meska uchwytu plazmowego do przewodu
scentralizowanego, znajdujacego sig na przednim rpanelu dopasowujgc
klucz polaryzacyjny. Dokreci¢ do konca tuleje blokujaca w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby zapewni¢ przeptyw
Wwietrza ipradu bez strat.
niektérych modelach uchwyt plazmowy jest dostarczany jako
ngiaﬁlzs?ny do zrddta pradu.

Przed rozpoczeciem operacji cigcia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy
montaz czesci ulegajacych zuzyciu, s rawdza&ﬁc gtowice uchwytu
glazmowt\e,g\;/o, jak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU
LAZMOWEGO".

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU

tuk plazmowy i zasada dziatania podczas ciecia plazmowego.
Plasma jest gazem ogrzewanym do bardzo wysokiej temperatury i
zjonizowanym w taki sposob, aby stat sig elektrycznie przewodzqcy. w
tym procesie cigcia plazma jest uzywana do przenoszenia tuku
elektrycznego na metalowy przedmiot, ktéry jest topiony w wyniku
wysokiej temperatury i nastgpnie odrywany. Uchwyt plazmowy
wykorzystuje sprezone powietrze, pochodzace z po{edynczego
zasilania zaréwno dla gazu plazmowego jak i dla gazu chtodzacego i
ostonowego.

Zajarzenie HF
Ten rodzaj zajarzenia jest typowym zajarzeniem uzywanym w modelach
o wartosciach pradu przekraczajacych 50A.
Rozpoczecie cyklu jest okresSlane przez tuk o wysokiej
czestotliwosci/wysokim napigciu gHF"), ktc')g/ umozliwia zajarzenie tuku
pilotujace: oEomideyeIektrod (biegun -) i dyszg uchwytu plazmowego
(biegun +%. blizajac uchwg‘t plazmowy do przedmiotu, ktéry nalezy
przeciaé, podiaczonego do bieguna (+) zrédta pradu, tuk pilotujacy jest
przenoszony i tworzy w ten sposéb fu plazmow?/ pomiedzy elektroda (-)
a samym przedmiotem (tuk tnqci()). tuk pilotujgcy i HF zostang
wykluczone bezposrednio po ustabilizowaniu si¢ tuku plazmowego
pomiedzy elektroda a przedmiotem.
Czas utrzymywania tuku pilotujacego ustawiony jest fabrycznie na 2s;
jezeli przeniesienie tuku nie zostanie wykonane w ciggu tego czasu, cykl
zostanie automatycznie zablokowany, za wyjatkiem powietrza
chtodzacego.
Aby rozpoczaé nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego i
onownie wcisngg.
ajarzenie zwarciowe
Ten rodzaj zajarzenia jest typowym za&arzeniem stosowanym w
modelach z pradami nie przekraczajacymi 50A.
Rozpoczgcie cyklu jest okreslane przez przesunigcie elektrody
wewnatrz dyszy uchwytu plazmowego, ktére umozliwia zajarzenie tuku
Eilqtujqcego pomiedzy elektrodg (biegun-)a samadyszqﬁblegun +). .
blizajac uchwyt plazmowy do przedmiotu, ktéry nalezy przecia¢,
podiaczonego do bieguna (+) zrédta pradu, fuk pilotujgcy jest
przenoszony i tworzy tuk plazmowy pomiedzy elektrodg (-) a samym
rzedmiotem (fuk tnacy).
uk pilotujacy zostanie w&lkluczony bezposrednio po ustabilizowaniu sie
tuku plazmowego pomiedzy elektroda a przedmiotem.
Czas utrzymywania tuku pilotujgcego ustawiony jest fabrycznie na 2s;
jezeli przeniesienie tuku nie nastapi w ciagu tego czasu, cykl zostanie
automatycznie zablokowany, za wyjatkiem powietrza chtodzacego.
Aby rozpoczaé nowy cykl nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego i
ponownie wcisngé.

Operacje wstepne.

Przed rozpoczeciem operacji cigcia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy

montaz czesci ulegajacych zuzyciu, s&rawdzaap tfowice uchwytu

Iazmowwoéak podano w rozdziale "KONSERWACJA UCHWYTU
LAZMOWEGO".

- Wiaczy¢ zrodto pradu i ustawié{)rad tnacy (Rys. C-1) w zaleznosci od

gf_rubosci i typu metalowego materiatu, ktory zamierza sig przecigc. W
AB.3 podana jest predkos$¢ ciecia w zaleznosci od grubosci dla
materiatéw aluminiowych, ielazn%lch i stalowych.

- Wecisngé i zwolni¢ przycisk uchwytu plazmowego rozpoczynajac
wyptyw powietrza (30 sekund post-air).

- Podczas tej fazy nalezy regulowa¢ ci$nienie powietrza, az do
odczytania na manometrze zadanej wartosci w “barach”, ktéra zalezy
od zastosowanego uchwytu plazmowego (TAB. 2).

- Wﬂskajqc przycisk powietrza spowodowa¢ wyptyw powietrza z
uchwytu.

- Regulowac pokretto w nastepujacy sposob: ciagna¢ do gory, aby
odblokowac i obrocic, alﬁ/ wa/regulowac cis$nienie do wartosci podanej
wDANYCH TECHNICZNYCHUCHWYTU PLAZMOWEGO.

- Odczyta¢ warto$¢ podang na manometrze(w barach); wcisngé
BOKFQﬂO, aby zablokowac regulacje.

- Umozliwi¢ spontaniczne zakonczenie wyptywu powietrza, aby utatwi¢
usunigcie ewentualnie nagromadzonego kondensatu w uchwycie
plazmowym.

Wazne:

- Cigcie stykowe (z dysza uchwytu plazmowego stykajaca sig z
przeznaczonym do przecigcia przedmiotem): mozna zastosowac dla
maksymalnej wartosci pradu 40-50A (wyzsze wartosci pradu
gowt)(;um natychmiastowe zniszczenie dyszy-elektrody-uchwytu

Szy).

- CYQcie z odlegtosci (z zamontowang na uchwycie plazmowym

podktadka odlegtosciowg RYS. 1): moze by¢ stosowane dla wartosci
rqlr(jéw przekraczajacych 35A; L

- Elektroda i dysza przedtuzona: moze by¢ stosowana tam, gdzie jest

przewidziana.

Operacja cigcia (RYS.L).

- Przysunac dysze uchwytu plazmowego do krawedzi przedmiotu
(okoto 2 mm), wcisng¢ przycisk na uchwycie; po uptywie okoto 1
sekundyg)re—alr) uzyskiwane jest zajarzenie tuku pilotujgcego.

- Jezeli odlegtos¢ jest odpowiednia, tuk pilotujacy przeskakuje

natychmiast na przedmiot powodujac powstanie tuku thacego.

Przenie$¢ uchwyt plazmowy na powierzchnie przedmiotu, wzdtuz

idealnej linii cigcia i nastepnie rowno przesuwac.

- Dostosowa¢ predkos¢ ciecia w zaleznosci od grubosci i ustawionej

wartosci pradu, sprawdzajac, czy tuk wydostajacy sie z dolnej

Eowierzchni przemiotu jest nachylony pionowo pod katem 5-10° w

ierunku przeciwnym do kierunku posuwu.

Zbyt duza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu lub brak

materiatu (koniec cigcia) powoduje natychmiastowe przerwanie tuku.

Przerwanie tuku (tnacego lub pilotujacego) jest uzyskiwane zawsze

po zwolnieniu przycisku uchwytu plazmowego.

Wiercenie (RYS. M)

W przypadku, kiedy nalezy wykonac te operacje lub tez E’(eieli nalezy ja

rozpocza¢ na $rodku przedmiotu, nalezy zajarzy¢ tuk przechylajac

uchwyt i nastepnie przesuwac sig stopniowo do pozycji pionowe;.

- Taprocedura zapobiega zniszczeniu otworu dyszy przez powracajacy
tuk lub przez stopione czgsteczki i bardzo szybka redukcje jego
funkcjonalnosci.

- Wiercenie przedmiotéw o grubosci do 25% maksymalnej grubosci
grzemdmane] w zakresie zastosowania, moze by¢é wykonywane

ezposrednio.

_73-



7.

KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA PLAZMOWEGO
JESTWYLACZONY | ODLACZONY OD SIECIZASILANIA.

RUTYNOWA KONSERWACJA

OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI

MOGA BYC

WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

UCHWYT PLAZMOWY (RYS. N)

Okresowo, z czestotliwoscia zalezna od uzywania uchwytu lub w
przypadku wystepowania wad podczas ciecia, nalezy sprawdzic stan
zuzycia tych elementéw, ktore stykaja sie z lukiem plazmowym.

1- Podkladka odleglosciowa.

N

w

»

(2]

o

- Obudowa uchwytu p

Wymienic, jezeli jest zdeformowana lub pokryta zgorzelinami do tego
stopnia, ze uniemozliwia prawidlowe ufrzymywanie polozenia
uchwytu (odleglosc i prostopadlosc).

- Uchwyt dyszy.

Wykrecic recznie z glowicy uchwytu plazmowego. Dokladnie
wyczyscic lub wymienic, jezeli jest uszkodzony (przepalenie,
znieksztalcenia lub pekniecia). Sprawdzic integralnosc goérnej
metalowej czesci (silownik zabezpieczajacy uchwyt).

- Dysza.

Sprawdzic zuzycie otworu, przez ktéry przechodzi luk plazmowy oraz
powierzchnie” wewnetrzne i zewnetrzne. Jezeli otwér jest
powiekszony w stosunku do srednicy poczatkowej lub jezeli jest
znieksztalcony, nalezy wymienic dysze. Jezeli powierzchnie sa
szczegodlnie utlenione nalezy wyczyscic je drobnym papierem
sciernym.

- Pierscien rozprowadzajacy powietrze.

Sprawdzic, czy nie wystepuja przepalenia,
otwory przeplywu powietrza nie sa zatkane.
nalezy natychmiast wymienic.

ekniecia lub tez czy
ezeli jest uszkodzony

- Elektroda.

Wymienic elektrode, jezeli glebokosc krateru, ktéry powstaje na

powierzchni emitujaceﬂ wynosiokolo 1,5mm (RYS. O).

azmowego, rekojes¢ i przewod.

Zwykle te komponenty nie w?/magaja szczegolnej konserwac{(i, za

walatkiem okresowego przegladu i dokladnego czyszczenia, ktore

nalezy kaonac ez zastosowania wszel iecazo rodzaju

rozpuszczalnikéw. W przypadku stwierdzenia uszkodzen izolagji

takich jak zlamanie, pekniecie, przepalenie lub poluzowanie

przewodoéw elektrycznych, uchwyt plazmowy nie moze byc nadal

stosowany poniewaz nie spelnia warunkéw bezpieczenstwa.

W tym przypadku naprawa (konserwacja nadzwyczajna) nie moze

zostac wykonana na miejscu ale nalezi przekazac urzadzenie do

autoryzowanego serwisu technicznego, ktory jest w stanie wykonac

specjalne préby techniczne po w¥lkonaniu naprawy.

Aby zapewnic skutecznosc uchwytu plazmowego i kabla nalezy

zastosowac nastepujace srodki ostroznosci:

- nie umozliwiac zetkniecia sie uchwytu plazmowego i kabla z
czesciami goracymi lub rozzarzonymi.

- nie naprezac zbyt mocno kabla.

- nie klasc kabla na ostrych krawedziach lub powierzchniach
sciernych.

- zwinac kabel w réwne zwoje, jezeli jego dlugosc jest wieksza niz to
konieczne.

- nie przejezdzac zadnym pojazdem przez kabel i nie deptac po nim.

Uwaga.

Przed wykonaniem wszelkich operacji na uchwycie plazmowym
nalezy pozostawi¢ az ostygnie przez co najmniej czas trwania "post-
air"
Za wyjatkiem szczegdlnych przypadkéw zaleca sig wymieni¢
elektrode i dysze jednoczesnie.
Przestrzegac kolejnosci montazu komponentéw uchwytu plazmowego
odwrotna w stosunku do demontazu).

wroci¢ uwage, aby pierscien rozprowadzajacy zostat zamontowany
w odpowiednim kierunku.
Ponownie zamontowaé uchwyt dyszy dokrecajac recznie i niezbyt
mocno.
W zadnym przypadku nie montowa¢ uchwytu dyszy bez uprzednio
zamontowanej elektrody, pierécienia rozprowadzajacego i dyszy.
Unikac¢ niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu wigczonego tuku
R‘ilotujqcego, aby nie zwigkszac zuzycia elektrody, dyfuzoraidyszy.

ie dokreca¢ nadmiernie elektrody poniewaz grozi to uszkodzeniem
uchwytu plazmowego.
Prawidtowe wykonanie we wifasciwym czasie procedury kontroli
podlege(a}lacych zuzyciu czesci uchwytu plazmowego jest niezmiernie
wazne dla bezpieczenstwa i funkcjonowania systemu do cigcia. .
W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich jak ztamanie,
peknigcie, przepalenie lub poluzowanie przewodéw elektrycznych,
uchwyt plazmowy nie moze by¢ nadal stosowany, poniewaz nie
spetnia warunkéw bezpieczenstwa. W tym przypadku naprawa
(konserwacja nadzwyczajna) nie moze byé wykonywana na miejscu
lecz oddelegowana do autoryzowanego serwisu technicznego, ktory
jest w stanie wykona¢ odpowiednie proby techniczne po zakonczeniu
naprawy.

Filtr sprezonego powietrza

Filtr jest wyposazony w urzadzenie do automatycznego
odprowadzania kondensatu, kazdorazowo, kiedy zostanie odtaczony
od linii sprezonego powietrza.

Okresowo sprawdzac filtr; jezeli zostanie zauwazona obecnos$¢ wody
w kielichu mozna jg usuna¢ recznie naciskajac do gory ztaczke
odprowadzajaca.

Jezeli wktadka filtrujgca jest bardzo brudna nalezy jg wymieni¢, aby
unikna¢ nadmiernych strat ci$nienia.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC

WYKONYWA|

NE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY

LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-
MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA |
DOSTANIEM SIE DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
gﬁéf}_%ﬂ"'s ZOSTALO WYLACZONE | ODLACZONE OD SIECI

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,

powodowanym przez bezposredni

kontakt z czesciami

znajdujacymi si¢ pod napieciem.

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzaé wnetrzne urzadzenia
i usuwaé kurz osadzajacy sie na transformatorze, prostowniku,
indukcyjnosci i opornikach, za pomoca suchego strumienia
sprezonego powietrza (maks. 10 bar).
nika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna_ je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkkg
szczoteczkg lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
Przy okazji nalezy sprawdzic, czP/ podtaczenia elektryczne sg
odpowiednio zacis$nigte a na okablowaniach nie wystepujg Slady
uszkodzen izolacji.
Sprawdzi¢ integralno$¢ i szczelno$¢ przewodoéw rurowych i ztaczek w
obwodzie sprezonego powietrza. . .
Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zatozy¢
Eanele urzadzenia, dokrecajac do konca sruby mocujace.
ezwzglednie unika¢ wykonywania operacji cigcia podczas, gdy
urzadzenie jest otwarte.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK
W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA,
PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA

DO SE
SPRAWDZIC, CZY:

RWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY
Nie swieci sie zélta dioda, sygnalizuLaca zadzialanie zabezpieczenia
termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim napieciem lub tez
rzed zwarciem.
prawdzic, czy przestrzegany jest znamionowy cykl pracy; w
przypadku zadzialania zabezpieczenia termostatycznego nalezy
odczekac na naturalne schlodzenie urzadzenia, sprawdzic réwniez
funkcjonowanie wentylatora.
Sprawdzic napiecie linii: jezeli ustawiona wartosc jest zbyt wysoka lub
zbyt niska, urzadzenie nie zostanie odblokowane.
Sprawdzic, czy na wyjsciu urzadzenia nie nastapilo zwarcie: w tym
przypadku nalezy usunac usterke.
Obwdd ciecia jest podlaczony prawidlowo, a szczegolnie, ciy zacisk
przewodu masowego jest rzeczywiscie podlaczony do przedmiotu i
nie zawiera materialéw izolacyjnych (np.. farby).

NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CIECIA
Podczas operaciji cigcia moga pojawiac si¢ wady, ktére nie zalezg zwykle

od nieprawidtowosci w

unkcjonowaniu urzadzen ale od innych

asrgektow operacyjnych, takich jak:
a-|

iedostateczne wnikanie 'lub powstawanie zbyt duzej ilosci
zgorzelin:
- Zbytwysoka predkos$¢ cigcia.
- Uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony.
- Zbytduza grubosc przedmiotu lub zbyt niski prad tnacy.
- Nieodpowiednie cisnienie-przeptyw sprezonego powietrza.
- Zuzytaelektrodaidysza uchwytu plazmowego.
- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.

b-tuk tnacy nie jest przenoszony:

- Zuzytaelektroda. .
- Nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego.

c-Przerwany tuk tnacy:

- Zbytniska predkosc ciecia.

- Zbytduza odlegto$¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu.
- Zuzyta elektroda.

- Zadziatanie zabezpieczenia.

d-Ciﬁcie pod katem (nie prostopadte):

ieprawidtowe ustawienie uchwytu plazmowego.
- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub nieprawidtowo
zamontowane komponenty uchwytu plazmowego.
- Niewtasciwe ci$nienie powietrza.

e-Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:
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- Zbytniskie ci$nienie powietrza

- Powietrze skazone (wilgo¢-olej).

- Uszkodzony uchwyt dyszy.

- Nadmiar zajarzen fuku pilotujgcego w powietrzu.

- Zbyt duza predkos¢ i osadzanie sig stopionych czasteczek na
komponentach uchwytu plazmowego.



(C2)
NAVOD K POUZITi
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UPOZORNENI! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANI PLAZMOU SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SYSTEMY REZANi PLAZMOU URCENE PRO PROFESIONALNi A
PRUMYSLOVE POUZITI

1. ZAKLADNI BEZPECNOST PRI
OBLOUKEM
Obsluha musi byt dostatecne vyskolena k bezpecnému pouziti
systému rezani plazmou a informovana o rizicich spojenych s
postupy I;1:vri svarovani obloukem, o prislusnych ochrannych
opatrenich a o postupech v nouzovém stavu. ; .
ouvisejici informace najdete také v ,,TECHNICKEM PREDPISU
EC nebo CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITI ZARIZENI PRO
OBLOUKOVE SVAROVANIA SOUVISEJICI TECHNIKY).

A\

Zabrante primému styku s rezacim obvodem; napeti naprazdno

dodavané systémem rezani plazmou muze byt za danych

okolnosti nebezpecné.

Pripojeni kabelu rezaciho obvodu, kontrolni operace a opravy

musi byt provadeny pri vypnutém systému rezani, odpojenem od

napajeciho privodu.

Pred vymenou opotrebenych soucasti pistole vypnete systém

rezani plazmou a odpojte jej od napéjeciho privodu.

Provedte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a

zakony pro zabraneni urazum.

Systém rezani plazmou musi byt pripojen vyhradne k

napéjecimu systému s uzemnenym nulovym vodicem.

Ujistete se, Ze je napajeci zasuvka radne pripojena k

ochrannému zemnicimu vodici.

NepouiiveLte systém rezani plazmou ve vlhkych nebo mokrych
rostredich aniv desti.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnenymi

Spoji.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které

REZANi PLAZMOVYM

obsgh'l(,ul nebo obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné
rodukty.
- 8yhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi

rozpoustédly nebo v blizkosti jmenovanych latek.

Nerezte nazasobnicich pod tlakem.

Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf.
drevo, papir, ad?atd)

Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafovani dymd pochazejicich z fezani plazmou; mezni
hodnoty expozice dymum pochazejicim z fezani plazmou v
zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pristup pfi vyhodnocovani.

PDOL ®O

- Zabezpeéte vhodnou izolaci vuéi trysce pistole pro fezani
lazmou, opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym
ovovym ¢astem, umisténym v blizkosti sdostupn)'/m).

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo
izolacnich kobercu.

Pokazdé si chrante zrak pouzitim pfisluSnych skel, ktera
neobsahuji aktinium, na ochrannych Stitech nebo maskach.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév, abyste
zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenemu
zafeni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také
na dalSi osoby nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim
stinidel nebo nereflexnich zavési.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci
fezani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu pievysuje, je povinné pouzivat

vhodné osobni ochranné pracovni prostredky.

OEARO®

- Prachod fezaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli fezaciho obvodu.
Elektroma?‘netické pole mohou ovliviiovat Einnost nékterych
zdravotnich zafizeni (napi. pacemakert, respiratord, kovovych
rotéz apod.).
roto je treba pfijmout nalezita ochranna opatieni vici nositelim
téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti
systému pro fezani plazmou.
Tento systém pro fezani plazmou vyhovuje pozadavkim

technického standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
pramyslovém prostiedi, k profesionalnim uéeltm. odrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice viéi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostfedi zaruceno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici

vuéi elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba kabely spole¢né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od rezaciho obvodu.

- Nikdy sineovijet kabely kolem téla.

- Neprovadét fezani s telem nachazejicim se uprostfed fezaciho
obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

- Pripojit zemnici kabel fezaciho proudu k dilu uréenému k
odrezani, co nejblize k realizovanému fezu.

- Neprovadét fezani v blizkosti systému pro fezani plazmou ani na
ném nesedét a neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti fezaciho
obvodu.

- Minimalnivzdalenost d=20cm (Obr.P).

- Zafizenitridy A:

Tento systém pro fezani plazmou vyhovuje pozadavkim
technického standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
pramyslovém prostredi, k profesionalnim acelim. Neni zajiSténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

A DALSi OPATRENI

OPERACE REZANI| PLAZMOU:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym

proudem;

- vevymezenych prostorech;

- v %rlt,omnosti zapalnych nebo vybusnych materialu;

MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim* a musi
se pokazdé provadet v pritomnosti osob vyskolenych pro
zasahy v nouzovych pripadech.

MUSI "byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych
prostredku, Bo%sanp)'(ch v castech 5.10; .7; A9
,, TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo CLC/TS 62081“.

MUSI byt zakazany operace rezani, zatimco je zdroj proudu

drzen obsluhou (napr. prostrednictvim remenu).

MUSI byt zakazano rezani obsluhou, ktera se nachazi nad zemi,

sv;’gim ou pouziti bez| ecnostnichr]oéim L.

UPOZORNENI! BEZPECNOST SYSTEMU REZANIPLAZMOU.

Pouze model pistole a prislusné prirazeni zdroji proudu v

souladu s hodnotami uvedenymi v ,,TECHNICKYCH UDAJICH*

zarucuje, ze bezpecnostni zarizeni predpokladana vyrobcem
budou tcinna (systém vzajemného blokovani).

- NEPCLUZIVEJ E pistole a prislusné spotrebni casti odliSného

uvodu.

- EPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU
pistole vyrobené pro postupy rezani nebo SVAROVANI odliSné
odtech, eréijsou uvedeny v tomto navodu. .,

- NEDODRZENI TECHTO PRAVIDEL muze zpusobit VAZNA
nebezpeci pro fyzickou bezpecnost uZivatele a poskodit
zarizeni.

A ZBYTKOVARIZIKA

PREVRACENI: Umistete zdroj proudu pro rezani plazmou na
vodorovny povrch s nosnosti odpovidajici dané hmotnosti; v
opacném pripade (napr. na naklonené, poskozené podlaze atd.)
existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: pouziti systému Fezani plazmou pro
jva.kykolti.druh pracovni €innosti, ktera se lisi od predpokladané
Ginnosti.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS
Tyto generatory jsou vyrobeny s pouzitim nejnove;si technologie menice
s IGBT a jsou navrzeny pro manualni rezani plechu z jakéhokoli kovu a
Bro rezani plechovych rostu s otvory (dle urceni).

lynuld regulace proudu od minima po maximum umoznuje zajistit
vysokou kvalitu rezani prizmene tloustky a druhu kovu.
Cyklus rezani je aktivovan pilotnim obloukem podle daného modelu:
muzZe byt zapalen zkratem elektrody trysky nebo vysokofrekvencnim
(HF) vybojem.

ZAKLADNIVLASTNOSTI

- Zarizeni na kontrolu napeti, tlaku vzduchu a zkratu primo v pistoli (je-li
soucasti).

- Termostaticka ochrana.

- Zobrazovani tlaku vzduchu (je-li soucasti).

STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- Pistole prorezani plazmou.
- Sada spojek pro pripojeni stlaceného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVi
- Sadanahradnich elektrod-trysek.
- Sada prodlouzenych elektrod-trysek (jsou-li soucasti).
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3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNISTITEK
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti systému fezani plazmou jsou
shrnuty naidentifikaénim Stitku aggchli/yznam je nasleduijici:
r.

1- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju pro
obloukové svarovani a pro rezani plazmou.
2- Symbol vnitrni struktury stroje.
3- Symbol postupu rezani plazmou.
4- Symbol S: Poukazuje na moZnost provadét fezani plazmou v
prostfedi se zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v
tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidave jednofazové napéti
3~: stfidavé tfifazové napéti
6- Stugen ochrany obalu.
7- Technické udaje napajeciho vedeni:
- U, : Stfidavé napéti a frekvence napéjeni stroje (povolené
mezni hodnoty £10%):
-l max : Maximalni proud absorbovany vedenim.
-l : Skutecny napdjeciproud.
Vlastnosti rezaciho obvodu:
-U, : Maximalninapeti naprazdno (rozepnuty rezaci obvod).
-1,/U,: Odpovidajici normalizovany proud a napeti, které muze stroj
Eoskytovat behemrezani.
-X atézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mize stroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se
V %, na zakladé 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut
Bréce, 4 minuty pfestavky; atd.).
i prekroceni faktorti “pouziti (vztaZzenych na 40 °C v
prostredi) dojde k zasahu ttyaeln.é ochrany (stroj ztstane v
pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét
do pfipustného rozmezi).
- AIV-AIV: Poukazuje na regulacni fadu fezaciho proudu (minimaini
—maximélni; pfi odpovidajicim napéti oblouku.
9- Vg’robnl’ Cislo pro identifikaci stroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani puvodu vyrobku).
0- : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.
11-Symboly vztahuljici se k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden'v kapitole 1,Zakladni bezpe€nost pro obloukové svarovani'.
Poznéamka: Uvedeny piiklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych udaji vaseho systému fezani plazmou musi byt odecitany
primo z identifikacniho §titku samotného stroje.
DALSITECHNICKE UDAJE:
- ZDROJPROUDU :viztabulka 1 (TAB. 1)
- PISTOLE : viztabulka 2 (TAB. 2)
Hmotnost stroje je uvedenav tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANi PLAZMOU.
Stroj je tvoren zejména vykonova'/mi moduly v podobe integLrovan}'ICh
obvodu optimalizovanych pro zeni maximalni spolehlivosti a

osazeni
snizené udrzby.

v
v

©o
v

(Obr. B)

1-Vstup jednofédzového napajeciho vedeni, jednotka usmériiovace a
vyrovnavaci kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné
nar()étl’ na stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci
vykonu v navaznosti na pozadovanou hodnotu fezaciho
proudu/napéti.

3-Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno
zménénym napétim, privadénym z bloku 2; jeho ukolem je pfizpusobit
na[aétl’ a proud hodnotdm “potfebnym pro fezani a soucasné

alvanicky oddélit fezaci obvod od napajeciho vedeni.

4- Sekundarni usmernovaci mustek s vyrovnavaci indukeni civkou:
Prepina stridavé napeti / proud dodavané sekundarnim vinutim na
Ednosmerny roud/ napeti s velmi nizkym vinenim.

5-Ridici a regula¢ni elektronika: provadi okamzitou kontrolu hodnoty
pfechodnych jevl Fezaciho proudu a porovnava ji s hodnotou
nastavenou obsluhou; moduluje impulzy fizeni ovladact IGBT,
Brovédéjl’cich regulaci.

réuje_dynamickou odpovéd proudu béhem fezani a dohlizi na
bezpecnostni systémy.

KONTROLNIZARIZENI, REGULACE AZAPOJENI

Zadni panel (Obr. C)

1- Hlavnivypinac
| (ZAPNUTO) Generator pfipraven k ¢innosti bez pfitomnosti napéti
v pistoli. Generator v pohotovostnim rezimu.
o (VYPNUTOR Zabraneno jakékoli cinnosti; pomocna zarizeni a
svetelné signaly jsou vypnuty.

2- Napajecikabel

3- Spojka stlateného vzduchu (neni soucasti verze Kompresor)
Pripojte stroj k rozvodu stlaeného vzduchu s minimalnim tlakem 5
baramax. 8 bar (TAB. 2).

4- Reduktortlaku pro pfivod stlaceného vzduchu (je-li soucasti).

Predni panel (Obr.D1)

1- Otocny ovladaé regulace fezaciho proudu.
Umoznuje nastavit intenzitu rezaciho proudu poskytovaného
strojem, ktery ie treba pouzit v zavislosti na dané aplikaci (tloustka
materialu/rychlost). Pri volbe spravné hodnoty zateZovatele, ktera
ma Ee’/t gouiita v zavislosti na zvoleném proudu, si prectete
TECHNICKE UDAJE.

2- Zluta LED signalizace vSeobecného alarmu:
- Jeji rozsviceni poukazuje na prehfati nékteré soucasti

3-

IS
T

6-
7

8-

Pre:
1-
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vykonového obvodu nebo na poruchu napdjeciho napéti na
vstupu (pfepéti nebo podpéti). Ochrana proti prepéti a podpéti v
napajecim vedeni: zablokuje stroj: Napajeci napéti se nachazi
mimo rozsah +/- 15% vzhledem ke své jmenovité hodnoté.
UPOZORNENI: Prekroceni vySe uvedeného horniho mezniho
napéti zplsobi vazné poskozeni zafizeni.

- Behem této faze je znemoznena cinnost stroje.

Automatické obnoveni cinnosti (provazené zhasnutim Zluté LED)

nastane po zru$eni priciny vyse uvedenych poruch a navratu

._kontrolovanych hodnot do pripustného rozmezi.

Zluta LED signalizace pfitomnosti napéti v pistoli.

- Jeji_rozsyiceni poukazuje na aktivaci rezaciho obvodu:
LZAPNUTY* pilotni oblouk a rezaci oblouk.

- Je zhasnuta (fezaci obvod vypnut), kdyZ tladitko pistole NENI
aktivovano (podminka pohotovostniho rezimu).

- Pri aktivovaném tladitku pistole je zhasnuta v nasledujicich
situacich: .

- Béhemfaze ptisobeni OCHLAZOVACIHO VZDUCHU.

- lédgi gilotnioblouk nebude pfenesen na dil v pribéhu maximalni

oby

sekund.
Kdyz dojde k preruseni fezaciho oblouku kvidli nadmérné
vzdalenosti pistole-dil, nadmérnému opotiebeni elektrody nebo
nasiinému oddaleni pistole od dilu. .
- Vptipadézasahu BEZPECNOSTNIHO systému.
Zelena LED signalizace pritomnosti napajeciho napeti a
pomocnych obvodu pod napetim.
Kontrolni'a pomocné obvody jsou na éjen?/A
Cervena LED signalizace rozvodu’ stlacéeného vzduchu (je-li
soucasti).
Jeji rozsviceni poukazuje na prehrati vinuti elektromotoru na
kompresoru stlaceného vzduchu.
Tlakomér.
Umoznuje odecitani tlaku vzduchu.
Spojovaci konektor pistole..
Pistole s primym nebo centralizovanym tchytem.
- Tlacitko pistole je jedinym kontrolnim organem, jehoz
prostrednictvim je mozné ovladat zahdjeni a zastaveni Ukonu
rezani.
Po uvolneni tlacitka bude cyklus okamzite preru$en behem
libovoIné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem.
Nahodné ukony: 'souhlasny signal zahdjeni cyklu musi byt
aktivovan po minimalni dobu nékolika desetin sekundy.
Elektricka bezpecnost: funkce tlacitka je znemoznena, kdyz na
hlave pistole NENI namontovan izolacni drzak trysky nebo kdyz
byla jeho montaz provedena nespravne.
Konektor zemniciho kabelu

dni panel (Obr. D2)
Otoény ovlada¢ regulace fezaciho proudu.
UmozZiuje nastavit intenzitu fezaciho proudu poskytovaného
strojem, ktevzje tfeba pouzit v zavislosti na dané aplikaci (tloustka
naterialu/rychlost). Pri volbé spravné hodnoty zatézovatele, ktera
ma ll_)e’/l @ouii\a v zavislosti na zvoleném proudu, si prfectéte
TECHNICKE UDAJE.
Cervena LED signalizace vSeobecného alarmu:
- Jeji rozsviceni poukazuje na prehfati nékteré soucasti
vykonového obvodu nebo na poruchu napdjeciho napéti na
vstupu (pfepéti nebo podpéti). Ochrana proti prepéti a podpéti v
napajecim vedeni: zablokuje stroj: Napajeci napéti se nachazi
mimo rozsah +/- 15% vzhledem ke své jmenovité hodnoté.
UPOZORNENI: Prekroceni vy$e uvedeného horniho mezniho
naﬁéti zpUsobi vazné poskozeni zafizeni.
Béhem této faze je znemoznéna ¢innost stroje.
Automatické obnoveni €innosti (provazené zhasnutim cCervené
LED) nastane po zruSeni pfi€iny vySe uvedenych poruch a
._navratu kontrolovanych hodnot do pfipustného rozmezi.
Zluta LED signalizace pfitomnosti napéti v pistoli.
- Jeji_rozsyiceni poukazuje na aktivaci fezaciho obvodu:
LZAPNUTY* pilotni oblouk a fezaci oblouk. .
- Je zhasnuta (fezaci obvod vypnut), kdyz tlacitko pistole NENI
aktivovano (podminka pohotovostniho rezimu).
- PFi aktivovaném tlacitku pistole je zhasnuta v nasledujicich
situacich: .
- Béhem faze pusobeni{ OCHLAZOVACIHO VZDUCHU.
- Kdzz pilotni oblouk nebude pfenesen na dil v pribéhu maximalni
doby 2 sekund.
Kdyz dojde k preruseni fezaciho oblouku kvuli nadmérné
vzdalenosti pistole-dil, nadmérnému opotiebeni elektrody
nebo nasilnému oddaleni pistole od dilu.
- V pfipadé zasahu BEZPECNOSTNIHO systému.
Zelena LED signalizace pfitomnosti napajeciho napéti a
omocnych obvodi god napétim.
Kontrolni'apomocné o vod%Lsou napéjen){.
Zluta LED signalizace chybéjici faze (je-li sou¢asti). .
Rozsviceni Zluté LED_poukazuje na_chybgjici fazi napajeni. V
takovém pfipadé je &innost znemoznéna a k automatickému
obnoveni dojde po uplynuti 4 sekund od zruseni porucry.
Signalizace poruchy rozvodu stlaéeného vzduchu (je-li

souéé,sti]:; .
ZLUTA LED (Obr. D2-6) spolu s CERVENOU LED vseobecného
alarmu (obr. D2-2).
Jeji rozsviceni poukazuje na nedostatecny tlak vzduchu pro ¢innost
gistole. Béhem této faze je znemoznéna €innost stroje.

bnoveni ¢innosti je automatické (zhasnuti LED) a dojde k nému po
obnoveni spravné hodnoty tlaku.
Tlacitko vzduchu (je-li soucasti).
Po stisknuti tohoto tlacitka bude z pistole po pevné stanovenou dobu
vychazet vzduch.
Obvykle se pouziva:



- ke chlazenipistole

- ve faziregulace tlaku na tlakoméru.
8- Tlakomér.

Umoziuje odecitani tlaku vzduchu.
9- Spojovaci konektor pistole.

Pistole s pfimym nebo centralizovanym Gchytem.

- Tlacitko pistole je jedinym kontrolnim organem, jehoz
prostfednictvim je mozné ovladat zahajeni a zastaveni Gkonl
rezani.

- Po uvolnéni tladitka bude cyklus okamzité prerusen bé&hem
libovoIné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem.
N&hodné Ukony: souhlasny signal zahdjeni cyklu musi byt
aktivovan po minimalni dobu nékolika desetin sekundy.

Elektricka bezpecnost: funkce tladitka je znemoznéna, kdyz na
hlavé Eistole NENI namontovan izolaéni drzak trysky nebo kdyz
byla jeho montaz provedena nespravné.

10- Konektor zemniciho kabelu

5.INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACIAELEKTRICKYM ZAPOJENIM SE MUSI PROVADET PRI
VYPNUTEM SYSTEMU REZANI PLAZMOU, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHQ ROZVODU. Lo ,
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYMA KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ
Rgzlbalte stroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v
obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti (Obr. E)

ZPUSOB ZVEDANI STROJE

V8echny stroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany s pouZitim
rukojeti nebo prislusného popruhu dodavaného —je-li soucasti - vramci
prislusenstvi daného modelu (namontovaného zpusobem uvedenym na

UMISTENISTROJE

Vyhledejte misto Ero instalaci stroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort pro
vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachéazely prekazky; mezitim se
ujigtete, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary, vihkost
at

Kolem stroje udrzujte volny prostor minimalne do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte stroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste pfedesli jeho pfevraceni
nebo nebezpeénym presuntim.

PRIPOJENIDO SITE
- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje zdroje proudu odpovidaji napéti a frekvenci sité,

tera je k dispozici v misté instalace.
Zdroj proudu musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodicem.
Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte
nadproudové relé typu:

~N

) pro jednofazové stroje;

) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrZeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pfipojit zdroj proudu k bodim rozhrani
napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici hodnoty uvedené v
gabulom (TAB.1). I | davk IEC/EN
stém pro fezani plazmou nesplfiuje pozadavky norm
6¥000-3-p12. P pue p Y Y
P¥i pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida
za ovéfeni toho, zda Ize systém pro Ffezani plazmou pfipojit (dle
potifeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrékaazasuvka
- Jednofdzové modely s absorbovanym proudem mens$im nebo
rovnajicim se 16A jsou vybaveny napdjecim kabelem s
normalizovanou zastrékou (2P+T) 16A/ 250V.
- Jednofazové modely s absorbovanym proudem vyss$im nez 16A a
tfifazové modely jsou vybaveny naBéjecim kabelem, ktery je tfeba
pripojit: K normalizované zéstrcce (2P+T) u jednofézovych modelt ak
zastréce (3P+T) u tfifazovych modell, vhodné pro dany proudovy
odbér. Pripravte zasuvku elektrického rozvodu, vybavenou pojistkou
nebo jisticem; pfislusnd zemnici svorka musi byt pfipojena k
zemnicimu vodici (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.
V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené hodnoty pomalych
pojistek napajeciho vedeni, vyjadrené v ampérech; tyto pojistky byly
zvoleny na’ zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
poskytovaného strojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel

bude mit za nésledek neuéinnost bezpeénostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vaznym ohrozenim

osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (nap¥. pozar).

ZAPOJENi REZACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
UJISTETE, ZE_JE ZDROJ PROUDU VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuc¢ené pro zemnici
kabely (v mm?) na zakladé maximainiho proudu dodavaného strojem.

Pfipojeni stlaceného vzduchu (OBR. G).
- U modelu, které to vyZaduiji, pripravte rozvod stlaceného vzduchu s
ET_}iAniBmg'l)nl'm tlakem a prutokem; tyto hodnoty jsou uvedeny v tabulce 2

DULEZITA INFORMACE!

Neprekracuje maximalni pfivodni tlak 8 bar. Vzduch obsahujici vyraznou
vlhkost nebo velké mnoZzstvi oleje muze zpusobit nadmérné opotiebeni
spotfebnich dild, nebo dokonce poskozeni pistole. pfipadé
pochybnosti o kvalité stlaceného vzduchu, kterg je k dispozici, se
doporucuje pouzit vysousec¢ vzduchu, ktery je tfeba nainstalovat pfed
vstupnim’ filtrem. Prostfednictvim hadic pfipojte rozvod stlaéeného
vzduchu ke stroji; pouzijte spojky z pfislusenstvi, uréené pro montaz na
vstupni filtr vzduchu, ktery se nachazi v zadni ¢asti stroje.

Zapojeni zemniciho kabelu fezaciho proudu.

Pfipojte zemnici kabel fezaciho proudu k Fezanému dilu nebo ke
kovovému pracovnimu stolu a dodrzuijte pfitom nasledujici opatfeni:
Zkontrolujte, zda byl vytvofen dokonaly elektricky kontakt a zejména
zda byly odstranény plechy s izolaénimi, zoxidovanymi a podobnymi
vrstvami.

Provedte zemnici zapojeni co nejbliZze k prostoru rezani.

- Pouziti kovovych konstrukei, které netvori soucast rezaného dilu, v
lloze zemniciho vodice rezaciho proudu muze byt nebezpecné a
muze negativne ovlivniti samotné rezani.

Neprovadéjte zemnici zapojeni na ¢asti dilu, ktera ma byt odstranéna.

Zapojeni pistole pro rezani plazmou (OBR. H) (je-li soucasti).

Vlozte koncovku samce pistole do centralizovaného konektoru
umisténého na Celnim panelu stroje a dbejte pfitom na dodrZeni polarity.
Ve sméru hodinovych ruci¢ek zasroubujte na doraz pojistnou kruhovou
matici, aby byl zajistén prichod vzduchu a proudu bez zfrat.

U nekterych'modelu je pistole dodana tak, Ze je jiz pripojena ke zdroji

rouduy.

BULEZITA INFORMACE!

Pred zahajenim ukonu fezani zkontrolujte spravnou montaz spotfebnich
dild provedenim kontroly  hlavy pistole v souladu s informacemi
uvedenymiv kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

6. REZANIPLAZMOU: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Zakladem rezani plazmou je plazmovy oblouk.

Plazma je tvorena plynem ohratym na mimoradne vysokou teplotu a

ionizovanym tak, aby se stal elektricky vodivym. Tento proces rezani

pouziva plazmu pro prenos elektrického oblouku na kovovy dil, ktery je

teplem roztaven a oddelen. Pistole pouziva stlaceny vzduch pochazejici

ze zvlastniho privodu, pricemz je oddelen také privod plynu plazmy a

chladiciho a ochranného plynu.

Vysokofrekvencniza?é eni oblouku - HF

ngto druh zapaleni oblouku se pouziva u modelu s proudy prevysujicimi

50A.

Zahéjeni cyklu je podmineno vysokofrekvencnim/vysokonapetovym

(,HF*) obloukem, ktery umoZznuje zapaleni pilotniho oblouku mezi

elektrodou (s polaritou -) a tryskou pistole (s polaritou +). Po priblizeni

pistole k rezanému dilu, pripojenému k polarite ﬁ+) zdroje proudu, bude

pilotni oblouk prenesen a bude vytvoren plazmovy oblouk mezi

elektrodou (-) a samotnym dilem (rezaci oblouk). Pilotni oblouk a HF

(Iﬁdou vylouceny, jakmile dojde k vytvoreni oblouku mezi elektrodou a
ilem.

Doba udrzovani pilotniho oblouku, nastavena ve vyrobnim zévode,(je

2s; kdyz nedojde k prenosu v prubehu této doby, cyklus bude

automaticky zablokovan, s vyjimkou udrzovani chladicihovzduchu.

K zahajeni nového cyklu je treba uvolnit tlacitko pistole a znovu jej

stisknout.

Zapaleni oblouku nakratko

Tento druh zapdleni oblouku se pouzivd u modelt s proudy

neﬁfevyéujl’cimi 0A.

Zahajeni cyklu je podmineno pohybem elektrody uvnitr trysky pistole,

ktery umoznuje zapaleni Filotmho oblouku mezi elektrodou (s polaritou -)

asamotnou tryskou (s polaritou +).

Po pribliZzeni pistole k rezanému dilu, pripojenému k polarite (+) zdroje

proudu, bude pilotni oblouk prenesen a bude vytvoren plazmovy oblouk

mezi elektrodou (-) a samotnym dilem (rezaci oblouk).

Pilotni oblouk bude vyloucen, jakmile dojde k vytvofeni plazmového

oblouku mezi elektrodou a dilem.

Doba udriovém’c;)ilotniho oblouku, nastavena ve vyrobnim zévode,d'e

2s; kdyz nedojde k prenosu v prubehu této doby, cyklus bude

automaticky zablokovan, s vyjimkou udrzovani chladiciho vzduchu.

Kt_z}?héj‘am nového cyklu je tfeba uvolnit tlacitko pistole a znovu jej

stisknout.

Pripravné operace.

Pred zahajenim Ukonu rezani zkontrolujte spravnou montaz spotrebnich

dilu provedenim kon,trog hlavy ?istole v souladu s informacemi

uvedenymiv kapitole ,UDRZBAPISTOLE*.

- Zapnete zdroj proudu a nastavte rezaci proud (OBR. C-1) na zaklade
tloustky a druhu kovového materialu, kterly hodlate rezat. V TAB. 3 je
uvedena rychlost rezani v zavislosti na tloustce pro hlinik, Zelezo'a
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ocel.

Stisknéte a uvolnéte tlacitko pistole, ¢imz dojde k pfivodu vzduchu

(=30 sekund chladiciho vzduchu).

- Behem této faze nastavte tlak vzduchu tak, abyste na tlakomeru
odecitali hodnotu v ,bar”, pozadovanou v zavislosti na pouziti pistole

TAB.2).

&rgstrﬁdnictvim tlacitka ovladani vzduchu nechte z pistole vychazet

vzduch.

Otocny ovladac: uvolnete jej potazenim smerem nahoru a otagejte

kvuli regulaci tlaku na "hodnotu uvedenou v TECHNICKYCH

UDAJICHPISTOLE.

Odecitejte pozadovanou hodnotu (bar) na tlakomeru; zatlacte otocny

ovladac za Ucelem zajisteni nastavené hodnoty.

Nechte spontanné skonéit pfivod vzduchu, aby se usnadnilo odvedeni

pripadného kondenzatu, ktery se muize nahromadit v pistoli.

Dulezita informace:

- Rezani dotykem (s tryskou pistole dotykajici se rezaného dilu): Le
aplikovatelné pri max. proudu 40-50A (vy$Si hodnoty proudu zpusobi

okamzité zniceni trysky-elektrody-drzaku trysky).

Rezani na dalku (s rozperkou namontovanou v pistoli — OBR. I): je

aplikovatelné pri proudech prevysujicich 35A;

- Prodlouzena elektroda a tryska: aplikovatelné u prislusnych modelt.

Ukon rezani (OBR.L).
- Priblizte trYsku pistole k okraji dilu (priblizne do vzdalenosti 2 mm) a
stisknete tlacitko pistole; priblizne po uplynuti 1 sekundy (chladiciho
vzduchu) dojde k zapaleni pilotniho oblouku.
PFi vhodné vzdalenosti dojde k okamzitému pfenosu pilotniho oblouku
nadil s naslednym vznikem fezaciho oblouku.
PlFesulﬁte pistoli na povrch dilu, podél idedlni ¢ary fezu; postupujte
nule.
fizplsobte rychlost fezani tloustce a zvolenému proudu a kontrolujte
gfi\om, zda oblouk vychazejici ze spodniho povrchu dilu nabyva sklon
-10° vUéi svislé roviné ve sméru opaéném ke sméru postupu.
Nadmérna vzdalenost pistole-dil nebo chybéjici material (na konci
fezani) zplsobi okamzité pferuseni oblouku. .
- PreruSeni oblouku (fezaciho nebo pilotniho) se dosahuje vzdy
uvolnénim tlacitka pistole.

Derovéni (OBR. M)

Kdyz je treba provest tuto operaci nebo kdyz je treba zahdjit rezani ve
stredu dilu, zapalte oblouk s naklonenou pistoli a postupnym pohybem ji
privedte do svislé polohy.

- Tento postup zabranuje navratu oblouku nebo poskozeni otvoru
trysky roztavenymi Casticemi tak, Ze bude rychle snizena jeji
funkcCnost.

Dérovani dild s tloustkou az do 25% maximalni tloustky pouzivaného
rozsahu mlze byt provedeno pfimo.

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE

UJISTETE, ZE JE SYSTEM REZANi PLAZMOU VYPNUT A
ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

RADNAUDRZBA . = - .

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

PISTOLE (OBR.N?

Pravidelne, v zavislosti na intenzite pouzivani nebo v pripade vad rezani

zkontrolujte stav opotrebeni tech soucasti pistole, které souviseji s

plazmovym obloukem.

1- Rozpeérka.
Vyménte ji v pfipadé jeji deformace nebo tehdy, kdyz je pokryta
struskovymi vmeéstky ‘do takové miry, Ze znemozZnuje spravné
udrzovani ﬁolohy pistole (vzdalenosti a kolmosti).

2-Drzak trysky.
Odsroubuijte jej manuélne od hlavy pistole. Provedte jeho dokonalé
vycisteni nebo vymenu, je-li poskozen (ohoreniny, deformace nebo
praskliny). Zkontrolujte neporusenost horniho kovového sektoru
akeni clen bezpecnosti pistole).

3-Tryska.
Zkontrolujte opotfebeni prichodu plazmového oblouku a vnitfnich a

&jSich povrchu. Kdyz je otvor rozsifeny vzhledem k pUvodnimu
pruméru nebo zdeformovany, provedte vymeénu trysky. Kdyz jsou
povrchy mimofadné zoxidované, vycCistéte je jemnym brusnym

apirem.

4-Krouzek pro distribuci vzduchu.
Zkontrolujte, zda se na ném nevyskytuji ohofeniny nebo praskliny
nebo zda nejsou ucpané otvory pro pruchod vzduchu. Je-li poskozen,
Eroved‘tejeho okamzitou vyménu.

5- Elektroda. )
Vymeénu elektrody provadgjte, kdyZ hloubka krateru, ktery se tvofi na
vyzarovacim povrchu, dosahne priblizné 1,5 mm (OBR. (%

6- Teleso, rukojet’a kabel pistole.
Obvykle tyto sou€asti nevyzaduji mimofadnou udrzbu, s vyjimkou
pravidelné Udrzby a dukladného vycisténi, které je tfeba provest bez
pouziti rozpoustédel jakéhokoli druhu. PFi zjisténi poskozeni izolace,
Jako jsou trhliny, praskliny a ohofeniny, nebo pfi uvolnéni elektrickych
vedeni se pistole nemUze déle pouzivat, protoZe nejsou uspokojeny
bezpecénostni pozadavky.
v tomto pfipadé oprava (mimofadna udrzba) nemuze byt provedena
na miste, ale musi byt svéfena autorizovanému servisnimu stredisku,
k}(erévi(e schopno po realizaci opravy provést specialni kolaudaéni
zkousky.
Pro udrzovani pistole a kabelu ve funkénim stavu je tfeba pfijmout

néktera opatieni:

- neprivadét pistoli a kabel do styku s teplymi nebo rozpalenymi

soucastmi.

nepodrobovat kabel nadmérné namaze v tahu.

nedoyyolrijt, aby kabel prochazel po ostrych hranach nebo abrazivnich
ovrsich.

- Edyi délka kabelu prevysuje okamzitou potfebu, naviite jej do zavith

s pravidelnou délkou.

neprejizdéjte po kabelu jakymkoli prostfedkem a neslapejte po ném.

Upozorneni!

- Pred realizaci libovolného zasahu na pistoli nechte pistoli vychladnout
nejméne na dobu chladiciho vzduchu".

- S vyjimkou specifickych pripadu se doporucuje nahradit elektrodu a

trysky soucasne.

Dodrzujte poradi montdze soucasti pistole (opacné nez pri

demontazi).

Venujte pozornost montazi distribucniho krouzku ve spravném smeru.

- Provedte zpetnou montaz drzaku trysky jeho zasroubovanim na

doraz, s mirnym pusobenim sily.

V zadném pripade nemontujte drzak trysky bez predem provedené

montaze elektrody, distribucniho krouzku a trysky.

- Nenechavejte pilotni oblouk zbytecne zapnuty ve vzduchu, aby se

nezvySovala spotreba elektrody, difuzoru a trysky.

Nedotahue'(te elektrodu nadmernou silou, protoze by to znamenalo

riziko poskozeni pistole.

Vcasnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnich soucasti pistole

jsou nezbytnym predpokladem bezpecnosti a funkcnosti systému

rezani.

P¥i zjisténi poskozeni izolace, jako jsou trhliny, praskliny a ohofeniny,

nebo pfi uvolnéni elektrickych spoji nelze pistoli dale pouzivat,

protoze bezpecénostni podminky nejsou v takovém pfFipadé

uspokojen%. V pfipadé opravy (v ramci mimofadné udrzby) tato

nemlZe byt provedena na misté, ale musi byt svéfena

autorizovanému servisnimu stredisku, které je schopno po realizaci

opravy provést specialni kolaudaéni zkousky.

Filtr stlaceného vzduchu

- Filtr je vybaven automatickym vypousténim kondenzatu pfi kazdém
i':eho odpojeni od rozvodu stlageneho vzduchu.

- Pravidelné kontrolujte filtr; v pfipadé zaznamenani pfitomnosti vody v
thérku je mozné pouzit manualni vypousténi a vypustit zachyceny

ondenzat zatlacenim vypoustéci spojky smérem nahoru.

- Kdyz je filtratni napln mimofadné Spinava, je tfeba provest jeji

vyménu, aby se zabranilo nadmérnému poklesu tlaku.

MIMORADNAUDRZBA | o

OPERACE, MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVEDENY
VYHRADNE PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-
STROJNIOBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU STROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE STROJ
VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné s vnitfnimi ¢astmi stroji pod napétim
mohou zpuUsobit zasah elektricky proudem, zpusobeny pfimym
dotykem se souc¢astmi pod napétim.

Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi

kontrolujte vnitfek stroje a odstrariujte prach nahromadény na

transformatoru, usmérfiovaci, induktanci a rezistorech

Erostfednictvim proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).
abrante nasmerovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pripadne ociSteni velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustedly.

Pri uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje radne
ptaliené a zda jsou kabeldZe bez viditelnych znamek poskozeni
izolace.

Zkontrolujte neporusenost a tesnost trubek a spojek rozvodu

stlaceného vzduchu.

Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpetnou montaz panelu

stroje a utahnete na doraz upevnovaci Srouby.

- Jednoznaéné se vyhnéte provadénifezani s otevienym strojem.

8. ODSTRANOVANIPORUCH . .
V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE
SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE
SERVISNISTREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:
- Neni rozsvicena zlutd LED signalizujgci zasah tepelné ochrany

zpusobené prepetim nebo podpetim anebo zkratem.

jistete se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu pomeru zakladniho a
pulzniho proudu; v pripade zasahu termostatické ochrany vyckejte na
ochlazeni pristroje prirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost
ventilatoru.
Zkontrolujte napajeci napeti: Kdyz je napeti prili§ vysoké nebo prili§
nizké, stroj zustane zablokovan.
- Zkontrolujte, zda na vystupu stroje neni pfitomen zkrat: V takovém
gl“'ipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

kontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni fezaciho obvodu, se
zvlastnim durazem na skutecné pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz
by byl meziné vioZen izolaéni material (napf. lak).

NEJBEZNEJSI PORUCHY REZANI

Behem operaci rezani se mohou \/Kskytnout vady v realizaci, které neni
mozné obvykle prisoudit porucham cinnosti zarizeni, ale jinym
provoznim aspektum, jako jsou:

a-Nedostatecny prunik nebo nadmérna tvorba struskovych
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vméstku:
- Prili§ vysoka rychlost fezani.
- Prili§ naklonéna pistole.
Nadmérna tloustka dilu nebo pfilis nizky fezaci proud.
Nevhodny tlak-pratok stlageného vzduchu.
Opotiebena elektroda a tryska pistole.
Nevhodny hrot drzaku trysky.
b-Chybéjici pfenos fezaciho oblouku:
- Qpotrebovana elektroda.
- Spatny kontakt svorky zemniciho kabelu.
c- Prerusenitezaciho oblouku:
- P¥ili§ nizka rychlost fezani.
- P¥ili§ velka vzdalenost pistole od dilu.
- Opotfebovana elektroda.
- Zasahochrany.
d-Naklonéné rezani (fezani, které neprobiha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetricke opotiebeni otvoru trysky a/nebo nespravné provedena
montaz soucasti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e-Nadmérné opotiebenitrysky a elektrody:
- Prili$ nizky tlak vzduchu.
- Znecistény vzduch (vlhkost-olej).
- Poskozeny drzak trysky.
- Nadmeérny pocet zapaleni pilotniho oblouku ve vzduchu.
- Prili§ vysoka rychlost pfi navratu roztavenych castic na soucasti

pistole.
(SK)
NAVOD NA POUZITIE

AL

UPOZORNENIE! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANIA PLAZMOU
SIPOZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

SYSTEMY REZANIA PLAZMOU URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSELNE POUZITIE

1. ZAKLADNA BEZPECNOST PRI REZANi PLAZMOVYM
OBLUKOM

Obsluha musi byt dostatoéne vyskolena ohladne bezpecného
pouZitia systémov rezania plazmou a informovana o rizikach
spojenych s postupmi pri zvarani obliukom a suavisiacimi
technikami, o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v
nudzovom stave.

(Suvisiace informacie najdete aj v ,,TECHNICKOM PREDPISE IEC
alebg CLC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE
OBLUKOVE ZVARANIE A SUVISIACE TECHNIKY).

AN

Zabrainte priamemu styku s rezacim obvodom; napatie

naprazdno dodavané systémom rezania plazmou méze byt za

danych okolnosti nebezpecné.

Pripojenie kablov rezacieho obvodu, kontrolné operacie a

opravy musia byt’ vykonavané pri vypnutom systéme rezania,

odpojeného od napajacieho privodu.

Pred vymenou opotrebovanych sugcasti piStole vypnite systém

rezania plazmou a odpojte ho od napajacieho privodu.

Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a

zakonmi na predchadzanie trazom.

Systém rezania plazmou musi byt pripojeny vyhradne k

napajaciemu systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spravne pripojena a vybavena

zemniacim vodicom.

Nepouzivajte systém rezania plazmou vo vihkom alebo mokrom
rostredi, alebo na dazdi.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi

spojmi.

- Nevykonavajte rez na nadobach, zasobnikoch alebo f)otrubiach,
Ikt?(ré obsahuju alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné
atky.
Nevykonavajte rez na materidloch vyéistenych chlérovymi
rozpust'adlami alebo v blizkosti menovanych latok.
Nevykonavajte rez nazasobnikoch pod tlakom.
Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd‘.r
Zabezpecte si vhodnu vymenu vzduchu alebo prostriedky na
odstranovanie dymov vznikajtcich pri rezani plazmou v blizkosti
obluku; Medzné hodnoty vystavenia sa dymom vznikajucich pri
rezani plazmou v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke
samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

PDOL @O

- Zabezpeéte si vhodnu elektricki izolaciu voci tryske pistole
rezania plazmou, opracovavanej sucasti a pripadnym

uzemnenym kovovym ¢&astiam, umiestnenych v blizkosti
g:lostupnym).

bycajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stipaciek alebo
izolaénych kobercov.
Zakazdym si chrante zrak pouzitim prislusnych skiel na
ochrannych Stitoch alebo maskach, ktoré neobsahuju aktinium.
Pouzivajte prislusny ochranny ohniovzdorny odev, aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému ainfraervenému
Ziareniu, vznikajicemu pri horeni obliku; ochrana sa musi
vztahovat' tiez na ostatné osoby nachadzajuce sa v blizkosti
obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.
Hluénost’: Ak je obsluha kazdodenne vystavena hluku s Groviiou
rovnajlicou sa alebo prevysujicou hodnotu 85db(A), je povinna
pouzivat' vhodné prostriedky osobnej ochrany.

- Prechod rezacieho prudu spdsobuje vznik elektromagnetickych
poli (EMF) v okoli rezacieho obvodu.
Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat’ ¢innost’ niektorych
zdretlyotl;lgch zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych
rotéz atd'’.).
reto je pozrebné prijat’ nalezité ochranné opatrenia voci nositefom
tychto zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru
gouiitia systému rezania plazmou.
ento systém rezania plazmou vyhovuje poziadavkam technického
Standardu vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v
priemyselnom prostredi a na profesionalne Ucely. Nie je zarucené
dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajlcich sa expozicie
os6b elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’ nasledujuce postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva kable spolu, podla moznosti ¢o najblizsie.

- Udrziavat' hlavu a trup tela, ¢o mozno najd'alej od rezacieho
obvodu.

- Nikdy sineovijat’ kable okolo tela.

- Nerezat', nachadzajuc sa telom uprostred rezacieho obvodu.
Udrziavat obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit’ zemniaci kabel rezacieho pradu ku dielu uréenému na

rezanie, ¢o najblizsie k realizovanému rezu.

Nerezat’ v blizkosti systému rezania plazmou, ani na fiom

nesediet’a neopierat’ sa ofi (minimalna vzdialenost’: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti rezacieho
obvodu.

- Minimalna vzdialenost’d=20cm (Obr.P).

- Zariadenie triedy A:

Tento systém rezania plazmou vyhovuje poziadavkam technického
Standardu vyrobku uréeného pre vyhradné pouzitie v
priemyselnom prostredi a na profesionalne ucely. Nie je zaistena
elektromagneticka kompatibilita v domacich "budovach a v
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napitia,
ktora zasobuje budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

UKONY REZANIAPLAZMOU:

- Vprostrediso zvySenym rizikom zasahu elektrickym pridom;
-V obmedzent'l'ch priestoroch;

- Blrizépaln)'/c alebo vybusnych materialoch;

USIA byt vopred zhodnotené , Odbornym veducim“ a
vykonané zakazdym v pritomnosti os6b vyskolenych pre
zasahy v nidzovych pripadoch.

MUSI byt zavedene pouzivanie ochrannych technickych
prostriedkoy. ¢ H H

v, popisanych v ¢astiach 5.10; A.7;

,,TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo CLC/TS 62081“.

- MUSIA byt zakazané ikony rezania pokial je zdroj prudu drzany
obslyhou (napr. prostrednictvom remenov).

- MUSI byt zakazané zvaranie ak je obsluha nad zemou, s
vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin. |

- UPOZORNENIE! BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA
PLAZMOU.

Len model pistole a vhodny z,drﬁj prudu v sulade s hodnotami
uvedenymi v ,TECHNICKYCH UDAJOCH“ zarucuje, ze
bezpecnostné zariadenie odportcané vyrobcom bude ucinné
(systém vzajomného blokovania).
NEPOUZIVAJTE iné piétole&rrisluénés otrebné Gasti.
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole
vyrobené pre postupy rezania alebo ZVARANIA odlisné od
tych, ktoré su uvedené v tomto navode. .
EDODRZANIE TYCHTO PRAVIDIEL moze sposobit VAZNE
nebezpecenstvo pre bezpecnost uzivatela a poskodit
zariadenie.

A ZVYSKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zdroj pridu pre rezanie plazmou na
vodorovny povrch s nosnostou odpovedajicou danej
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hmotnosti; v opacnom pripade (napr. na naklonenej, poskodenej
podlahe, atd.) hrozi nebezpecenstvo prevratenia.

- NESPRAVNE POUZITIE: pouzitie systému rezania plazmou na
iny ucel ako je uvedené.

2.UVODAZAKLADNY POPIS
Tieto generatory st vyrobené s pouzitim najnovsej technolégie menica s
IGBT a st navrhnuté pre manualne rezanie plechu z akéhokolvek kovu a
Bre rezanie plechovych rostov s otvormi (podra uréenia).

lynuléd regulacia prudu, od minima po maximum, umoziuje zaistit’
vysoku kvalitu rezania prizmene hrubky a druhu kovu.
Cyklus rezania je aktivovany pilotnym oblukom, podla daného modelu:
moze byt zapaleny skratom elektrddy trysky alebo vysokofrekvenénym
(HF) vybojom.

ZAKLADNE VLASTNOSTI

- Zariadenie na kontrolu napétia, tlaku vzduchu a skratu priamo v pistoli
ak je sucastou).

- Termostaticka ochrana.

- Zobrazovanie tlaku vzduchu (ak je sucastou).

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- Pistol'narezanie plazmou.
- Sada spojok pre pripojenie stlateného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO
- Sadanahradnych elektrod-trysiek.
- Sada predlzenych elektrod-trysiek (ak je si¢astou).

3.TECHNICKEUI%AJE
IDENTIFIKACNY STITOK
Zakladné udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti systému rezania
plazmou, su uvedené na identifikatnom S&titku a ich vyznam je
nasledovny:

Obr. A

1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov
pre oblukové zvaranie a rezanie plazmou.

2- Symbol vnutornej Struktury stroja.

3- Symbol postuPu rezania plazmou.

4- Symbol S: Informuje o moznosti rezania v prostredi so zvySenym

rizikom urazu elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych

kovovych casti).

Symbol napéjacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napatie

3~: striedavé trojfazové napatie

6- Stuper ochrany obalu.

7- Technické Udaje napajacieho vedenia:

-U, :Striedavé napatie a frekvencia napdjania stroja (povolené

medzné hodnoty +10%):

limax - Maximalny prad absorbovany vedenim.

-l :Skuto€ny napéjaci prad.

Vlastnosti rezacieho obvodu:

-U, :Maximalne napéatie naprazdno (rozopnuty rezaci obvod).

-1,/U, : Prud a odpovedajlice normalizované napétie, ktoré mézu byt

strojom poskytnuté pocas rezania.

-X  :Zatazovatel: " Informuje o dobe, pocas ktorej mdze stroj

dodavat odpovedajuci prad (v tomistom stlpci). Vyjadruje sa v
%, na zaklade 10-minutoveho cyklu (napr. 60% = 6 minuGt
gra’ce, 4 minuty prestavky; atd.). X

ri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), déjde k aktivacii tepelnej ochrany }stroj zostane v
pohotovostnom rezime, az ka'/m sa jeho teplota nedostane
naspat do pripustného rozmedzia).

- A/V-A/V: Poukazuje na regula¢nu radu rezacieho pradu (minimalnu

—maximalnu) pri odEovedajL'Jcom napati obluku.

9- Vyrobné cislo na identifikaciu stroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych
vyrobku).

10- -===—: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je
gotrebné pocitat na ochranu vedenia.

11-Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, vyznam ktorych
jeblljyl?deny v kapitole 1 ,Zakladné bezpecnostné pokyny pri zvarani
oblukom®.

Poznamka: UvedenY En’klad Stitku ma len indikativny charakter

informujuci o symboloch a orientaénych hodnotach; presné hodnoty

technickych udajoy vasho sistému rezania plazmou musia byt od¢itane
priamo z'identifikacného stitku samotného stroja.

o
T

@
'

ielov, vyhladavanie pdvodu

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJPRUDU : vid'tabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOL’:vid’tabul‘kaZ(TAB.zl))

Hmotnost strojaje uvedenav taburlke 1 (TAB.1).

4.POPIS SYSTEMU REZANIA PLAZMOU

Stroj é’e tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych

obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a

zniZenej udrzby.

(Obr. B)

1- Vstup jednofazového napajacieho vedenia, jednotka usmernovaca a
vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladaémi; meni usmernené
napatie na striedavé napétie s vysokou frekvenciou a vykonava
regulaciu vykonu v navaznosti na’ pozadovanu hodnotu rezacieho
prudu/napétia.

3-Vysokofrekvencny transformator: Primame vinutie je napajané
zmenenym napétim privadzanym z bloku 2; jeho ulohou je prisposobit
naFétie a prud hodnotam potrebnym pre postup pri rezani a sticasne

galvanicky oddelit rezaci obvod od napajacieho vedenia.

4- Sekundarny usmernovaci mostik s vyrovnavacou indukcnou cievkou:
Prepina striedavé napétie / prid dodévané sekundarnym vinutim na
jednosmerny prad / napatie s velmi nizkym vinenim.

5-Riadiaca a regulaénd elektronika: vykonava okamzitd kontrolu
hodnoty prechodnych javov rezacieho prudu a porovnava ich s
hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy riadenia
ovladacov IGBT vykonavajlcich r%guléciu. . .

Urcuje dynamicku odpoved pridu pocas rezania a dohliada na
bezpecnostné systémy.

KONTROLNE ZARIADENIE, REGULACIAAZAPOJENIE

Zadny panel (Obr. C)

1- Hlavny vygl)_l'naé
| (ZAPNUTY) Generator pripraveny k ¢innosti, bez napatia v pistoli.
Generator v pohotovostnom rezime.

O (VYPNUTY) Zabranené akejkolvek ¢innosti; pomocné zariadenia
asvetelné signaly st vypnuté.

2- Napéjaci kabel L .

3- Spojka stlaceného vzduchu (nie je sucastou verzie Kompresor)
Pripojte stroj k rozvodu stlaceného vzduchu s minimalnym tlakom 5
baramax. 8bar (TAB. 2)

4- Reduktor tlaku pre privod stlateného vzduchu (ak je su¢astou).

Predny panel (Obr. D1)
1- Otocny ovladac re?ula'cie rezacieho pradu.

Umoznuje nastavit' intenzitu rezacieho prudu poskytovaného

strojom, ktory je potrebné pouZit v zavislosti od danej aplikacie

(hrubka materiélu/rychlost’g Pri volbe spravnej hodnoty

zataZovatela, ktora ma byf pouzita v zavislosti od zvoleného pradu,

si precitajte TECHNICKE UDAJE.
2- ZIitaLEDsignalizacie vSeobecného alarmu:

- Jej rozsvietenie upozorfiuje na prehriatie niektorej casti
vykonového obvodu, alebo poruchy napdjacieho napatia na
vstupe (prepatie alebo podpétie?. Ochrana proti prepatiu a
podpétiu v napajacom vedeni: zablokuje stroj: napa’Lacie napétie
sa nachadza mimo rozsahu +/- 15% vzhladom k jeho menovitej
hodnote. UPOZORNENIE: Prekrocenie vySsie uvedeného
horného medzného napétia spdsobi vazne poskodenie
zariadenia.

Pocas tejto fazy je znemoznena €innost stroja.
Cinnost' sa automaticky obnovi (sprevadzané zhasnutim Zltej
LED) po odstréneni priCiny vys$ie uvedenych portch a navrate
.._kontrolovanych hodnét do pripustného rozmedzia.
3- ZItaLED signalizacie pritomnosti napatia v pistoli.
Jej rozsvietenie informuge o aktivovani rezacieho obvodu: Pilotny
obluk arezaci obluk ,ZAPNUTE".
- Je zhasnuta (rezaci obvod vypnuty), ked tlacidlo pistole NIE JE
aktivované (podmienka pohotovostného rezimu).
Pri aktivovanom tladidle piStole je zhasnutd v nasledujucich
situaciach:
- Pocas fazy pésobenia OCHLADZOVACIEHO VZDUCHU.
- Ked' pilotny obluk nebude preneseny na diel v priebehu
maximalne2 sekund.
Ked dojde k preruseniu rezacieho obluku kvoli nadmernej
vzdialenosti pistol-diel, nadmernému o’)otrebovaniu elektrédy
alebo nasilného oddialenia pistole od dielu.
- Vpripade zasahu BEZPECNOSTNEHO systému.
4- Zelena LED signalizacie pritomnosti napajacieho napitia a
omocnych obvodov pod napatim.
ontrolné a pomocné obvody st napajané.
5- Cervena LED signalizacie rozvodu stlaéeného vzduchu (ak je
sucast'ou).
Jej rozsvietenie upozorfiuje na prehriatie vinuti elektromotora na
kompresore stlaceného vzduchu.
6- Tlakomer.

Umoznuje odéitavanie tlaku vzduchu.
7- Spojovacikonektor pistole.

Pigtol' s priamym alebo centralizovanym Gchytom.

- Tlacidlo pistole je jedinym ovladacim prvkom, prostrednictvom

ktorého#’e mozne ovladat zahajenie a zastavenie rezania.

- Po uvolneni tlacidla bude cyklus okamzite preruseny pocas

fubovolnejfazy, s vynimkou udrziavania chladenia vzduchom.

- Nahodné "ukony: suhlasny signal zahajenia cyklu musi byt

aktivovany minimalne niekolko desatin sekundy.

- Elektricka bezpecnost: tlaCidlo nie je funkéné, ked na hlave pistole

NIE JE namontovany izola¢ny drzZiak trysky, alebo ked bola jeho
montaz vykonana nespravne.
8- Konektorzemniaceho kabla

Predny panel (Obr. D2)
1- Otocny ovladac regulécie rezacieho pradu.
Umoznuje nastavit intenzitu rezacieho prudu dodavaného strojom,
ktory je potrebneé pouzit v zavislosti od danej aplikacie (hrdbka
materidlu/rychlost). Privolbe spravnej hodnoty zataZzovatela, ktora
ma Ee/t gouii,té v zavislosti od zvoleného pridu, si precitajte
TECHNICKE UDAJE.
2- CervenaLED signalizacie vSeobecného alarmu:
- Jef'( rozsvietenie upozornuje na prehriatie niektorej casti
vykonového obvodu, alebo poruchy napajacieho napatia na
vstupe (prepatie alebo odpétie?. Ochrana proti prepétiu a
podpétiu v napajacom vedeni: zablokuje stroj: Napajacie napatie
sa nachadza mimo rozsahu +/- 15% voci svojej menovitej
hodnote. UPOZORNENIE: Prekrocenie vyS$Sie uvedeného
horného medzného napatia spbsobi vazne poskodenie
zariadenia.
Pocas tejto fazy je znemoznena cinnost stroja.
Cinnost sa automaticky obnovi (sprevadzané zhasnutim cervenej
LED) po odstraneni priciny vysSie uvedenych portch a navratu
kontrolovanych hodnét do pripustného rozmedzia.
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3- ZIta LED signalizacie pritomnosti napatia v pistoli.

Jej rozsvietenie informuga o aktivovani rezacieho obvodu: Pilotny
obluk a rezaci obluk ,ZAPNUTE".

Je zhasnuta (rezaci obvod vypnuty), ked tlacidlo piStole NIE JE

aktivované (podmienka pohotovostného rezimu).

Pri aktivovanom tlacidle piStole je zhasnutd v nasledujicich

situaciach: .

- Pocas fazy pésobenia OCHLADZOVACIEHO VZDUCHU.

- Ked pilotny oblik nebude preneseny na diel v priebehu

maximalne 2 sekund.

Ked déjde k preruSeniu rezacieho obluku kvoli nadmernej
vzdialenosti pistol-diel, nadmernému opotrebovaniu elektrody
alebonésilnéhooddialenigﬁiétoleo dielu.

- V pripade zasahu BEZPECNOSTNEHO systému. .

4- Zelena LED signalizacie pritomnosti napajacieho napitia a
Eomocnych obvodov pod napatim.

Kontrolne a pomocné obvody st napajané.

5- ZIta LED signalizacie chybajucej fazy (ak je sucastou). =~
Rozsvietenie Zltej LED upozornuje na chybajuicu fazu napé{anla. \%
takom pripade ‘je cinnost znemoznena a k automatickému
obnoveniu ddjde po uplynuti 4 sekind od odstréneniadporuchy.

6- Signalizacia poruchy rozvodu stlaceného vzduchu (ak je

sucastou). .

ZLTA LE %)br. D2-6) spolu s CERVENOU LED véeobecného

alarmu (obr. D2-2).

Jej rozsvietenie upozornuje na nedostatocny tlak vzduchu pre

cinnost pistole. Pocas tejto fazy je znemoznena cinnost stroja.

Obnovenie cinnosti je automatické (zhasnutie LED) a déjde k nemu

fln_o obnoveni spravnej hodnoty tlaku.

lacidlo vzduchu (ak je stiicastou).

Po stlaceni tohto tlacidla bude z pistole po pevne stanovenu dobu

vychadzat vzduch.

Obvykle sa pouziva:

- nachladenie pistole

- vofaze regulacie tlaku na tlakomeri.

8- Tlakomer.

Umoznuje odcitavanie tlaku vzduchu.

9- Spojovaci konektor pistole.

Pigtol s priamym alebo centralizovanym tchytom.

- Tlacidlo pistole je jedinym ovladacim prvkom, prostrednictvom
ktorého{e mozné ovladat zahajenie a zastavenie rezania.

- Po uvolneni tlacidla bude cyklus okamzite preruSeny pocas
lubovolnej fazy, s vynimkou udrzovania chladenia vzduchom.

- Nahodné ukony: suhlasny signal zahdjenia cyklu musi byt
aktivovany minimalne niekolko desatin sekundy.

- Elektricka bezpecnost: funkcia tlacidla je znemoznena, ked na
hlave pistole NIE JE namontovany izolacny drziak trysky, alebo
ked bola jeho montaz vykonana nespravne.

10- Konektor zemniaceho kabla

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S

INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM MUSIA BYT
VYKONANE PRI VYPNUTOM SYSTEME ZVARANIA PLAZMOU,
ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZYODU. .
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYMALEBO KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

MONTAZ
Rgzlbalte stroj a vykonajte montaz oddelenych casti nachadzajucich sav
obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)

SPOSOB DVIHANIASTROJA

VSetky stroje popisané v tomto navode musia byt zdvihané s pouzitim
prislusnej rukovati alebo popruhu z prislusenstva, urceného pre dany
'r:n)odel (ak je sucastou) (hamontovaného spdsobom uvedenym na OBR.

UMIESTNENIE STROJA

Vyhladajte miesto na instalaciu stroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky; pricom
sa uistite, ze nebude dochadzat k nasavaniu vodivého prachu,
korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo stroja udrzuijte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite stroj na rovny povrch s

nosnostou, ktora je dostatocna pre jeho hmotnost, aby sa
neprevratil alebo aby nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE
- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i
menovité Udaje zdroja prudu odpovedaju napétiu a frekvencii
elektrického rozvodu, ktory je k dispozicii v mieste instalacie.
Zdroj pradu musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodicom.
- Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte

nadprudové relé typu:

~

) pre jednofazové stroje;

) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrZali poZiadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), odpori¢ame vam pripojit zdroj prddu k bodom rozhrania
napajacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou hodnotu
uvedenu vtabulke 1 (TAB. 1).

Systém rezania plazmou nespliia poziadavky normy IEC/EN 61000-

Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné systém rezania plazmou
pripojit (podfa potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Zastrckaazasuvka

Jednofazové modely s absorbovanym priudom men$im nebo
rovnajucim sa 16Asu vgbavené napajacim kablom s normalizovanou
zastrckou (2P+T) 16A/250V.

Jednofazové modely s absorbovanym pridom vy$§im ako 16A a
trojfazové modely su vybavené napaé'acim kablom, ktory je potrebné
pripojit: K normalizovanej zastrcke (2P+T) - jednofazoveé modely a k
zastrcke (3P+T) - trojfazové modely, vhodnej Bre dany pridovy odber.
Pripravte zasuvku elektrického rozvodu vybavenu’ poistkou alebo
isticom,; prisluSna zemniaca svorka musi byt’pripojena k zemniacemu
vodicu ?zltozelenému) napajacieho vedenia.

V tabulke (TAB. 1) sU uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej
menovitej “hodnoty pridu dodavaného strojom a na zaklade
menovitého napajacieho napatia.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssSie uvedenych
pravidiel bude mat’ za nasledok vyradenie bezpecnostného
systému navrhnutého vyrobcom (triedy I) z €innosti s naslednym
vaznym ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym pradom
majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE REZACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY SA
UISTITE, ZE JE ZVARACIi PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO PRiVODU.

V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty odporuc¢ané pre zemniace
kéble (v mm?’) na zaklade maximalneho prudu dodavaného strojom.

Pripojenie stlaceného vzduchu (OBR. G).
- Pre modely, ktoré to vyZaduju, pripravte rozvod stlaceného vzduchu s
minimalnym tlakom a prietokom, ktoré su uvedené v tabulke 2

(TAB.2)

DOLEZITAINFORMACIA!

Neprekracuje maximalny privodny tlak 8 bar. Vzduch obsahujuci
vyraznu vlhkost alebo velke mnozZstvo oleja méze spdsobit nadmerné
opotrebovanie spotrebnych dielov, alebo dokonca poskodenie pistole. V
pripade pochybnosti o kvalite stlaceného vzduchu, ktory je k dispozicii,
sa odporlca pouZit vysisac vzduchu, ktory je potrebne nainstalovat
pred vstupnym filtrom. Prostrednictvom "hadic pripojte rozvod
stlaceného vzduchu ku stroju, s tpouiitl’m spojok z prisluSenstva,
urcenych pre montaz na vstupny filter vzduchu, nachadzajici sa v
zadnej casti stroja.

Zapojenie zemniaceho kéabla rezacieho pradu.

Pripojte zemniaci kabel rezacieho priudu k rezanému dielu, alebo ku

kovovému pracovnému stolu a dodrzte pritom nasledujtice opatrenia:

- Skontrolujte, ¢i bol vytvoreny dokonaly elektricky kontakt a hlavne, ¢i
boli odstranené ﬁlechy s ‘izolanymi, zaoxidovanymi vrstvami a

vrstvami podobného druhu.

Pripojte uzemnenie Co najblizSie k oblasti rezania.

- Pripojenie zemnenia ku kovovym konstrukciam, ktoré netvoria sucast’

rezaného dielu, méze byt nebezpecné a mdze negativne ovplyvnit'i

samotné rezanie.

Nepripajajte zemnenie na ¢ast dielu, ktora ma byt odstranena.

Zapojenie pistole narezanie plazmou (OBR. H? (akje sdéast’ou&.
Vlozte koncovku, samca, pistole do centralizovaného konektora,
umiestneného na ¢elnom paneli stroja, a dbajte pritom na dodrzanie
Eolarity. V smere hodinovych rui¢iek zaskrutkujte na doraz poistnu
ruhov( maticu, kvoli zaisteniu prechodu vzduchu a pradu bez strat.
Nigktoré modely sti dodané s pistolou uz pripojenou ku zdroju pridu.
DOLEZITAINFORMACIA!

Pred zahdjenim uUkonov rezania skontrolujte spravnu montaz
spotrebnych_dielov vykonanim ko,ntrolg hla\g/ giétole, v sllade s
informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

6. REZANIE PLAZMOU: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU
Zakladom rezania plazmou je plazmovy obluk.
Plazma je tvorena plynom ohriatym na mimoriadne vysoku teplotu a
ionizovanym tak, aby sa stal elektricky vodivym. Tento proces rezania
pouziva plazmu na prenos elektrického oblika na kovovy diel, ktory je
teplom roztaveny a oddeleny. Pistol pouziva stlaéeny vzduch dodavany
zo samostatného privodu, pricom je oddeleny aj privod plynu plazmy a
chladiaceho a ochranného plynu.
Vysokofrekvencné zapalenie obliku - HF
Tento_druh zagélenia obliku sa pouziva pri modeloch s pradmi
revysujucimi 50A.
ahajenie cyklu je podmienené vysokofrekvenénym/vysokonapatovym
(,HF*) oblikom, ktory umoZiuje zapalenie pilotného obliku medzi
elektrédou (s polaritou -) a tryskou pistole 15 polaritou +). Po priblizeni
pistole k rezanému dielu, pripojenému k polarite (+) zdroja pradu, bude
pilotny obluk preneseny a bude vytvoreny plazmovy obluk medzi
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elektrédou (-) a samotnym dielom (rezaci obluk). Pilotny obltk a HF bude

vyradeny akonahle d6jde k vytvoreniu obliku medzi elektrédou a dielom.

Doba udrzovania pilotného obltku nastavena vo vyrobnom zavode je 2s;

ak neddjde k prenosu v priebehu tejto doby, cyklus bude automaticky

zablokovany, s vynimkou udrZovania chladiaceho vzduchu.

N? zahajenie nového cyklu je potrebné uvolnit tlacidlo pistole a znovu ho

stlacit.

Zapalenie obluku nakratko

Tento druh zapdlenia obliku sa pouZiva pri modeloch s pradmi

neﬂrevyéujuciml 50A.

Za éﬂ'ene cyklu je podmienené pohybom elektrody vo vndtri trysky

pistole, ktory umoznuje zapalenie pilotného obluku medzi elektrédou (s

Eolariﬁou -)a samotnou tryskou (s polaritou +). . .
o priblizeni piStole k rezanému dielu, pripojenému k polarite (+) zdroja

prudu, bude pilotny obluk preneseny a bude vytvoreny plazmovy obluk

medzi elektrodou (-) a samotnym dielom (rezaci obluk).

Pilotny oblik bude vylu¢eny akonahle déjde k vytvoreni plazmového

obliku medzi elektrédou a dielom.

Doba udrziavania pilotného obliku nastavena vo vyrobnom zavode je

2s; ak neddjde k prenosu v priebehu tejto doby, cyklus bude automaticky

zablokovany, s vynimkou udrZiavania chladiaceho vzduchu.

Nla zahdjenie nového cyklu je potrebné uvolnit tlacidlo piStole a znovu ho

stlacit.

Pripravné ukony.

Pred zahajenim Ukonov rezania skontrolujte spravnu montaz
spotrebnych_dielov vykonanim kqntrolil hla\g/ giétole, v sllade s
informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBAPISTOLE".

- Zapnite zdroj pradu a nastavte rezaci prud (OBR. C-1) na zaklade
hrubky a druhu kovového materialu, ktory hodlate rezat. V TAB. 3 je
uvelqené rychlost rezania v zavislosti od hribky pre hlinik, Zelezo a
ocel.

Stlacte a uvolnite tlac¢idlo pistole, ¢im déjde k privodu vzduchu (=30
sekund chladiaceho vzduchu).

Pocas tejto fazy nastavte tlak vzduchu tak, aby ste na tlakomere
o_lr_i/ggag hodnotu v ,bar* poZzadovanu v zavislosti od pouzitia piStole

rostrednictvom tlacidla ovladdania vzduchu nechajte z pistole
vychadzat vzduch.
Prostrednictvom otocného ovladaca: uvolnite ho potiahnutim
smerom nahor a otéc@te nim, aZ kym nenastavite tlak na hodnotu
uvedentv TECHNICKYCH UDAJOCH PISTOLE.
Odcitajte pozadovanU hodnotu (bar) na tlakomere; zatlacte otocny
ovladac, aby ste zaistili nastavenu hodnotu.
Prirodzene odstavte prl’vod vzduchu, aby bolo ulahcené odvedenie
pripadného kondenzatu, ktory sa méze nazhromazdit v pistoli.
Délezita informacia:
- Rezanie dotykom (s tryskou pistole dotykajucou sa rezaného dielu): je
aplikovatelné pri max. prade 40-50A (vysSie hodnoty pridu spdsobia
okamZité znicenie trysky-elektrody-drziaka trysky).
Rezanie na dialku (s distancnym clenom namontovanym v pistoli —
OBR. ): je aplikovatelné pri pradoch prevySujucich 35A;
Preé:ll%enﬁ' elektréda a tryska: aplikovatelné pri prislusnych
modeloch.

Ukon rezania (OBR. L?.
- priblizte trysku piStole k okraju dielu (priblizne do vzdialenosti 2 mmLa
stlacte tlacidlo pistole; priblizne po uplynuti 1 sekundy (chladiaceho
vzduchlg dojde k zapaleniu pilotného obluku.
Pri vhodnej vzdialenosti dojde k okamzitému prenosu pilotného
obluku nadiel s naslednym zapalenim rezacieho obluku.
Presunte pistol na povrch dielu, pozdlz idedlnej ciary rezu, pricom
gostupujte plynule.

risposobte rychlost rezania hrabke a zvolenému prudu a kontrolujte
pritom, ¢i obluk vychadzajuci zo spodného povrchu dielu ma sklon'5-
10° voci zvislej rovine v smere opacnom k smeru postupu.
Prilisna vzdialenost' pistol-diel alebo chybajlci material (na konci
rezania) sposobia okamzZité preru$enie obluku.
Preru$enie obluku (rezacieho alebo pilotného) sa dosahuje vzdy
uvolnenim tlacidla pistole.

Dierovanie (OBR. M)

Ked je potrebné vykonat tito operaciu, alebo ked je Fotrebné zahdjit

rezanie v strede dielu, zapalte obluk s naklonenou pistolou a postupnym

pohybom ju privedte do zvislej polohy. .

- Tento postup zabranuje navratu oblUku alebo poSkodeniu otvoru
roztavenymi casticami, rychlym zniZzenim ich funkcnosti.

- Dierovanie dielu s hrubkou az do 25% maximalnej hrabky
pouzivaného rozsahu méze byt vykonané priamo.

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM UKONOV UDRZBY

SA UISTITE, ZE JE, SYSTEM REZANIA PLAZMOU VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

RIADNAUDRZBA . s .
OPERACIE RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

PISTOL (OBR. N)
Pravidelne, v zavislosti od intenzity pouzivania alebo v pripade porich
rezania, skontrolujte stav opotrebovania sucasti pistole, suvisiacich s
plazmovym oblGkom.
1- Distancny clen.
Vymente "ho v pripade ak zdeformovany, alebo ked je pokryty
viriseninami do takej miery, Ze znemoznuje spravne udrziavanie

olth pistole (vzdialenosti a kolmosti).
2- Drziak trysky.
Odskrutkujete ho manualne z hlavy pistole. Dokonale ho vycistite
alebo vymente, ak je poskodeny (ohoreniny, deformacie” alebo
praskliny). Skontrolujte neporusenost horného kovového sektoru
3 akcrl\(y' clen bezpecnosti pistole).
- Tryska.
Skontroluﬁe opotrebovanie priechodu plazmového oblika a
vnutornych a vonkajsich povrchov. Ak je priemer otvoru vacsi ako bol
pdvodny, alebo ak je zdeformovany, trysku vymente. Ked su povrchy
mimoriadne zaoxidované, vycistite ich jemnym brusnym papierom.
Kruzok na distribuciu vzduchu.
Skontrolujte, Si sa na nom nevyskytuji ohoreniny alebo praskliny,
alebo ci nie st upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je poskodeny,
okamzite ho vymente.
Elektroda.
Elektrodu vymente, ked hibka krateru, ktor%sa tvori na vyZzarovacom
}Ij_ovrchu, dosiahne priblizne 1,5 mm (OBR. O).
eleso, rukovit a kabel pistole.
Obvykle tieto casti nevyZzaduju mimoriadnu Udrzbu, s vynimkou
pravidelnej udrzby a dokladného vicistenia, ktoré je potrebné
vykonavat bez pouzitia rozpustadiel akéhokolvek druhu. Pri zisteni
poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny alebo
uvolnenia elektrickych vedeni, pistol nemoéZe byt dalej pouzivana,
pretoZe nie su splnené bezpecnostné poziadavky.
v tomto pripade oprava (mimoriadna Udrzba) nemdze byt vykonana
na mieste, ale musi byt zverend autorizovanému servisnému
stredisku, ktoré Le schopné po realizacii opravy vykonat Specialne
kolaudacné skisky.
Na udrziavanie piStole a kabla vo funkcnom stave je potrebné prijat
niektoré opatrenia:
- zabrante styku piStole a kabla s teplymi alebo rozpalenymi castami.
- nezatazujte nadmerne kabel v tahu.
- nedovolte, aby bol kabel poloZeny na ostrych hranach alebo
abrazivnych povrchoch.
- ked dlzka kabla prevysuje okamZit(i potrebu, navinte ho do zavitov s
pravidelnou dlzkou.
- neprechadzajte po kabli Ziadnym prostriedkom a nesliapte po nom.
Upozornenie!
- Pred realizaciou lubovolného zasahu na pistoli, nechajte pistol
vychladnut najmenej na uroven ,chladiaceho vzduchu".
S vynimkou $pecifickych pripadov sa odporuca nahradit elektrédu a
trysku su€asne.
DodrZujte poradie montaze Casti piStole (opa¢né ako pri demontazi).
Venujte pozornost montazi distribuéného krizku v spravnom smere.
Vykonajte spatni montaz drziaka trysky, jeho zakrutenim na doraz, s
miernym pésobenim sily.
V ziadnom pripade nemontujte drziak trysky bez vopred vykonanej
montaze elektréd?/, distribuéného krazku a trysky.
Nenechavajte pilotny obluk zbytoéne zapnuty vo vzduchu, aby
nedochadzalo k zbyto¢nému opofrebeniu elektrédy, difizora at(rjysky.
Nedotahujte elektrédu nadmernou silou, pretoze by mohlo dojst k
poskodeniu pistole.
- VEasnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnych €asti piStole su
nevyhnutnym predpokladom bezpecnosti a funkénosti systému
rezania.
Pri zisteni poSkodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny
alebo uvolnenie _elektrickych spojov, pistol neméze byt dalej
pouZivana, pretoZze bezpecnostné podmienky nie su v takomto
pripade spinené. Oprava v rdmci mimoriadnej udrzby nemdze byt
vykonana na mieste, ale musi byt zverend autorizovanému
servisnému stredisku, ktoré je schopné po realizacii opravy vykonat'
$pecialne kolaudacné skusky.
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Filter stla¢eného vzduchu

- Filter je vybaveny automatickym v#ﬂét’anim kondenzatu, pri kazdom
jeho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelne kontroluijte filter; ak sa v nadobke nachadza voda, je mozné
ju manuaine vypustit zatlaCenim vypustacej spo{ky smerom nahor.

- Kedje filtraéna napli mimoriadne Spinava, je potrebné ju vymenit, aby
sa zabranilo nadmernému poklesu tlaku.

MIMORIADNA UDRZBA _— . i
OPERACIE_ MIMORIADNEJ UDRZBY MUSJA BYT VYKONANE

VYHRADNE PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z ELEKTRICKO-
STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV STROJA A

PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE STROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané na stro{i’ pod napatim moézu
sposobit’ zasah elektrickym pradom spdsobeny priamym dotykom
casti pod napatim.

Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouZzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro stroja a odstrafujte prach nahromadeny
na transformatore, usmerfiovadi, induktancii a rezistoroch, prddom
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarite, aby stlaéeny vzduch nebol smerovany na elektronické karty;
karty Cistite velmi jemnou kefkou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prileZitosti skontroluijte, ¢i su elektrické spoje dostatocne
dotiahnuté a ¢i je kabelaz bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
Skontrolujte neporuSenost a tesnost rirok a spojok rozvodu
stlaceného vzduchu.

Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
stroja a dotiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

V Ziadnom pripade nez¢nite rezat s otvorenym strojom.
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8.ODSTRANOVANIE PORUCH .
V PRIPADE NEYSPOKOJIVEJ CINNOSTI A SKOR, AKO VYKONAgE
SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO AKO SA OBRATITE NA VASE
SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:
- Nie je rozsvietena ZIta LED signalizujuca aktivaciu tepelnej ochrany
sposobenu prepatim alebo podpétim alebo skratom.

istite sa, Ci ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a
pulzného prudu; v pripade aktivacie termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie zariadenia prirodzenym spdsobom, skontrolujte
¢innost ventilatora.
Skontrolujte napajacie naﬁétie: Ked je napatie prilis vysoké alebo prili§
nizke, strq{ zostane zablokovany.
- Skontrolujte, ¢i na vystupe stroja nie je skrat: V
odstrante jeho pricinu.
Skontrolujte, €I je spravne vykonané zapojenie rezacieho obvodu, so
zvlastnym dorazom na pripojenie zemniacich kliesti k dielu (¢i medzi
klie§tami a dielom nie je izolacny material, napr. lak).

takom pripade

NAJBEZNEJSIE PORUCHY REZANIA
Pocas rezania sa m6zu vyskytnut nedostatky, ktoré nie je mozné obvykle
prisudit porucham cinnosti zariadenia ale inym prevadzkovym
aspektom, ako su:
a-Nedostatoény prienik alebo nadmerna tvorba struskovych
vtrasenin:
- Prili§ vysoka rychlost rezania.
- Prili§ naklonena pistol.
- Nadmerna hruibka dielu alebo prili$ nizky rezaci prad.
- Nevhodny tlak-prietok stlaceného vzduchu.
- Opotrebovana elektréda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drziaka trysk\é‘.
b-ZIé zapalovanie rezacieho obluku:
- Opotrebovana elektréda.
- Zly kontakt svorky zemniaceho kabla.
c- Prerusenierezacieho obluku.
ili§ nizka rychlost rezania.
- Prilis velka vzdialenost pistole od dielu.
- Opotrebovana elektréda.
- Aktivacia ochrany.
d-Naklonené rezanie (rezanie, ktoré neprebieha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotrebovanie otvoru trysky a/alebo nespravne
W onana montaz casti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e-Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:
- Prili§ nizky tlak vzduchu.
- Znecisteny vzduch (vihkost-olej).
- Poskodeny drziak trysky.
- Nadmerny pocet zapaleni pilotného obluku vo vzduchu.
- Prili§ vysoka rychlost pri navrate roztavenych €astic na ¢asti pistole.

(Sh)
PRIROCNIK ZA UPORABO

AL

POZOR! PRED UPORABO SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
POZORNO PREBERITE PRIROCNIKZA UPORABO!

SISTEMI ZA PLAZEMSKO REZANJE SO PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO

1. SPLOSNA VARNOST ZA PLAZEMSKO REZANJE

Operater mora biti ;Ia(rimerno poucen o varnem uporabljanju

sistemov za plazemsko rezanje in o nevarnostih, povezanih s

procesom ob ocne%a varjenja in povezanih tehnologijah, ter o
otrebnih varnostnih ukrepihin ukrepanjuvnujnihgrimerih.

;;GIe'te tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”:
AMESTITEV IN UPORABA APARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE

INPOVEZANIH TEHNOLOGU).

N

Izogibajte se neposrednemu stiku s tokokrogom rezanja;

napetost v prazno, ki jo proizvaja sistem za plazemsko rezanje, je

lahko v nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezavo kablov tokokroga za rezanje, postopke overjanja in

poEravila je treba izvesti, ko je sistem za rezanje izkljuéen in

odklopljen iz napajalnega omrezja.

Izkljucite sistem za plazemsko rezanje in ga odklopite iz

napajalnega omrezja, preden zamenjate obrabljene dele

elektrodnega drzala.

Elektricne povezave izvedite v skladu s predvidenimi predpisi in

zakoni o varnosti pri delu.

- Sistem za plazemsko rezanje se lahko prikljuci izkljucno v
pajalni sist: kiima jeno niclo.

Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljucena na

ozemljitev.

Sistema za ?Iazemsko rezanje ne uporabljajte v vlaznem ali

mokrem okolju aliv dezju.

- Ne uporabljajte kablov z iztroSeno izolacijo in ali z razmajanimi

spojniki.

- Ne rezite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile
vnetILive tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdelovancih, ociScenih s kloruratnimi

topili ali v blizini teh snovi.

Ne rezite posod pod tlakom.

Iz delovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les,

apir, krpe.)

- Prepricajte se, da je v prostoru zadostno zracenje ali da obstaja
nacin, ki bo iz prostora odstranil dimne hlape, ki nastanejo med
plazemskim rezanjem; potreben je sistemati¢en pristop za
ocenjevanje meja pri izpostavljanju dimnim hlapom, ki nastanejo
med rezanjem, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in
trajanje izpostavljanja.

PDOL ®@O

- Ufmrabite primerno elektricno zascito glede na Sobo

elektrodnega drzala za plazemsko rezanje, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja
_i_dostopni).

o je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo
Sodstavkov inizolacijskih preprog.

ci si vedno zaScitite z za to namenjenim neaktinicnimi stekli,
vdelanimi v maske ali celade.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zasc¢itna oblacila in se izogibajte
temu, da bi ultravijoliénim in infrarde¢im Zzarkom, ki jih proizvaja
oblok, izpostavljali golo kozo; z zasloni ali neodbojnimi
zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se zadrzujejo v
bliiiniobkg(a.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega rezanja qutovite, da
prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je
enaka ali vecja od 85db(A), je obvezna uporaba ustreznih
osebnih zaséitnih sredstev.

QEARO®®

- Prehod toka za rezanje povzroéi pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli tokokroga za rezanje.

Elektromagnetna polja lahko Eovzroéijo motnje pri delovanju

nekaterih zdravniskih ﬁripomoé ov (npr srénih spodbujevalnikov,

respiratorjev, kovinskih protez itd

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe Eri nosilcih teh

naprav. Treba je na primer prepreéiti dostop v obmocje uporabe

sistema za plazemsko rezanje.

Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami tehniénega

standarda izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem

okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru

osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi

elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke,
izpostavljgnjeelektroma netnim polje:

Oba kabla naj namesti kar najblize skupaj

da zmanjsa

- Glavointrup naj karseda odmakne od toIJ(okroga zarezanje.

- Kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne reze, ko je njegov trup sredi tokokroga za rezanje.
Oba varilna kabla najima vedno naisti strani trupa.

- Povratni kabel toka za rezanje naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri zelite rezati.

- Nikoli naj ne vari preblizu sistema za plazemsko rezanje, sede ali
naslonjen na njem (minimalna razdalja: 50 cm).

- Nikoli naj ne pusca zelezomagnetnih predmetov v bliZini
tokokroga zarezanje.

- Minimalnarazdalja d=20cm (Slika P).

- NapravaArazreda:

Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami tehni¢nega
standarda izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem
okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljivost v
domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNIVARNOSTNIUKREPI

POSTOPKIZAPLAZEMSKO REZANJE:

- Vokolju, kjer obstaja povecana verjetnost elektricnega udara;

- Vzaprtih prostorih;

- Vsprlsotnosti vnetljivih in eksplozivnih materialov;
"Strokovno usposobljena odgovorna oseba"” MORA vnaprej
oceniti okolje. V takih okoljih se sme delati le v prisotnosti
drugih oseb, ki vedo, kaj je treba narediti v sili
Uporabiti JE TREBA tehnicna sredstva za zaScito, opisana v
80 Ila'ly.l:igb1801: A.7; A.9 iz "TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali

L "
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Obvezno je treba PREPRECITI postopke rezanja, medtem ko
virtoka upravlja operater (npr. z jermeni).
Ko je operater dviarg‘en od tal, razen ce stoji na varnostni

latformi, je treba PREPRECITI postopke rezanja.

OZOR! VARNOST SISTEMAZA PLAZEMSKO REZANJE
Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predvidel konstruktor,
ucinkoviti (vmesna blokada), je treba uﬁorabljati predvideni
model elektrodnega drzala In ustrezno kombinacijo z virom
toka, navedenim v "TEHNICNIH PODATKIH".
NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potro$nih
delov, ki bi hili drugaénegaizvora.
NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih
drzal, konstruiranih za postopke rezanja ali VARJENJA, ki niso
gredvideni vteh navodilih za uporabo.

E TEH PRAVIL NE BOSTE UPOSTEVALI, lahko pride do
HUDEGA tveganja za fizicno varnost uporabnika ali poSkodbe
naprave.

A PREOSTALATVEGANJA

PREKUCEVANJE: vir toka za plazemsko rezanje postavite na
vodoravno povr$ino z nosilnostjo, primerno za tako maso; v
nasprotnem primeru (npr. nagnjena tla, nepovezana tla itd.)
obstaja nevarnost prekucevanja.

NEPRIMERNA RABA: sistem za plazemsko rezanje je nevarno
uporabljati za vse namene, ki se razlikujejo od predvidenega.

2.UVODIN SPLOSNIOPIS
Ti generatorji so konstruirani z najnovejSo tehnologijo s frekvenénim
menjalnikom z IGBT in nacrtovani za rocno rezanje luknjanih
Bloc‘:evinastih plos¢ (lg'erje predvideno).

ravnavanje toka od minimuma do maksimuma na nepretrgan nacin
omogoca zagotavljanje visoke kakovosti rezanja ter spreminjanje
debeline in tipa kovine.
Cikel rezanja se aktivira s pilotskim oblokom, ki se glede na model: lahko
sprozZi iz kratkega stika Sobe za elektrodo, ali pa z visokofrekvencnim
(VF)razelektrenjem.

POGLAVITNE LASTNOSTI

- Naprava za nadzor napetosti_elektrodnega drzala, zratnega tlaka,
kratkega stika elektrodnega drzala (kjer je predvideno).

- Termostatska zaScita.

- Prikaz zracnega tlaka (kjer je predvideno).

SERIJSKAOPREMA
- Elektrodno drzalo za plazemsko rezanje.
- Kompletspojk za prikljucevanje stisnjenega zraka.

DODATKINAZAHTEVO
- Komplet elektrod - Sob za zamenjavo.
- Komplet podalj$anih elektrod - $ob (kjer je predviden).

3. TEHNICNI PODATKI
PLOSCICA S PODATKI
Glavni podatki, ki se nanasajo na uporabo in delovanje sistema za
plazemsko rezanje so povzeti na ploscici z lastnostmi z naslednjim
pomenom.

Slika A

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
oblocno varjenje in plazemsko rezanje.

2- Simbol sheme notranje zgradbe stroja.

3- Simbol postopkov za plazemsko rezanje.

4- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja rezanje v prostoru, Kjer je
ovgf);ana nevarnost elektricnega $oka (npr. blizina velikih koli¢in
ovin).

Simbol napajalne linije:

1~:izmenicna enofazna napetost

3~:izmenicna trifazna napetost

6- Stoan'a za$cite ovoja.

7- Podatki o napajalniliniji:

-U, :lzmenicna napetost in frekvenca napajanja stroja (dovoljene
omejitve £10%):

- |, maks : Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

-1, :Dejanski napajalni tok.

Prikaz tokokroga za rezanje:

- U, :Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog rezanja).

-1,/U, : Tok in napetost ustrezata predpisanima, ki ju lahko oddaja
stroj med rezanjem.

-X :Vmesno razmerje: kaze Cas, v katerem naprava lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi
cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 minut dela, 4 premora; itd.).
Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
se sprozi termicna zascita (naprava ostane v pripravijenosti,
dokler se temperatura ne znliag.

- AIV-AIV : Kaze sistem uravnavanja toka gri rezanju (minimum —
maksimum) v(;)ovezavi znapetostjo obloka.

9- Maticna $tevilka za identifikacijo stroja (nujno potrebno za tehnicno
pomoc, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih
nadomestnih delov za izdelek).

10--=== : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zasito linije

11-Simboli, ki se nana$ajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri oblocnem varjenju”.

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in

Stevilk; natancne vrednosti tehnicnih podatkov sistema za plazemsko

rezanje, ki je v vasi lasti, morajo biti zapisani na ploScici stroja.

o
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DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VIRTOKA: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)
Tezavarilnega aparata je navedenav tabeli 1 (TAB. 1).

4.OPISISTEMAZAPLAZEMSKO REZANJE

Naprava je sestavljena iz moduloy, ki so izdelani na tiskanem vezju in
optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in cim manjSega
vzdrzevanja. Siik

ika B

1- Vhod enofazne napajalne linije, skupl)na pretvornik in kondenzatorjev
niveliranja.

2- Preklopni mosticek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni
izravnano enosmerno linijsko napetost v visokofrekvencno izmenicno
napetost in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/napetost
zahtevanegarezanja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitie se napaja z
napetosgo, pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti in
toka vrednostim, ki so potrebne za rezanje, in hkrati galvansko izolira
tokokrog varjenja od napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mosticek z induktancnim niveliranjem: pretvori
izmenicno napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitiem, v
enosmerno napetost/tok z zelo nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: v hipu preveri vrednost toka za
rezanje in ga primerja z vrednostjlg, ki jo nastavi operater; modulira
komandne impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje.

Dolo¢a dinami¢ni odgovor toka med rezanjem in nadzoruje varnostne
sisteme.

KONTROLNISISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA

Zadnja plosca (Slika C)

1- Glavno stikalo
I (ON) Generator, pripravlien na delovanje, ni prisoten pod
napetostjo na elektrodnem drzalu. Generator v pripravljenosti.
(o] FOFF) se delovanje je prepreceno; pomozne naprave in svetledi
signali so ugasnjeni.

2- Napajalni kabel

3- Spojka za stisnjeni zrak (ni prisotna v izvedbi s kompresorjemg.
Prikljucite str0+na napajanje s stisnjenim zrakom z najmanj 5 bari in
najvec 8 bari (TAB. 2).

4- Reduktor tlaka za spojko za stisnjeni zrak (kjer je predviden).

Sprednja plo$éa (SlikaD1)

1- Rocicazauravnavanje tokazarezanje.

Omogoca pripravo intenzivnosti toka za rezanje, ki ga dobavlja

naprava za uporabo za porabo (debelina materiala/hitrost). Glejte

TEHNICNE PODATKE, da boste ugotovili praviino vmesno razmerje

delo-premor, ki ga morate uporabiti priizbranem toku.

2- Rumenasvetlecadioda za signaliziranje sploSnegaalarma:

- Ko sveti, pomeni pregrevanje enega od elementov mo¢nostnega
vezja ali nepravilnost vhodne napajalne napetosti (previsoka in
prenizka napetost). Zas¢ita za previsoko ali prenizko napetost:
zaustavi stroj: napetost r)qpajarga é’)e zunaj, dosega za +/- 15%
glede na vrednost na tablici. OPOZORILO: Ce presezete zgornjo
mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj resno poskodovalo.

- Vtejfazije prepreceno delovanje stroja.

- Ponoven vzig je samodejen (rumena svetle¢a dioda ugasne), ko
je ena od zgoraj nastetih napak spet znotraj dovoljenih omejitev.
Rumena svetle¢a dioda za signalizacijo prisotne napetosti na

elektrodnem drzalu.

- Ko sveti, pomeni, da'g tokokrog za rezanje aktiviran: Pilotski oblok
alioblok za rezanje "ON".

- Obicajno ne sveti (tokokrog za rezanje ni aktiviran) ko gumb na
elektrodnem drzalu NI aktiviran (stanje pripravljenosti).

- Ugasnjena je, ko je gumb na elektrodnem drzalu pritisnjen, v
nasle ng’ih gogzz)@\:

- Y faziPOST K.
- Ce se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
sekundah.

Ce se oblok za rezanje prekine zaradi prevelike oddaljenosti

elektrodnega drzala” od obdelovanca, prevelike obrabe

elektrode ali prisilnega oddaljevanja elektrodnega drzala od
obdelovanca.
- Ce se je sprozil VARNOSTNI sistem.

4- Zelena svetleca dioda pomeni prisotnost omrezne napetosti in

napajanje pomoznih vezij.

Krmilna in servisna vezja so pod nalpajanjem.

5- Rdeca svetleca dioda za signalizacijo tokokroga za stisnjeni

zrak (kjer je predviden).

Ko sveti, pomeni pregrevanje navitia elektricnega motorja na

kompresorju za zrak.

6- Manometer.

Omogoca odcCitavanje zratnega tlaka.

7- Prikljuéek spojke za elektrodno drzalo.

Elektrodno drzalo z neposrednim ali centraliziranim prikljuckom.

- Gumb za elektrodno drzalo je edini krmilni gumb, s katerim je
mogoce zadeti in zaustaviti rezanje.

- Ko gumb spustite, se cikel v trenutku prekine ne glede na to, v
kateri fazi je, razen Ce je v fazi ohlajanja z zrakom (post-zrak).

- Nenamerni manevri: da bi omogocili zacetek cikla, je treba gumb
na elektrodnem drzalu ﬁritisniti za vsaj nekaj desetink sekunde.

- Varnost pri delu z elektriko: funkcija gumba je preprecena, ¢e
izolirni nosilec za Sobo NI namescen na elektrodnem drzalu ali ¢e
je namescéen nepravilno.

8- Prikljucek s kablomzamaso

w
'

Sprednja ploséa (Slika D2)
1- Rocicazauravnavanje toka zarezanje.
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Omogoca pripravo intenzivnosti toka za rezanje, ki ga dobavlja
naéarav% za uporabo za porabo (debelina materiala/hitrost). Glejte
TEHNICNE PODATKE, da boste ugotovili pravilno vmesno
razmerje delo-premor, ki ga morate uporabiti priizbranem toku.

2- Rdecasvetlecadioda zasignaliziranje sploSnega alarma:

- Ko sveti, pomeni pregrevanje enega od elementov mo¢nostnega
vezja ali nepravilnost vhodne napajalne napetosti (previsoka in
prenizka napetost). Za$¢ita za previsoko ali prenizko napetost:
zaustavi stroj: napetost napgaga je zunaj dosega za +/- 15%
glede na vrednost na tablici. OPOZORILO: Ce presezete zgornjo
mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj resno poskodovalo.
Vtejfazije prepre¢eno delovanje stroja.

- Ponoven vzig je samodejen (rdea svetleCa dioda ugasne), ko je

ena od zgoraj nastetih napak spet znotraj dovoljenih omejitev.
3- Rumena svetleca dioda za signalizacijo prisotne napetosti na
elektrodnem drzalu.

- Ko sveti, pomeni, da je tokokrog za rezanje aktiviran: Pilotski
oblok ali oblok za rezanje "ON".

Obicajno ne sveti (tokokrog za rezanje ni aktivirang ko gumb na
elektrodnem drzalu NI aktiviran (stanje pripravljenosti).

- Ugasnjena je, ko je gumb na elektrodnem drzalu pritisnjen, v

nasle rB'ih gogzogh:

-V faziPOST ZRAK.

- Ce se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
ekundah.

e se oblok za rezanje prekine zaradi prevelike oddaljenosti
elektrodnega drzala od obdelovanca, prevelike obrabe
elektrode ali prisiinega oddaljevanja elektrodnega drzala od
gbdelovanca.

- Ce seje sprozil VARNOSTNI sistem.
4- Zelena svetleca dioda pomeni prisotnost omrezne napetosti in
napajanje pomoznih vezij.

Krmilna in servisna vezja so pod napajanjem.

5- Rumena svetleca dioda za signalizacijo odsotnosti faze (kjer je

Qredvidgna). . .

o sveti rumena svetleCa dioda, to pomeni odsotnost ene od
napajalnih faz in delovanije je prepreceno; povrnitev v prvotno stanje
'ge samodejna in se zgodi po 4 sekundah nezaznavanja napake.
ignalizacija napake na tokokrogu stisnjenega zraka (kjer je
redviden). .
UMENA svetle¢a dioda (Slika D2-6) skupaj z RDECO svetleco
diodo sploénega alarma (Slika D2-2).

Ko sveti, pomeni, da zra¢ni tlak ne zado$¢a za pravilno delovanje

elektrodnega drzala. V tej fazi je prepre¢eno delovanje stroja.

Povrnitev v prvotno stanje je samodejna (svetle¢a dioda ugasne), ko

je tlak spet znotraj dovoljenih omejitev.
7- Gumb zazrak (kjer je predviden).

Ko pritisnete ta gumb, zrak dolo¢en ¢as Se vedno izhaja iz

elektrodnega drzala.

Obicajno se uporablja:

- zahlajenje elektrodnega drzala

- vfaziuravnavanjatlaka na manometru.

8- Manometer.

Omogoca odCitavanje zracnega tlaka.

9- Prikljucek spojke za elektrodno drzalo.

Elektrodno drzalo z neposrednim ali centraliziranim priklju¢kom.

- Gumb za elektrodno drzalo je edini krmilni gumb, s katerim je

mogoce zadeti in zaustaviti rezanje.

- Ko gumb spustite, se cikel v trenutku prekine ne glede na to, v
katerifazi je, razen Ce je v fazi ohlajanja z zrakom (post-zrak).

- Nenamerni manevri: da bi omogocili zacetek cikla, je treba gumb
na elektrodnem drzalu ﬁritisniti za vsaj nekaj desetink sekunde.

- Varnost pri delu z elektriko: funkcija gumba je preprecena, ¢e
izolirni nosilec za Sobo NI name$cen na elektrodnem drzalu ali ¢e
je nameséen nepravilno.

10 - Priklju¢ek s kablom za maso

5.NAMESTITEV

A POZOR! IZVEDITE VSE POSTOPKE NAMESCANJA IN
ELEKTRICNEGA PRIKLJUCEVANJA NA SISTEM ZA PLAZEMSKO
8%{&%’5’ KO JE TA IZKLJUCEN IN IZTAKNJEN IZ NAPAJALNEGA

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE.

SESTAVLJANJE
|1z ovoja odstranite dele stroja, pritrdite priloZene dele, ki so vembalazi.

Sestavljanje izhodnega kabla - masnih klesc (Slika E)

NACIN DVIGANJA STROJA

Vse v tem prirocniku opisane stroje je treba dvigniti s prilozenim rocajem
alljgg’grrenom, ce je ta predviden za model (namescen, kot je opisano na
sliki F).

POSTAVITEV STROJA

Mesto za namestitev stroja ﬁoiécite tako, da na njem ni ovir pri vhodni
odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prelpricajte, da se vanj
ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, viagaitd.

Okoli stroja naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
prevra¢anje stroja s pogonom, mora biti ta postavljen na ravno

povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEVV OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢ici z

lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na

razpolago v prostoru, v katerem je name$¢ena naprava.

Vir toka se lahko prikljuci izkljucno v napajalni sistem, kiima ozemljeno

niclo.

- Da bi zagotovili zaScito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

-TipaA za enofazne stroje;

-TipaB (LA ) zatrifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruZljivost), vam svetujemo, da prikljucite vir toka na vmesniske
toCke napajalnega omrezja z manj$o impendanco, v skladu s tabelo 1

6i1$6efn za plazemsko rezanje ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN
Cega poveiemo Vv javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali
uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali je sistem za plazemsko
rezanje mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omrezja).

Vtikac in vticnica:
- Enofazni modeli s porabo, manj$o ali enako 16A, so o reml{'eni na
izvoru z napajalnim kablom z normiranim vtikaéem (2F+Z) 16A\250V.
Enofazni modeli s porabo, vecjo od 16A, in trifazni varilni aparati so
opremljeni z napajalnim kablom, ki se prikljuci na normiran vtic (2F+Z)
za enofazne modele in (3F+Z) za trifazne modele z ustreznim
dometom. Pripravite omrezno vticnico, opremljeno z varovalko ali
avtomatskim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti
povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega
omrezja.
Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti varovalk (v
amperih), izbranih na podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga
porablja naprava, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

A POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko
pride do tezkih poskodb pri ¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri
stvareh (npr. pozar)

POVEZAVETOKOKROGA ZA REZANJE

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE VIR
NAPETOSTI IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA
OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prinasa vrednosti, priporocene za povratni kabel (v
mm2) na temelju maksimalnega toka, ki ga ustvarja stroj.

Prikljucek za stisnjeni zrak (Slika G).

- Pripravite distribucijsko linijo za stisné'eni zrak z najmanj$im tlakom in
dometom, ki sta navedena v tabeli 2 (TAB. 2) pri modelih, kjer je to
predvideno.

POMEMBNO!

Ne presezite maksimalnega vhodnega tlaka 8 barov. Zrak, v katerem je
vecja koli¢ina vlage ali olja, lahko povzrodi prevgllko obrabo potrosnih
delov ali lahko poSkoduje elektrodno drzalo. Ce obstajajo dvomi v
kakovost stisnjenega zraka na razpolago, vam priporoéamo uporabo
susilca za zrak, ki ga namestite pred vhodni filter. Z gibkimi cevmi
prikltjéite linijo za stisnjeni zrak na stroj. Uporabite eno od priloZenih
spojk, ki jo namestite na vhodni filter za zrak, postavljen na zadnjo stran
stroja.

Povezava povratni elektricni kabel toka za rezanje.
Prikljucite povratni elektricni kabel toka za rezanje na obdelovanec ali na
kﬁvinsko podporno mizo in pri tem upoStevajte naslednje varnostne
ukrepe:
- Preverite, da se vzpostavi dober elektri¢ni stik, e posebej e rezete
Blo(:evinoz izolacijsko prevleko, oksidirano plocevino itd.

ovezavo z maso naredite kolikor mogoce blizu obmocja rezanja.
Uporaba kovinskih struktur, ki niso del obdelovanca, kot prevodnik
povratnega toka za rezanje, {'e lahko nevarna za varnost in lahko

ovzro¢i nezadovoljive rezultate rezanja.

g izvajajte povezave mase na del obdelovanca, ki ga morate
odrezati.

Povezava el elektrodnega drzala za plazemsko rezanje (Slika H)
(kjer je predvideno).

Vstavite moski prikljuéek elektrodnega drzala v srednji prikljucek na celni
strani stroja in pazite, da se bo polarizacijski klju¢ ujemal. Do konca
privijte v smeri urinegba kazalca blokirni okov, da bi zagotovili prehod
zraka in toka brezizgub.

Pri nekaterih modelih je elektrodno drzalo Ze priklju¢eno na vir toka.
POMEMBNO!

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potro$ni deli pravilno
namesceni in 'g[e lejte %Iavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v
poglavju"VZDRZ NJE ELEKTRODNEGADRZALA".
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6. PLAZEMSKO REZANJE: OPIS POSTOPKA
Pri plazemskem rezanju uporabljamo princip plazemskega obloka.
Plazma je ioniziran plin, segret na izjemno visoko temperaturo, tako da
postane elektricno prevoden. Ta postopek za rezanje uporablja plazmo
za prenos elektricnega obloka na kovinski obdelovanec, ki se zaradi
vrocine stali in loci. Elektrodno drZalo uporablja stisnjeni zrak, dovajan iz
enega samega mesta napajanja tako za plazemski plin kakor za plin za
ohlajevanje in zascito.
Povrsinski zacetek HF
Tatip zaCetka se navadno uporablja na modelih s toki, visjimi od 50A.
Zagon cikla je dolocen z oblokom z visoko frekvenco/napetostjo ("VF"),
ki omogoca vklop pilotskega obloka med elektrodo (polariteta -) in Sobo
elektrodnega drzala (polariteta +). Ko priblizate elektrodno drzalo
obdelovancu, prikljucenem na polariteto ﬁ+) vira toka, se pilotski oblok
prenese in vzpostavi plazemski oblok med elektrodo (-) in
obdelovancem (oblok za rezanje). Pilotski oblok in HF se izlocita, cim se
vzpostavi med elektrodo in obdelovancem plazemski oblok.
Cas za vzdrzevanje tovarni$ko vzpostavljenega pilotske%a obloka je 2s;
ce v tem casu ne pride do prenosa, se cikel samodejno blokira, razen pri
vzdrzevanju zraka za ohlajanje.
Da bi zaceli cikel na novo, je treba spustiti gumb elektrodnega drzala in
%a spet pritisniti.

acetek v kratkem stiku
Tatip zacetka se navadno uporablja na modelih s toki, niZjimi od 50A.
Zacetek cnkladje dolocen s premikom elektrode v notranjosti Sobe
elektrodnega drzala, ki omogoc¢a vzpostavitev pilotskega obloka med
elektrodo (polariteta -) in Sobo samo (Polariteta +).
Ko priblizate elektrodno drZalo obdelovancu, priklju¢enem na polariteto
(+) vira toka, se gilotski oblok prenese in vzpostavi plazemski oblok med
elektrodo ﬁ—) in obdelovancem (oblok za rezanje).
Pilotski oblok se izloci, cim se med elektrodo in obdelovancem vzpostavi
plazemski oblok.
Cas za vzdrZevanije tovarnisko vzpostavljenega pilotskeg?a oblokaje2s;
Ce v tem Casu ne pride do prenosa, se cikel samodejno blokira, razen pri
vzdrZevanju zraka za ohlajanje. " .
Da bi zaceli cikel na novo, jetreba spustiti gumb elektrodnega drzala in
gaspet pritisniti.

Pripravljalni postopki.

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potroSni deli pravilno

namesceni in preglejte %Iavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v

poglavju "VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA".

- Vkljucite vir toka in nastavite tok za rezan[ie (Slika C-1) glede na
debelino in tip kovinskega materiala, ki ga Zelite odrezati. V tabeli 3 so
ne?(\lledene hitrosti rezanja glede na debelino za aluminij, Zelezo in
eklo.

- JGumb elektrodnega drzala pritisnite in spustite, tako da se sprosti zrak

(=30 sekund post-zraka).

V tej fazi nastavite tlak zraka, dokler na manometru ne odcitate

Z?Rgavza;ne vrednosti v "barih" glede na uporabljeno elektrodno drzalo

- Pritisnite gumb za zrak in iz elektrodnega drzala spustite zrak.

Zavrtite rocico: povlecite jo navzgor, da bi jo odblokirali, in zavrtite, da

bi nastavili tlak na vrednost, nayedeno v dokumentaciji TEHNICNI

PODATKI ELEKTRODNEGADRZALA.

Odcitajte zahtevano vrednost (bar) na manometru; potisnite rocico, da

bi blokirali uravnavanie.

Pustite, da se iztekanje zraka spontano konca, da bi olajali

odstranjevanje morebitnega kondenzata, ki se je nabral v

elektrodnem drzalu.

Pomembno:

- Kontaktno rezanje (s $obo elektrodnega drzala, ki se dotika
obdelovanca): uporaben je tok najvec 40-50A (visje vrednosti toka
Brlvede;o do takoj$njega unicenja Sobe-elektrode-nosilca Sobe).

- Rezanje od dalec (z distancnikom, namescenim na elektrodnem
drzalu Slika I): uporabno je za tokove, vecje od 35A;

- Elektrodain podalj$ana Soba: uporablja se, kjer je predvideno.

Postopek rezanja (SlikaL).
- Priblizajte Sobo elektrodnega drzala robu obdelovanca (priblizno 2
mm), pritisnite gumb elektrodnegia drzala; po priblizno 1 sekundi
red-zrak) se vzpostavi pilotski oblok.
e je razdalja primerna, se pilotski oblok takoj prenese na
obdelovanecin vzpostavi se rezalni oblok.
Premaknite elektrodno drzalo na povr§ino obdelovanca vzdolz
idealne linije rezanja z enakomernim nagredovanjem.
Hitrost rezanja prilagodite debelini in izbranemu toku in preverite, da
je oblok, ki je viden na spodniji povrsini obdelovanca, nagnjen za 5-10°
od vertikale v nasprotni smeri napredovanja.
Prevelika razdalja med elektrodnim drZalom in obdelovancem ali
odsotnost materiala (konec reza) povzroéi takoj$njo prekinitev obloka.
Oblok (za rezanje ali pilotski) se prekine vsakokrat, ko izpustite gumb
elektrodnega drzala.

Luknjanje (Slika M)

Ce morate izvajati ta postopek ali zaceti rezanje na sredini obdelovanca,

vzpostavite z nagnjenim elektrodnim drzalom oblok in ga privedite v

napredujoce gibanje v vertikalni polozaj.

- Stem postopkom se izognete vracanju loka ali temu, da stopljeni delci
unicijo odprtino Sobe in zmanj$ajo njeno ucinkovitost.

Luknjanje obdelovancev z debelino do najve¢ 25% predvidenega v

naboru uporabe, je mogoce izvesti neposredno.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN ZACNETE POSTOPKE VZDRZEVANJA, SE
PREPRICAJTE, DA JE SISTEM ZA PLAZEMSKO REZANJE

UGASNJEN IN IZKLJUCEN 1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.

OBICAJNO VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

ELEKTRODNO DRZALO $SLIKA N)

Periodi¢no glede na Eogos ost uporabe ali ¢e pride do napak pri rezanju,

preverite stanje obrabljenosti delov elektrodnega drzala, ki se

uporabljajo pri plazemskem obloku.

1-Distancnik.
Zamenijajte ga, ¢e je deformiran ali tako pokrit z odrezki, da je z njim
nemogoce vzdrZevati pravilni poloZaj elektrodnega drzala (razdaljo in

ravokotnost).

2-Nosilec Sobe.
Rocno ga odvijte z glave elektrodnega drZala. Skrbno ga ocistite ali ga
zamenjajte, ¢e je poskodovan (oZga, deformiran ali pocen). Preverite,
ali je zgornji kovinski del cel (sprozilec varnostnih sistemov
glektrodnega drzala).

3-Soba

Preverite obrabljenost odprtine za prehod plazemskega obloka ter
notranjih in zunanjih povrsin. Ce je odprtina razsiriena glede na
originalni premer ali ce je deformirana, Sobo zamenjajte. Ce so
povrsine zelo oksidirane, jih oistite z zelo finim brusnim papirjem.
4-Obrocek za pihanje zraka.
Preverite, da ni oZzgan ali po¢en ali da niso prehodi za zrak zamaseni.
Ce je poSkodovan, ga takoj zamenjajte.
5 -Elektroda.
Zamenjajte elektrodo, ko je globina kraterja, ki se ustvari na povrsini
elektrode, priblizno 1,5 mm (Slika O).
6 -Telo elektrodnega drzala, rocaj in kabel.
Obicajno ti deli ne potrebujejo posebnega vzdrzevanja, razen
Eerio icnega preverjanja in skrbnega CiSCenja, ki mora potekati brez
akrsnihkoli topil. Ce najdete poskodbe na izolaciji, na primer
razpoke, raztrganine in "oZganine ali ¢e so elektricni vodniki
razrahljani, elektrodnega drzala ne smete uporabljati, ker varnostni
8ogoji niso izpolnjeni.
tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati na
mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblaséenemu centru za
omoc, ki lahko izvede posebne preizkuse kolavdacije po popravilu.
a bi zadrzali ucinkovitost elektrodnega drzala in kabla, je treba
upostevati nekaj varnostnih ukrepov:
- elektrodno drzalo in kabel naj nikoli ne prideta v stik z vro€imi ali
razzarjenimideli.
- kabla ne izpostavljajte prevelikim silam viecenja.
- kabla ne vlecite ez ostre robove, rezila ali hrapave povrsine.
- kabel zvijajte v enakomerne spirale, Ce je za vase potrebe predolg.
- ez kabel ne vozite predmetov in ne hodite po njem.
Opozorilo.
- Pred kakr$nimkoli posegom na elektrodnem drzalu pustite, da se ta
ohlaja vsajves ¢as "post-zraka".
- Razen v posebnih primerih je priporoéljivo, da elektrodo in Sobo
zamenjate hkrati.
Upostevajte vrstni red namescanja_ sestavnih delov elektrodnega
drzala (obrnjen glede narazstavljanje).
- Pazite na to, da bo distribucijski obrocek za zrak name&éen v pravi
smeri.
- Spet namestite nosilec $obe, tako da ga ro¢no do konca privijete z
rahlim pritiskom.
- V nobenem primeru ne names$cajte nosilca Sobe, ne da bi prej
namestili elektrodo, distribucijski obro¢ek in Sobo.
- Izogibajte se nepotrebnemu sproZanju pilotskega obloka pod zrakom,
da ne bi povecali porabe elektrode, razprsilnika in Sobe.
Elektrode ne zategujte preve¢, da ne bi poskodovali elektrodnega
drzala,
- Pravocasnost in pravilen postopek pri pregledovanju potrosni deli
elektrodnega drzala so bistvenega pomena za varnost in delovanje
sistema zarezanje.
Ce najdete poskodbe na izolaciji, na primer razpoke, raztrganine in
ozganine ali e so elektri¢ni vodniki razrahljani, elektrodnega drzala ne
smete uporabljati, ker varnostni pogoji niso izpolnjeni. V tem primeru
popravila (posebno vzdrievang)e) ne smete izvajati na mestu uporabe,
ampak ga morate poslati pooblas¢enemu centru za pomoc, ki lahko
izvede posebne preizkuse kolavdacije po popravilu.

Filter za stisnjeni zrak

- Filter je opremljen s samodejnim izpustom kondenzata ob vsakem
odklapljanju z linije za stisnjeni zrak.

- Filter redno ﬁregledujte; Ce zasledite vodo v zbirni ¢asi, jo lahko roéno
spraznite, tako da spojko za izpust potisnete navzgor.

- Ce ie filtrirni vioZek izjemno umazan, ga je treba zamenjati, da ne bi
prislo do prevelikih izgub.

POSEBNO VZDRZEVANJE N

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI
IZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO
OSEBJE NAELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S STROJA IN

POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE STROJ
1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.
Morebitna preverjanja, ki jih izvedete pod napetosEo v notranjosti
naprave, lahko povzrocijo hud elektricni udar, ki je posledica
neposrednega stika z deli pod napetostjo.

- Redno in glede na uporabljanost naprave ter prasnost v okolju
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pregledujte notranjost stroja in iz njega s curkom suhega stisnjenega
zraka odstranjujte prah, ki se nabere na transformatorju, pretvorniku,
dusilkiin uporih (najve¢ 10 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko Scetko ali ustreznimitopili.

Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter
morebitne poSkodbe na izolaciji kablov. L
Preverite celovitostin tesnost cevi in spojk tokokroga za stisnjeni zrak.
Ob koncu spet sestavite dele stroja s pogonom ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

Ng vsak nacin se izogibajte izvajanju postopkov rezanja, ko je stroj
odprt.

. ISKANJE OKVAR

E DELQVYANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA

POOBLASCENEGA SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH
UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali
prenizki napetosti oziroma kratek stik;

ali ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru vklopa
termostatske za$cite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite
delovanije ventilatorja;

napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka, naprava zablokira;
da ni priSlo do kratkega stika na izhodu naprave: v tem primeru
odstranite nevSecnost;

ali so povezave omreiLa naprave pravilne, posebejé)reverite, da so
masne kleS¢e res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve).

NAJPOGOSTEJSE NAPAKE PRIREZANJU

Med postopki rezanja lahko pride do napak pri izvajanju, ki jih obi¢ajno
ne moremo pripisati napakam pri delovanju naprave, ampak drugim
operativnim vidikom, na primer:

a-Nezadostno prodiranje ali preveliko tvorjenje opilkov:

- Prehitrorezanje.

- Prevec¢ nagnjeno elektrodno drzalo.

- Prevelika debelina obdelovanca ali prenizek tok rezanja.
- Neprimeren tlak/domet stisnjenega zraka.

- Obrabljena elektroda ali Soba elektrodnega drzala.

- Neprimeren okov nosilca za Sobo.

b -Ne pride do prenosa obloka za rezanje:

- Obrabljenaelektroda.
- Slab kontakt kontaktne krtacke s povratnim kablom.

c-Prekinitev obloka za rezanje:

- Premajhna hitrost rezanja.

- Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem.
- Obrabljenaelektroda.

- Poseg varnostne zascite.

d-Poseven rez (ne pravokoten):

e

- Nepravilen polozaj elektrodnega drzala.

- Nesimetricna poraba odprtine Sobe in/ali nepravilno sestavljanje
sestavnih delov elektrodnega drzala.

- Neprimeren zracni tlak.

-Prevelika poraba Sobe in elektrode:

- Prenizek zracni tlak.

- Onesnazen zrak (vlaga-olje).

- Poskodovan nosilec Sobe.

- PreveC sproZitev pilotskega obloka v zraku.

- grgvlelika hitrost z vraganjem stopljenih delcev na dele elektrodnega

rzala.

(HR/scG)____

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

A

POZOR! PRIJE UPOTREBE SUSTAVA ZA REZANJE PLASMOM,
POTREBNO JE PAZLJIVO PORCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

SUSTAVI ZA REZANJE PLASMOM PREDVIDENI

ZA

PROFESIONALNU IINDUSTRIJSKU UPOTREBU

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO REZANJE PLASMOM

Operater mora biti dovoljno obavijeSten o sigurnosnoj upotrebi
sustava za rezanje plazmom i informiran o rizicima vezanima za
procedure i tehnike luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o

;

rocedurama u slucaju hitno¢
Pozivatiseina “TEH
OSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO VARENJE |

noce.
ICKU SPECIFIKACIJUIEC ili CLC/TS 62081”:

TEHNIKE).

AN

Izbjegavati izravan dodir sa krugom rezanja; napon u prazno koji
stvara sustav za rezanje plazmom moze biti opasan u odredenim
situacijama.
Spajanje kablova sustava za rezanje, kao i provjera i popravci
moraju biti izvrSeni dok je sustav za rezanje ugasen i iskljucen iz
struje.
Ugasiti sustav za rezanje plazmom i iskljuciti ga iz strujne mreze
BI‘I ezamf(ene ostecenih dijelova baterije.

rikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za za$titu naradu.
Sustav za rezanje plazmom mora biti priklju¢en iskljucivo na

sustav napajanja sa neutralnim provodnikom sa uzemljenjem.

Provijeriti daje prikljucak za napajanje ispravno uzeml{'en.

- Sustav za rezanje plazmom ne smije se upotrebljavati u viaznim
ilimokrim prostorimaili na kisi.

- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

- Ne smije se rezati na posudama, sudovimaiili cijevima koji sadrze

ili su sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati rad na materijalima koji su ociSéeni kloriranim

rastvornim sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

EdaljitldOd radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,
rpe, itd.

Osiguratz prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladna sredstva za

usisavanje dimova koji se stvaraju tijekom rezanja plazmom;

potreban je sistematski istup kako bi se procijenila

ogranicenja izlaganju dimovima prilikom rezanja, ovisno o

njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

PDOL @O

- Potrebnotj)e primijeniti prikladnu elektricnu izolaciju u odnosu na
Strcaljku baterije za rezarg'e plazmom, na komad koji se obraduje
i eventualne metalne i
dostupne).
0 se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacigeiodjecukaoi izolacijskel?rostirace ili tepihe.
Uvijek je potrebno zastiti oci prikladnim maskamaiili kacigama sa
inaktinskim staklima.
Upotrebljavati zastitnu odjecu otpornu na vatru izbjegavajuci
izlaganje koze ultraljubicastim i infracrvenim zrakama koje
grmzvodi luk; potrebno je zastititi i druge osobe koje se nalaze u
lizini luka sa nereflektirajucim zaslonimaili zavjesama.
Buka: Ako je uslijed posebno intenzivhog rezanja postignuta
razina osobnog svakodnevnog izlaganja (LEPd) ista ili veca od
85db(A), obavezna je upotreba prikladnih sredstava za
individualnu zastitu.

ijjelove polozene na pod u blizini

- Prolaz struje za rezanje
(EMF) lokalizirana u blizini kruga rezanja.
Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske
uredage (npr. Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).
n

rouzrokuje elektromagnetska polja

Potrel ode primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih
uredaja. Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se
upotrebljava stroj za rezanje plazmom.

Ovaj stroj rezanje plazmom zadovoljava rekvizite tehnickog
standarda proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za
profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se prikladnost osnovnim
ranicama ljudske izloZzenosti elektromagnetskim poljima u
omacinstvu.

Orerater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila
izloZzenost elektromagnetskim poljima:
- Fiksirati zajedno dvakabla, Sto je blize moguce.
Drzati glavu i tijelo $to dalje moguce od kruga rezanja.
Kablovi se ne smiju namotavati oko tijela.
Ne smije se rezati dokjeti{'elo u sredistu kruga rezanja. Drzati oba
kablova saiste strane tijela.
Spojiti povratni kabel struje za rezanje na komad koji se reze, Sto
je blize moguce rezu koji se vrsi.

e smije se rezati pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na
ggoj )za rezanje plazmom tijekom rada (minimalna udaljenost:

cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga
rezanja.
- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig.P).

- UredajklaseA:

Ovaj sustav za rezanje plazmom zadovoljava rekvizite tehnickog
standarda proizvoda za iskljuéivu upotrebu u industriji i za
profesionalnu upotrebu. Ne jam¢i se elektromagnetska prikladnost
u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE REZANJA PLAZMOM:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- Uzatvorenim prostorima;

- U prisutnosti zapaljivih il eksplozivnih materijala;
MORAJU biti preventivho procijenjene od strane “Strucne
osobe” i izvrSene u ﬁrisutnosti drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehnicke sigurnosne mjere opisane pod
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tockom 5.10; A.7; A.9. "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili
CLC/TS 62081”.

- MORA biti zabranjeno rezanje dok operater nosi izvor struje
ﬁgr. omocu remena).

- RA biti zabranjo rezanje operateru uzdignutom u odnosu na

od, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.

- POZOR! SIGUSNOST SUSTAVAZA REZANJE PLAZMOM.
Samo predvideni model baterije i niegova rimjena sa izvorom
struje kao $to je navedeno u poglavlju “TEHNICKI PODACI”
jamci efikasnost sigurnosnih sustava koje je predvidio
nroizvodac sustav medusobno&]rblokiranja).

- NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI baterije i njihovi potrosni
dijelovi osim originalnih.

- SMIJE SE POKUSATI SPAJATI NA IZVOR STRUJE baterije
izradene za procedure rezanja ili VARENJA koji nisu
nredvi,deni uovim uglutama.

- NEPOSTIVANJE OVIH PRAVILA moze prouzrociti teske
OPASNOSTI zafizicku sigurnost korisnika i ostetiti uredaj.

A OSTALIRIZICI

PREVRTANJE: postaviti izvor struje za rezanje plazmom na
vodoravni polozaj prikladne nosivosti u odnosu na teret; u
protivnom (npr. nagnuti pod, isprekidani pod itd...) postoji
opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati sustav za
rezanje plazmom za bilo koju svrhu koja se razlikuje od
predvidene.

2.UVODIOPCIOPIS

Ovi generatori izradeni su sa najsuvremeniﬂ'om tehnologijom Inverter sa
IGBT-om i projektirani su za rucno rezanje lima od bilo kojeg metala i za
rezanje izbu$ene mrezaste limove (gdje je predvideno).

Regulacija struje od minimalne do maksimalne razine na kontinuirani
nacin omogucuje postizanje visoke kvalitete rezanja prilikom mijenjanja
debljine i vrste materijala.

Ciklus rezanja Eokreée se pilotskim lukom koji, ovisno o modelu, moze
biti: pokrenut kratkim spojem elektrode $trcaljke, ili udarom visoke
frekvence (HF).

GLAVNE OSOBINE

-Kontrolni uredaj napona baterije, pritiska zraka, kratkog spoja baterije
(gf_djeje predvideno).

-Termostatska zastita.

-Ocitavanje pritiska zraka (gdje je predvideno).

DODATNA OPREMA
-Baterija za rezanje plazmom.
-Komplet prikljucaka za prikljucivanje komprimiranog zraka.

OPREMA PO NARUDZBI
-Komplet rezervnih elektroda-$trcaljka.
-Komplet produzenih elektroda-$trcaljka (gdje je predvideno).

3. TEHNICKI PODACI

PLOCICASAPODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje
navedeni su na ploCici sa osobinama sa sljede¢im znaCenjem:

Fig. A

1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradu strojeva za lucno varenje i
zarezanje plazmom.

2- Simbol unutarnje strukture stroja.

3- Simbol procedure rezanja plazmom.

4- Simbol S: oznacuje da se moze vrsiti rezanje u prostoru sa ve¢im
rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

5- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjenicni napon
3~: trofazni izmjeni¢ni napon

6- Zastitni stupanjkucista.

7- Karakteristicni podacilinije napajanja:

-U, : Izmjenicni napon i frekvenca napajanja stroja (prihvatljive

granice +10%):

-1, max : Maksimalna struja koju linija apsorbira.

-1, : Efektivnastruja napajanja.

Rezultati kruga rezanja:

-U, : maksimalninapon u prazno (otvorenikrug rezanja).

-1,/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze

isporuciti stroj tijekom rezanja.

-X . Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj moze

isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %,
na osnovi ciklusa od 10 min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4
minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (sa plocice, koji se
odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se
termicka zastita (stroj ostaje u stand-by-u dok se temperatura
ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-AIV : Oznacava niz regulacija struje za rezanje (minimalna -

maksimalna) sa odgovarajucim naponom luka.

9- Maticni broj za identifikaciju “stroja (neophodno za tehnicko
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, potragu porijekla
proizvodag.

10-—-===-:Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije

11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere Cije je znacenje
navedeno u poglavlju 1 “Opéa sigurnost za luéno varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice

indikativan je; tocni tehnicki podaci sustava za rezanje plazmom kojima

o
v

raspolazete moraju biti navedeniizravno na plocici stroja.

OSTALITEHNICKIPODACI:

- 1ZVOR STRUJE: vidi tablicu 1 (TAB.1)

- BATERIJA: viditablicu 2 (TAB.2

Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4.OPIS SUSTAVAZA REZANJE PLAZMOM

Stroj se u biti sastoji od modula snage izradenih na Stampanim
krugovima i optimizirani za dobivanje maksimalne pouzdanosti i
smanjenog servisiranja.

(Fig.

1- Ulaz jednofazne linije napajanja, sustava poravnaca i nivelacijskih
kondenzatora.

2-Most switching sa tranzistorima (IGBT) i driversima; pretvara
poravnani linijski napon u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i
vrsi refgulaciju snaé;e ovisno o zatrazenoj struji/naponu rezanja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: Primarno obavijanje napaja
se konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja napona
i struje vrijednostima potrebnima za proces rezanja i istovremeno

alvanickog izoliranja kruga rezanja od linije napa{(anja.

4-Sekundarmni’ most poravnavanja sa nivelacijskim induktivitetom:
pretvara izmjenicni napon/struju iz sekundarnog obavijanja u
Istosmjernu struju/napon pod vrlo niskom ondulacijom.

5-Elektronika za kontrolu i regulaciju: istovremeno provjerava
tranzicijske vrijednosti struje rezanja i usporeduje ih sa vrijednostima
koje je namjestio operater; modulira komandne impulse driversa
IGBT-a koji vrse regulaciju.
Odreduje ~ dinamicku
sigurnosne sustave.

UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANJE

Straznjaploca (Fig. C)

1- Opca sklopka
| (ON) Generator je spreman za rad, nema napona u bateriji.
Generator je u Stand By-u.
O (OFF) Onemogucen je bilo koji rad; pomo¢ni uredaji i svijetleéi
signali ugasenisu.

2- Kabelza napajanje

3-  Prikljucak za komprimirani zrak (nije prisutan u verziji Kompressor)
Spojiti stroj na krug_komprimiranog zraka sa minimalnih 5 bara i
maksimalnih 8 bara (TAB. 2).

4- Reduktor pritiska za prikljucak komprimiranog zraka (gdje je
predvideno).

reakciju struje tijekom rezanja i nadzire

Prednja ploca (Fig. D1)
1- Rucicazaregulaciju struje rezanja.

Omogucuje predispozici{u intenziteta struje rezanja koju isporucuje

stroj koju treba upotrijebiti ovisno o rimjeni (debljina

materijala/brzina). Procitati TEHNICKE PODATKE za ispravno
odnos rad-stanka koju treba upotrijebiti ovisno o odabranoj struji.
2- Zutiled signalizira opéialarm:

- Kada je upaljen ukazu{e na pregrijavanje neke komponente kruga
snage, ili nepravilnost ulaznog napona napajanja (nedovoljan ili
prekomjeran napon). Zastita za nedovoljni i prekomjerni linijski
napon: blokira stroj: napon napajanja je izvan dopustene
vrijednosti +/- 15% u odnosu na vrijednost sa plo¢ice. POZOR:
Ako se prelazi razina prethodno napomenutog gornjeg napona,
uredaj se tesko ostecuje.

- Tijekom ove faze onemogucen je rad stroja.

- Stroj se automatski ponovno pokrece (zuti se led gasi) nakon $to

. sejedna od navedenih nepravilnosti vraca na prihvatljivu razinu.

3- Zutiled signalizira prisutnost napona u bateriji. . N

- Kada je upaljen ukazuje da je krug rezanja upaljen: Pilotski luk ili
Luk rezanja "ON".

- Inace je ugasen (krug rezanija je iskljucen) sa tipkom baterije koja
NIJE aktivirana ﬁuviet stand yi

- Uga$en je, sa ukljucenom }ié:)Akom baterije, u slijede¢im uvjetima:

- Tijekom faze POST ZRAKA.
- Ako se pilotski luk ne prenese na komad e maksimalnom roku do
2 sekunde.
Ako se |uk rezanja prekine uslijed prekomjerne udaljenosti
baterija-komad, prekomjerne istroSenosti elektrode ili prisiliena
udaljenost bqteri{e od komada.
- Ako se ukljucio SIGURNOSNI ustav.
4- Zeleni led signalizira prisutnost mreznog napona i napajanih
omochnih krugova.
rugovi za kontrolui servisiranje se napajaju.
5- Crveni led signalizira krug komprimiranog zraka (gdje je

ﬁredvjdeno?_. ) . . . .
ada je upaljen ukazuje na pregrijavanje ovoja elektricnog motora

koji se nalazina kompresoru.

6- Manometar.
Omogucava ocitavanje pritiska zraka.
7- Konektor prikljucka baterije.

Baterija saizravnimili centraliziranim prikljuckom.

- Tipka baterije je jedini kontrolni organ sa kojeg se moze upravljati
Bokretanjem izaustavljanjem rezanja.

- Prestankom djelovanja na tipku ciklus se u trenutku zaustavlja u
bilo kojoj fazi osim odrZavanja rashladnog zraka (post-zrak).

- Nehoticni pokreti: kako bi se zapoceo ciklus, tipka mora biti

ritisnuta barem nekoliko desetinki sekunde.

- Elektriéna sigurnost: funkcija ti[pkeje onemogucena ako izolacijski
drza¢ Strcallke NIJE postavljen na glavu baterije, ili ako je
postavljen neispravno.

8- Prikljucak za uzemljenje

Straznja ploca (Fig. D2
1- Rucicazaregulaciju struje rezanja.
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Omogucuje predispoziciju intenziteta struje rezanja koju isporucuje
stroj koju treba upotrijebiti ovisno "o primjeni (debljina
materijala/brzina). Procitati TEHNICKE PODATKE za ispravno
odnos rad-stanka koju treba ulpotrijebiti ovisno o odabranoj struji.

2- Crveniled signalizira opcialarm:

- Kada je upaljen ukazuje na pregrijavanje neke komponente kruga
snage, ili nepravilnost ulaznog napona napajanja (nedovoljan ili
prekomjeran napon). Zastita za nedovoljni i prekomjerni linijski
napon: blokira stroj: napon napajanja je izvan dopustene
vrijednosti +/- 15% u odnosu na vrijednost sa plocice. POZOR:
Ako se prelazi razina prethodno napomenutog gornjeg napona,
uredaj se teSko ostecuje.

Tig'ekpm ove faze onemogucen jerad stroja. .
- Stroj se automatski ponovno pokrece (crveni se led gasi) nakon
Sto_se jedna od navedenih nepravilnosti vraca na prihvatljivu
. razinu.
3- Zutiled signalizira Erisutnost napona u bateriji.

- Kada je upal azuje da je krug rezanja upaljen: Pilotski luk ili
Luk rezanja"

- Inace je ugasen (krug rezanja ;e iskljucen) sa tipkom baterije koja

NIJE aktivirana (Iuvlet stand by’

(J)ucenom ti}&l\(om baterije, u slijede¢im uvjetima:

ljen u
ON"

- UgaSenje, sauk

ijekom faze POST ZRAI
- Ako se pilotski luk ne prenese na komad e maksimalnom roku do
2 sekunde.

Ako se luk rezanja prekine uslijed prekomjerne udaljenosti
baterija-komad, prekomjerne istroSenosti elektrode ili prisiljena
udaljenost baterije od komada.
- Ako se ukljucio SIGURNOSNI ustav.
4- Zeleni led signalizira prisutnost mreznog napona i napajanih
omochih krugova.
rugovi za kontrolu i servisiranje se napaj é—u.

5- Zutiled signalizira pomanjkanje faze (gdje je predvideno).
Kada je zuti led upaljen ukazuje na pomanjkanje jedne faze
napajanja, rad je onemogucen i stroj se ponovno automatski

okrece nakon 4 sekunde nakon uklanjanja nepravilnosti.

6- Signaliziranje nepravilnosti unutar kruga komprimiranog zraka

%q#ef'e redvideno).
- IDS , Fig. D2-6) zajedno sa CRVENIM led-om opceg alarma
ig.D2-2).
Kaga je upaljen ukazuje da je pritisak zraka nedovoljan za ispravan
rad baterije. Tijekom ove faze onemogucen je rad stroja.
Stroj se ponovno automatski pokrece (gasenje led-ova) nakon $to se
gritisakvrati unutar dozvoljenih granica.
ipkazazrak (gdje je predvideno).
Pritiskom na ovu tipku, zrak nastavlja izlaziti iz baterije za odredeno
vrijeme.
Inace se upotrebljava za:
- hladenje baterije
- tijekom regulacije pritiska na manometru.
8- Manometar.
Omogucava ocitavanje pritiska zraka.
9- Prikljucak baterije.
Baterija saizravnim ili centraliziranim prikopcavanjem.
- Tipka baterije je jedini kontrolni organ kojim se moze upravljati
okretanje i zaustavljanje rezanja.
- Kada se tipka otpusti ciklus se odmah zaustavlja u bilo kojoj fazi
osim odrzavanja rashladnog zraka (post-zrak).
Nehoti¢ni pokreti: kako bi ciklus zapoceo, tipku se mora drzati
ritisnutom barem nekoliko desetinki sekunde.
lektricni siﬁzurnosni sustav: tipka ne radi ako izolacijski drzac
Strcaljke NIJE postavljen na glavi baterije, ili ako je postavljen na
neispravan nacin.
10- Prikljucak za kabel uzemljenja.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! 1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE
PRIKLJUCKE DOK JE SUSTAV ZA REZANJE PLAZMOM UGASEN |
ISLKJUCEN IZELEKTRICNE MREZE. N

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA IZBRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILIKVALIFICIRANO OSOBLJE.

PRIPREMA
Izvaditi_stroj iz ambalaze, postaviti odvojene dijelove sadrzane u
ambalazi.

Sastavljanje povratnog kabla-hvataljka za uzemljenje (Fig. E)

NACIN PODIZANJA STROJA

Svi strojevi opisani u ovom prirucniku moraju se podizati pomocu rucke ili
remena koji se dostavlja sa strojem ako je predviden za doticni model
(postavljen kao $to je opisano u FIG. F).

POLOZAJ STROJAZAVARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja, pazeci da ne postoje zapreke u visini
ulaznog i izlaznog otvora rashladnog zraka; u meduvremenu je potrebno
provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi, korozivne pare, viaga, itd.
Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja.

A POZOR! Postaviti stroj na ravnu povrSinu prikladnu za
tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna
pomicanja.

PRESPAJANJE NAELEKTRICNU MREZU

- Prije vr8enja bilo kakvog elektricnog prespajanja, provg'eriti da se

podaci na plocici izvora struje podudaraju sa haponom i frekvencom

mreZe na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

Izvor struje mora biti prespojen na sustav napajanja sa neutralnim

Erovodnikom sa uzemljenjem.

- Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

zajednofazne strojeve;

) zatrofazne strojeve.

Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se prespajanje izvora struje na tocke ploce strujne mreze
koje imaju impedenciju manju od, vidi tablicu 1 (TAB.1).

Sustav za rezanje plazmom ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN
61000-3-12. o . . . )
Ako se stroj za punktiranje spajéa na javnu mrezu, osoba koja vrsi
spajanje ili operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se
sustav za rezanje plazmom moze spojiti (ako je potrebno, konzultirati
tvrtku koja upravlja mrezom).

Utikaciuticnica . . o
Jednofazni modeli sa apsorbiranom strujom manjom ili jednakom 16A
dostavljeni su sa kablom za napajanje sa normaliziranim utikatem
52P+T 16A\250V.
lednofazni modeli sa apsorbiranom strujom ve¢om od 16A i trofazni
modeli dostavljeni su sa kablom za napajanje koji se mora spo%'iti na
normalizirani utika¢ (2P+T) za jednofazne modele i (3P+T) za trofazne
modele, prikladne nosivosti. Osposobiti uti¢nicu sa osiguracem ili
automatskom sklopkom; prikldan terminal uzemljenja mora biti
arespojen na provodnik uzemljenja (Zuto-zeleni) linije napajanja.
tablici 1 (TAB.1) navedene su savjetovane vrijednosti u'amperima

za osigurae linijle sa kasnim palienjem na osnovu maksimalne
nominalne struje koju isporu¢uje stroj i nominalnog napona napajanja.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava
sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvodaé (klasa IJ sa
posljediénim tesSkim opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i
stvarima (npr. pozar).

PRESPAJANJE KRUGA REZANJA

A POZOR! PRIJE 1ZVRSENJA SLIJEDECIH PRESPAJANJA
PROVJERITI DA JE IZVOR STRUJE ISKLJUCEN 1Z MREZE
NAPAJANJA.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su savjetovane vrijednosti za povratne
kablove (u mm2) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za
varenje.

Prikljucak komprimiranog zraka (FIG. G).

- Osposobiti liniju distribucije komprimirano% zraka sa minimalnim
pritiskom i isporukom navedenim u tablici 2 (TAB. 2), kod modela gdje
Jeto predvideno.

VAZNO!
Ne smije se preci maksimalni ulazni pritisak od 8 bara. Zrak koji sadrzi
znatni postotak vla?e ili ulja moze prouzrociti prekomjerno troSenje
otro$nih dijelova ili oStetiti bateriju. Ako postoje sumnje o kvaliteti
omprimiranog zraka kojime se raspolaze, savjetuje se upotreba
uredaja za isusivanje zraka, koji se postavlja na vrhu ulaznog filtra.
Pomocu fleksibilne cijevi prikljuciti liniju komprimiranog zraka na stroj,
upotrebljavajuci jedan od dostavljenih prikljucaka koji se postavlja na
filter ulaznog zraka koji se nalazi na straznjem dijelu stroja.

Prespajanje povratnog kabla struje za rezanje.

Prespojiti povratni kabel struje rezanja na komad koji se reze ili na

metalni stol, postujuci slijedece mjere:

- Provijeriti da se postigao dobar elektricni kontakt, posebno ako se rezu
limovi sa izolacijskim oblogama, oksidirani limovi, itd.

- lzvrsiti uzemljenje Sto je blize moguce podrucju rezanja.

- Upotreba metalnih struktura koje ne cine dio komada koji se obraduje,
kao povratni provodnik struje varenja, moze biti opasno za sigurnost i
moZe pruZati nedovoljne rezultate rezanja.

- Ne smije se vrsiti uzemljenje na dio komada koji se mora ukloniti.

Prespajanje baterije za rezanje plazmom (FIG. H) (gdje je
redvideno).
nijeti muski kraj baterije u centralizirani priklﬂ'uéak koji se nalazi na
Erednjoj plogi stroja, tako da se polarizacijski klju¢ podudara. Naviti do
raja, u'smjeru kazaljke na satu, prstenasti okov za blokiranje kako bi se
osigurao prolaz zraka i struje bez Ispustanja.
Kod nekih modela baterija se dostavlja vec prikljucena naizvor struje.
VAZNO!
Prije pocetka rezanja, potrebno je provjeriti ispravno postavljanje
potrosnih dijelova Ig;)(\ergledom lave baterije kao $to je navedeno u
poglavlju “SERVISI JE BATERIJE”.

6.REZANJE PLAZMOM: OPIS PROCEDURE

Luk plazme i princip primjene rezanja plazmom.

Plazma je plin koji se zagrijava na vrlo visokoj temperaturi i ionizira kako
bi postao elektriéni provodnik. Ova procedura rezanja upotrebljava
plazmu za prijenos elektricnog luka na metalni komad koji se uslijed
topline tali i odvaja. Baterija upotrebljava komprimirani zrak koji dolazi iz
jedinog sustava napajanje, za plin plazme i za rashladni i zastitni plin.
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Paljenje HF
%/: vrsta paljenja inace se upotrebljava kod modela sa strujom visom od

Pocetak ciklusa je odreden lukom pod visokom frekvencom/visokim
naponom ("HF") koji omogucava paljenje pilotskog luka izmedu
elektrode (polaritet - ) i Strcalike baterije (polaritet +). Priblizavanjem
baterije prema komadu koji se reZe, spojen na polaritet (+) izvora struje,
Ellots i luk se premjesta stvarajuci luk plazme izmedu elektrode (-) i
omada (luk rezanja). Pilotski luk i HF iskljucuju se cim se luk plazme
stvoriizmedu elektrode i komada.
Vrijeme odrzavanja pilotskog luka koji je tvorni¢ki namjesten je 2s;akou
zadanom vremenu ne dolazi do prijenosa, ciklus se automatski blokira
osim odrzavanja rashladnog zraka. . . o
Za ponovno pokretanje ciklusa potrebno je otpustiti tipku baterije i
gonovno je pritisnuti.
aljenje kratkim spojem
O&/gov'&sta paljenja upotrebljava se inace kod modela sa strujom manjom
o .
Pokretanje ciklusa odredeno je pokretom elektrode unutar $trcaljke
baterije, koji omogucava paljenje pilotskog luka izmedu elektrode
olaritet -) i Strcaljke (polaritet +).
riblizavanjem baterije komadu koji se reZe, prespojen na polaritet (+)
izvora struje, pilotski se luk Iprenosi stvarajué¢i luk plazme izmedu
elektrode —Si.samoga komada (luk rezanja). . )
Pilotski luk " iskljucuju se cim se luk plazme stvori izmedu elektrode i
komada.
Vrijeme odrzavanija pilotskog luka koji je tvorni¢ki namjesten je 2s;akou
zadanom vremenu ne dolazi do prijenosa, ciklus se automatski blokira
osim odrzavanja rashladnog(zraka.
Za ponovno pokretanje ciklusa potrebno je otpustiti tipku baterije i
ponovno je pritisnuti.

Prethodne radnje.

Prije _poCetka rezanja, potrebno je provjeriti ispravno postavljanje

potrodnih dijelova provjerom %Iave baterije kao $to je navedeno u

poglavlju “SERVISIRANJE BATERIJE”.

- Upalitiizvor struje i postaviti struju rezanba%FlG. C-1) ovisno o debljinii

vrsti metalnog materijala koji se reze. AB.3 je navedena brzina

rezanja ovisno o debljini aluminijskih, Zeljeznih i Eeli¢nih materijala.

Pritisnuti i otpustiti tipku baterije ispustajuci zrak (=30 sekundi post-

zraka).

Tijekom ove faze regulirati pritisak zraka dok se na manometru ne

ocCita zatraZzena vrijednost u barima ovisno o bateriji koja se

upotrebljava (TAB. 2).

Pritisnuti tipku zrak i ispustiti zrak iz baterije.

Podignuti prema gore rucicu kako bi se odblokiralo i okrenuti kako bi

se rﬁﬁglirao pritisak na_vrijednost koja je navedena u poglaviju

TEHNICKI PODACI BATERIJE.

Procitati zatrazenu vrijednost (bar) na manometru; gurnuti rucicu kako

bi se blokirala regulacija.

Pustiti da se izlaz zraka spontano prekine kako bi se olaksalo

uklanjanje eventualne kondenzacije unutar baterije.

Vazno:

- Rezanje na dodir (sa Strcaljkom baterije u dodiru sa komadom koji se
reZe). primjenjuje se sa maksimalnom strujom od 40-50A (viSe
vrijedlrllos)ti struje dovode do uniStenja Strcaljke-elektrode-drzaca
Strcaljke).

- Daljinsko rezanje (sa udaljivacem postavljenim na bateriji FIG. I):
Bnm enjuje se za struju vecu od 35A;

roduZena elektrodai élrcaljka:prim]enjuje se gdje je predvideno.

Rezanje (FIG. L?.

- Pribliziti $trcaljku baterije na rub komada (oko 2 mm), pritisnuti tipku

baterije; nakon 1 sekunde (pre-zrak) dobiva se paljenje pilotskog luka.

Ako je udaljenost prikladna, pilotski se luk odmah prenosi na komad

stvarajuciluk rezanja.

Pomaknuti bateriju na povr§inu komada duz idealne linije rezanja sa

regiularnim napredovanjem.

Prilagoditi brzinu rezanja na osnovu debljine i odabrane struje,

provjeravajuéi da izlazni'luk iz donje povr§ine komada poprimi nagib

od 5-10° u vertikali u smjeru suprotnom smjeru napredovanja.

Prekomjerna udaljenost baterije-komada ili nedostatak materijala
kraj rezanja) dovodi odmah do prekida luka.

brekid luka (rezanja ili pilotskog) postize se uvijek otpustanjem tipke
aterije.

Busenje (FIG. M)

Ako je potrebno izvrsiti busenje ili paljenje u sredini komada, potrebno je
izvlrsjti paljenje sa nagnutom baterijom i postepeno je dovesti u okomiti
polozaj.

- Ova procedura izbjegava da povratni ostaci luka ili taljenih cestica
uni$te otvor trcaljke i smanje njegovu ucinkovitost.

Busenje komada debljine do 25% maksimalne debljine predvidene za
upotrebu moze bitiizravnoizvr§eno.

7.SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,

POTREBNO JE,_ PROVJERITI DA JE SUSTAV ZA REZANJE
PLAZMOM UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

REDOVNO SERVISIRANJE N N
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJAMOZE VRSITI OPERATER.

BATERIJA(FIG. N)
Povremeno, ovisno o ucestalosti upotrebe ili u slucaju neispravnog

rtlezanja, provijeriti stanje istroSenosti dijelova baterije zahvacenih lukom

plazme.

1- Udaljivac.

Zamijeniti ako je izoblicen ili prekriven ostacima toliko da
onemogucuje ispravno odrzavanje poloZaja baterije (udaljenost i
okomitost).

2- Drzac $trcaljke. . . o o .
Rucno odviti sa glave baterije. Temeljno ocistiti ili zaernm ako je
ostecen (izgoreni dijelovi, izoblicenost ili iskrivljenost). Provjeriti
gitavost) gornjeg metalnog dijela (koji ukljucuje sigurnosni sustav

aterije).

3- Strcaijka.

Provijeriti istroSenost otvora prolaza luka plazme i unutarnjih i vanjskih
povrsina. Ako je otvor proSiren u odnosu na originalni promjer ili ako je
1zoblicen potrebno je zamijeniti Strcaljku. Ako su povrSine posebno
oksidirane ocistiti ih finim abrazivnim papirom.

4- Prsten za distribuciju zraka.

Provjeriti da nema "izgorenih dijelova ili iskrivljenosti ili da nisu
zacepljeni prolazi zraka. Ako je oStecen potrebno ga je odmah
zamijeniti.

5- Elektroda.

Zam%jeniti elektrodu kada je dubina kratera koji se stvara na povrsini
oko 1,5mm (FIG. O).

6- Blok baterije, ruckai kabel. L L .
Inace ove komponente ne zahtijevaju posebno servisiranje, osim
povremene provjere i temeljnog CiSCenja, koje se mora vrsiti bez
upotrebe bilo koje vrste rastvornih sredstava. Ako su prisutna
ostecenja izolacije, kao na primjer Euknuéa, iskrivijenja ili izgoreni
dijelovi, ili popustanje elektri¢nih kablova, bateriju se ne smije
upotrebljavatijer nisu osigurani sigurnosni uvjeti.

U tom slucaju popravak (izvanredno servisiranje) ne smije biti izvrsen

na lici mjesta, vec u ovlastenom servisu, gdje je moguce izvrSiti

;ZJosebna testiranja nakon popravka.
a odrzavanje ucinkovitosti baterije i kabla, potrebno je poduzeti

odredene mjere: . . o .

- ne smije se staviti u dodir bateriju i kabel sa toplim ili uzarenim
dijelovima.

- kabel se ne smije pretjerano povlaciti.

- kabel se ne smije povlaciti po $picastim, ostrim ili abrazivnim
Eovréinama.

- kabel se mora zamotati u krug ako je predug za upotrebu.

- kabel se ne smije gaziti i prelaziti preko njega bilo cime.

Pozor.

Pri{‘e vrSenja bilo koje operacije na bateriLi potrebno je pustiti da se
ohladi barem za citavo trajanje "post-zraka"

Osim u posebnim sluc¢ajevima, savjetuje se zamjena elektrode i

Strcaljke istovremeno.

Potrebno je postivati redoslijed postavljanja komponenata baterije

(suprotno u odnosu na rastavljanje).

Pripaziti da je distribucijski prsten postavljen u ispravnom smijeru.

Ponovno postaviti drza¢ $trcaljke i naviti ga ruéno do kraja laganim

stiskanjem.

Nikako se ne smije postaviti drzac $trcaljke a da se prije ne postavi

elektroda, distribucijski prsten i Strcaljka.

Izbjegavati da se nepotrebno drzi upaljen pilotski luk u zraku kako se

ne bi povecala potroSnja elektrode, difuzora i Strcaljke.

Elektrodu se ne smije pretjerano stisnuti jer bi se moglo oStetiti

bateriju.

- Brzo i ispravno provjeravanje potros$nih dijelova od vitalne je
vaznosti za sigurnost i uginkovitost sustava za rezanje.

- Ako su prisutna o$te¢enja izolacije, kao na primjer puknuca,
iskrivljenja ili izgoreni dijelovi, ili popustanje elektricnih kablova,
bateriju se ne smije upotrebljavati jer nisu osigurani sigurnosni
uvjeti. U tom slucaju popravak (izvanredno servisiranje) ne smije biti
izvrSen na lici mjesta, ve¢ u ovlasStenom servisu, gdje je moguce
izvrSiti posebna testiranja nakon popravka.

Filter komprimiranog zraka

- Filter ima automatsko ispustanje kondenzacije svakoga puta kada se
iskljucuje sa linije komprimiranog zraka.

- Povremeno je potrebno provjeriti filter; u slucaju prisutnosti vode u
cas$i, moZe ‘se rucno isprazniti gurajuci prema gore prikljucak za
ispustanje.

- Ako je filter posebno prijav, potrebno ga je zamijeniti kako bi se izbjeglo
prekomjerno ispustanje.

IZVANREDNO SERVISIRANJE .

RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI

ISKLJUCIVO STRUCNE | KVALIFICIRANE OSOBE

ELEKTROMEHANICKE STRUKE.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJAIPOCIMANJA

RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STRQJA POTREBNO JE
PROVJERITIDA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja mogu
prouzrogiti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod
naponom.

- Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢esto, ovisno o upotrebi i
Eraénjavosti prostora, prov]J'eriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
oja se nakupila na transformatoru, poravnacu, induktoru, otporu,
omocu mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).
- Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili
rikladnim rastvornim sredstvima.
- Tom prilikom potrebno je provjeriti da su elektri¢ni prikljuéci prikladno
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zategnutii da su kablovi prikladno izolirani.

Provjeriti citavost i drzanje cijevi i prikljucaka kruga komprimiranog
zraka.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja naviti do
kraja vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati rezanje dok je stroj otvoren.

8.POTRAGA KVAROVA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA
SISTEMATSKIH PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM
SERVISNOM CENTRU, POTREBNO JE PROVJERITI SLIJEDECE:

- Da nije upalien Zuti led koji signalizira ukljucenje termicko
sigurnosnog sustava u slucaju’ previsokog ili preniskog napona ili
kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
ukljucenja termostatskog =zastitnog sustava, pricekati prirodno
hladenije stroja, provjeriti ucinkovitost ventilatora.

Provijeriti linijski napon: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

Provijeriti da nema kratkog spoja na izlazu stroja: u tom slucaju ukloniti
nepravilnosti.

Da su prikljucci kruga rezanja ispravno izvr§eni, a posebno da je
hvatalika kabla za uzemljenje stvarno spojena na komad, bez
izolacijskim materijala postavljenih izmedu njih “(npr. boje).

NAJCESCE NEPRAVILNOSTI U REZANJU
Tijekom rezanja moZe doci do nepravilnosti koje ne ovise o nepravilnom
radu stroja ve¢ o drugim radnim aspektima, kao na primjer:
a-Nedovoljna penetracija ili prekomjerno stvaranje otpada:
- Prevelika brzinarezanja.
- Prekomjerno nagnuta baterija.
- Prekomjerna debljina komada ili preniska struja rezanja.
- Neprikladan pritisak-kolicina komprimiranog zraka.
- IstroSena elektroda i $trcaljka baterije.
- Neprikladan vrh drzaca $trcaljke.
b-Ne postizanje prijenosa luka rezanja:
- IstroSena elektroda.
- Nedovoljan dodir pritezaca povratnog kabla.
c-Prekid luka rezanja:
- Preniska brzinarezanja.
- Prekomjerna uda(?enost izmedu baterije i komada.
- IstroSena elektroda
- Ukljucene sigurnosnog zastitnog sustava.
d-Nagnuto rezanje (ne okomito):
- Neispravan polozaj baterije.
- Asimetri¢na istroSenost otvora Strcaljke i/ili neispravno postavljanje
komponenata baterije.
- Neprikladan pritisak zraka.
e-Prekomjerna istroSenost Strcaljke i elektrode:
- Preniski pritisak zraka.
- Kontaminirani zrak (vlaga-ulje).
- OstecenidrZac Strcaljke.
- Prekomjerno paljenje pilotskog luka u zraku.
- };)’rekomjerna brzina sa povratom taljenih ¢estica na komponente
aterije.

(LT)

vietose ar lyjant lietui.
- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.

- Neatlikinéti pjovimo darby ant taros, indy arba vamzdziy,
kuriuose yra arba buvo laikomi degus skys¢iai arba dujos.
- Vengti darby atlikimo ant medziagy, kurios buvo valytos
chloruotais tirpikliais, taip pat stengtis nedirbti minéty medziagy
rieigose.

ﬁeat ikinéti pjovimo darby antindy, kuriuose yra aukstas slégis.
Pasalinti i$ darbo vietos visas lengvai uzsidegancias medziagas
Ej)avyzd , medieng, popieriy, skudurus, irt.t.)

Ztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jrangg, skirta pjovimo
plazma metu susidarantiems dimams pasalinti; batina
sistemingai jvertinti pjovimo operacijy metu susidaranciy damy
kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos
irjyissiskyrimo trukmés.

POL @O

- Parinkti tinkama elektros izoliacija pjovimo_plazma degiklio
antgalio, apdirbamo gaminio bei kity galimy jZzeminty metaliniy
detaliy, esanciy darbo prieigose, atzvilgiu.
Tai parrastai pasiekiama dévint tam_tikslui skirtas pirstines,
specialia avalyne, galvos apdangalg ir apranga bei naudojant
izoliuojanéias pakylas arba paklotus.
Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus su
imontuotais specialiais neperSvie¢iamais stiklais.

évéti specialia nedegia apsaugine apranga. Saugotis, kad
lanko sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonie{'i spinduliai
nepasiekty epidermio; apsaugos priemoneés turi bati taikomos ir
kitiems asmenims, esantiems netoliese lanko, naudojant
specialias pertvaras arr pindincias uzuolaidas.
Triuk8mas: Jei ypa¢ intensyviy piovimo operacijy metu
pasireiskiantis kasdieninio triukSmo lygis (KTL) yra lygus ar
aukstesnis nei 85db(A), butina naudoti atitinkamas asmeninés
apsaugos priemones.

QERO®®

- Pjovimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky
susidaryma (EMF) aplink pjovimo kontiira.
Elektromagnetiniai laukai Pali turéti jtakos kai kuriai medicininei
jrangai (pvz. Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams
;I)_rotezams irt.t.).
uri bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti
asmenis, vartojancius tokia jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j
gjovimo plazma sistemos eklspoatavimo zona.
i pjovimo plazma sistema atitinka visus techniniy standart
reikalavimus, keliamus produktams, skirtiems ‘iskirtinai

INSTRUKCIJUY VADOVAS

A

DEMESIO! PRIES NAUDOJANTIS PJOVIMO PLAZMA SISTEMA,
BUTINAATIDZIAI PERSKAITYTIINSTRUKCIJU VADOVA!

PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS YRA NUMATYTOS
PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI

1. BENDRISAUGUMO REIKALAVIMAIPJOVIMUIPLAZMA
Operatorius turi buti pakankamai susipaZines su saugiu pjovimo
Ialazma sistemu naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su
ankiniu suvirinimu bei panasiais darbo metodais, taip pat apie
a:itir_ikamas apsaugos priemones ir veil IS avariniu si ij
atveju.
Remtis " IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”:
ANKINIO SUVIRINIMO BEI PANASIU DARBO METODU IRENGINIU
INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

AN

Vengti tiesioginio kontakto su pjovimo kontiru; pjovimo plazma
istemos tiekiama tuscios eigos jtampa prie tam tikry salygy gali
bati labai pavojinga.
Pjovimo grandinés laidy sujungimas, patikrinimo bei remonto
arbai turi biti atliekami iSjugus pjovimo sistema ir jg atjungus
nuo maitinimo tinklo.
Prie$ keiCiant nusidévéjusias degiklio dalis, iSjungti pjovimo
Elazmasistemqiratjungtinuo maitinimo tinklo.
lektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymy.
Pjovimo plazma sistema turi bati prijungta prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.
Isitikinti, ar maitinimo laido kiStukas yra taisyklingai sujungtas
su jzeminimo lizdu.
Nenaudoti pjovimo plazma sistemos drégnose arba Slapiose

I 1:aliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
uitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky
poveikio asmenims nustatytos galiojan¢ios apsSvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetiniy lauky poveikj, operatorius
privalo atlikti tokias procediras:
Pritvirtinti kartu ir kaip galima arciau abu laidus.
Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo pjovimo kontiiro.
Niekada nevynioti lai ﬁaplink savo king.
Neatlikinéti pjovimo darby, kai kinas yra pjovimo kontire.
Laikyti abu laidus toje pacioje kiino puséje.
Suf‘ungti atgalinj pjovimo srovés laida su pjaunamu gaminiu kaip
alima arciau prie atliekamo pjavio.
tliekant pjovimo darbus, negalima biti prie pjovimo plazma
siostemos, ant jos sédéti arba | ja remtis (minimalus atstumas:
50cm).
Nepa?iktinetolipjovimo kontiro metaliniy magnetiniy daikty.
Minimalus atstumas d=20cm (Pav. P).

- Aklasésjranga:

Si pjovimo plazma sistema atitinka visus techniniy standarty
reikalavimus, keliamus produktams, skirtiems isskirtinai
ﬁrofesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
egarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése
patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su Zemos
itampos maitinimo tinklu, skirtu buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

PJOVIMO PLAZMA OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smigiorizika;
- Uzdarose patalpose;

- Esant lengvai uzsidegancioms ar sprogstamoms
mediia%oms;
TURI BUTI is anksto jvertintos "|galiotojo specialisto” ir

visada atliekamos dalyvaujant kitiems asmenims,
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?asiren usiems intervencijai avarinés situacijos atveju.
URI BUTI imamasi techniniy saugumo priemoniy, numatyty
" IEC TECHNINESE SPECIFIKACIJOSE 5.10; A.7; A.9. arba
CLC/TS 62081”.

TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos tuo metu, kai
operatorius laiko srovés Saltinj (pavyzdziui, dirzy pagalba).
TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos, jei operatorius
yra pakylétas aukséiau zemeés, iSskyrus atvejus, kai
naudojamos a| sauginés platforminés pakglos.

DEMESIO! PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS SAUGUMO |TAISAL.
Tik numatytas degiklio modelis bei atitinkamas suderinimas
su srovés S$altiniu kaip nurodyta lenteléje "TECHNINIAI
DUOMENYS" garantuoja, kad saugos jtaisai, kuriuos numaté
prietaiso gamintojai veiks tinkamai (vidiné blokavimo

sistema).

NENAUIgOKITE neorginaliy degikliy ar kity kei¢iamy detaliy.
NEBANDYKITE PRIJUNGTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy,
skirty pjovimo ar SUVIRINIMO operacijoms, jei tai nenumatyta
Siose instrukcijose.

NESILAIKANT SIU TAISYKLIU, gali kilti DIDELIS pavojus
v.al.'}(otojo fizinei buklei bei gali iSaugti jrangos sugadinimo
rizika.

A KITI PAVOJAI

- PRIETAISO NUVIRTIMAS: pastatyti pjovimo plazma srovés
Saltinj ant horizontalaus pavirsiaus, atitinkancio prietaiso svorij;
prieSingu atveju (pavyzdziui, prie pasvirusios ar nevientisos
grindy dangos, ir t.t.) iSkyla nuvirtimo PAVOJUS.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti pjovimo
plazma sistema bet kuriems kitiems darbams, nei numatytiems
pagal tiesogine paskirt;.

2.|[VADAS IRBENDRAS APRASYMAS
Sie generatoriai yra sukurti pagal naujaja Inverter technologijg su IGBT ir
yra skirti rankiniam bet kokiy metaly laksty pjovimui arba tinkliniy
R‘erforuotq laksty pjovimui (jei tai numatyta).

uolatinis srovés reguliavimas nuo minimumo iki maksimumo leidzia
uztikrinti auk$ta pjovimo kokybe net ir kaitaliojant metalo rasis bei storj.
Pjovimo cikclas yra aktyvuojamas pilotazinio lanko, kuris priklausomai
nuo modelio: gali bati uzdegamas elektrodo antgaliu trumpo sujungimo
bidu arba auksto daZnio iSkrovos (HF) badu.

PAGRINDINIAIYPATUMAI

- Degiklio jtampos, oro slégio, degiklio trumpo sujungimo kontrolés
[taisas (jei yra numatytas).

- Siluminis saugiklis.

- Oro slégio parodymai (jei yra numatytas).

SERIJINIAIPRIEDAI
- Degiklis pjovimui plazma.
- Antvamzdziy komplektas suspausto oro tiekimo prijungimui.

PASIRENKAMI PRIEDAI
- Atsarginiy elektrody- antgaliy komplektas.
- Prailginty elektrody- antgaliy komplektas (jei yra numatytas).

3.TECHNINIAIDUOMENYS
DUOMENUY LENTELE
Pagrindiniai duomenys, susij¢ su pjovimo plazma sistemos naudojimu ir
darbo galimybémis yra apibendrinti duomeny lenteléje su Siomis
reikSmémis:

Pav. A

1- EUROPOS normatyvai, susije su aparaty, skirty lankiniam
suvirinimuiir pjovimui plazma, sauga ir projektavimu.

2- Prietaiso vidines strukttros simbolis.

3- Pjovimo plazma proceso simbolis.

4- Simbolis S: parodo, jog gali bdti atliekamos pjovimo operacijos
aplinkoje, kurioje rYra galima padidinta elektros smagio rizika
(pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

5- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa
3~: trifazé kintamoji jtampa

6- Dangos apsaugos laipsnis.

7- Pagrindiniai maitinimo linijos duomenys:

-U, : Kintamoji jtampa ir prietaiso maitinimo daznis (leidziamos
ribos £10%):

-l max : Maksimali srové naudojama i$ linijos.

-l,q : Efektyvimaitinimo srove.

8- Pjovimo grandinés parametrai:

-U, : maksimalituscios eigos jtampa (atvira pjovimo grandiné).

-1,/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
prietaisas pjovimo proceso metu.

-X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu prietaisas
9a|i tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas
o, remiantis 10 minuciy ciklu (pavyzdziui, 60% = 6 minutés
darbo, 4 minugiy pertraukay; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudoH'imo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodyti prie 40°C aF inkos)g/ra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (prietaisas lieka budin¢iame rezime iki tol, kol jo
temperatdra nepasieks leistinos ribos).

- A/V-A/V : Parodo pjovimo srovés reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko [tampos.

9- Gamintojo serijinis numeris prietaiso identifikacijai (batinas atliekant
techninj aptarnavima, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto

kilme).

10-—%—_:Uidelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai. . N -

11- Simboliai, susug su saugos normatyvais, kuriy reikSmés pateikiamos
1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auk$¢iau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik

simboliy ir skaiciy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jasy turimos pjovimo
lazma sistemos techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny
enteléje ant pacio prietaiso.

KITITECHNINIAIDUOMENYS:

- SROVES SALTINIS : ziareéti 1 lentele (LENT.1)

- DEGIKLIS : ZiGréti 2 Ientele(LENT.Z?

Prietaiso svoris yranurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4.PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS APRASYMAS

Prietaisas susideda i§ galios moduliy, sukonstruoty ant specialiy
spausdintiniy schemy, kurios yra optimizuotos maksimalaus patikimumo
uztikrinimui ir nereikalauja ypatingos priezitros.

av.

1-léjimas | vienfaze maitinimo linijg, lygintuvy grupé ir islyginimo
kondensatoriai.

2-Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja iSlyginta_linijos
itampa, | kintamajg auksty daZniy jtampg ir reguliuoja maitinimo
tiekima pagal reikiama pjovimo srove/jtampa.

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos
konvertuota jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra pritaikyti jtampa ir srove
pjovimo procesui batiniems dydziams ir tuo pat metu galvaniskai
1zoliuoti pjovimo grandine nuo maitinimo linijos.

4- Antrinis _ilyginimo Suntas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja
kintamajq srove / jtampa, tiekiama antriniy apvijy, | nuolatine labai
Zemo pulsavimo srove / jtampa.

5-Valdymo ir reguliavimo elektroniniai jtaisai: kiekvienu momentu
kontroliuoja laiking pjovimo srovés verte Ir ja. palégli_na su operatoriaus
nustatytu dydZiu; moduliuoja reguliuojanciyjy IGBT jtaisy komandas.
N_u{emla srovés dinamika pjovimo proceso metu ir priziQri apsaugines

sistemas.

VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS

Uzpakalinis skydas (Pav.C)

1-  Pagrindinis jungiklis
1 (ON) Generatorius yra pasiruo$es darbui, degiklyje néra jtampos.
Generatorius yra budinéiame rezime.
O (OFF) Bet koks prietaiso darbas nutrauktas; pagalbiniai jtaisai yra
iSjungti, signalinés lemputés nedega.

2- Maitinimo kabelis

3- Antvamzdis suspaustam orui (jo néra Kompressor versijoje)
Prietaiso prijungimo jungtis prie suspausto oro linijos, kurios
minimalus 5 bar bei maksimalus 8 bar slégis (LENT. 2).

4- Slégio reduktorius suspausto oro antvamzdziui (jei yra numatytas).

Priekinis skydas (Pav.D1)
- Pjovimo sroves reguliavimo rankenélé.

Leidzia kaitalioti prietaiso tiekiamos pjovimo srovés intensyvuma jj

pritaikant prie atliekamo pjovimo proceso ypatumy (apdirbamos

medZziagos storio/pjovimo greicio). Dél tinkamo prietaiso darbo-
ertraukos ciklo nustatymo pagal pasirinktg srovés lygj zidréti
ECHNINIY DUOMENU lentele.

2- Geltonas indikatorius nurodo bendrajj gedima:

- Kai jsijungia, parodo kurios nors galios grandinés dalies
perkaitima, arba maitinimo j€jimo jtampos sutrikima (per auksta
arba per Zema jtampa). Apsaugos jtaisas nuo per zemos arba per
aukstos linijos jtampos: blokuo‘{'a })rietaisa: maitinimo jtampa
neatitinka leistinos paklaidos +/- 15% jrangos techniniy duomeny,
atzvilgiu. DEMESIO: Anks&iau paminétas auk3ciausios leistinos
‘gampos virSijimas gali rimtai pakenkti jrenginiui.

- Sios fazés metu draudziama dirbti su prietaisu.

- Darbo atsinaujinimas yra automatiSkas (uZgesta geltonas
indikatorius), kai vienas i§ auk$¢iau paminéty gedimy yra
pasalinamas ir atitinkami dydziai vél pasiekia leistinas ribas.

3- Geltonas indikatorius parodo jtampa degiklyje.

- Jei dega, parodo, jog pjl?vimo grandine yra aktyvi: PilotaZinis
Lankas arba Pjovimo Lankas "ON".

- Paprastai nedega (pjovimo grandiné neaktyvi) kai degiklio
i’\l‘mgiklis néra paspaustas (budéjimo reZimo salygomis).

- Nedega, kai yra paspaustas degiklio jungiklis prie tokiy salygy:

- POST-ORAS fazés metu. . . .

- Jei pilotinis lankas néra perduodamas | apdirbama gaminj per
maksimaly 2 sekundziy laiko tarpa.
Jei pjovimo lankas nutruksta dél per didelio atstumo tarp degiklio
ir apdirbamo gaminio, taip pat dél pernelyg nusidévéjusio
elektrodo arba deél priverstinio degiklio patraukimo "nuo
apdirbamogaminio.

. - Jeisuveiké APSAUGOS jtaisy sistema.

4- Zalias indikatorius parodo, kad tinkle ir pagalbinése maitinimo
grandinése yra jtampa.

Yra tiekiamas maitinimas j valdymo ir pagalbines grandines.

5- Raudc:ntas) indikatorius parodo suspausto oro grandine (jei yra
numatyta).

Kai dega, parodo elektros varikliy apvijy perkaitimg ties oro

kompresoriaus sienele.

6- Manometras.
LeidZia nuskaityti oro slégio vertes.
7- Degiklio antvamzdzio jungtis.

Degiklis su tiesio?iniu arba centralizuotu prijungimu.

- Degiklio jungiklis yra vienintelis valdymo jtaisas, nuo kurio galima
kontroliuoti pjovimy operacijy pradzia ir sustabdyma.
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- Atleidus §j jungiklj, ciklas yra automatiSkai nutraukiamas bet
kurioje darbo proceso fazéje, iSskyrus ausinimo oro iSlaikyma
/&post—orasfazé).

- Atsitiktinis jsijungimas: norint patvirtinti ciklo pradzia, jungiklis turi
gﬂ}j spaudZiamas nepertraukiamai maziausiai keleta sekundés

aliy.

- Elektros apsauga: draudZiama naudoti §j jungiklj, jei izoliuotas
antgalio laikiklis NERA jmontuotas | degiklio galvute, arba yra
sumontuotas netaisyklingai.

8- |zeminimo laido jungtis

Priekinis skydas (Pav.D2
1- Pjovimo srovés reguliavimo rankenélé.

Leidzia kaitalioti prietaiso tiekiamos pjovimo srovés intensyvuma ji

pritaikant prie atliekamo pjovimo proceso ypatumy (apdirbamos

medziagos storio/pjovimo grei¢io). Dél tinkamo prietaiso darbo-

[l)_ertraukos ciklo nustatymo Fagal pasirinkta srovés lygj ziaréti
ECHNINIU DUOMEN Iente(?,

2- Raudonas indikatorius nurodo bendrajj gedima:

- Kai [sijungia, parodo kurios nors galios grandinés dalies
perkaitima, arba maitinimo jéjimo jtampos sutrikimg (per auksta
arba per Zema jtampa). Apsaugos jtaisas nuo per zemos arba per
aukstos linijos jtampos: blokuoi'a })rietaisa: maitinimo jtampa
neatitinka lejistinos paklaidos +/- 15% jrangos techniniy duomeny
atzvilgiu. DEMESIO: Anksc¢iau paminétas auk$ciausios leistinos
[{tampos virsijimas gali rimtai pakenkti jrenginiui.

- Sios fazés metu prietaiso naudojimas yra nejmanomas.

Darbo atsinaujinimas yra_automatiskas (uzgesta raudonas
indikatorius), kai vienas i§ auk$ciau paminéty gedimy yra
pasalinamas ir atitinkami dydziai vél pasiekia leistinas ribas.

3- Geltonas indikatorius parodo jtampa degiklyje.

- Jei dega, parodo, jog pLovimoNgrandiné yra aktyvi: PilotaZinis
Lankas arba Pjovimo Lankas "ON". . . -

- Paprastai nedega (pjovimo grandiné neaktyvi) kai degiklio
k‘mgiklis néra paspaustas (budéjimo rezimo salygomis).

- Ne esga,kaiyra aspaustas degiklio jungiklis prie tokiy salygu:

- POST-ORAS fazés metu.

- Jei pilotinis lankas néra perduodamas | apdirbama gaminj per
maksimaly 2 sekundziy laiko tarpa.
Jei pjovimo lankas nutruksta dél per didelio atstumo tarp degiklio
ir apdirbamo gaminio, taip pat dél pernelyg nusidévéjusio
elektrodo arba dél priverstinio degiklio patraukimo "nuo
apdirbamoxaminioA

. - Jeisuveiké APSAUGOS jtaisy sistema.

4- Zalias indikatorius parodo, kad tinkle ir pagalbinése maitinimo
grandinése yra jtampa.

Yra tiekiamas maitinimas j valdymo ir pagalbines grandines.

5- Geltonas indikatorius parodo fazés trukuma (jei yra
numatytas).
De%antls geltonas indikatorius parodo maitinimo fazés trokuma,
darbas prietaisu nutraukiamas, jo atsinaujinimas yra automatiskas
graéjus4sekundéms nuo gedimo pasalinimo.

uspausto oro tiekimo grandinés gedimo pranesimas (jei yra
numatytas).
GELTONAS indikatorius (Pav. D2-6) kartu su RAUDONU bendry
edimy indikatoriumi (Pav.D2-2).

ei dega, parodo nepakankama oro slégj, reikalingg taisyklingam
degiklio veikimui. Sios fazés meti prietaiso veikimas yra
nejmanomas. = . L
Kai slégis sugriZta | leidziamas ribas, darbo atsinaujinimas yra
automatiskas ?uzgesta indikatoriai).
7- Orojungiklis (jei yra numatytas).

Paspaudus §jjungiklj, i$ degiklio nustatyta laiko tarpa pastovia srove

iSeina oras.

Paprastai naudojama:

- degiklio ausinimui

- manometro slégio reguliavimo fazéje.

8- Manometras.
LeidZia nuskaityti oro slégio vertes.
9- Degiklio antvamzdzio jungtis.
Degiklis su tiesioginiu arba centralizuotu prijungimu.
Degiklio jungiklis yra vienintelis valdymo jtaisas, nuo kurio galima
kontroliuoti pjovimy operacijy pradzia ir sustabdyma.
Atleidus $j jungiklj, ciklas' yra automatiskai nutraukiamas bet
kurioje darbo proceso fazéje, iSskyrus aus$inimo oro iSlaikyma
/&post—o ras faze).
tsitiktinis jsijungimas: norint patvirtinti ciklo pradzia, jungiklis turi
gﬂltj spaudziamas nepertraukiamai maziausiai keletg sekundés
aliy.

- Elektros apsauga: draudZiama naudoti §j jungiklj, jei izoliuotas
antgalio laikiklis NERA jmontuotas | degiklio galvutg, arba yra
sumontuotas netaisyklingai.

10- |zeminimo laido jungtis

5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY
SUJUNGIMU OPERACIJAS TIK KAI PJOVIMO PLAZMA SISTEMA
YRAISJUNGTAIRATJUNGTANUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS TURIATLIKTI TIK PATYRES AR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS
ISpakuoti prietaisg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

Atgalinio kabelio- jzeminimo gnybto surinkimas (Pav. E)

PRIETAISO PAKELIMO BUDAS

Visi prietaisai, aprasyti Siame vadove, turi bati pakeliami naudojantis
rankena arba gamintojo tiekiamais specialiais dirzais, jei tai numatyta
atitinkame modelyje (sumontuotais kaip parodyta PAV.F).

PRIETAISO PASTATYMAS

Prietaiso instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty klia¢iy ausinimo
sistemos oro iSéjimo ir jejimo vietose; taip pat isitikinti, kad tuo paciu metu
nebuty jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégmé, irt. t.
ISlaikyti aplink prietaisg bent 250mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti prietaisa ant lygaus pavir$iaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir
pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIETINKLO

- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar
sroveés saltinio duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama jtampa ir tinklo daznj.

Sroveés Saltinis turi buti prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su Zeme.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty,
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

naudoti

) vienfaziuose prietaisuose;

) trifaziuose prietaisuose.

Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami
reikalavimai, Eatariamas srovés $altinio prijungimas maitinimo tinklo
sandiros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra mazesné, ziaréti 1
lentele (LENT.1).

Si pjovimo plazma sistema neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12
keliamy reikalavimy,

Jei H(l yra _prijungiama prie vieSojo elektros maitinimo tinklo,
atsakomybé uz patikrinima, ar pjovimo plazma sistema gali bati
prijungiama, tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis |
energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

Kistukas ir lizdas
- Vienfaziai modeliai, kuriuose absorbuojama srové yra zemesné ar lygi
16°, yra tiekiami su maitinimo kabeliu bei normalizuotu kistuku (q2
poliai + Zemé) 16A\250V.
Vienfaziai modeliai, kuriuose absorbuojama srové yra aukstesné ar
lygi 16Air trifaziai modeliai yra tiekiami su maitinimo kabeliu, kuris turi
buti sujungiamas su atitinkamos galios normalizuotu kistuku $2 poliai
+ Zemé) vienfaziams modeliams ir (3 poliai + Zemé) trifaziams
modeliams. Paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais
arba automatiniu pertraukikliu; specialus jzeminimo terminalas turi
pult_i sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas -
zalias).
1 lenteléje (LENT.1) pateikiami rekomenduotini uzdelsto veikimo
lydziyjy linijos saugikliy dydZiai amperais, parinkti remiantis nominalia
maksimalia prietaiso tiekiama srove bei maitinimo tinklo nominalia
itampa.

A DEMESIO! Auk$éiau isdéstyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos apsaugos sistemos (I klasé )
efektyvuma ir gali sukelti pavojy asmenims (pavyzdzZiui, elektros
smigio) ir materialinéms gerybéms (pavyzdziui, gaisro).

PJOVIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES VYKDYMAMI SIUOS SUJUNGIMUS,
SITIKINKITE, KAD SROVES TIEKIMO SALTINIS YRA ISJUNGTAS
RATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

1 lenteléje (LENT. 1) pateikiami rekomenduotini atgalinio kabelio
matmenys (mm2) priklausomai nuo prietaiso tiekiamos
maksimalios sroveés.

Suspausto oro tiekimo prijungimas (PAV. G).

- Modeliuose, kuriuose numatytas suspausto oro naudojimas, paruosti
suspausto oro paskirstK‘mo linija, jos minimalus slégis ir oro fliusas yra
nurodyti 2 lenteléje (LENT. 2).

SVARBU!

Niekada nevirSyti maksimalaus 8 bar jéjimo slégio. Oras, kuriame yra
didelis kiekis drégmés arba alyvos, gali s?ygoti greitesn'[I detaliy
nusidévéjimg arba pazeisti degikli. Jei iSkyla abejoniy dél turimo
suspausto oro kokybes, patariama naudoti oro dZiovintuva, kuris turi bati
instaliuojamas ties gjimo filtro anga. Suspausto oro linija prie prietaiso
prijungiama naudojant laksCius vamzdzius bei vieng 15 pakuotéje
tiekiamy antvamzdziy, kuris montuojamas ant oro jéjimo filtro, esancio
prietaiso uzpakalinéje dalyje.

Pjovimo srovés atgalinio kabelio sujungimas.

jovimo sroves atgalin kabelj prijungti prie pjaunamo gaminio arba
meta[ljinio darbastalio, ant kurio padétas gaminys, laikantis Siy saugumo
nurodymuy:
- Patikrinti, ar atsirado geras elektros kontaktas, ypac jei reikia pjauti
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lak$tus su izoliuotu, oksiduotuirt.t. pavirSiumi.

Atlikti jzeminimo prijungima kaip galima arciau prie pjovimo zonos.

- Metaliniy struktary naudojimas, kurios néra apdirbamo gaminio dalis,
kaip pjovimo srovés atgalinis laidininkas, gali bati pavojingas bei
squ%oti nepatenkinamus pjovimo rezultatus.

N g}{)k[nétl iZeminimo jungimo toje gaminio dalyje, kurios nereikia
apdirbti.

Pjovimo plazma degiklio sujungimas (PAV. H) (kur numatytas).
|vesti degiklio smaiginj terminalg | centralizuotg {'ungt[, esancig ant
prietaiso priekinio skydo, poliy pagrindai turi idealiai susiliesti. Gerai
riverzti laikrodzio rodyklés kryptimi blokuojantj metalinj Zieda, tokiu
Gdu bus uZtikrintas oro ir sroves praéjimas be nutekejimo jiSore.

Kai kuriuose modeliuose degiklis yra tiekiamas jau prijungtas prie srovés
tiekimo Saltinio.

SVARBU!

Prie§ pradedant pjovimo operacijas, patikrinti, ar taisyklingai
sumontuotos visos detalés, gerai apziaréti degiklio galvute kaip parodyta
skyriuje "DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA™.

6.PJOVIMAS PLAZMA: PROCESO APRASYMAS
Plazmos lankas ir jo pritaikymo principai pjovime plazma.
Plazma yra labai aukStoje temperaturoje suSildytos dujos, jos yra
jonizuojamos taip, kad tampa elektriniu laidininku. Tokiame pjovimo
Erocese lazma naudojama elektros lanko perdavimui | metalinj gaminj,

uris i$silydo nuo karscio ir atsiskiria. Degiklis naudoja suspaustg or:
tiekiama i§ tos pacios maitinimo linijos tiek plazmos dujoms, tie
ausinimo ir apsauginéms dujoms.
HF uzdegimas
Sios ruSies uzdegimas daZniausiai yra naudojamas modeliuose,
kuriuose srové virsija 50A.
Ciklo pradzig nulemia auksty dazniy/aukstos jtampos ("HF") lankas,
kuris salygoja pilotazZinio lanko atsiradima tarp elektrodo (poliskumas -) ir
degiklio antgalio (poliSkumas +). Priartinant degiklj prie norimos pjauti
detalés, prijungtos prie srovés Saltinio poliaus (49), ilotaZinis lankas ¥ra
perduodamas sukel iantEIazminilankatarp elektrodo (-) ir pacios detalés
(pjovimo lankas). Vos tik sukuriamas plazminis lankas tarp elektrodo ir
Bjaunamogaminio, ilotaZinis lankas ir HF tampa nereikalingi.

ilotaZinio lanko islaikymo trukmé yra nustatyta gamintojo, ji yra 2 s;
jeigu perdavimas néra jvykdomas per §j laiko tarpg, ciklas yra
automatiskai blokuojamas, iSlaikomas tik oro tiekimas ausinimui.
Norint vél pradéti cikla, reikia atleisti degiklio jungiklj ir vél jj paspausti.
Uzdegimas trumpuoju sujungimu

ios ruSies uzdegimas dazniausiai yra naudojamas modeliuose,
kuriuose srové nevirsija 50A.
Ciklo pradzig nulemia elektrodo judéjimas degiklio antgalio viduje, kuris
leidzia susidaryti pilotaZiniam lankui tarp elektrodo (poliSkumas -) ir
paties antgalio {poliSkumas +).
Priartinant degiklj prie norimos pljauti detalés, prijungtos prie srovés
Saltinio poliaus &+), pilotazZinis lankas yra perduodamas sukeliant
()llazminilankqtarp elektrodo ﬁ—) ir pacios detalés (pjovimo lankas).

0s tik sukuriamas plazminis lankas tarp elektrodo ir pjaunamo gaminio,
E’ilotaiinisIankastampanereikalinga&

ilotazinio lanko iSlaikymo trukme yra nustatyta gamintojo, ji yra 2s; jeigu
Berdavimas néra jvykdomas per $j laiko tarpg, ciklas yra automatiskai

lokuojamas, iSlaikomas tik oro tiekimas ausinimui.
Norint vél pradéti cikla, reikia atleisti degiklio jungikljir vél jj paspausti.

Paruosiamieji darbai.
Prie$ pradedant pjovimo darbus, patikrinti, ar susidévincios dalys yra
sumontuotos taisyklingai, batina apzitréti degiklio galvute kaip nurodyta
skyriuje " DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA™.
- ljungti srovés Saltinjir nus\aty\i(fjovimo srove (PAV. C-1) Pagal norimo
pjauti metalinio gaminio medziagos storj ir_rasj. 3 lenteleje yra
nurodytas pjovimo greitis pagal aliuminio, gelezZies ir plieno medziagy,
storius.
Paspausti ir ateisti degiklio mygtuka leidziant pasklisti orui (=30
gekundiiqpost-oras).

ios fazés metu regsjliuoti oro slégj iki tol, kol manometre bus
nLuémltgr)nas dydis “barais”, reikalingas pagal naudojamg degiklj

- Paspausti oro mygtuka ir leisti iSeiti orui i$ degiklio.

Reguliuoti rankenélés I]:ga%lalba: patraukti '(L)viré,q atblokuojant ir sukti

nustatant DEGIKLIO TECHNINIUOSE DUOMENYSE nurodytakdyd_i].
ankenéle

Manometru nuskaityti norimg dydj (barais); pastumti r.

uzblokuojant reguliavima.

Leisti iSeiti spontaniSkam oro fliusui, tokiu bddu bus lengviau

pasalinama galima kondensacija, susikaupusi degiklyje.

Svarbu:

- Kontaktinis pjovimas (degiklio antgalis kontaktuoja su pjaunama
detale): yra taikomas prie maksimalios 40-50° srovés (aukstesnés
sroves vertés i§ karto suniokoja antgalj-elektrodg-antgalio laikiklj).

- Pjovimas atstumu (su degiklyje sumontuotu nuotolio zymekliu PAV. I):

ra taikomas prie aukstesnés nei 35A sroves;

- Elektrodas ir prailgintas antgalis: yra taikomas, jei yra numatytas.

Pjovimo operacijos (PAV.L).

- Priartinti degiklio antgalj prie detalés krasto (apytiksliai 2 mm),
paspausti degiklio mygtuka; po apytiksliai 1 sekundes (pries oro faze)
susidaro pilotazinis lankas.

- Jeigu atstumas yra tinkamas, pilotazinis lankas i$ karto persiduoda |
ap irbamq%amin',taipsusidaropjovimoIankas.

- Stumti degiklj apdirbamo gaminio pavirSiumi formuojant isilga linija,

astoviu greiciu.

- Pasirinkti pjovimo greitj pagal medziagos storj ir nustatyta srove,
uztikinant, kad lankas, iSeinantis i$ apatinio gaminio pavirSiaus jgauty
E—10"_ pasvyrimg, plokStumos atZvilgiu prieSinga nei darbo eigos

ryptimi.

Pernelyg didelis atstumas nuo degiklio iki ?aminio arba medziagos

trakumas (pjovimo pabaigoje) sukelia staigy lanko nutraukima,

- Lankas ( pjovimo arba pilotazinis) visada iSnyksta ir atleidus degiklio
mygtuka.

Grezimas (PAV. M)

Norint atlikti Sig operacijg arba pradeti darba nuo gaminio centro, uzdegti

lanka palenktu degikliu ir progresyviu judesiu pervesti j vertikalia padét].

- Sios procediros metu iSvengiama lanko poslinkiy béi iSlydyty
dalelyciy, kurios suniokoja antgalio anga bei trukdojosfunkc?oms.

- Gaminial, kuriy storis yra iki 25% maksimalaus numatyto storio, gali
bati greziami tiesiogiai.

7. TECHNINE PRIEZIORA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS TECHNINES

PRIEZIUROS QPERACIJAS, |SITIKINTI, AR PJOVIMO PLAZMA
SISTEMAYRAISJUNGTAIRATJUNGTANUO MAITINIMO TINKLO.

EILINE PRIEZIORA
EILINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

DEGIKLIS (PAV.N)

Periodiskai, atsizvelgiant % naudojimo daznj arba jvertinant pjovimo

darby metu pastebimus defektus, patikrinti su plazminiu lanku susijusiy

degiklio daliy susidévejimo stovj.

1- Nuotolio zymeklis.

Pakeisti, jei jis deformuotas arba padengtas nuolauzomis ir to
pasekoje nejmanomas taisyklingas degiklio padéties iSlaikymas
(atstumo bei statmens).

2- Antialio laikiklis.

ISsukti rankiniu badu i$ degiklio galvutés. Kruop$€iai nuvalyti arba
pakeisti nauju, jei jis pazeistas (sudegintas, deformuotas arba
sutrdkinéjes). Patikrinti virSutinés metalinés dalies vientisuma
(degiklio apsaugos jtaisas).

3- Antgalis.

Patikrinti plazminio lanko praéjimo angos bei iSoriniy ir vidiniy pavirsiy
stovj. Jei sianga E(/ra iSplatéjusi palyginus su pradiniu skersmeniu arba
deformuota, pakeisti antgalj nauju. Jei pavirSiai yra ypatingai
susioksidave, juos batina nusveisti plonu abrazyviniu popieriumi.

4- Oro paskirstymo ziedas.

Patikrinti, ar néra apdegimy arba skilimy ir ar néra uzblokuotos oro
cirkuliavimo angos. Jei i detalé yra pazeista, bdtina nedelsiant jg
pakeisti nauja.

5- Elektrodas.

Pakeisti elektrodg naugj, kai pavirSiuje susiformavusio kraterio gylis
yra apytiksliai 1,5 mm (PAV. O).
6- Degiklio pagrindas, rankenair laidas.
Paprastai Sioms dalims néra reikalinga ypatinga priezidra, iSskyrus
periodiska patikrinima ir kruopsty valyma, kuris turi bati atliekamas
nenaudojant bet kokios rusies tirpikliy. Jei pazeidziamos izoliuotos
daIYs ir pastebimas jy 10Zis, jskilimas, ar apdegimas, bei elektros laidy
atplaiSos, degiklis nebegali bati naudojamas iki tol, kol nebus

patenkintos normalios, sauga arantuoﬁncios sglygos. . .
tokiu atveju remontas (neeiliné techniné priezidra) negali bati
atliekamas darbo vietoﬂe, bet turi bati patikimas jgaliotam techninio
aptarnavimo centrui, kuris po remonto darby atliks ir prietaiso
iébandymg. norint i$laikyti gerg degiklio ir kabelio stovj, batina laikytis
tokiy nurodymy;:

- stengtis, kad degiklis ir kabelis nekontaktuoty su karStomis ar
ikaitusiomis dalimis.

- netraukti kabelio panaudojant jéga.

- neleisti, kad kabelis eity pro astrius, pjaunancius kampus arba per
abrazyvinius pavirSius.

- jei kabelis yra per ilgas, nei reikalinga, ji suvynioti taisyklingomis
vijomis.

- neuzvaziuoti ant kabelio jokiomis transporto priemonémis ir jo

. _nemindyti.

DEMESIO.

- Prie$ atliekant bet kokius degiklio remonto ar priezZidros darbus, batina

Falaukti kol jis atvés bent visg "post-oras" fazés trukme. X

éstkyrlus ypatingus atvejus, patariama kartu pakeisti tiek elektroda, tiek

antgalj.

- Laikytis degiklio daliu montavimo tvarkos

iSmontavimo ativilgiu&.

Atkreipti demesi i tai, kad paskirstymo Ziedas turetu buti sumontuotas

taisyklinga kryptimi.

- Vél sumontuoti antgalio laikiklj prisukant rankiniu badu iki pat galo ir

lengvai spaudziant.

Jokiais atvejais nemontuoti antgalio laikiklio prie$ tai nesumontavus

elektrodo, paskirstymo Ziedo ir antgalio.

- Vengti laikyti veltui ijungta pilotaZini lanka ore, tokiu budu elektrodas,

difuzorius ir antgalis maziau susideves.

Neverzti elektrodo pernelyg stipriai, prieSingu atveju rizikuojama

Baieisti degikli.
unktualus ir taisyklingas degiklio susidevinciu daliu patikrinimas yra

Iab?i svarbus visos pjovimo sistemos saugumui ir nepriekaistingam

veikimui.

- Jei pazeidziamos izoliuotos dalys ir pastebimas jy I0Zis, jskilimas, ar
apdegimas, bei elektros laidy atplaiSos, degiklis nebegali bdati
naudojamas iki tol, kol néra vél garantuojamos normalios sauga
uZtikrinancios salygos. Tokiu atveju remontas (specialioji techniné
prieZidra) negali buti atliekamas darbo vietoje, bet turi biti patikimas
|galiotam techninio aptarnavimo centrui, kuris po remonto darby atliks
Ir prietaiso iSbandyma.

(atvirkStine tvarka
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Suspausto orofiltras

- Filtras yra aprapintas automatiS$ka kondensacijos iSkrova, ji suveikia
:qekwena karta, kai prietaisas yra atjungiamas nuo suspausto oro
inijos

- Periodi$kai tikrinti filtra; jei stiklinéje pastebimas vanduo, galima atlikti
rankinj jo nuleidimg pastumiant j virSy nuleidimo atSaka.

- Jei filtras yra ypatingai ne$varus, batina jj pakeisti, tokiu badu bus
iSvengiama nereikalingos pernelyg didelés apkrovos.

SPECIALIOJIPRIEZIURA, _

SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS DARBUS TURI ATLIKTI TIK
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS, DIRBANTIS

ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT PRIETAISO SONINIUS SKYDUS IR

ATLIEKANT BET KOKIUS DARBUS PRIETAISO VIDINEJE DALYJE,
SITIKINTI, AR JRANGA YRA ISJUNGTA IR ATJUNGTA NUG
AITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai prietaiso viduje, atliekami neatjungus
itampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srove,
gali sukelti stipry elektors smigj

iullanal (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo dazZnio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje) tikrinti prietaiso vidy ir pasalinti dulkes,
susikaupusias ant transformatoriaus, lygintuvo, induktoriaus, varzy
suspausto sauso oro srove (maks. 10 bar
Ven%tl suspausto oro sroves nukrelplmo [elektronlnes schemas; jos
turi b ati valomos labai minkstu Sepetéliu ar naudojant speC|aI|us
tirpiklius.
Esant galimybei, patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti,
irar nepazeista laidy izoliacija.
Patikrinti suspausto oro “cirkuliacijos vamzdziy ir antvamzdZiy
vientisuma ir stovj.
- Minéty, operacuuT pabaigoje vel sumontuoti prietaiso Soninius skydus
geral prisukant blokuojancius varztus.
bsoliuciai vengti p]owmo darby atlikimo prie atidaryto prietaiso.

8.GEDIM PAIESKA

NEPATEN AMO PRIETAISO DARBO ATVEJU PRIES ATLIEKANT

SISTEMIN PATIKRINIM RIES KREIPIANTIS | JUSU

TECHNINI APTARNAVIMO CENTRAJ PATIKRINTIAR:

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
[sijungimg_dél pernelyg aukstos ar pernelyg Zemos jtampos arba
trumpo sujungimo.

- Isittikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio

saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natlralaus jrenginio atvésimo,
atikrinti ventiliatoriaus veikima.
atikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra pernelyg Zema arba

gernelyg auksta, prietaisas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, arneratrumpo sujungimo prietaiso i$éjimo angoje: prieSingu
atveju, pasallntlgedlmq

Pjovimo grandinés sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jZeminimo laido

gnybtas tikrai sujungtas su apdirbamu gaminiu ir be izoliuojanciy

medziagy jsikis§imo (pavyzdziui, dazy).

DAZNIAUSIAI PASITAIKANTYS PJOVIMO DEFEKTAI
Pjovimo operacijy metu gali pasitaikyti atlikimo netikslumy, kurie
paprastai néra priskiriami prietaiso veikimo gedimams, bet kitiems
operatyviniams aspektams, tokiems kaip:
a-Nepakankamas jsiskverbimas arba pernelyg didelis nuolauzy
susiformavimas:
- Pernelyg didelis pjovimo greitis.
- Degiklis per daug palinkes.
- Pernelyg didelis apdirbamo gaminio storis arba pjovimo srové
f\)‘ernelygzema
- Netinkamas suspausto oro slégis ar tiekimas.
- Elektrodaswdeglklloam%( lis susidévéje.
-_Netinkamas antgalio laikiklio smaigalys.
b-Pjovimo lankas néra perduodamas:
- Susidévéjes elektrodas.
- Netinkamas atgalinio kabelio gnybto kontaktas.
c- Pjovimo lanko nutraukimas:
- Pernelyg maZas pjovimo greitis.
- Pernelyg didelis atstumas tarp degiklio ir apdirbamo gaminio.
- Susidévejes elektrodas.
- Apsauginio jtaiso jsijungimas.
d-Pasvires Eﬂowmas nestatmenas):
- Netaisyklinga degiklio padétis.
- NesimetriSskas antgalio angos susidévéjimas ir/arba netinkamas
degiklio daliy sumontavimas.
- Nepakankamas oro slégis.
e-Perner? susidévéjes antgalls irelektrodas:
Pernelyg Zemas oro slégis.
Uzterstas oras (drégmé-alyva).
PaZeistas antgalio laikiklis.
Pernelyg aukstas pilotaZinio lanko susidarymas ore.
Eelrnelyg didelis greitis, iSlydyty dalely¢iy sugrizimas ant degiklio
aliy.

(EE)
KASUTUSJUHEND

AL

TAHELEPANU! ENNE PLASMALOIKURI KASUTAMIST LUGEGE
KASUTUSJUHISED HOOLIKALT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS
ETTENAHTUD PLASMALOIKUR

1.ULDINE OHUTUS PLASMALOIKURI KASUTAMISEL
Seadme kasutaja peab olema p It teadlik pl 16ikuri
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevituse ja sarnaste
ga k test riskidest, nendega seonduvatest
kaltse]uhlstest]a hadaabi protseduurldest
(Vaata ka ,IEC voi CLC/TS 62081 TEHNILISED TINGIMUSED* :
KAARKEEVITUS-JA MUUDE SARNASTE SEADMETE
PAIGALDAMINE JA KASUTAMINE).

TN

- Viltige otsest kokkupuudet vooluringiga; plasmaldikuri
generaatori poolt toodetud tiihijooksupinge voib teatud juhtudel
ohtlik olla.

Keevituskaablite lihendust, kontrolli ja parandust teostades
peab plasmalGikur olema vilja lulitatud ja vooluvérgust vilja
voetud.

- Enne poéleti kulutarvikute vahetamist liilitage seade vilja nii
pealiilitist kui votke see vooluvorgust vélja.

Elektriihendused tuleb teostada ohutust puudutavate normide
jaseaduste kohaselt.

Plasmaloikuri tohib lihendada ainult sellisesse toitesiisteemi,
mis on varustatud maandusega iihendatud nulljuhiga.
Kontrollige, et kasutatav pistik oleks korrektselt maandatud.
Arge kasutage plasmaldikurit niisketes v6i margades ruumides
voivihma kéaes.

Arge kasutage katkise
lihendustega juhtmeid.

Vo WA

Arge l6igake paake, mahuteid voi torusid, milles on v6i on olnud
tuleohtlikud vedelikud vGi gaasid.
Véltige kloori sisaldavate kemikaalid puh
I6ikamist voi nende kemikaalide liheduses tétamist.
Arge Idigake surve all olevaid mahuteid.

Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, puhastuslapid jne.)

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage plasmaldikusel tekkiva
suitsu drajuhtimiseks sobilikke vahendeid; Ulimalt tdhtis on
kontrollida kavakindlalt plasmaldikusel eralduva suitsu koostist,
kontsentratsiooni ja suitsu keskkonnas oleku kestust, et
madrata kindlaks maksimaalne aeg, mille kestel kasutaja suitsu
keskkonnas viibida tohib.

PDOL ©@6

Plasmaldikuri elektroodi diilis, keevitatav detail ja koik
voimalikud ldheduses olevad maandatud (ja ligipdasetavad)
metallesemed peavad olema sobilikul moel isoleeritud.

Enamasti piisab sellest, kui tootaja kannab vastavaid kindaid,
jalatseid, peakatet ja roivaid ning kasutab seisuplatvormi voi
isoleerimismatti.

Kaitske todtades silmi, kasutades selleks keevitusmaski voi
kiivri kiilge kinnitatud spetsiaalset keevitusklaasi.
Kasutage tulekindlat kaitseriietust, et kai nahka keevi
eralduva ultraviolett- ja infrapunakiirguse kahjuliku méju eest;
kaitsta tuleb ka teisi keevitustoéde sooritamise ldheduses
viibivaid |5|ku|d kasutades selleks mittepeegeldavast
materjalist kai raanide voi-k

Miira: Kui eriti tiheda té6graafiku tottu iletab véi vérdub tootaja
paevane konstateeritud miirakoormus (LEPd) 85db (A), on
kohustuslik kasutada kohaseid isikukaitsevahendeid.

lahtildinud

isolatsiooniga voi

1 detailide

- Loikamisel kasutatav vool tekitab seadme I6ike ldheduses
elektromagnetvalju (EMF).
Elektromagnetviljad véivad péhjustada interferentse teatud
medltsunlseadmete% (naiteks siidamestimulaatorid,
hingamisseadmed, metal Iproteesnd ne.
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid
id, nditeks keelata ligipaas alasse, kus plasmal6ikurit

kq_sutatakse. .
Kadesolev plasmaldikur vastab toostuses ja professionaalsel
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eemargil kasutatavate seadmete kohta kidivate tehnikastandardite
nouetele. Seadme vastavus inimest mojutavate
elektromagnetviljade kohta kéivatele piirvaértustele kodustes
tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade méju vdhendamiseks peab seadme
operaator toimima jargnevalt:

Kinnitama mélemad kaablid véimalikult teineteise lahedale.
Hoidma pead jarindkeret I6ikeahelast voimalikult kaugel.

Mitte mingil juhul ei tohi kaableid iimber keha keerata.

Loigata ei tohi I6ikeahela sees olles. Hoidke mélemad kaablid
kehast samal pool.

- Uhendage voolu tagasisidekaabel 15igatava detaili
teostatava l6ike kohale vdimalikult Iahedale.

Arge ldigake seadme lidheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm)

Arge jatke I6ikeahelaldhedusse ferromagneetlkuld

Minimaalne vahekaugus d=20 cm (Joon.P

- Akla55|seade

Antud I6ikur vastab nduetele, mille tehniline standard
sitestab ainult tédstuses ja_ professionaalsel eemirgil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku iihendatud hoonetes.

kiilge,

TAIENDAVAD HOIATUSED

KUIPLASMALOIKUSTOIMUB:

- Suurenenud elektrild6giohuga keskkonna ;

- Vdikestes ruumides;

- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide Iaheduses;

TULEB enne t66 alustamist lasta "Vastava ala spetsialistil"
téokoht lile vaadata ja teostada seda ainult tingimusel, et t66
ju}lx(reg viibivad hadaohu korral Gigesti tegutseda oskavad
isikud.

TULEB kasutada tehnilisi kaitsevahendeid, mida on
kirjeldatud ,, IEC v6i CLC/TS Tehnilised tingimused 62081”
artiklites 5.10;A.7 ja A.9.

TULEB keelata I5ikuse teostamine juhul, kui toiteallikat hoiab

iileval seadmega tootaja (naiteks rihmade abil).

TULEB I16ikuse tec kui tootajal puudub

kontakt maaga, vilja arvatud juhul, kui kasutatakse

kaitseplatvormi.

TAHELEPANU! PLASMALOIKUSE TURVANOUDED

Tootja poolt ettendhtud turvasiisteemide

(blokeerumissiisteem) efektiivsus on tagatud ainult juhul, kui

kasutatakse sellist poleti ja sellega Uhendatud toiteallika

kombinatsiooni, nagu on ette ndhtud TEHNILISTES

ANDMETES.

ARGE KASUTAGE ettendhtust erinevat tiilipi poleteid ja poleti

kulutarvikuid.

ARGE PUUDKE LIITA TOITEALLIKAGA péleteid, mis on ette

ndhtud kéesolevas juhendis mitte mainitud I6ike-voi

KEEVITUSTOODEKS.

- KAESOLEVATE REEGLITE EIRAMINE véib seada TOSISESSE
ohtu seadme kasutaja turvalisuse ja ka seadet kahjustada.

A TEISEDVOIMALIKUD OHUD

UMBERMINEK: pange plasmaléikuri toiteallikas horisontaalsele
ja selle kaalu kannatavale pinnale; v | juhul (kui dme all
olev pind on kaldus vi konarlik), voib see imber minna.

EBAOIGE KASUTAMINE: plasmaldikuri kasutamine mistahes
muul kui juhendis ettendhtud eesmaérgil on ohtlik.

2.SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Generaatorite juures on kaustatud kdige uuemat, IGBT-transistoritel
pohineval Inverter-tehnoloogiat ning need on ette nahtud mistahes
metallist harilike plaatide, metallvorgu ja perforeeritud plaatide
I6ikamiseks (kui see on ette ndhtud).

Voolutugevuse sujuv reguleerimine miinimumist maksimumini
voimaldab saavutada korge I6ikekvaliteedi ka siis, kui materjali paksusk
jaliik t66 kaigus vahelduvad.

LoiketsUiklit ~alustab abikaar, mis vastavalt mudelile: stldatakse
lihitihendusega elektroodi duiusil voi kdrgsagedusliku (HF) laenguga.

ISELOOMUSTUS
- Sisteem elektroodi pinge, 6hurdhu ja pdletil tekitatava lihise
%_ olemasolu korral) kontrollimiseks.
ermokaitse.
- Ohurdhu naidu kuvamine (selle olemasolu korral).

STANDARDVARUSTUS
- Poleti plasmaldikuse teostamiseks.
- Surudhusiisteemi thendamiskomplekt.

LISAVARUSTUS
- Varuelektroodide ja—dulside komplekt.

- Pikkade elektroodide ja dutside komplekt (kui nende kasutamine on
ette néhtud).

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Peamised andmed plasmaldikuri kasutamise ja omaduste kohta on &ra

toodud seadme andmeplaadil; andmete td4hendused on jargnevad:

Joon. A

1- EUROOPA normatiiv, mida kohaldatakse kaarkeevitusseadmete ja

plasmaldikurite ohutuse ja tootmise kohta.

2- Seadme sisestruktuuri simbol.

3- Plasmaldikuse protsessisimbol.

4- Simbol S: néitab, et seadet saab kasutada kohtades, kus on

suurenenud elektriléégi saamise oht (nt. suurte metallikoguste

vahetus l&heduses).

Toiteliini simbol:

1~:Uihefaasiline vahelduvpinge

3~:kolmefaasiline vahelduvpinge

6- Korpuse kaitseaste.

7- Toiteliiniomadused:

-U, :Vahelduvpinge ja seadme toitesagedus (lubatud kdikumine
+10%):

: Maksimaalne voolutarve.

: Tegelik toitevool

Plasmalmkun vooluahela jdudlus:

: maksimaalne tiihijooksupinge (vooluring avatud).

-IQIU2 : Vastav normaliseeritud voolutugevus ja pinge, mida seade
I6ikamise jooksul edastada voib.

-X :Impulsisagedus: néitab aega, mille jooksul seade vastavat

voolu edastada vdib (sama tulp).Véljendatakse %-des, vottes
aluseks 10-minutise tsukli (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit
seisuaega, jne.
Juhul kui kasutustingimused (tootja seadistused kehtivad
40°C vélistemperatuuri juures) ei vasta ettenéhtule, kaivitub
tlekuumenemiskaitse (seade Iaheb ootereziimile seniks, kuni
harilik temperatuur taastub).

- A/V-A/V : Naitab Idikevoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

9- Seadme identifitseerimisnumber (seda peab teadma tehnoabi

saamiseks, varuosade tellimiseks ja toota paritolu tuvastamiseks).
10--===:Liinikaitseks vajalike, viittoimega kaitsmete vééartus.
11-Ohutusnorme puudutavad simbolid, mille tdhendus on &ra toodud
peatiikis 1“Uldine ohutus kaarkeevitusel”.

NB: Aratoodud mérgisplaat illustreerib siimbolite ja véartuste tdhendusi;

iga konkreetse plasmaldikuri tdpsed tehnilised andmed on &ra toodud

seadmel oleval andmeplaadil.

MUUDTEHNILISED ANDMED

- TQITEALLIKAS: vt.tabel 1 (TAB.1)

- POLETI:vt.tabel 2(TAB.2)

Seadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4.PLASMALOIKURIKIRJELDUS

Seade koosneb trikkplaatidel pdhinevatest toiteplokkidest, mille valja

té0tamisel on eesmargiks olnud maksimaalne usaldusvaéarsus ja

voimalikult vaike hooldustarve.
. (Joon. B)

1- Uhefaasilise toiteliini sisendi, alaldigrupp ja silukondensaatorid.

2- Transistoride (IGBT) ja draiveritega kommutaatorsild; muudab
alaldatud vérgupinge kdrge sagedusega vahelduvpingeks ja
reguleerib véimsuse vastavalt Idike jaoks vajalikule pingele/voolule.

3- Kérgsagedustrafo: primaarmahisesse laheb blokis 2 muundatud
toitepln% selle eesmérgiks on muuta pinge ja voolutugevus
sobilikuks 16ike teostamiseks ja isoleerida samas I6ikamiseks vajalik
vooluring galvaaniliselt toiteliinist.

4- Siludrosseliga sekundaarne alaldisild: muudab sekundaarméhisest
saadava vahelduvpinge/-voolu &armiselt madala pulsatsiooniga
alalispingeks/-vooluks.

5- Juhtimis-ja  seadistamiselektroonika: jélgib reaalajas I6ikevoolu
tugevust ja vordleb seda seadmega tddtaja poolt seadistatud
voolutugevusega; muudab seadistusi teostavate IGBT-de draiverite
kasuimpulsse.

Maarab 16ike teostamise ajal &ra voolu diinaamika ning haldab
turvastisteeme.

KONTROLL-, SEADISTAMIS-JA UHENDUSMEHHANISMID

Tagapaneel (Joon.C)

1-  Pealliti
I (ON) Generaator tddvalmis, pdletis ei ole pinget. Generaator
ootereziimil.
O (OFF) Valja on lilitatud kdik funktsioonid;
mérgutuled onvaljas.

2- Toitejuhe

3- Uhendus surudhule (puudub mudelil Kompressor)
Uhendage seade surudhusilsteemiga, mille rohk on minimaalselt 5
jamaksimaalselt 8 baari (TABEL 2).

4- Rohuvéhendaja surudhu thenduse jaoks (vimase olemasolul).

o
v

1 max

-]
T

lisaseadmed ja

Esipaneel (Joon.D1)

1- Loikevoolu reguleerimisnupp.
Voimaldab seadistada seadmest edastatava I6ikevoolu tugevuse
kasutustingimustele vastavaks (l6igatava materjali
paksus/Idikamise kiirus). Juhinduge TEHNILISTEST ANDMETEST,
et madrata vastavalt valitud voolutugevusele kindlaks 6ige t66-pausi
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2-

3-

5-

6-

~

8-

kestuse suhe.

Kollane iildhéire valgusdiood.

- Kui see pdleb, on moni toiteahela osadest lile kuumenenud vai siis

on tegu sisendvoolu anomaaliaga (lile-ja alapinge). Toiteliini tle-ja

alapingekaitse: blokeerib seadme: toitepinge kdikumine

nimivaartuse suhtes uletab lubatava 15%. TAHELEPANU: Kui

pingde koikumine Uletab mainitud piiri, vdib seade tésiselt viga

saada.

Seljuhul on kdik seadme funktsioonid vélja lilitatud.

Harilik funktsioneerimine taastub automaatselt

valgusdiood kustub), kui (ks loetletud vaartustest lahe

lubatud piiridesse.

Kollane valgusdiood, mis annab mérku sellest, et poleti on
pingeall.

- Kui see poleb, on Ibike vooluring sisse lllitatud: Abikaar voi

Loikekaar "ON".

Harilikult on kustunud (vooluring véljas), kui pdleti nupp ElI OLE

alla vajutatud (ootereziim).

Vangdsdliood ei sitti alla vajutatud pdleti nupu korral jargmistel

juhtudel:

- POST AIR (jahutuséhu jarelvoog) faasi jooksul.

- Kui abikaar ei joua detailini maksimaalselt 2 sekundi jooksul.
Kui l6ikekaar katkeb, kuna pdleti on detailist liga kaugel,
elektrood on liiga kulunud vai kui pdleti tdommatakse detailist
jarsulteemale. N

- Kuitééle on hakanud méni TURVASUSTEEMIDEST.

Roheline valgusdiood, mis mérgib toitepinge olemasolu ja toite

C JiU 1Haes.

Kontroll-ja vahesisteemides on olemas toide.

Punane valgusdiood - suruohusiisteem (selle olemasolul).

Kui see pdleb, on 6hukompressori elektrimootori méhised dle

kuumenenud.

Manomeeter.

Véimaldab kuvada suruéhu réhku.

Poleti lihendus.

Otse- voi tsentraallihendusega poleti.

- Ainus Ioike alustamiseks ja Iopetamiseks vajalik kontrollsiisteem
on poletinupp.

- Kui nupp lahti lasta, katkeb tsiikkel silimapilkselt; edasi kestab
ainultjahutuschu vool (post air).

- Kéasukinnitus (,juhusliku nupulevajutuse” véltimiseks): tsukli
alustamise kinnitamiseks tuleb nuppu kasvoi korraks all hoida.

- Elektriohutus: nupp ei t66ta, kui isoleeritud dutsihoidja EI OLE
poleti kiiljes voi kui see on valesti kiilge pandud.

Maanduskaabli iihendus

kollane
tagasi

Esipaneel (Joon.D2)

1-

2-

3-

4-

o

-2

~

Loikevoolu reguleerimisnupp.
Voimaldab seadistada seadmest edastatava l6ikevoolu tugevuse
kasutustingimustele vastavaks (ldigatava materjali
paksus/Idikamise kiirus). Juhinduge TEHNILISTEST ANDMETEST,
et maérata vastavalt valitud voolutugevusele kindlaks 6ige t66-pausi
kestuse suhe.
Punane iildhéire valgusdiood.
- Kuisee pdleb, on moni toiteahela osadest lile kuumenenud véi siis
on tegu sisendvoolu anomaaliaga (iile-ja alapinge). Toiteliini lile-ja
alapingekaitse: blokeerib seadme: toitepinge koéikumine
nimivéartuse suhtes iletab lubatava 15%. TAHELEPANU: Kui
pin%e kdikumine Uletab mainitud piiri, voib seade tosiselt viga
saada.
Seljuhul on kdik seadme funktsioonid valja lilitatud.
Harilik funktsioneerimine taastub automaatselt (punane
valgusdiood kustub), kui liks loetletud vaartustest laheb tagasi
lubatud piiridesse.
Kollane vlalalgusdiood, mis annab maérku sellest, et pdleti on
ingeall.
- }gui see pdleb, on Idike vooluring sisse lUlitatud: Abikaar voi
Loikekaar "ON".
- Harilikult on kustunud (vooluring valjas), kui pdleti nupp El OLE
alla vajutatud (ootereziim).
Va;]lgugdliood ei sUtti alla vajutatud péleti nupu korral jargmistel
juhtudel:
- POST AIR (jahutus6hu jérelvoog) faasi jooksul.
- Kuiabikaar ei jbua detailini maksimaalselt 2 sekundi jooksul.
Kui Ioikekaar katkeb, kuna pdleti on detailist liiga kaugel,
elektrood on liga kulunud v&i kui pdleti tommatakse detailist
jarsulteemale. N
- Kuitéole on hakanud méni TURVASUSTEEMIDEST.
Roheline valgusdiood, mis mérgib toitepinge olemasolu ja toite
olemasolu lisasiisteemides.
Kontroll-ja vahesusteemides on olemas toide.
Kollane valgusdiood — puudub faas (selle olemasolul).
Kui kollane valgusdiood pdleb, tdhendab see, et puudub (ks
toitefaasidest; seadme funktsioonid on vélja lulitatud ja need
lilituvad uuesti automaatselt sisse 4 sekundit peale tavatingimuste
taastumist.
Rike suruéhusii is (selle olemasolul).
KOLLANE valgusdiood (Joon. D2-6) koos PUNASE ldhaire
valgusdioodiga (Joon.D2-2).
Kui see podleb, pole dhusurve pdleti normaalseks tooks piisav. Sel
juhul on koik seadme funktsioonid vlja lilitatud.
Harilik funktsioneerimine taastub automaatselt (valgusdioodid
kustuvad), kui 6husurve laheb tagasi lubatud piiridesse.
Ohunupp (kui see on ette ndhtud).
Sellele nupule vajutades jatkub pdletist tulev Shuvool kindla

ajavahemiku jooksul.
Enamasti kasutatakse:
- poletijahutamiseks
- manomeetri abil réhu reguleerimise kestel..
8- Manomeeter.
Véimaldab kuvada 6hu réhku.
9- Pobletilihendus.
Otse vditsentraalihendusega pdleti.
- Ainus I6ike alustamiseks ja Iopetamiseks vajalik kontrollsiisteem
on pdletinupp.
- Kui nupp lahti lasta, katkeb tsiikkel silmapilkselt; edasi kestab
ainultjahutusdhu vool (post air).
- Késukinnitus (,juhusliku nupulevajutuse” valtimiseks): tsikli
alustamise kinnitamiseks tuleb nuppu kasvdi korraks all hoida.
- Elektriohutus: nupp ei t66ta, kui isoleeritud dutsihoidja EI OLE
poletikiljes voi kui see on valesti kiilge pandud.
10- Maanduskaabli iihendus

5.PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! MISTAHES  PAIGALDUSTOODE JA
ELEKTRIJHENDUSTE TEOSTAMISEKS PEAB PLASMALOIKUR
OLEMAVALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUSTVALJAS.
ELEKTRIUHENDUSI TOHIB TEOSTADA AINULT SELLE ALA
SPETSIALISTVOIVASTAVAT KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

KOKKUPANEK
Votke seade pakendist lahti ning pange korpuse kiilge pakendis olevad
lahtised detailid.

M duskl i gasisidekaabli montaaz (Joon.E)
SEADMETEISALDAMINE

Koiki kaesolevas juhendis kirjeldatud seadmeid tohib tdsta ainult
kéepidemest voi seadmega kaasasoleva rihma abil, kui see konkreetsel
mudelilolemas on (see tuleb kiilge panna nagu néidatud JOON. F).

SEADME ASUKOHT

Valige seadme asukoht nii, et jahutussiisteemi ja sellest valjavoolava
6hu avade ees ei oleks takistusi; samuti kontrollige, et elektrit juhtivad
tolmud, sédvitatavaid aurud, niiskus,H'ne. eipaaseks seadmesse.
Seadme Uimber peab jadma vdhemalt 250 mm vaba ruumi.

A TAHELEPANU! Et viltida d mahak

libisemahakkamist, mis voib olla ohtlik, tuleb see panna tasasele,
seadme kaalu kannatavale pinnale.

kkumist v&i

UHENDAMINE VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektrilihenduste teostamist kontrollige, et toiteallika
andmeplaadil olevad andmed langeksid kokku paigaldamiskoha
elektrivrgu pinge ja sagedusega.

- Toiteallika tohib Uhendada ainult sellisesse toiteslisteemi, mis on

varustatud maandusega Ghendatud nulljuhiga.

Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage maanduskaitsmed; nende tilbid

peavad olema jargmised:

-TulpA Gihefaasiliste seadmete korral;
-TuupB (| ) kolmefaasiliste seadmete korral;
- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks on

soovitatav Uhendada toiteallikas vooluvdrku punktides, mille
impedants on alla, vt.tabel 1 (TAB 1).

Plasmalbikur ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade iihendatakse uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal
voi kasutajal kohustus kontrollida, kas plasmalbikuri tohib antud
voérguga Uhendada (vajadusel votke Uhendust elektriettevotte
esindusega).

Pistik ja pistikupesa

- Uhefaasilised mudelid, mille voolutarve on vaiksem vdi vérdne 16A,
on valmistaja poolt varustatud toitejuhtmega, mille juurde kuulub
standardpistik (2P+N) 16A\250V.

Uhefaasilised mudelid, mille voolutarve on ule 16A, ja kolmefaasilised
mudelid on varustatud toitejuhtmeEa, milleg‘a tuleb kasutada piisava
thendusvéimsusega standardpistikut (2P+N) Uhefaasiliste ja (3P+N)
kolmefaasiliste korral. Kasutatavale pistikupesale peab olema
paigaldatud kaitsekork voi lahkliliti; maandusklemm peab olema
uhendatud toiteslisteemi maandusjuhiga (kolla-roheline).

Tabelis 1 (TAB.1) on &ra toodud toiteliini jaoks soovitatavad viittoimega
kaitsmete vaértused vastavalt seadme edastatavale
maksimumvoolule ning toiteslisteemi nimipingele.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine nullib tootja poolt

ettenédhtud turvasiisteemi (Klass | ) ning paneb seet6ttu tosisesse
ohtuinimesed (oht saada elektril66k) ja esemed (tulekahjuoht).
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PLASMALOIKURIVOOLUAHELA UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE  UHENDUSTE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET TOITEALLIKAS OLEKS VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUSTVALJAS.

Tabelis 1 (TAB.on &ra toodud tagasisidekaabli soovitatavad mdddud
(ruutmillimeetrites) vastavalt seadme edastatavale maksimumvoolule.

Uhendus suruéhu jaoks (JOON.G).

- Selleks (ihendamisvalmidust omavatel mudelite tuleb ette naha
surudhu sissevétt, mille miinimumrdhk ja —vool on &ra toodud tabelis 2

(TAB2)

PANETAHELE:

Maksimaalne sisendrohk ei tohi liletada 8 baari. Vaga suure niiskuse- vai
olisisaldusega 6hk voib pohjustada kulutarvikute ebanormaalselt kiire
kulumise voi vigastada poletit. Kui te pole hu kvaliteedis téiesti kindel,
on soovitatay kasutada spetsiaalset sissevotufiltrile monteeritavat
ohukuivatit. Uhendage voolikute abil surubhusiisteem seadmega,
kasutades selleks kaasasolevaid Uhendusi, mis pannakse seadme
tagakiiljel asuva sissevétufiltri kiilge.

L6ikevoolu tagasisidekaabli ihendamine

Uhendage I6ikevoolu tagasisidekaabel I6igatava detaili voi selle all oleva
metallist t66pingi kilge, kasutades seejuures jargmisi
ettevaatusabindusid:

- Kontrollige, et tekiks korralik kontakt, eriti juhul, kui l6igatakse
isoleermaterjalist kattega, okstideerunud vms. metalle.

Uhendage maandus Idikepiirkonnale voimalikult l&hedale.

Kui Idikevoolu tagasiside juhina kasutatakse metallesemeid, mis eiole
osa té6deldavast detailist, voib ohtu sattuda turvalisus ning samuti ei
pruugi olla tagatud rahuldavad I5iketulemused.

Maandust ei tohi ihendada detaili selle osa kiilge, mis &ra [digatakse.

(JOON. H) (kui see on ette

nahtud).
Pange poleti pistik seadme esipaneelil asuvasse tsentraaliihendusse,
jalgides seejuures, et juhtsooned omavahel tapselt sobiksid. Keerake
Ipv'ai'(rip'a"eva ja Idpuni peale kinnitusrongas, et tagada 6hu ja voolu leketeta
likumine.

Teatud mudelid tarnitakse toiteallika kiilge ihendatud poletiga.
PANETAHELE:

Enne l6ikamise alustamist kontrollige, et kulutarvikud oleksid digesti
poleti kiilies — selleks vaadake Ule poleti ots, nagu kirjeldatud peattikis
"POLETIHOOLDUS".

6.PLASMALOIKUS: KIRJELDUS
Pl kaar japl I6ikamise p6himote

Plasma on vaga korge temperatuurini kuumutatud gaas, mis
ioniseeritakse ning muutub sellest tulenevalt elektrit juhtivaks. Selle
|6ikamistehnoloogia korral kasutatakse plasmat elektrikaare viimiseks
metalldetailini, mis sulab kuumuse mojul ja tiikeldatakse. Pdletis
kasutatakse surudhku, mis tuleb samast allikast niihasti plasmagaasi kui
ka jahutus-ja kaitsegaasi jaoks.

HF-siiiide

Seda suutetulpi kasutatakse peamiselt mudelitel, mille voolutugevus on
suurem kui 50A.
Tsuklit alustab korgsageduslik/kdrgepingekaar ("HF"), mis sltab
abikaare elektroodi (- polaarsus) ja poleti diiusi (+ polaarsus) vahel. Kui
péletitldhendatakse Idigatavale detailile, mis on Uhendatud toiteallika (+)
pooluse kUI%e, voimaldab abikaar suiidata plasmakaare elektroodi (-) ja
detaili vahel (I6ikekaar). Niipea kui elektroodi ja detaili vahel stittib

lasmakaar, abikaar ja HF-kaar kustuvad.

ootja on seadistanud abikaare kestuseks 2 sekundit; juhul kui selle a{'a
jooksul plasmakaart ei teki, |6petatakse tslkkel automaatselt ja t66le
jaab ainultjahutusohu vool.

Uue tsukli alustamiseks tuleb pdleti nupp lahti lasta ja sellele uuesti
vajutada.

Kaaresiiiide lihisega

Seda suutetlilpi kasutatakse peamiselt mudelitel, mille voolutugevus on
vaiksem kui 50A.

Tsuklit alustab elektroodi liikumine péleti diisis, mis slitab abikaare
elektroodi (- polaarsus) ja poleti dliisi (+ polaarsus) vahel.

Kui poletit |&hendatakse |digatavale detailile, mis on Uhendatud
toiteallika (+) pooluse kiilge, voimaldab abikaar sttdata plasmakaare
elektroodi (-) ja detaili vahel (I6ikekaar).

Niipea kui elektroodi ja detaili vahel s(ittib plasmakaar, abikaar kustub.
Tootja on seadistanud abikaare kestuseks 2 sekundit; juhul kui selle aja
jooksul plasmakaart ei teki, |opetatakse tsikkel automaatselt ja t66le
jaab ainultjahutusdhu vool.

Uue tsikli alustamiseks tuleb péleti nupp lahti lasta ja sellele uuesti
vajutada.

use poleti iihend:

Ettevalmistavad t66d

Enne I6ikamise alustamist kontrollige, et kulutarvikud oleksid digesti
Oleti kiilies — selleks vaadake (le poleti ots, nagu kirjeldatud peatuikis
"POLETIHOOLDUS".

- Siidake toiteallikas ja seadistage I6ikamisvool (JOON. C-1) vastavalt

Idigatava metalli paksusele ja omadustele. TAB.3 on é&ra toodud

Lc‘)ikarpiskiirus eri paksusega alumiiniumist, rauast ja terasest detailide
orral.

Vajutage poleti nupule ja laske see siis lahti — tekib dhuvool (=30

sekundit post-aria).
Selle faasi jooksul tuleb 8huréhk seadistada nii, et manomeetril olev
kuva (baarides) vastaks kasutatava pdleti jaoks ndutavale vaartusele

Vajutage dhunupule ja laske pdletist dhk vélja.

Seadistamiseks kasutage nuppu: tdmmake nuppu Ulespoole, et see
vabastada, reguleerimiseks keerake, kuni rohk vastab POLETI
TEHNILISTES ANDMETES éaratoodule.

Jalgige manomeetri néitu (baarides); vajutage nupule, et seadistatud
véartus kinnitada.

Laske o6hujoal katkestamata pdletist vélja voolata, et hdlbustada
voimaliku sinna kogunenud kondensaadi eemaldamist.

Pane téhele:

- Kontaktldige (pdletidiiis puutub vastu IGigatavat detaili): seda
I6ikamisviisi saab kasutada maksimaalselt 40-50A voolutugevusega
(tugevama voolu kasutamise korral hévivad dius, elektrood ja
duusihoidja silmapilkselt).

Distantsldige (kasutades spetsiaalset vahetlikki, mis on pandud pdleti
kilge JOON. 1): seda lI6ikamisviisi saab kasutada (le 35A
voolutugevuse juures;
Pikk elektrood ja dliis: kasutatakse juhul, kui see on ette nahtud.

Loikamine (JOON.L).

- Lahendage podletidutsi detaili servale (u.2 mm), vajutage pdleti
nupule;umbes 1 sekundi (pre-air) jooksul suttib abikaar.

- Kuipdletikaugus detailist on dige, sliiitab abikaar koheselt |6ikekaare.

- Liigutage poletit sujuvalt modda detaili pinda ja piki soovitud
I6ikejoont.

- Loikamiskiirus tuleb kohaldada metalli paksuse ja valitud

voolutugevuse jérgi; kontrollige, et detaili alumisel poolel Ioikejoonest

vélja ulatuv kaar oleks 5-10° vertikaalsuunas ja Idikesuunale

vastupidises suunas kaldus.

Kui poleti on detailist liiga kaugel voi kui kaare all pole materjali (I6ike

16pp), kustub kaar iseenesest.

Kaare kustutamiseks (nii [6ike-kui juhtkaar) piisab pdleti nupu

lahtilaskmisest.

Perforeerimine (JOON. M)

Perforeerimiseks vdi juhul, kui soovite alustada IGikamist detaili keskelt,

slitidake kaar kaldus pdletiga ning viige see jark-jargult pistiasendisse.

- Nii véldite diilisi ava vigastusi kaare tagasilo6gi voi sulametalli
osakeste lébi ja sellest johtuvat dliisi tdhususe Iangust.

- Detaile, mille paksus on kuni 25% konkreetse seadme puhul lubatust,
voib perforeerida otse.

7.HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOIMINGUTE TEOSTAMIST

KONTROLLIGE, ET PLASMALOIKUR OLEKS VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUSTVALJAS.

KORRALINEHOOLDUS  _ -
Ilfs(I)II(RRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGA TOOTAV

POLETI(JOON.N)
Regulaarselt ja soltuvalt kasutamissagedusest voi juhul, kui l6ige ei ole
laitmatu, kontrollige pdleti osi, mis paiknevad plasmakaare léheduses.
1- Distantsloike vahetiikk.
Kui see on kas deformeerunud voi kaetud nii paksu $lakikihiga, et
poletit ei saa korralikult diges asendis hoida (kaugus ja kaldenurk),
asendage uuega.
2- Diilisihoidja.
Keerake see kdega pdleti otsast maha. Puhastage pohjalikult voi
asendage uuega, kui see peaks olema viga saanud (pdlenud,
deformeerunud vdi pragunenud). Kontrollige llemise metallosa
korrasolekut (pdleti turvasusteemi téiturseade).
3- Diiiis.
Kontrollige plasmakaare ava kulumist ning diiusi sise-ja vélispindu.
Kui ava on algse labimddduga vorreldes suurenenud, asendage dlis
uuega. Kui diusi pind on tugevast oksudeerunud, puhastage see
peene liivapaberiga.
4- Ohu jaotusréngas
Kontrollige, et see ei oleks pdlenud v6i pragunenud ja et Shuavad
poleks umbes. Kui rdngas on viga saanud, tuleb see viivitamatult vélja
vahetada.
- Elektrood.
Asendage elektrood uuega, kui selle soo&ustkiirgaval pinnal tekkinud
kraatri sigavus jouab umbes 1,5 mm (JOON.O).
Poleti korpus, kdepide ja juhe.
Reeglina ei vaja need osad mingit erilist hooldust, vélja arvatud
regulaarne kontroll ja korralik puhastus, mille juures ei tohi kasutada
mitte mingisuguseid puhastusvahendeid. Juhul kui isolatsioon on viga
saanud (katkine, pragunenud v6i pdlenud) voi kui elektriihendused ei
ole korralikult kinni, ei saa pdletit kasutada, kuna selle seisukord ei
rahuldaturvalisusele esitatavaid ndudeid.
Sellisel juhul ei saa parandusi (erakorraline hooldus) teostada
kohapeal, vaid tuleb pédrduda vastavat volitust omava
teeninduskeskuse poole, kus on véimalik teostada parandusjérgseid
vastavuskatseid.
poleti ja juhtme tbhususe alalhoidmiseks tuleb jargida teatud
ettevaatusabindusid:
- poletitja juhet ei tohi panna kuumade v6i hddguvate osade vastu.

o
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- juheteitohiliiga kdvasti tirida.
- Juhet ei tohilasta vastu teravaid voi I6ikavaid servija karedaid pindu.
- kui juhe on pikem kui teil vaja l&heb, keerake see korraparaste
aasadena kokku.
- juhtmest ei tohi mitte millegagi tile soita ega sellele peale astuda.
Tahelepanu.
- Enne mistahes pdleti kallal teostatavat (hooldus)todd laske sellele
vahemalt,postair jooksul jahtuda
Vale( arvatud erijuntudel on soovitatav vahetada korraga vélja
elektrood ja dus.
Pldagfe poletl kokkupanekul kinni montaazijarjekorrast (vastupidine
sellelahtivétmise jarjekorrale).
Kontrollige, etjaotusrongas jaéks diget pidi.
Pange uu5|h0|dja tagasi — selleks keerake see I6puni ja kergelt
surudes tagasipeale.
Mitte mingil juhul ei tohi dulsihoidjat pdleti kiilge panna enne, kui
paigas on elektrood, jaotusrdngas ja dus.
Arge hoidke abikaart Jtuhjalt* pdlemas,
gaasihajuti ja vooludiiusi asjatut kulutamist.
rge keerake elektroodi liga kdvasti kinni, kuna vastasel juhul voib
pdletiviga saada.
Péleti kulutarvikute 6igeaegne ja nduetekohane kontroll on méérava
tahtsusega I6ikuri turvalisuse ja tohususe tagamiseks.
Juhul kui isolatsioon on viga saanud (katkine, pragunenud voi

et valtida elektroodi,

Loigatav detail on liga paks voi kasutatav vool liga madal.
Surudhu réhk-vool ei ole konkreetseks tooks sobilik.
Elektrood ja dius on liiga kulunud.
Diuusihoidja ots ei sobi.
b- Loikekaar ei teki:
- Elektrood on kulunud.
- Tagasisidekaabli klemm ei ole korralikult kinni.
c-Loikekaar katkeb:
- Ldigatakse liiga véikese kiirusega
- Péleti on detailist liiga kaugel.
- Elektrood on kulunud.
- Téble on hakanud méni turvasiisteemidest.
d-Kaldus l6ige (servad on viltu):
- Pdletiasendonvale.
- Duusiava ebaiihtlane kulumine ja/vdi valesti kokkupandud pdleti.
- Vale ohurohk.
e-Diiiis ja elektrood kuluvad ebanormaalselt kiiresti:
- Ohurdhk on liiga madal.
- Must dhk (selles on niiskust vai 6li).
- Vigane disihoidja.
- Liigne abikaare ,tuhjalt stGtamine.
- Ldigatakse liiga kiiresti ja poleti osadele pritsib sulametalli.

pdlenud) voi kui elektriihendused ei ole korralikult kinni, ei saa poletlt
kasutada, kuna selle seisukord ei rahulda turvalisusele esit id
nbudeid.Sellisel juhul ei saa parandusi (erakorraline hooldus)
teostada kohapeal, vaid tuleb pdérduda vastavat volitust omava
teeninduskeskuse poole, kus on véimalik teostada parandusjargseid
vastavuskatseid.

Surudhufilter

- Filter on varustatud automaatse kondensaadivéljutajaga, mis
eemaldab vee seadmest iga kord, kui surudhusisteem lahti
Uhendatakse.

Filtrit tuleb regulaarselt kontrollida; kui kogumisklaasis on vett, tuleb
selle késitsi eemaldamiseks valjalaskelihendust tlespoole likata.

Kui filtrielement on véga rapane, tuleb see vilja vahetada, et valtida
rohulangust.

ERAKORRALINE HOOLDUS

ELEKTRIUHENDUS| TOHIB TEOSTADA AINULT ELEKTRI-JA
MEHHAANIKATOODE SPETSIALIST VOI SIS VASTAVAT
KVALIFIKATSIOONI OMAV ISIK.

A TAHELEPANU! ENNE SEADME KATTEPANEELIDE
EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEE OLEKS VALJA LULITATUD
JAVOOLUVORGUSTVALJAS.

Voolu all oleva seadme sisemust kontrollimisel voib to6de teostaja
saada rdnga elektriloégi, kui ta juhtub kokku puutuma
plasmaloGikuri pinge all olevate osadega.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja
té6keskkonna tolmusisaldusest soltuvate vaheaegade jérel seadme

sisemust ning eemaldage trafole, alaldile, drosselile, takistitele
kogunenud tolm suruéhuga (maks. 10baar|)
- Valtige ohujoa suunamist elektroonikaplaatidele - nende

puhastamiseks kasutage kas vdga pehmet harja voi selleks otstarbeks
sobivaid vahendeid.

- Lisaks puhastustéédele kontrollige masina sisemuses tegutsedes ka
seda, et elektrilhendused oleksid korralikult kinni ja et
juhtmeisolatsioon oleks terve.

- Eontrollige, et surudhustisteemi torud ja Ghendused oleksid terved ja

orras

- Peale hooldustédde I6ppu pange seadme kattepaneelid tagasi ja
keerake kinnituskruvid Iopunikinni.

- Mitte mingil juhul ei tohi toétada avatud seadmega.

8.VEAOTSING . _

KUl SEADE ElI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA

KONTROLLI TEOSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSE POOLE

POORDUMIST KONTROLLIGE, KAS:

- Ei ole suttinud kollane valﬁusdiood — vastasel juhul on kas ile-voi
alapingest johtuvalt rakendunud termokaitse véi tekkinud
lihitihendus.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhe oleks 6ige; juhul kui rakendunud on
kaitsetermostaat, oodake, kuni seade maha jahtub, samuti veenduge,
etventilaator t66tab korralikult.

- Kontrollige liini pinget: kui see on liiga madal voi korge, seade
blokeerub.

- Kontrollige, et seadme vaéljundis ei oleks lihiseid: kui jah, siis
kérvaldage viga.

- Et elektrilhendused oleksid korrektselt teostatud, ennekdike seda, et
maandusklemm oleks té&deldava detailiga ihendatud j jaet tihenduse
vahel eioleks isoleermaterjale (nt. lakid voi varvid).

KOIGE LEVINUMAD VEAD PLASMALOIKUSEL
Loikustodde kestel voivad ilmneda teatud defektid, mis ei tulene reeglina
mitte seadme ebadigest todst, vaid muudest pohjustest nagu naiteks:
a-Halb labistavus voi Slakk I6ikeservadel
- Liiga suur I6ikekiirus.
- Poletikalle on liiga suur.

(Lv)
ROKASGRAMATA

A

UZMANIBU! PIRMS PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS
IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IR PAREDZETAS PROFESIONALAI
UNINDUSTRIALAILIETOSANAI

1.PLAZMAS LOKA GRIESANAS VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA

Lietotdjam jabat pietiekoSi labi instruétam par plazmas
griezéjsistemu droSu izmantoSanu un tam ir jabat informétam par
ar loka metinasanu un I|dzng:m tehnologijam saistitajiem riskiem,
par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par darbibu kartibu

negadijumu laika.
Apskatiet arl nodalu "IEC vaj CLC/TS 62081 TEHNISKA
PECIFIKACIJA": LOKA METINASANAS IERICU UZSTADISANA

UNIZMANTOSANA, KA ARIAR TO SAISTITAS TEHNOLOGIJAS).

TN

- lzvairieties no tieSajiem pleskarlememple grieSanas kontiira, jo
no plazmas griezéj: ejoss tu itas spriegums daZos
apstak|os var but bistams.

- Plesle zot grieSanas kontiira vadus, veicot parbaudes un

larbus gr istémai jabut izslégtai un atslégtai no
barosanas tikla.

- Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet plazmas

griezéjsistemu un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pleslegumus ievérojiet attiecigas drosibas

tehnikas normas un likumdos$anu.

- Plazmas griezéjsistému drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas

sistémas, kurai neitralais vads iriezeméts.

Parlleclnletles ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet plazmas griezéjsistému mitras vai slapjas vides,

ka arTkad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izJodzitam

savieno$anas detalam.

Ve WA

- Negrieziet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai gazvelda uzliesmojosus produ tus.
Nenzmantollet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka art
nestradajiet §is vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
&plemeram koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
arliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti
lidzekli plazmas grieSanas laika radusos iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites sistéma
grieSanas laika radusos iztvaikojumu robezas novértésanai
saskana ar to sastavu, koncentraciju un iztvaiko$anas laiku.

PDOL @O

- Nodrosiniet plazmas griezéjdegla sprauslu, apstradajamo daju
un tuvuma eso$as iezemétas metala dalas (kuram var piek|at) ar
1elektroi
Parastl to var nodrosmat izmantojot §im nolikam paredzétos
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izolgjosus
pallktnus vai paklajus.
- Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz viziera vai kiveres
uzstaditu neaktinisku stiklu.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet adu
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ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas loka
metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka
metinaSanas vietas tuvuma esoSie cilvéki, to var izdarit ar
neatstarojoSo ekranu vai tentu palidzibu.

- Troksna limenis: Ja ipasSi intensTvaslgrieéanas dé] individualais
dienas troksna iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks
par 85dB(A), tad obligati ir jaizmanto atbilstosi individualas

aizsardzibas lidzekli.

HOOAOO®

- GrieSanas stravas plismas rezultata apkart grieSanas konttiram

veidojas elektromagnétiskie lauki (EML).
Elektromagnétiskie lauki var traucet dazadu medicinisko iericu
darbibai (pieméram, Pace-maker, elposSanas aparati, metala
grotézes utt.).. o
)}

adu iericu jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi.
Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties plazmas griezéjsistémas
ljetosanas zona.

Siplazmas griezéjsistéma atbilst tehnisko standartu prasibam, kas
attiecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par
elektromagnétisko lauku lielumu majsaimniecibas vidé.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu

elektromagnetisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus vadus péc iespéjas tuvak vienu otram.

- Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas
talak no grieSanas kontura.

- Nekada gadijuma neaptiniet vadus apkart kermenim.

- Neveiciet grieSanu, kamér jusu kermenis atrodas grieSanas
kontura iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena
kermena puse.

- Savienojiet grieSanas stravas atgrieSanas vadu pie griezamas

detalas péc iespéjas tuvak griezuma vietai.

Griesanas laika nestaviet blakus plazmas griezéjsistémai, ka ari

nesédiet un neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai griesanas kontara tuvuma nebatu

feromagnétisko priekSmetu.

- Minimalais attalums d=20cm (Zim. P).

- Aklasesierice:

Siplazmas griezéjsistéma atbilst tehnisko standartu prasibam, kas
attiecas uz rapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata elektromagnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo
savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
nerapnieciskiem mérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS PASAKUMI

PLAZMAS GRIESANAS DARBI:
- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobezotas telpas;
- Jatuvuiruzliesmojosas var spragstvielas;
Ir savlaicigi JANOVERTE "Atbildigajam ekspertam" un darbu
laika tuvuma vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
Falidz_étijla notiek negadijums. _
R JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS
SPECIFIKACIJAS" 5.10; A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie
aizsar Iszekg.
IR JAAIZLIEDZ grieSanas darbi, kuru laika operators tur
stravas avotu&pieméram, ar siksnu palidzibu).
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt grieSanas darbus, kad vins
atrodas virs zemes limena, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma. _ _
UZMANIBU! PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS AIZSARGIERICES.
Tikai pareizs degla modelis un atbilsto§s savienojums ar
stravas avotu, saskana ar nodalas "TEHNISKIE DATI"
noradijumiem, garanté, ka razotaja paredzétas aizsargierices
(blokésanas sistema) darbojas efektivi.
NELIETOJIET citas izcelsmes deglus un atbilstoSus
izlietojamos materialus.
NESAVIENOJIET STRAVAS AVOTU ar degliem, kuri ir paredzéti
grieSanas vai METINASANAS metodém, kas nav aprakstitas
Sajarokasgramata. _ .
SO NOTEIKUMU NEIEVEROSANA var paklaut NOPIETNAM
riskam lietotaja veselibu un sabojat masinu.

A ATLIKUSIE RISKI

- APGASANA: novietojiet plazmas griezéjsistémas baroSanas
avotu uz horizontalas virsmas, kura atbilst aparata svaram;
pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai nelidzena utt.)
pastav apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot plazmas
griezéjsistému noliikiem, kuriem ta nav paredzéta.

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS
Sie _Peneratori tika izgatavoti, izmantojot vismodernako Invertora ar
IGBT tehnologiju, tie ir paredzéti jebkada metala lokSnu manualai
Erieéanai, ka arTrezgveida lokSnu grieSanai (ja tas ir paredzéts).

aidena stravas regulé$ana no minimalas lidz maksimalai vértibai |auj
nodrosinat labaku grieSanas kvalitati, griezot dazada biezuma un
dazada metala loksnes.
GrieSanas cikls sakas ar dezirloku, kuru atkariba no modela var
ierosinat ar s?rauslas elektroda Tssavienojuma palidzibu var ar augstas
frekvences izladi (HF).

GALVENIE RAKSTUROJUMI

- Degla sprieguma, gaisa spiediena, degla Tssavienojuma (ja tas ir
aredzéts) kontroles sistéma.

- Termostatiska aizsardziba.

- Gaisa spiediena attélosana (ja tas ir paredzéts).

SERIJAS PIEDERUMI
- Plazmas griezéjdeglis.
- Komplekts saspiesta gaisa pieslégsanai.

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA
- Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts.
- Pagarinatu elektrodu-sprauslu komplekts (ja tas ir paredzéts).

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNITE AR DATIEM

Pamatdati par plazmas griez&jsistémas pielietoSanu un par tas
razigumu ir izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir
paskaidrota zemak:

Zim. A

1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metina$anas un plazmas

grieéanas iekartu dro$tbu un raZzoSanu saistitie jautajumi.

2- Simbols, kas apzimé masinas iek$&jo struktdru.

3- Simbols, kas apzimé plazmas grie$anas proceddru.

4- Simbols S: norada uz to, ka grieSanas darbus var veikt vidé ar

aaugstinatu elektroSoka risku %pieméram, ja tiesa tuvuma atrodas
ielas metala konstrukcijas).

5- Simbols, kas apzimé baroSanas ITnijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums
3~: trisfazu mainigais spriegums

6- Korpusa aizsardzibas pakape.

7- Baro$anas lnijas tehniskie dati:

-U, :Aparadta mainigais spriegums un frekvence (pielaujama
novirze +10%):

-lmex : Maksimala no barosanas Iinijas patéréta

-l :EfektivabaroSanasstrava

Grie$anas konttra raksturojumi:

-U, :maksimalais tukSgaitas spriegums (grieSanas kontdrs ir
atveérts).

-1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru aparéats var

adot grieSanas laika.

-X :Darba/partraukuma attieciba: norada cik ilgi aparats var
padot atbilstosSu stravu Sté pati kolonna). ST vertiba ir izteikta
procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60%
=6 darba mindtes, 4 partraukuma minates; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz datu
plaksnites noraditie, aprékinati 40°C vides temperatrai) tiek
parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (aparats
parsledzas gaidiSanas rezima Iidz bridim, kameér ta
temperatira nepazeminasies l1dz pielaujamajai robezai).

- AIV-AIV : Norada uz iespéjamo griesanas stravas mainisanas
intervalu (no minimuma dz maksimumam) dotajam loka
spriegumam.

Aparéta sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas

pieprasiSanai, rezerves dalu pasatianai, izstradajuma izcelsmes

identifikacijai).

10--===- : BaroSanas lnijas aizsardzibai paredzéto paléninatas

darbibas drosinataju raksturojums

11- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota

1. nodala "Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam ﬁléksnTtes pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir

izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jlsu plazmas

griezéjsistémas precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz aparata
tehnisko datu plaksnites.

CITITEHNISKIE DATI:

- STRAVAS AVOTS : sk. 1. tabulu (TAB.1)
- DEGLIS : sk. 2. tabulu (TAB.2

Aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4.PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS APRAKSTS

Aparats sastav no spékmoduliem, kuri ir uzmontéti uz drukatajam platem
ta, lai nodrosinatu maksimalo droSumu un samazinatu nepiecieSamu
tehnisko apkopi.

strava.

©
1}

©
v

Zim.

1- Vienfazes baro$anas linijas iéeja, taisngrieZza mezgls un lidzinasanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéitilts (IGBT) un generatori; parveido izlidzinatu
ITnijas spriegumu augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu
atkariba no nepiecieSamas grieSanas stravas/sprieguma.

3- Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2.
mezgla parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas
Eielégosanai grieSanai nepiecieSamam vértibam, ka art grieSanas

ontlra galvaniskai izoléSanai no baro$anas linijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzina$anas indukcijas spoli:

arveido no sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu
Tdzspriegumal/lidzstrava ar arkartigi mazu pulsaciju.
5- Vadibas un regulésanas elektronika: momentani parbauda grieSanas
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stravas veértibu un salidzina to ar operatora uzstaditajam vértibam;
modulé IGBT generatoru vadibas signalus, ar kuru palidzibu tiek
veikta regulésana.

Nosaka stravas dinamisku reakciju grieSanas laika un vada droSibas
sistému darbibu.

VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

Aizmuguréjais panelis (Zim. C)

1- Galvenais slédzis
| (IESLEGTS) Generators gatavs darbam, degll nav sprieguma.
Seneratgrs atrodas gaidi$anas reZima.

(IZSLEGTS) Ir blokéta jebkura darbiba; paligierices un gaismas

signaliirizslegti.

2- Baro$anas vads

3- Saspiesta gaisa savienojums (modell Kompressor ta nav
Savienojiet masinu ar saspiesta %aisa kontdru ar spiedienu ne
mazaku par 5 bar un ne lielaku par 8 bar (TAB. 2).

4- Spiediena reduktors saspiesta gaisa savienojumam (ja tas ir
paredzéts).

Priekséjais panelis (Zim. D1[)
1- GrieSanas stravas regulésanas rokturis.

Lauj sagatavot aparata padodamo grieSanas stravas intensitati un

Fielégot to_lietojumam (atkariba no materiala biezuma/atruma).

nformacijai par pareizu darba/pauzes ilguma attiecibu izvélétajai
stravai skatiet TEHNISKOS DATUS.
2- Dzeltena gaismas diode visparéjam trauksmes signalam:

- Kad ta ir ieslégta, ta norada uz kadas spékkédes sastavdalas
parkarséjumu vai uz baroSanas sprieguma padeves
traucéjumiem aparata ieeja (parspriegums un sprieguma
iztrokums). Linijas _parsprieguma un sprieguma iztrakuma
aizsargierice: blok& masinu S$ados gadijumos: baro$anas
spriegums ir arpus pielaujama diapazona +/- 15% attieciba pret
plaksnité noradito vértibu. UZMANIBU: Parsniedzot augstak
minéto maksimalo sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.

- Sis fazes laika masinas darbiba ir blokéta.

- Darbibas atjaunos$ana ir automatiska (dzeltena gaismas diode
nodziest), kad viens no augstak minétajiem trim parametriem,
kura dé| notika klame, atgriezas pielaujamajas robezas.

3- Eze:tena gaismas diode pazinos$anai par sprieguma esamibu
egli.

- Kad ta ir ieslégta, tas norada uz to, ka %rieéanas kontars ir
aktivizéts: Dezarloks un grie$anas loks "IESLEGTS".

- Parasti ta ir izslégta (grieSanas kontdrs ir deaktivizéts), kamér
deglapoga NAV nospiesta (gaidiSanas reZims).

- Tairieslégta, kamér degla poga ir nospiesta, Sados apstak|os:

- PAPILDUS GAZES padeves laika.

- Jadezurloks nav parnests uz detalu 2 sekunzu laika.

Ja grieSanas loks partrakst parak liela attaluma starp degli un
detalu dé|, parmériga elektroda nodiluma dé| vai degla
piespiedu attalina$gnas no detalas dé|.

- Jaiedarbojas DROSIBAS sistema.

4- Zala gaismas_diode, kas norada uz sprieguma esamibu
barosanas tikla un papildus baro$anas kontaros.

Kontroles un darba kontari ir zem sprieguma.

5- Sarkana gaismas diode, kas norada uz saspiesta gaisa kontara
stavokli (?a tas irparedzét?.

Kad ta ir ieslégta, tas norada uz gaisa kompresora elektromotora

tinuma parkarsesanu.

6- Manometrs.
bauj nolasit gaisa spiedienu.

egla savienotajs.
Deglis ar tieSo vai centralizéto savienojumu.
- Degla poga ir vienigais vadibas organs, ar kuru var kontrolét
griesanas sakumu un beigas. o .

ec pogas atlaiSanas cikls tiek nekavéjoties partraukts jebkura
féz&'e, iz;)emot dzeséSanas gaisa padeves fazi (papildus gazes

adeve).
- e&auéas darbibas: lai uzsaktu ciklu, poga jaspiez vismaz dazas
sekundes desmitdalas.
Elektriska droSiba: Poga ir blokéta, ja izolgjoSais sprauslas
turétajs NAV uzstadits uz degla uzgala, vai ja tas ir uzstadits
nepareizi.
8- Masas vada savienotajs

Prieks$éjais panelis (Zim. DZI)
1- Griesanas stravas regulésanas rokturis.

Lauj sagatavot aparata padodamo grieSanas stravas intensitati un

Fielégot to lietojumam (atkariba no materiala biezuma/atruma).

nformacijai par pareizu darba/pauzes ilguma attiecibu izvélétajai

stravai skatiet TEHNISKOS DATUS.
2- Sarkanagaismas diode visparéjam trauksmes signalam:

- Kad ta ir ieslégta, td norada uz kadas spékkédes sastavdalas
parkarséjumu vai uz baroSanas sprieguma padeves
traucéjumiem aparadta ieejd (parspriegums un sprieguma
iztrakums). Linijas parsprieguma un sprieguma iztrikuma
aizsargierice: bloké masinu $ados gadijumos: baroSanas
spriegums ir arpus pielaujama diapazona +/- 15% attieciba pret
plaksnité noradito veértibu. UZMANIBU: Parsniedzot augstak
minéto maksimalo sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.

- Sisfazeslaika ma$inas darbiba ir blokéta. ) .
Darbibas atjauno$ana ir automatiska (sarkana gaismas diode
nodziest), kad viens no augstak minétajiem trim parametriem,
kura d&| notika k|ime, atgriezas pielaujamajas robeZas.

3- gzelltena gaismas diode pazinposanai par sprieguma esamibu
egll.

- Kad ta ir ieslégta, tas norada uz to, ka %rieéanas kontars ir
aktivizéts: Dezarloks un grie$anas loks "IESLEGTS".

- Parasti ta ir izslégta (grieSanas kontars ir deaktivizéts), kamér

degla poga NAV nospiesta (gaidiSanas reZims).
- Tairieslegta, kamérdegla poga ir nospiesta, $ados apstaklos:
- PAPILDUS GAZES padeves laika.
- Jadezarloks nav parnests uz detalu 2 sekunzu laika.
Ja grieSanas loks partrakst parak liela attdluma starp degli un
detalu dé|, parmeériga elektroda nodiluma dé| vai degla
piespiedu attalina$gnas no detalas dé|.
- Jaiedarbojas DROSIBAS sistema.
4- Zala gaismas_ diode, kas norada uz sprieguma esamibu
barosanas tikla un papildus barosanas konturos.

Kontroles un darba kontariir zem sprieguma.

5- Dzeltena gaismas diode, kas norada uz fazes trakumu (ja tas ir

Qaredzéts . . . .
ad dzeltena gaismas diode ir ieslégta, tas nozimé, ka trikst vienas

barosanas fazes, aparata darbiba ir blokéta un ta tiks automatiski

atjaunota 4 sekunzu Iaikél;(Jéc klimes noversanas.
6- Trauksmes signals par klimi saspiesta gaisa kontira (ja tas ir

Baredzéts’&. . X
ZELTENA gaismas diode éZTm. D2-6) kopa ar SARKANU

visparéjas trauksmes gaismas diodi (Zim. D2-2).

Kad ta ir ieslégta, tas nozimé, ka Eaisa spiediens ir nepietiekoSs

degla pareizai darbibai. Sis fazes laika masinas darbiba ir blokéta.

Darbibas atjauno$ana ir automatiska (gaismas diode nodziest), kad

spiediens sasniedz pielaujamo diapazonu.

7- Gaisapadeves poga (ja tas ir paredzéts).

P&c pogas nospiesanas gaiss noteiktu laiku turpina izpldst no deg|a.

Parastitas tiek izmantots:

- degladzesésanai

- reguléjot spiedienu uz manometra.

8- Manometrs.
auj nolasit gaisa spiedienu.
9- Deglasavienotajs.

Deglis ar tieSo vai centralizéto savienojumu.

- Degla poga ir vienigais vadibas orgéns, ar kuru var kontrolét
|griesanas sakumu un beigas. o .

- Péc pogas atlai$anas cikls tiek nekavéjoties partraukts jebkura
féz;., iz;,\emot dzeséSanas gaisa padeves fazi (papildus gazes

adeve).

- eiauéas darbibas: lai uzsaktu ciklu, poga jaspiez vismaz dazas
sekundes desmitdalas.

- Elektriska droSiba: Poga ir blokéta, ja izolgjoSais sprauslas
turétajs NAV uzstadits uz degla uzgala, vai ja tas ir uzstadits
nepareizi.

10- Masas vada savienotajs

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT PLAZMAS GRIEZEJSISTEMU UN
VEICQT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS, PLAZMAS
GRIEZEJSJSTEMAL IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAI UN ATSLEGTAI

NO BAROSANAS TIKLA. - -
ELEKTRISKQS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAIKVALIFICETS PERSONALS.

APRIKOJUMS
|zpakojiet aparatu, samontéjietiepakojuma esoSas atsevisSkas dalas.

AtgrieSanas vada-masas spailes montaza (Zim. E)

APARATAPACELSANA

Visu Saja rokasgramata aprakstito aparatu pacelSanai ir jaizmanto
rokturis vai komplektacija eso$a siksna, ja ta ir paredzéta dotajam
modelim (noradijumi tas uzstadi$anaiir attéloti Zim&juma ZIM. F).

APARATANOVIETOSANA

I1zvélieties aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebatu $kérs|u blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izplides caurumam; turklat,
parliecinieties, ka netiek iestktas elektribu vadosie putekli, kodigi tvaiki,
mitrums utt.

Atstajiet apkart aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet aparatu uz plakanas virsmas, kura

atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apga?anos vai spontanu
kustibu, kas var bat |oti bistami.

PIESLEGSANAPIE TIKLA
- Pirms jebkada elektriska piesléeguma veikSanas parbaudiet, vai dati uz
baro$anas bloka plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.
BaroSanas bloku drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas,
kurai neitralais vads iriezemets.
- Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu

tipu diferencialos slédzus:

~

-TipsA( ) vienfazes masinam;

-TipsB )trTsféiu masinam.

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas baroSanas
bloku tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas tikla ligzdam,
kuru impedance ir mazaka par 1. tabula (TAB.1) noraditajam
veértibam.

Plazmas griezéjsisttma neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12
rasibam.

ievienojot plazmas griezéjsisttmu pie nerlpnieciska baro$anas
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tikla, montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var
pie ta pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales
tikla parstavi).

Kontaktdak$a un rozete

- Vienfazes modeli ar patéréjamo stravu mazaku vai vienadu ar 16 A
rdpnica ir aprikoti ar baro$anas vadu ar standarta kontaktdaksu (2 poli
+zemé&jums) 16A\250V.

Vienfazes modetli ar gatéréjamo stravu lielaku par 16 A un trisfazu
modeli ir aprikoti ar baro$anas vadu, kas ir jasavieno ar standarta
kontaktdaksu (2 poli + zeméjums) vienfazes modelu gadijuma un (3
poli + zeméjumsg trisfazu modelu gadijuma ar atbilstoSu nominalu.
Sagatavojiet baroSanas tikla rozeti, kas aprikota ar droSinataju vai
automatisko izslédzéju; atbilstoSajam iezemésanas izvadam jabat
pieslégtam pie baro$anas Iinijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$).

1. tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas droSinataju
rekomendéjamas vértibas Ampeéros, kuras ir izvélétas saskana ar
metinadSanas aparata maksimalo izejas nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana

batiski samazinas raZotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase I)
efektivitati, Iidz ar ko butiski pieaugs riska pakape personalam
(piﬁn;éram, elektroSoka risks) un mantai (pieméram, ugunsgréka
risks).

GRIESANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSU SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA BAROSANAS BLOKS IR IZSLEGTS UN
ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

1. tabulda (TAB. 1) ir noraditas atgrieSanas vada S$kérsgriezuma
rekomendgjamas veértibas (mmz2), kuras ir izvélétas atbilstosi aparata
maksimalas izejas stravas vertibal.

Saspiesta gaisa pievienosana (ZIM. G).

- Sagatavojiet saspiestd gaisa_ sadales ITnijIy, kuras minimalais
spiediens un raksturojumi ir noraditi 2. tabula (TAB. 2); tas attiecas uz
modeliem, kuros ta ir paredzéta.

SVARIGI!

Sekojiet, lai ieejas spiediens nebatu lielaks par 8 bar. Gaiss, kas satur
ievérojamus mitruma vai ellas daudzumu, var izraisit izlietojamo detalu
parmerigo nodilumu vai sabojat degli. Ja jums ir Saubas par pieejama
saspiesta gaisa kvalitati, tiek rekomendéts izmantot gaisa zavetaju, kas
ir jauzstada pirms ieejas filtra. Savienojiet ar lokanas caurules palidzibu
aparata saspiestd gaisa Iiniju, izmantojot vienu no komplektacija
esoSajiem savienotajiem, kas jauzstdda uz gaisa ieejas filtra, kas
atrodas masinas aizmugure.

GrieSanas stravas atgrieSanas vada savienojums.

Savienojiet grieSanas stravas atgrieSanas vadu pie griezamas detalas

vai pie metala balststenda, ievérojot sekojosus drosibas pasakumus:

- Parbaudiet, vai ir nodrosinats labs elektriskais kontakts, it pasi, ja tiek
grieztas loksnes arizol&joSo parklajumu vai oksidétas loksnes uft.

- Pievienojiet masas vadu péc iespéjas tuvak grieSanas vietai.

Metala konstrukciju izmanto$ana, kuras nav apstradajamas detalas

sastavdala, ka grieSanas stravas atgrieSanas vadu var bat bistami

cilveku veselibai un ta rezultatd metindSanas kvalitate var k|at

nepienemamizema.

Nepievienojiet masas vadu pie detalas dalas, kura jaatgriez.

Plazmas griezéjdegla savienojums (ZIM. H) (ja tas ir paredzéts).
lespraudiet degfa kontaktdaksu centralaja savienotaja, kas atrodas uz
aparata priekSeja panela, sekojot tam, lai tiktu ievérota noradita
polaritate. Pieskravgjiet l'dz galam pulkstenraditaja virziena blokésanas
redzenu, lai nodroSinatu gaisa un stravas plismu bez noEIUdém.
azi modeli piegades laika ja ir savienoti ar baro$anas bloku.
SVARIGI!
Pirms grieSanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi
giestiprinélas, apskatiet degla uzgali saskand ar nodalas "DEGLA
EHNISKAAPKOPE" noradijumiem.

6. PLAZMAS GRIESANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS
Plazmas loks un plazmas grie$anas lietoSanas pamatnoteikumi.
Plazma ir gaze, kas ir sasildita Ijdz |oti augstai temperatdrai un jonizéta,
lai ta varetu vadit elektribu. Saja ﬁriesanas procedara plazma tiek
izmantota, lai savienotu elektrisko loku ar griezamo metala detalu, kas
siltuma iedarbibas dé| kast un atdalas. Deglis izmanto saspiesto gazi,
kas tiek padota no viena avota gan ka plazmas gaze, gan ka dzesésanas
aze un aizsarggaze.
HF lokaierosinasana
Sis isea'xsinééanas veids parasti tiek izmantots modelos ar stravu lielaku
par .
Cikla sakumam atbilst augstas frekvences/augsta sprieguma ("HF")
loks, kas auf ierosinat dezurloku starp elektrodu g)olaritéte -) un degla
sprauslu (polaritate +). Pietuvinot degli griezamai detalai, kas savienota
ar barosanas bloka izvadu (+), dezdrloks tiek parvietots, nodroSinot
Blazmas loku starp elektrodu (-) un grieZamo detaju ggrie$anas loks).
ezlrloks un HF pazdd tikko starp elektrodu un detalu ir ierosinats
lazmas loks.
dpnica ir iestatits 2 sekunzu dezarloka uzturéSanas laiks; ja $aja laika
loks netiek nodots, cikls tiek automatiski blokéts, iznemot dzesesanas
Eaisa padevi. . L . .
ai uzsaktu jaunu ciklu, ir jaatlaiz degla poga un tad ta atkartoti

janospiez.
okaierosinasanaarissavienojumu
Sis igé%sinééanas veids parasti tiek izmantots modelos ar stravu mazaku
par 50A.
Cikla sakumam atbilst elektroda kustiba degla sprauslas iek$pusé, kas
lauj ierosinat dezarloku starp elektrodu (polaritate -) un sprauslu
olaritate 42
ietuvinot degli griezamai detalai, kas savienota ar barosanas bloka
izvadu (+), dezurloks tiek parvietots, nodrosinot plazmas loku starp
elektrodu (-) un griezamo detalu (Erieéanas loks).
Pﬁiﬂrloks pazid tikko starp elektrodu un detalu ir ierosinats plazmas
oks.
Ripnica ir iestatits 2 sekunzu dezirloka uzturéSanas laiks; ja $aja laika
loks netiek nodots, cikls tiek automatiski blokéts, iznemot dzesesanas
gaisa padevi.
ai uzsaktu jaunu ciklu, ir jaatlaiz degla poga un tad ta atkartoti
janospiez.

Sagatavosanas darbi.

Pirms grieSanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi

ﬁ:_iestiprinégas, agskatiet degla uzgali saskana ar nodalas "DEGLA
EHNISKAAPKOPE" noradijumiem. _

- leslédziet barosanas bloku un iestatiet grieSanas stravu (ZIM. C-1)
atkariba no metala materiala biezuma unftipa, ko ir paredzéts sagriezt.
3. tabula ir noradits grieSanas atrums atkariba no aluminija, dzelzs un
térauda materiala biezuma.

Nospiediet un atlaidiet degla pogu, |aujot gaisam izplast (papildus
gazes padeve 230 sekundes).
Sis fazes laika noregulgjiet gaisa spiedienu Iidz uz manometra
redzama vértiba "bar" vienibas atbilst izmantojamajam deglim
ﬁrasitai vértibai (2. tabula).

ospiediet gaisa padeves pogu un laujiet gaisam izplTst no degla.

- Parvietojiet rokturi: velciet to uz augsu, lai atblok&tu un pagrieziet, lai

noregulétu spiedienu Ildz DEGLA TEHNISKAJOS DATOS noraditajai

veértibai.

Uzgaidiet, kad uz manometra ir nolasama vélama vértiba; nospiediet

rokturi, lai to noblokétu.

Uzgaidiet, kamér gaisa plusma izbeidzas, lai batu vieglak dabat ara

kondensatu, kas varéja uzkraties deglt.

Svarigi:

- Kontaktgrie$ana (degla sprausla ir saskaré ar griezamo detalu): to var
izmantot ar stravu ne lielaku par 40-50A (lielaku vértibu gadijuma
sprausla-elektrods-sprauslas turétajs tiek momentani sabojati).

- Attala grieSana (deglis ar uzstaditu spraisli, ZIM, 1): To var izmantot ar

stravu, kas lielaka par 35A;

Pagarinats elektrods un sprausla: to varizmantot, kur tas ir paredzéts.

GrieSana (ZIM. L).
- Pietuviniet degla sprauslu pie detalas malas (apméram 2 mm),
nospiediet degla pogu, apméram péc 1 sekundes (gaisa
priekSpadeve) tiek ierosinats deZdrloks.
Ja attalums ir pareizs, dezarloks tiek nekavéjoties parvietots uz
detalu, ierosinot grieSanas loku.
Yie_nmérigi parvietojiet degli virs detalas virsmas gar taisno grieSanas
Tniju.
Noregulgjiet grieSanas atrumu atkariba no materiala biezuma un
izvéleta sprieguma, parliecinieties, ka lokam, kas iziet no detalas
apakée’éjés virsmas, ir 5-10° novirze no vertikalas [Tnijas un ir vérsts
Bretéji egla parvietoSanas virzienam.

arak liels attalums starp degli un detalu vai_materidla trikums
(griesanas beigas) izraisa momentanu loka izslégsanu.
Loku (griezé&jloku vai dezarloku) jebkura bridt var izslégt, atlaizot degla
pogu.

Caurdursana (ZIM. M)

Ja ir jaizveido caurums vai ja grieSana jasak detalas centra, ierosiniet

loku, turot degli noliektu un pakapeniski parvietojiet to vertikalaja

stayokIr.

- S Procedﬂrajauj izvairties no ta, ka loka atstarojums vai sakausétas
dalinas saboja sprauslas atveri, atri samazinot aparata darbspéju.

- Detalas, kuru biezums ir Iidz 25% no maksimala biezuma, kas ir
noteikts Sim aparata modelim, var caurdurt pa tieSo.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, KA PLAZMAS GRIEZEJSISTEMA IR I1ZSLEGTA
UNATSLEGTANO BAROSANAS TIKLA.

PLANOTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

DEGLIS (ZIM. N)
Periodiski, atkaribd no lietoSanas intensitdtes un no redzamiem
grieéanas defektiem, parbaudiet plazmas griez&jdeg|a detalu nodilumu.
- Spraislis.
Nomainiet to, ja tas ir deforméts vai parklats ar izdedziem Iidz tadai
pakapei, ka degli nevar turét pareiza stavoklt (tas ietver attalumu un
Eerpendikularitéti).
2- Sprauslas turétajs.
Atskravéjiet to ar rokam no degla uzgala. Rapigi to notiriet vai
nomainiet, ja tas ir bojats éizdegumi, deformacijas vai plaisas).
Parbal’udiet augséjas metala dalas integritati (degla droSibas ierices
ievads).
3- Sprausla.
Parbaudiet plazmas loka atveres, ka arT iek8&jo un aréjo virsmu
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nodilumu. Ja atvere ir palielinata attieciba pret originalo izméru vai
deforméta, nomainiet sprauslu. Ja virsmas ir ipasi oksidétas, notiriet
tas ar smalku smil$papiru.
Gaisa sadales gredzens.
Parliecinieties, ka uz gredzena nav izdegumu un plaisu, ka arf, ka
gaisa kanali nav aizsprostoti. Ja tas ir bojats, nekavéjoties nomainiet
to.
5- Elektrods.

Nomainiet elektrodu, kad krétﬁjaodzilums, kas veidojas uz emitera

I

virsmas irapméram 1,5 mm (ZIM.
- Degla korpuss, rokturis un vads.
Parasti $Ts detalas neErasaT asu apkopi, iznemot periodisko apskati
un rdpigu tiriSanu, kuras laika nedrikst izmantot jebkura veida
$kidinatajus. Ja ir atrasti izolacijas bojajumi, tadi ka plisumi, izdegumi
vai izlodzijuSies elektriskie savienojumi, degli nedrikst izmantot,
kameér nav novérsti dro$a darba traucék|i.
Saja gadijuma remontdarbus (arkartéja apkope) nedrikst veikt uz
vietas, bet tie jauztic pilnvarotajam atbalsta centram, kas péc remonta
var veikt specialas parbaudes.
Lai nodro$inatu, ka deglis un vads ir laba darba stavoklTir jaievéro dazi
piesardzibas pasakumi:
- nelaujiet deglim un vadam nonakt saskaré ar karstam vai
sakarsétam dajam.
- nepaklaujiet vadu parmérigam vilkanas spekam.
- nelaujiet vadam ‘iet pari asam malam, griezéjmalam, ka arl
abrazivam virsmam.
- savaciet vadu vienada diametra spiralés, ja tam ir parak liels
garums.
- nebrauciet pari vadam ar jebkada veida transportiidzekli, ka art
nestaviet uzta arkajam.
Uzmanibu.
- Pirms jebkadu darbu veikSanas ar degli, |aujiet tai atdziest vismaz tadu
laiku, kas atbilst papildus gazes padeves ilgumam.
- lznemot Tpasus gadijumus, tiek rekomendéts vienlaicigi mainit
elektrodu un sprauslu. ) .
- Ievégon;at degla detalu montazas secibu (ta ir pretéja demontazas
secibai).
Parliecinieties, ka sadales gredzens ir uzstadits pareiza virziena.
Uzstadiet atpakal| sprauslas turétaju, pieskravéjot to I1dz galam ar
rokam, pielietojot nelielu spéku.
Nekada gadijuma neuzstadiet sprauslas turétaju, ja vél nav uzstadits
elektrods, sadales gredzens un sprausla.
- Neturiet dezdrloku ieslégtu gaisa, ja tas nav nepiecieSams, lai
nepalielinatu elektroda, difuzora un sprauslas patérinu.
Nepieskravéjiet elektrodu ar parmerigu speku, jo tada veida var
sabojéﬁd‘e?li: L L o
- Degla izlietojamo detalu savlaicigi un pareizi veiktas parbaudes ir |oti
svarigas griezéjsistémas drosibai un funkcionalitatei.
Ja ir_atrasti izolacijas bojajumi, tadi ka plisumi, izdegumi vai
izlodzijuSies elektriskie savienojumi, degli nedrikst izmantot, kamér
nav novérsti droSa darba traucékli. Saja gadijuma remontdarbus
(arkarteja apkope) nedrikst veikt uz vietas, bet tie jauztic pilnvarotajam
atbalsta centram, kas péc remonta var veikt specialas parbaudes.

o

Saspiesta gaisa filtrs

- Filtrs ir paredzéts kondensata automatiskai izlaiSanai katru reizi, kad
tas tiek atslégts no saspiesta gaisa linijas.

- Periodiski parbaudiet filtru, ja tvertnité ir Gdens, tad to var izlaist ar
rokam, nospiezot izlaiS$anas savienojumu uz augsu.

- Jafiltrgjosais elements ir ipasi netirs, tas ir janomaina, lai izvairitos no
parmeérigas spiediena zaudésanas.

ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE
ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR _VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR
ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVQSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA APARATS IR
IZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad aparata iekSéjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem
spriegojuma eso$am detalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZima un apkartgjas

vides piesarnojuma, parbaudiet aparata iek$éjo dalu un notiriet uz

transformatora, taisngrieZa, indukcijas spoles, rezistoriem eso$os

%tgkjus ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens
ar).

Nevirz%et saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiri$anai

izmantojiet |oti mikstu suku vai piemérotus $kidinatajus.
- Laiku pa [laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
Bieskmvéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.
arbaudiet saspiesta gaisa kontura cauru|u un savienojumu integritati
un hermétiskumu.
Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet
aparata panelus atpakal un pieskrivéjiet 1Tdz galam
nosti?rinété'skruves.
- Ir ka %goris i aizliegts veikt grieSanu, kad aparats atrodas atvérta
stavokli.

8.BOJAJUMU MEKLESANA _

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS
PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES
'II-'EEI-_I[XISSKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSAS

- Parbaudiet, vai nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir

iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrGkuma vai kédes Tssléguma dé|.
- Parliecinieties, ka tiek ieveroti nominalie darba-partraukuma intervali;
Eadeumé, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba, uzgaidiet
amér masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora darbderigumu.
Parbaudiet baro$anas ITnijas spriegumu: ja spriegums ir parak liels vai
Bérék mazs, tad aparats paliks bloketa stavoklt. ~
arbaudiet, vai uz aparata izejas nav Tssléguma: ja ir Tsslégums, tad
noversiet ta céloni.
- Parbaudiet, vai grieSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it
Tpasi, vai stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie
etalas, un ka starp tam nav izol&joSo materialu (pieméram, krasas).

VISIZPLATITAKIE GRIESANAS DEFEKTI
GrieSanas laika var rasties izpildes defekti, kuri parasti nav saistiti ar
iekartas neﬁareizu darbibu, bet ar citiem darba apstak|iem, tadiem ka:
a-Nepietieko$a penetracija vai parmériga izdedZu veidoSanas:
- Parakliels grieSanas atrums.
- Deglis irparak noliekts.
- Parak liels detalas biezums vai grieSanas strava ir parak zema.
- Saspiesta gaisa spiediens vai padeve nav piemérota.
- Elektrods un degla sprausla Ir nodilusi.
- Sprauslas turétaja uzgalis nav piemérots.
b-Griezéjloks netiek nodots:
- Elektrodsirizlietots.
- Slikts atgrie$anas vada spailes kontakts.
c-Griezéjloka partrauksana:
- Parak zems grieSanas atrums.
- Parak liels attalums starp degli un detalu.
- Elektrodsirizlietots.
-_Irieslégusies aizsargierice.
d-Griezums ir noliekts (nav perpendikulars):
- Deglisirnepareiziizvietots.
- Sprauslas atvere ir nesimetriski nodilusi un/vai degla detalas nav
areizi samontétas.
- Nepareizs gaisa spiediens.
e-Parmeérigs sprauslas un elektroda nodilums:
- Parak zems gaisa spiediens.
- Gaissirpiesarnots (mitrums-ella).
- Sprauslas turétajs ir bojats.
- Dezurloks ir parak ilgi ieslégts gaisa vidé.
- Eéi'_ék liels atrums, kura dé| uz degla detalam nokl|ust sakausétas
alinas.

(BG)
PBKOBOACTBO C MHCTPYKLIUK

A

BHUMAHWE! NPEOW OA WU3MNON3BATE CUCTEMATA 3A
NMNA3MEHO PA3AHE, NPOYETETE BHWUMATENHO
PBKOBOACTBOTO C UHCTPYKLIUK!

CUCTEMU 3A NMNA3MEHO PA3AHE, NMPEOHA3HAYEHU 3A
NPO®ECUOHAINHA UMPOMULLITEHA YNIOTPEBA

1. OBLM MPABUNA 3A BE3OMACHOCT MPU MIABMEHO -
OBbroBO PA3AHE

0I16paTOp'bT Tpﬂﬁsa aa 61>ne AOCTaTb4HO OCBeAOMEH OTHOCHO
6e3onacHaTa ynOTpeGa Ha cuctemuTe 3a nNna3MeHoO psizaHe U
puckoBeTe, CBbpP3aHU C pasIM4HUTEe MeToAU U TeXHUKU npu
ALIOBOTO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MEpKM 3a Ge3onacHocT U
AEeNCTBUE B KPUTUYHM CUTYALIUK.

g:l,a ce HanpaBu cnpaBka cbuwo Taka u ¢ "TEXHUYECKA
NELUUPUKALINA IEC unu CLC/TS 62081”: UMHCTATNALMA WU
MNON3BAHE HA AMAPATYPA 3A ObIroBO 3ABAPSBAHE WU
CBBbP3AHUTE C TOBA TEXHUKW).

AN

WU3bsareante AVUPEeKTeH KOHTaKT CbC CuUcTemMata 3a ps3aHe;
HanpexeHWeTo Ha npas3eH XoA4, Cb3f4aBaHO OT cUCTemaTa 3a
nna3MeHo psA3aHe Moxe fAa 6bAe onacHo Npu HsKou
obcTosTencrea.

CBbp3BaHeTO Ha kabenuTe Ha cucTemara 3a psizaHe, onepauuure
3a KOHTPON U PeMOoHT, TpsiGBa Aa ce M3BBLPLIBAT CamMo Npu
n3raceHa v U3Kkn OT 3axp:x wara cucrtema.
WUsracete cuctemara 3a nnasmeHo pA3aHe U A uU3Knw4yete OT
3axpaHBaljaTa Mpexa, npeau Aa NoameHWUTe 3axabeHu 4acTu
BbPXY ropernkara.

EnekTpuuyeckata MHcTanauus Tps6bBa fAa 6bae HanpaBeHa
CbrnacHo ll.'l,eI?ICTBaLI.I.VITe HOpMM M .qe|7|c1'Bau.|.V|Te 3aKOHM 3a
npeanasBaHe OT TPYAO0BU 311I0MONYKU.

Cuctemarta 3a nnasmeHo ps3saHe TpA6Ba Aa 6bae CBbp3aHa
©AMHCTBEHO ChLC 3axpaHBallia CUCTEMA C HeyTpareH 3a3eMeH
NPOBOAHUK.

YBepeTe ce, Aanu KOHTaKTbT 3a €NIEKTPUYECKO 3axpaHBaHe e
NpaBUITHO 3a3eMeH.

He nanonsBaiTe cuctemara 3a nna3meHo psisaHe BbB BraxHa
WK1 MOKpa cpeaa unu npyu AbLXA.
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- ﬂa He ce u3nonsBat kabenu c noepeaneHa wusonauuvsa unu
pa3xnabeHn Bpb3KM.

[a He ce M3BLPLIBA psidaHe BbPXy KOHTEMHEPU, CbAOBE UNU
TPBLGONPOBOAU, KOUTO CHABLPXKAT UMK Ca CbABLPXKANU 3ananuMu
TEYHM UNN ra3006pasHm BelLecTBa.

[la ce usbsrea pa6oTra BbpXy MaTepuanu, MOYUCTEHU C
pasTBOpUTENH, ChAbLPXAWM XAop unu pabota B 6nu3ocT Ao
CcroMeHaTuTe BellecTBa.

[a He ce pexe BbpXy CbA0OBE NOA HansAraHe.

[la ce nocTaBAT Aaney oT paboOTHOTO MSACTO BCAKaKBU NECHO
3an)anuMV| npeAMeTH (Hanpumep: ABLPBO, XapTWsA, napuanu u
T.H.

[la ce noacurypu noaxoAslio NpoBeTpeHUe Unu BeHTUnauus,
KOWTO [ia NO3BONAT OTBEXAAHETO, Mofy4YeHu Npu onepaLunTe Ha
nnasMeHo psizaHe; HEO6XOAUM € CUCTEMEH NOAXOA 3a OLieHKa Ha
rpaHULMTE Ha U3NaraHe Ha NylweuuTe, NOMyYeHU Npu psizaHe,
cnope TEXHUSI CbCTaB, KOHLEHTPAUUA M NpecTosi B TakasBa
cpena.

POL @O

- [la ce HanpaBu noaxoAsiia enekTpuyecka usonauus cnopep
HaKOHe4YHUWKa Ha roperkara 3a nnasmMeHo psizaHe, oﬁpaﬁo‘rsauvm
p,eTaﬁn " eBeHTyanHuTe MeTaniHu 4acTu, nocTaBeHU B 6nusoct
00 paGoOTHOTO MACTO (AOCTLNHM).
ToBa HOpManHo ce NoOcTUra Ype3s 3alUTHU pbKaBULIU, OOYBKM,
npeanasHu cpeAcTBa 3a rnaBarta U obnekno, npeaBuAeHU 3a
LeniTa, Kakto N'bTEKU U Npeana3Hu KunmmyeTa.
I'Ipe.nnaasaﬁ're o4yuTe 4pes3 cneunanHuTe 3aTbMHEeHU CTbKna,
MOHTUpPaHU BbpPXY Macku u LLnemose.
Da ce u3nonsBa CLOTBETHOTO He3ananuMo OGMEKMNo, KoeTo
BbL3NPEensATCTBA M MPAKOTO W3naraHe Ha koxaTa Ha
yNTPaBUONETOBUTE NbYU U UH(PaYepBEHNTE NbYKN, KOUTO ce
nony4asar OT Abrara. npeqnaauu MepKu TpﬂsBa Aace B3ematun
3a nuuyarta, KOUTo ce Hamupart B 6nusocTt Ao Abrara, ToBa ctaBa
Yypes eKpaHu unu HeoTpassaBaliu 3aBecu.
yMm: AKO nopaav 0co6eHO MHTEH3UBHU onepaLuu Ha psAisaHe ce
CTaHOBM HUBO Ha eXeaHeBHO NepCOHasiHoO u3naraHe Ha WyMm
{LEPd) 6pausﬂo unu no-ronsimo ot 85db(A), e 3aabmxUTenHa
ynoTpebaTaHa noagxoasum cpeacTsa 3a fiuyHa sawura.

OEARO®®

- MpeMuHaBaHeTO Ha Toka 3a Mna3MeHO psi3aHe NpeAV3BUKBa
nosiBaTa Ha enekTpomarHutHu noneta (EMF), kouto ca
NoKanu3upaHu OKono cucTemarta 3a psizaHe.

EnekTpoMarHMTHUTe noneTa MoraT Aa B3aUMOAENCTBAT C HAKOU

MeAVLUMHCKM anapaTypu (Hanp. newWc-MelKbpWu, pecnupaTopu,

MeTasiHU MPOTe3U U T.H.).

Tpsi6Ba Oa ce B3emaT HYXHWTe npeAna3HU Mepku 3a

npuTexarenute Ha TakMBa anapatu. Hanpumep aa ce 3abpaHu

AOCTBLNBLT A0 30HaTa, KbAETO Ce M3NoN3Ba cucTemara 3a nnasmMeHo

3aHe.
a3n cucTeMa 3a Nna3MeHo psisaHe OTroBapsi Ha U3UCKBaHUATA Ha

TeXHMYEeCKMTe CTaHAapTU 3a NpPoAYKT, KOMUTO ce u3non3sa B

eAVHCTBEeHO B MPoMMULLNIeHa cpeAa M ¢ npodecuoHanHu uenu. He

ce rapaHTMpa HeWHOTO CLOTBETCTBUE C OCHOBHUTE 6a30BU

rpaHMLM Ha eKCNo3uLUA Ha Xopa Ha eneKTPOMarHUTHW noneta B

AoMaluHa cpeaa.

OnepaTopbT Tpsi6Ba Aa U3non3Ba cnegHUTe npoueaypu, Taka ye

[Aia ce HaMarnM eKCMo3nLMATa Ha eNleKTPOMarHMTHYU Nnonera:

- ®uKcupanTe 3ae4HO, KONIKOTO MoXe No-6nun3o ABaTta kabena.

- CTpemeTe ce rnaBaTa 1 TANOTO Aa 6bLAAT Bb3MOXHO No-Aaneye

OT cucTeMa 3a psizaHe.

He yBuBaiiTe HUKOra OKONO TANOTO KabenuTe.

[a He ce 3acTaBa BbTpe B cMCTeMara 3a Nna3MeHo psidaHe, 3a 4a

ce M3BbLPLUBa pA3aHe. [lBaTa kaGena Aa ce AbpXaT OT e4Ha u

CblUa cTpaHa Ha TANOTo.

CebpxeTe n3xoaHUs kaben Ha Toka 3a pA3aHe KbM AeTanna 3a

fi3aHe, Bb3MOXHO Haii-61130 0 U3BbLPLLBaHUSA pa3pes.
e pexxeTe 61130 4O cMCTeMaTa 3a NNa3MeHo psidaHe, ceqHanm u
obnerHaTv Ha Hesl (MMHUManHo pascTosiHue: 50cm).

He ocTtaBsiTe cpepomarHMTHM npegmMeTM B OGnusoct Ao

cucTemarta 3a nna3MeHo psisaHe.

MuHumManHo pasctosiHue d=20cm (Pwur. P).

- AnapatypaotknacA:

Ta3u cuctema 3a NNa3MeHo psizaHe OTroBaps Ha U3UCKBaHWUATA Ha
TeXHUYECKUTe CTaHAapTM 3a NpoAyKT, KOWTO ce u3nonssa B
€AVHCTBEHO B NpomuLLneHa cpeAa u ¢ npodecnoHanHu uenu. He
ce rapaHTUpa HEMHOTO CBLOTBETCTBME C erleKTpOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XUIULLHW CTPaAUu U Ha Te3un, KOUTO ca CBbp3aHu
AWPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOSiTo
3axpaHBa XUNULHUTE crpaau.

A OOMBIHUTENHU NPEOANA3HU MEPKU

OMEPALIUN NPUNNA3MEHO PA3AHE:
- B cpepnac BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- BorpaHuyeHn npoctpaHcTBa;
- [pu HanuuneTo Ha 3aNanuMm MaTepuany Unu eKCrio3uBu;
TPAABBA npeaBaputenHo Aa 6baaT npeLeHeHu puckoBeTe oT
"OTroBOopHO €KCMepTHO nuue” U1 Aa ce U3BbLPWBAT B
NPUCHLCTBMETO Ha NOArOTBEHW 3a AeUCTBUE B KPUTUYHMU
cwyauuucneuuaﬂucm.
TPSBBA pa 6baaT NPUNOXEHW 3aWMUTHUTE TEXHUYECKU
cpeactBa, onucaHn B 5.10; A.7; A.9. Ha "TEXHUYECKA
CMELMOUKALIUA IEC unu CLC/TS 62081”.
TPABBA pa 6baat 3abpaHeHu onepauun no psisaHe [OKaTo
M3TOYHUKBLT Ha TOK ce NoaAbpXka OT oneparopa (Hanpumep:
no;_:lpencmom pemMbLK).
TPSIBBA pa 6baar 3abpaHeHu onepauuM no ps3saHe, Korato
onepaTopbT e NOBAUrHAT Haj 3eMATa, C U3KITYeHne, Korato
ce 1U3non3Ba crneLunasnHa ocu gvn'enua nnaTﬂmgma.
BHUMAHUE! BE3OMNACHOCT HA CUCTEMATA 3A
NNA3MEHO PA3AHE.
Camo npeaBuAEeHMA Mofaen ropefika U CbOTBETHOTO
CB'I:R:SBaHe C MW3TOYHMK Ha TOK, KaKTo € MOCOYEeHO B
"TEXHUYECKW OAHHWU" rapaHTupa, 4Ye npeaBuAeHUTe
CTPYKTypw 3a 6e3onacHOCT ca edhMkacHu (CUCTema 3a B3aMMHO
6nokupase). .
- HE W3MNOJI3BAUTE ropenku U CHLOTBETHO Pasfu4yHM no
n omxonxoucxmamsw.
HE CE OMUTBAUWUTE A CbBP3BATE C U3TOYHUK HA TOK,
ropenku npeAHasHayeHM 3a MeTOAM Ha psizaHe WUNU
3ABAPSABAHE, kouTo He ca nﬁeABMAeHM B Te31 UHCTPYKLUUMN.
HECMA3BAHETO HA TE3U ITPABUJIA moxe aa npeausBuka
CEPUO3HWU puckoBe 3a du3myeckata GeszonacHOCT Ha
noTpe6uTens v AanoBpeau anapaTypara.

A APYIMPUCKOBE

- NMPEOBPBLAHE: nocrtaBeTe M3TO4YHMKA HAa TOK 3a Nya3MeHo
psAi3aHe BbPXY XOPM3OHTanHa MOBBLPXHOCT C_Heobxoaumara
TOBapONOHOCUMOCT; B MPOTUBEH cny4vyal (Hanpumep:
HaKITOHEHU M HepaBHY NOJI0BE U T.H....) CbLLECTBYBa ONacHOCT OT
npeo6pbluaHe.

- HEXAPAKTEPHA YNOTPEBA:onacHo e Aga ce wu3nonsBsa
cucTemara 3a NnasmMeHo psizaHe 3a BCAka 06paboTka pasnuyHa
oT npeABUAEHaTa.

2.YBOJ U OBLLIO ONMUCAHUE

Tean reHepaTopy ca Cb3fgafeHn C Hail-HoBa TexHororusi MHeepTep ¢
IGBT v ca npoekTMpaHu 3a PbYHO psidaHe Ha naMapuHU OT BCAKaKbB
MeTarn 1 3a psi3aHe Ha NaMapuHM C OTBOPM (KbAETO € NpeABUAEHO).
HenpekbCHaTOTO perynpaHe Ha Toka OT MUHUMAMHU 40 MaKCUMasHn
CTOMHOCTU MO3BOMsIBA Aa Ce OCUrypu BUCOKO KayeCTBO Ha OTpesa,
cropep 3aMeHeHneTo Ha fiebenunHara u Tuna metarn.

LInkbnbT psizaHe ce akTMBMpa OT €4Ha MWIoTHa [bra, KosiTo B
3aBUCMMOCT OT Mofena: Moxe Ja Obde npeausBuMKaHa OT KbCO
CbeAVHEHN Ha eneKTPoAa U HAaKOHEYHWKA UM OT OTAENSHETO Ha BUCOKA
vecrota (HF).

OCHOBHWU XAPAKTEPUCTUKU

- Ypep 3a KOHTPOS Ha HaNPEeXeHUETO Ha Aibrata, HansiraHe Ha Bbaayxa,
KbCO CbeMHEHe Ha roperkaTa (KbAeTo e NpeaBuaeHo).

- TepmocTaTuyHa 3awumTa.

- [lNokasBaHe Ha HanaraHeTo Ha Bb3ayxa (KbAETO € NPeABUAEHO).

AKCECOAPU OT CEPUATA
- [openka 3anna3meHo psizaHe.
- KuT cbeauHeHus 3a cBbp3BaHe Ha CrbCTeHNs Bb3AyX.

AKCECOAPU MO 3ASAIBKA
- KUT enekTpoAn-HakoHe HWLW 3a NoAMsHa.
- KuT enekTpoamn-yAbIKeHN HAKOHEYHULM (KbAETO € NPeABUAEHO).

3. TEXHUMECKU IAHHU

TABEJIA C JAHHU

OCHOBHWTE fiaHHW, CBbP3aHu ¢ ynotpebata v paboTtata Ha cuctemara

3a nnasMeHo psidaHe, ca 06o6LieHM B Tabenata C TexXHUYeckuTe

XapaKTepUCTUKN CbC CIEAHUTE 3HAYEHNS:

. dur. A

1- EBPOMEWNCKA Hopma, Ha KkosTo oTroBapsi ©esonacHocTTa Ha
pa6oTta 1 Npou3BOACTBOTO Ha MalLUMHU 3a [JblOBO 3aBapsiBaHe W
nnasMeHo psisaHe.

2- CumBoOn 3a BbTpeLLHaTa CTPyKTypa Ha MallvHaTa.

3- CumBon 3a MeTofa nna3meHo psizaHe.

4- CumBon S: nokasea, Ye morat Aa 6baT U3BbPLUEHW onepauuu
psi3aHe B Cpefa C BUCOK PUCK OT enekTpuyecku yaap (Hanpumep: B
6Bn13ocCT A0 ronemMu METanHn Macu).

5- CvmBon Ha 3axpaHBaLlaTa NMHus:
1~:MOHO(pa3HO MPOMEHIIMBO HaNpexeHue
3~: TpUha3HO NPOMEHITUBO HamnpexeHve

6- CreneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

7- [aHHW, CBbP3aHK C XapaKTepuUCTUKNTE Ha 3axpaHBaLLiaTa NUHNS:

-U, :MpoMeHNMBO HampexeHWe M 3axpaHBalla YecToTa Ha
MalumHaTta (gonycTumm rpaHnum £10%):
-limax - MakcumaneH Tok, NOrMbLUAH OT NMINHKATA.
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-l :EdekTuBeH Tok Ha 3axpaHBaHe

MokasaTenu Ha cucTemara 3a psisaHe:

-U, :makcumanHo HanpexeHue Ha npaseH XxoA (oTBOpeHa
cucTema Ha psisaHe).

-1/U, : Tok U CbOTBETHOTO HOPMarM3vpaHoO HarnpexeHue, KOUTO
moraT Aga 6baar oTaeneHu OT MalimHata no Bpeme Ha
psi3aHe.

-X :OTHoweHWe Ha NpekbCBaHe: Noka3Ba BPEMETO, Npes KoeTo
MalmHaTa Moxe [Ja OTAens CbOTBETHWUS TOK (cbluaTta
KonoHa). M3passea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha uvkbn ot 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MuHyTK paboTa, 4 noumnBka; n
T.H.). B cnyuvait, 4e napametpuTe Ha ynotpeba (Ha Tabenara,
npeasugenn npu 40°C 3a pabotHata_ cpepa), Gbpat
npeBULLEHN, TEpMUYHATA 3alu1Ta ce 3afencTea (MalumHaTa
ce Hamvpa B “noymska” - stand-by pexum, gokaTto HeviHaTa
Temneparypa ce HopManuaupa B fOMyCTUMUTE FpaHULN).

- AIV-A/V : Tloka3Ba ramaTta 3a perynupaHe Ha Toka 3a psisaHe
(MMHMManNHO-MaKCUMarnHo) 3a CbOTBETHOTO HanpeXeHue Ha
abrara.

9- PernctpauuoHeH HOMep 3a WHAEHTUMMKAUMA Ha MalumHaTa
(HeobxoaMM 3a TexXHUYEeckoTo obCryxBaHe, 3asiBka Ha pesepBHU
YacTu, yCTaHOBSIBaHE Ha NPOU3X0fa Ha NpoayKTa).

10-—===-: CTOMHOCT Ha MIHEPLIMOHHUTE Npeana3unTenu, Konto Tpscea
[a ce npeaBuasT 3a obesonacsBaHe Ha IMHUATa

11-CumMBonu, oTHacAWM ce [0 HopmuTe 3a 6e30macHOCT, YMeTo
3Ha4eHne e oTpaseHo B rmasa “O6Lum npaBuna 3a 6e3onacHoCT npu
ABLroBOTO 3aBapsiBaHe”.

®

3abenexka: Taka npencrtaeeHarta Tabena c TexHMYecku
XapakTepucTukn nokasBa 3HA4YeHMEeTo Ha cumBonuUTe U LLI/IdeVITe;
TOYHUTE CTOMHOCTM Ha TEXHUYECKUTE napameTpu Ha cuctemara 3a
nnasmeHo psisaHe TpsioBa Aa 6baaT NpoBepeHn AUPeKTHO oT Tabenata
Ha MalunHaTta.

OPYI'N TEXHUYECKU AIAHHMU:

- U3TOYHUKHA TOK: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)

- FOPEJIKA : Bumx Tabnuua 2 (TAB.2

Macara Ha mawmMHaTa e oTpa3eHa B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE HA CUCTEMATA 3A MNA3MEHO PA3AHE

Tasu MallvHa ce CbCTOM NPeAN BCUYKO OT CUOBY GIOKOBE, U3MbIHEHN

BbB BW Ha NeyaTHU M ONTUMU3MPaHW NnaTkv, 3a obeanevaBaHe Ha

MaKcuMManHa HagexaHocT 1 Ma?g TexBH)muec:Ka nopapbXKa.

wr.

1-Bxop 3a MoHodasHa 3axpaHBalla NMHUS, rpyna TOKoM3npasuTen n
KOH[eH3aTOpU 3a M3paBHsiBaHe.

2-OcHoBeH ynpasnsBally TpaHauctopeH mocT (IGBT) u gpavisepu;
nprema u3npaBeHoTO (MOCTOSIHHOTO) HarnpexXeHue OT NUHUSTa U ro
npeobpa3syBa B NPOMEHNVBO HaNPeXeHe C BUCOKa YeCcToTa, a ChbLLo
Taka perynupa MOLLHOCTTa B 3aBUCUMOCT OT TOKa/HanpexeHWeTo,
Heo6XoA1MM 3a CbOTBETHOTO psi3aHe.

3-B1COKOYECTOTEH TpaHcopmaTop: NbpBUYHATA HamoTka ce
3axpaHBa ¢ npeobpasyBaHOTO HampexeHue OT Orok 2; HerosaTa
hyHKLMSI ce CbCTOM B TOBa [a afanTupa Toka U HanpexeHUeTo A0
HeobxoauMnUTe CTOWHOCTM 3a W3BbPLUIBAHE Ha psA3aHeTo W
€AHOBPEeMEHHO [1a 13051pa ranBaHUYecku cucTemara 3a psisaHe ot
3axpaHBaLLaTa nuHKs.

4-BTOpWYEH TOKOU3NPaBUTENEH MOCT C U3paBHsIBaLL@ UHAYKTUBHOCT:
npeobpasyBa MNPOMEHNMBOTO HaMpeXeHWe/ToKk OT BTopUYHaTa
HaMOTKa B TOCTOSIHEH TOK/HanpeXeHWe C MHOTO HUCKO konebaHue.

5- KoHTponHa v perynupatia enekTpoHnka: KOHTPOnpa CBoeBPEMEHHO
CTOMHOCTTa Ha TOKa 3a psi3aHe U o CbMocTaBsi CbC 3ajafeHarta ot
onepaTopa CTOMHOCT; Moaynupa KOMaHOHUTE WMMyncu ot
[paviBepuTe Ha TpaH3WcTopHWUTe MocToBe IGBT, komTo n3BbpLIBaT
perynupaHero.

Onpenensi AWHaMUYHOTO M3MEHEHMe Ha Toka Npu psisaHe W
ynpasrisiBa cuctemuTe 3a 6e30nacHoCT.

YPEOW 3A KOHTPOI, PEFYNUPAHE U CBbP3BAHE

3apeH naHen (®wr. C)

1- [naBeH npekbcBay
| (ON) loToB reHepaTop 3a CbJHKuVIOHVIpaHe, HsIMa HanpexeHve B
roperikarta. l'eneparop B Stand By.
O (OFF) Bb3npenatcTBaHoO e BCSKO MYHKLMOHUPaHE; NOMOLLHUTE
gmpoﬁcma 1 CBETIIMHHUTE CUTHamNM ca u3raceHu.

2- 3axpaHBall kaben

3- CbeauHeHne 3a CrbCTeH Bb3Ayx (nuncea BbB Bepcusita
Kompressor)
CBbpXeTe MallMHaTa KbM CUCTEMA 3a CIbCTEH Bb3AyX C MUHUMYM 5
bar u makcumym 8 bar (TAB. 2).

4- PefykTop 3a HansiraHeTo Ha CbEAWHEHWETO 3a CrbCTEeH Bb3AyX
(kbAeTo e NpeABnaEHO).

MpeneH nanen (®ur. D1)
1- Konue 3a perynupaHe Ha Toka 3a psi3aHe.

MosBonsiBa fa Ce Harmacu_ WHTEH3UTETa Ha Toka 3a psidaHe,

nogaeaH OT MaluHaTa, koUTo TpsibBa Oa ce um3bepe cnopea

npunoxexveto (nebenuHa Ha matepuanal/ckopocT). 3a crnpaska

Bk TEXHWYECKW OAHHW 3a npaBMnHOTO CBLOTHOLLEHME Ha

npekbcBaHe pabota-naysa, koeTo Tpsibea fa ce cbbniogaea B

3aBVICMMOCT OT M36paHusi TOK.

2- Xbnta uHAUKaTOpHa Namna 3a CUrHanu3aupaHe Ha o6uwarta
anapma:

- Korato cBeTu nokasBa cBpbXxHarpsBaHe Ha HSKOW OT
KOMMOHEHTUTE Ha cunoBaTa Bepura WM aHomanusi B
3axpaHBaLLOTO HarnpexeHne Ha Bxofda (CBpbXHAMPEeXeHue 1 no-
HUCKO OT HOpMamnHoTo HamnpexeHue). 3awutata oT
CBPbXHANPEXeHe W MO-HUCKO OT HOPMAriHOTO HanpeXeHue:
6nokMpa MaluMHaTa: 3axpaHBalLOTO HamnpexeHue e U3BbH

8-

gvanasoHa_+/- 15% cnpamo cToWHOCTTa Ha Tabenata.

BHUMAHUE: [MpeBuwaBaHeTo Ha ropecrnoMeHaTata ropHa

rpaH1Lia Ha HaNPEeXEHMETO, LLie YBPean CepUo3HO ypeaa.

0 Bpeme Ha Ta3un hasa e Bb3npensaTcTBaHo (PyHKUMOHUPAHETO

Ha MallMHaTa.

Bb3o6HoBsBaHeTO Ha paboTata e aBTOMaTuyHO (M3racBaHe Ha

XbnTtaTa WHAWKATOpHa namna), cnej kato egHa oT

ropensbpoeHnTE aHOManuu ce BbpHE B A0MNYCTUMUTE FPaHNLIN.

XbnTaMHaMKaTOpHa Nnamna 3a CUrHanM3vpaxe Ha Hanu4uue Ha

HanpexeHue B ropenkara.

- KoraTo cBeTv noka3ea, Ye cucTemara 3a psisaHe e akTUBMpaHa:

MunotHa gbra unu ibra 3a psisaHe "ON".

HopmanHo He cBeTu (Oe3akTuBMpaHa cuctema 3a psizaHe) npu HE

3apeiicTBaH OyToH Ha ropenkara (cbctosiHue stand by).

He cBeTun, cbC 3ageiicTBaH ByTOH Ha roperkara, nNpu cnegHuTe

YCIOBUS:

- Mo Bpeme Ha hazata POSTARIA (Bb3ayxa 3a oxnaxaaHe).

- Ako nunoTHatTa Abra He ce MpexBbpnM Ha peTaiina 3a

MaKCK1MarnHo BpemMe 10 2 CeKyHau.
Ako gbrata Ha psidaHe ce NpekbCHe, Nopaam NpekaneHo ronsmMo
pascTosiHMe Mexay ropenkarta-geTaina, npekaneHo
3axabsiBaHe Ha enekTpoAa Wu NPUHYAUTENHO oTAanevaBaHe
Ha ropernkara ot Aetanna.

- Ako ce e 3aaeiicTBana Hsakosl cuctema sa BE3OMACHOCT.

3eneHa MHAMKaTOPHa Namna 3a CUrHanM3npaHe Ha HanuumeTo

Ha HanpeXeHuMe B MpeXaTa U NOMOLWHUTE 3axpaHBaly

cuctemu.

KOHTponHuUTe 1 06Cnyx)XBaLLMTE CUCTEMM Ca 3aXPaHEHU.

YepBeHa MHAMKaTOPHA NaMna 3a CUrHanu3mpaHe Ha cuctemara

3a CrbCTeH BL3AyX (KbAETO e NpeABUAEHO).

Korato cBeTu, Nokasea CBpPbXHarpsiBaHe Ha HaMOTKUTE Ha

eMeKTpU4ecknst MOTOp B KOMMNpecopa 3a Bb3ayX.

MaHomeTbp.

No3BonsiBa YeTeHe Ha HaNsraHeTo Ha Bb3ayXa.

KoHekTop 3a cCbeAuHeHNeTo Ha ropenkara.

I'oEenKa C AMPEKTHO UMK LIEHTPanuU3npaHo CBbp3BaHe.

- ByTOHBT Ha ropenkarta e €AMHCTBEHUSAT OpraH 3a KOHTPOI, Ypes
KOUTO MOXe [a ce KOMaHABa Hayaroto M ChupaHeTo Ha
ornepaLuuTe o psisaHe.

- Mpu cnupaHe Ha BbL3AENCTBMETO BbPXy OyTOHA, LMKLMABLT
He3abaBHO ce NpekbCBa, B KOATO 1 Aa e hasa, C U3KNIYeHNe Ha
noAAbPXaHETOo Ha Bb3aayxa 3a oxnaxaaHe (post-aria).

- CnydaiiH1 MaHeBpU: 3a Aa Ce MO3BOMIM HAYaroTo Ha LuKbna,

Bb3eiicTBMeTO BbpXy OyToHa TpsibBa Aa CTaHe 3a MUHUMArHO

BpEeMe OT HsIKOIKO IeCETH OT CekyHaaTa.

nekTpuyecka 6esonacHocT: dyHKuMATa Ha OyToHa e

Bb3NpensTCTBaHa, ako M3oNMpaLLMUAT Hocay 3a HaKOHEeYHWKa Ha

ropenkata HE e MOHTUpaH BbpXy rnaeata Ha ropenkara uwnu e

MOHTVPaH HenpaBuITHO.

KoHekTop 3a 3amacsiBawms kaben

MNpepeH nanen (dur. D2)
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Konue 3a perynupaHe Ha Toka 3a psizaHe.

MosBonsiBa Aa ce Harnmacu_WHTEH3UTeTa Ha Toka 3a psisaHe,

nogaeaH OT MaluuHaTa, KoWTo TpsibBa Aga ce u3bepe cropeq

npunoxexueto (gebenvHa Ha MaTepuanal/ckopocT). 3a cripaBka

Bk TEXHWYECKW OAHHW 3a npaBUMHOTO CbOTHOLLEHME Ha

npekbcBaHe paboTta-naysa, koeTo TpsibBa Aa ce cwbnionaea B

3aBUCHMOCT OT M3BpaHs TOK.

YepBeHa MHAMKaTOpHA Namna 3a CUrHanusupaHe Ha o6uwara

anapma:

-KoraTo cBeTu noka3Ba CBpbXxHarpsiBaHe Ha HSKOW OT

KOMMOHEHTUTE Ha cunoBaTa Bepura WNU aHomanus B

3aXpaHBaLLOTO HanpexeHue Ha Bxofa (CBPbXHanNpexeHue 1 no-

HWCKO OT HOpPManHOTO HanpexeHue). 3awuta oOT

CBPbXHAarpexeHne U MO-HUCKO OT HOPMArHOTO HanpexeHue:

6rokvpa MaluMHaTa: 3axpaHBalLOTO HampexeHue e  U3BbH

auanasoHa +/- 15% cnpsiMo cToWHocTTa Ha Tabenata.

BHMUMAHUE: [peBuwaBaHeTo Ha ropecrnoMeHaTata ropHa

rpaHuLia Ha HaNPEXEHMETO, LLie YBPeay CepUo3Ho ypeaa.

0 Bpeme Ha Ta3n hasa e Bb3npensaTcTBaHo (PyHKUMOHUPAHETO
Ha MallMHarTa.

- Bb3oGHoBsBaHeTO Ha paboTaTa e aBTOMaTU4HO (M3racBaHe Ha
YepBeHaTa MWHAWKATOpHa namna), cnep kato eaHa oT
ropensbpoeHnTe aHoMarnum ce BbpHe B 0NYCTUMMUTE rpaHULIN.

XbnTavHavKaTopHa namna 3a Hannyue Ha HanpexeHue B

openkara.

- KoraTo cBeTv noka3ea, Ye cuctemara 3a psisaHe e akTUBMpaHa:
MunotHa gbra unu ibra 3a psisaHe "ON".

- HopmanHo He cBeTU (ge3aktvBupa cuctema 3a psisaHe) npu HE
3apeiicTBaH OyTOH Ha ropenkara (cbctosiHue stand by).

- He cBetu, cbC 3ageiicTBaH ByTOH Ha ropernkara, Npu cnegHuTe
YCIoBUS:

- Mo Bpeme Ha hazata POSTARIA (Bb3ayxa 3a oxnaxaaHe).

- Ako nunoTHaTa [fbra He ce MNpexBbpNM Ha [AeTaina 3a

MaKCMMarHo Bpeme A0 2 CeKyH/IN.

Ako fbrata Ha psisaHe ce NpekbCHe, Nopaau NpekaneHo ronsmMo
pascTosiHMe Mex/ay ropenkarta-geTaina, npekaneHo
3axabsiBaHe Ha enekTpoAa UIu NpUHYAUTENHO oTAarnevaBaHe
Ha ropernkara ot Aetanna.

- Ako ce e 3apeiicTBana Hskosi cuctema 3a BE3OMACHOCT.
3eneHa MHAUKaTOPHa Namna 3a CUrHanM3vpaHe Ha Hanu4meTo
Ha Hanp ve B P Ta U NOMOLYHUTE 3axpaHBaln
cucTeMu.

KoHTponHuTe 1 06cnyxXBalLuTe CUCTEMM Ca 3aXpaHeHU.

XbnTa MHAMKAaTOpHa namna 3a CMrHanu3upaHe Ha nunca Ha
a3a (KbAeTo e NpeABUAEHO).

oraTto CBETW XbMTarta WHAMKATOPHa Nlamna nokasea nunca Ha
3axpaHBalla hasa, (YHKLMOHMPAHETO € Bb3MPEnsiTCTBaHO U




Bb306HOBSIBAHETO € aBTOMAaTUYHO Crief 4 CeKyHAM OT n3ye3BaHe Ha

aHomanusTa.

6- CwurHanusupaHe Ha aHOManus B cMcTeMara 3a CrbCTeH Bb3AyX

(KbAeTo e NnpeaBMAEHO).

JKBJITA nHankatopHa namna (®ur. D2-6) 3aegHo ¢ YHEPBEHATA

MHAMKaTOpHa namna 3a obla anapma ($ur.D2-2).

KoraTo cBeTu, Noka3sa Ye HansraHe Ha Bb3dyxa 3a NPaBUIHOTO
YHKLMOHMpaHe Ha roperkara e HeaoCTaTbyHO. Mo BpeMe Ha Tasu
a3a e Bb3NpensTCTBAHO (PYHKLUMOHNPAHETO Ha MalUMHaTa.
'b306HOBSIBAHETO Ha paboTata e aBTOMaTW4YHO (M3racBaHe Ha

VHOVKaTOPHUTE Namnu), Ccrief KaTo HansraHeTo ce BbpHe B

[OMyCTUMUTE rpaHuLm.

7- bByTOH3aBBL3AyX (KbAETo e NpeaABUAEH).

Kato ce HaTucHe TO3n ByTOH, Bb3ayXbT Npoab/kasa Aa u3nusa ot

roperkara 3a onpeferneHo Bpeme.

O6wKHOBEHO ce yrnoTpebsiBa:

- 3aoxmnaxmgaHe Ha roperkara.

- BbB(hasara 3a perynmpaHe Ha HansiraHeTo Ha MaHOMETbpa.

8- MaHomeTbp.

MNo3sBonsBa YeTeHeTo Ha HansraHeTo Ha Bb3ayXa.
9- KoHekTop 3a cbeauHeHMWe Ha ropernkara.

Fopernka C AVPEKTHO UMK LIEHTPann3npaHo CBbp3BaHe.

- byTOHBLT Ha roperkaTa € eAMHCTBEHUSIT OpraH 3a KOHTPOI, Ype3
KOMTO MOXe [la Ce KOMaHaBa Hayanoto W ChMpaHeTo Ha
onepauunTe no psisaHe.

Mpu cnupaHe Ha Bb3AEWCTBMETO BbpPXy OYTOHA, UMKbIBLT
He3abaBHO ce NpekbCBa, B KOSITO U fja e (hasa, C U3KNYEHNe Ha
NoAAbPXaHEeTo Ha Bb3Ayxa 3a oxnaxaare (post-aria).

- CnyyaliHu MaHeBpu: 32 [a ce MO3BONM Ha4aroTo Ha LUuKbNa,
Bb3elicTBMeTO BbpXy OyToHa TpAGBa Aa CTaHe 3a MUHUMAarHO
BpEMe OT HAKOIKO 1eCeTMN OT CekyHaaTa.

- Enektpnyecka 6Oe3onacHocT: dyHkuusiTa Ha OyToHa e
Bb3MpensTcTBaHa, ako N3oNMPALLUAT Hocay 3a HakoHEYHUKa Ha
ropenkata HE e MoHTUpaH BbpXy rmaeaTa Ha roperkara unm e
MOHTVPaH HenpaBuITHO.

10- KoHekTop 3a 3amMacABaLuua kaben

5. UHCTAJIUPAHE

A BHUMAHUE! BCUYKN OMEPALUUN NO UHCTANIUPAHE U
ONEPALUMMU NO ENEKTPUYECKOTO CBBLP3BAHE CbC
CUCTEMATA 3A MNA3MEHO PA3AHE, 1A CE U3BbPLUBAT CAMO
NPN HANBIHO 3AFACEHA U U3KNIWYEHA OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA, CUCTEMA.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPAEBA OA BbBbOAT
U3BbPLBAHU EOUHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIM®ULINPAH
3ATA3UOEUHOCT, MEPCOHAI.

WHCTAJIUPAHE
PasonakoBaliTe MaluMHaTa, M3BbpLUETE MOHTaXa Ha OTAeNHUTe YacTu,
KOMTO Ce HaMuparT B OnakoBKara.

CueauHaBaHe Ha n3xopeH kaben-wunka maca (®wr. E)

HAYUHU 3A NOBAUIAHE HA MALLUHATA

Bcuuky mMalumHM, onucaHuM B ToBa pPbKOBOACTBO, TpsibBa Aa Gbaar
MOBAMIaHW KaTo Ce U3Mor3Ba PbKoXBaTKaTa Ui NPeAoCcTaBeHUsl pEMbK,
aKo e npeaBuaeHa 3a Moaena (MOHTUpaH, kakTo e onvcaHo Ha OUT. F).

MECTOMONOXEHME HA MALLMHATA

OnpeneneTe MACTOTO 3a MHCTanupaHe Ha MallnHaTa, Taka 4Ye Tam ga
HAMa npenAaTtcTBUA nNpe CbOTBETHUA OTBOP 3a BXO4 U M3X04 Ha
oxnaxkgawuvsa Bb3ayX; B CbLOTO BpeMe yBepeTe Ce, Ye He Ce BCMyKBaT
NpaLnHKK, KOPO3UBHU U3NapeHusa, Bnara n T.H. ﬂoqp,bpmame noHe
250mm cBo60AHO NPOCTPaHCTBO OKOMO MalLMHaTa.

A BHUMAHUE! MNocTtaBeTe MawuHata BbpPXy paBHa

MOBBPXHOCT CbC CHLOTBETHAaTa TOBApPOMOHOCUMOCT, 3a Aa ce
nsberHe eBeHTyanHo npeoﬁpbu.laue WUnn onacHo npemMecTeBaHe Ha
MawuHaTta.

CBBLP3BAHE C MPEXATA

- lpean fa ce U3BbPLIM KAKBOTO M Aa ENEKTPUHECKO CBbP3BaHe,
npoBepeTe BbpXy Tabenarta C TEXHWYECKU XapakTepuCTUKW Ha
M3TOYHUKA Ha TOK, Aanu LAHHWUTE OTrOBAapsST Ha HaMpPEeXeHWETO U
YecToTaTa Ha Mpexara npu MsiCTOTO Ha MHCTanauws.

M3TOUHWKBLT Ha Tok TpsibBa Aa Gbae CBbP3aH €OMHCTBEHO CbC
3axpaHBallia CUCTeMa CbC 3aHYIeH 1 3a3eMEeH NPOBOAHUK.

3a fa ce rapaHTMpa Ge30macHOCTTa MPU MHAMPEKTEH KOHTAKT,
13MON3BanTe CriefHNTe TUNoBe AndepeHLMantm NPeKbLCBaym:

) 3@ MOHOha3HM MaLLUWHY;

-Tun B ( )3anM¢a3HM MaLlWHW.

3a pa ce ynoBnetBopsiT uauckBaHuaTa Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa cBbp3BaHe Ha M3TOYHIKA Ha TOK C TOYKUTE
Ha MHTepcenca Ha 3axpaHBallaTta Mpexa, KOUTO ca C KOMMEKCHO
CbINPOTUBIIEHWE NO-Manko oT, Bk Tabnuua 1 (TAB.1).

Cuctemara 3a Nna3mMeHo psidaHe He OTroBapsl Ha WU3NCKBaHUsITa Ha
crangapt IEC/EN 61000-3-12.

Ako cucTemarta 3a nnasmeHo pssaHe TpsbBa Ja Ce CBbpXe KbM
obLiecTBeHa 3axpaHBallia Mpexa , TULETO ,KOeTo st MHCTanupa unu
n3nonsea Tpsibea Aa NnpoBepu, Aanv Moxe Aa 6bae cBbpaaHa (ako e

HeOGXO,ClVIMO, Aa ce HanpaBu KOHCynTauua C pasnpenennutenHoTo
[OPYXeCTBO).

Bunka v KOHTaKT 3a BKNoYBaHe
- MoHodasHuTe Mogenu c abcopbrpaH Tok No-MarbK UInv paBeH Ha
16A ca cHabpeHun (ga6+)wmo cbC 3axpaHBal| kaben c
HopmanuavpaHa unka (2P+T) 16A\250V.
MoHochasHUTe Mmopenu ¢ abcopbupaH Tok no-ronsiM oT 16A u
TpuchasHuTe ca cHabaeHn cbe 3axpaHBaly kaben, konto Tpsibea Aa
ce CBbpXe C HopmanuavpaHa Bunka (2P+T) 3a MoHodasHuTe
mogenn u (3P+T) 3a TpudasHute mogenu, C apekBaTHa
M3apLXMBOCT. [la Ce NpeaBMAM KOHTaKT 3a Mpexara, cHabaeH ¢
npeanasvTen unu aBTOMaTW4YEH MpeKkbCcBay; crneuuanHarta
3asemsiBalla knema Tpsbea Aa 6bae cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBalll
NPOBOAHMUK (KbIITO-3€MEH Ha LIBAT) Ha 3aXpaHBalLaTa NMHUS.
Tabnuvua (TAB.1) noka3ssa NPenopbUYUTENHUTE CTOUHOCTU, U3PA3EHU
B amMnepu, Ha WHepPLMOHHUTE MpeanasuTenu Ha NuHUsTa, u3bpaxu
cnope/ MakcymarnHus HOMUHaneH Tok, NpeJasall ce oT MaluvMHaTa n
HOMUHANHOTO HanpeXeHue Ha 3axpaHBaHe.

A BHUMAHUE! HecnasBaHeTo Ha W3mnoXeHWTe mno-rope

npasBuna, npaBu HeedMkacHa cuctemata 3a GesomacHocrT,
npeaBuaeHa oT npousBoauTens (knac 1), a ToBa nopaxaa
Cepuo3HM pUCKOoBe 3a XxopaTa (OT TOKOB yAap) Mnu 3a MaTepuaniu
WweTH (Hanp. noxap u ap.).

CBBbP3BAHE HA CUCTEMATA 3A PA3AHE

A BHUMAHME! NPEAN OA U3BLPLIUTE CbOTBETHUTE
CBbP3BAHUA, YBEPETE CE YE W3TOYHUKLT HA TOK E
W3FACEH UU3KITIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnuua 1 (TAB. 1) nocoyBa NPenoOpPbLYUTENHUTE CTOWHOCTU Ha
3aBapbyHuTe kabenu (B mm2) B CLOTBETCTBME C MaKCUMArHWs TOK,
oTAaBaH OT MaluuHaTa.

CBbp3BaHe Ha crbCcTeHusi Bb3ayx (PUI. G).

- MNoproTBeTe eaHa NUHWS 3a pasnpefeneHne Ha CrbCTEHUs Bb3ayX C
MWUHUMAITHO HansiraHe 1 kanauuTeT, nocoveHun B Tabnuua 2 (TAB. 2), B
MopenuTe, KbeTo ce NpeaBmxaa.

BAXHO!

MakcumanHoTo HansiraHe Ha Bxofda Aa He Hagsuwasa 8 bar. Bvagyx
CbAbpXall, 3HAYUTENTHO KOMWYECTBO Bnara WM Macno, Moxe Aa
npeausBrka MpekoMepHo 3axabsiBaHe Ha KOHcymaTvBuTe unu ga
nospeau ropernkara. AKO CbLIECTBYBAT CbMHEHWsi OTHOCHO kayecTeaTa
Ha HaJIMYHWSI CrbCTEH Bb3dyX, Ce MNpernopbyBa W3MON3BaHETO Ha
YCTPOWCTBO M3CyLLABALLO Bb3[yXa, KOeTo ja Ce MHCTanvpa B ropHata
YacT Ha punTbpa Ha Bxoaa. CBbpXKETE C Meka Bpb3ka NUHWSTA 3a
CrbCTeH BBb3AYX C MalluHaTta, KaTo_ u3nonseate egHoO OT
npeaocTaBeHUTe CbeanHeHNs, KouTo TpsibBa Ja ce MOHTMpaT KbM
unTbpa 3a Bb3ayx Ha BXoAa, NOCTaBEH 0T3a/] Ha MalumMHaTa.

CB'bp3BaHe Hau3xoaeH Kabern HO Toka 3a pssaHe.

CB'bp)KeTe n3xogHusa kaben Ha Toka 3a ps3aHe C neTal?ma 3a oTpsA3BaHe

nnu meTanHaTta Maca, Ha KOAITO € NOCTaBeH KaTo CbﬁﬂIOFlaBaTe cnegHu

npeanasH Mepku:

- lpoBepeTe, Aanu e oCbLUECTBEH AOOBLP ENEeKTPUYECKU KOHTaKT,
OCOﬁeHO, aKo Ce pexart naMapuHu C nsonupalio nokputue, unu
OoKCcnanpaHn namapuHU U T.H.

- M3BbplUeTe CBLP3BAHETO HA MacaTa Bb3MOXHO Hait-6nn3o [0 3oHaTa
Ha psi3aHe.

- WN3non3saHeTo Ha MeTanHu CTPYKTYpU, KOUTO He ca 4acT oT
06paboTBaHNsA AeTaln, KaTo U3XOAEH NPOBOAHUK Ha TOKa 3a pa3aHe,
MOXe Aia Ce OKaxke OnacHo 1 fja fafe He3aA4oBONUTENHU pe3yntaTtu oT

A3AHETO.

- e M3E1:pLLIEaI;1Te CBbp3BaHe Ha Macarta C YacTTa Ha neTal?ma, KoATO

TpsbBa Aa 6bae oTCTpaHeHa.

CBbp3BaHe Ha ropenkara 3a nnasmeHo pssaHe (PUr. H) (kbpeTo e
npeABUAEHO).

BkapaiiTe MbXKkus kpai Ha ropenkara B LieHTpanu3vupaHusi KOHEKTop,
noctaBeH BbpXy NpeAHWsi NaHen Ha MaluvHaTta KaTo AonpeTe MibTHO
nonsipusnpaLLms knoy. 3aBuinTe JoKpan, No NOCoka Ha YaCoBHMKOBaTa
cTperka, GrnokvpalLmus NpbCTeH, 3a [a rapaHTupaTe npemmHaBaHe Ha
Bb3/yXxa v Ha Toka 6e3 3arybu.

Mpu HsikoM Mopenu ropernkata ce [OCTaBs Beye CBbp3aHa KbM
N3TOYHMKA Ha TOK.

BAXHO!

Mpeau fga sanoyHeTe onepauuuTe Mo psisaHe, nposepeTe, Aanu
NpaBUITHO Ca MOHTUPaHW KOHCYMaTUBUTE W UHCMEKTVpaliTe rmasata Ha
ropernkara, kakTo e nocoyeHo B masa ,[TOJAPBXKA HATOPENKATA”.

6. MNA3MEHO PA3AHE: ONMMCAHUE HA METOA
MnasmeHa Abra U NPUHLUUNKU Ha MNPUIIOKEHME Ha NNa3MeHOTO
si3aHe.
nasmarta e Harpsit [0 M3KIIOYMTENHO BUCOKa Temmepatypa ras u
MOHM3VPaH Mo HaYMH Aa ce NMPEBbPHE B eEKTPUYECKN MPOBOAHMK. To3n
MEeToA Ha ps3aHe W3non3Ba nnasmata 3a MNpexBbpnsHe Ha
enekTpuyeckata [bra Ha _MeTanHus [eTaiin, KoMTo ce pastans_or
TonnMHarTa v ce pasaens. fopenkara U3nonasa CrbCTeH Bb3ayX, KOUTO
1ABa OT eHO OTAENHO 3axpaHBaHe, KaKTo 3a NnasMeHusi ras, Taka u 3a
OXMNaxgaLLys U 3alMTEH ras.
3ananBaHe HF
Toaun meToA Ha 3ananeaHe 061KHOBEHO Ce M3Mon3Ba NpPU MOAenu ¢ ToK
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no-sucok ot 50A.

3anoyBaHeTo Ha UMKbNa ce onpefens OT eaHa Abrfa C BUCOKA
YecToTa/Brcoko HanpexeHue ("HF"), koeTo no3sonsiBa 3ananeaHeTo Ha
NUNoTHa Abra Mex[y enektpoga (MOMsPHOCT -) U HaKOHEYHWKa Ha
ropernkara (nonsipHocT +). Kato ce 4o6nwxm ropenkara o Aetaina 3a
psi3aHe, CBbp3aH C MONSIPHOCT (+) Ha M3TOYHMKA Ha TOK, MUIIOTHaTa Abra
ce MNpexsBbplisi U YCTaHOBsIBA NnasMeHa Abra Mexay enektpog (-) n
camus getain (obra Ha pasaHe). MNunotHata Abra u HF ce nakniousat
oLLie LLIOM Ce YCTaHOBW Nfa3meHara bra Mexay enekTpoaa v aetaina.
BpemeTo 3a noaabpxaHe Ha NUoTHaTa Abra, 3agafeHo habpuyHo, e
2s (CekyHAw); aKo NPexXBbPIISHETO HE Ce U3BbPLUM B PaMKUTE Ha ToBa
BpeMe, LMKbbT aBTOMaTu4HO ce Grokupa, OCBEH NOALbPXAHETO Ha
oxnaxgallms Bb3ayX.

3a fja 3ano4He OTHOBO LIMKBBT, € HeobxoanMo Aa ce oTnycHe GyToHa
Ha ropernkara v nocre fja ce HaTUCHe OTHOBO.

3ananBaHe Ha KbCO

Tosn TMN 3ananBaHe OGUKHOBEHO Ce U3Mon3Ba Npy MOAENM C TOK Mo-
HUCBLKOT 50A.

3anoyBaHeTo Ha LMKbNa ce onpeaens ot ABWXKEHWETO Ha enekTpoaa B
HaKOHEeYHWKa Ha ropeskara, KoeTo No3BosIABa 3anasnBaHeTo Ha NUoTHa
Obra Mexay enektpoga (MONSPHOCT -) U CaMUSIT HaKOHEYHWK
(nonsipHocT +).

Kato ce fgobnwxu ropenkata o feTaiina 3a psisaHe, CBbp3aH C
MONSIPHOCT (+) Ha U3TOYHUKA Ha TOK, MUNOTHATa Abra ce NPexsbpNs 1
yCTaHoBsiIBa NflasMeHa Abra Mexay enekTpos, (-) v camusaT aetann (abra
Ha psizaHe). MunoTHaTa Obra ce W3KMYBa Olle LOM Ce YCTaHOBU
nnasMeHara ibra Mexay enektpogav agetaina.

BpemeTo 3a nogabpxaHe Ha NUNoTHaTa Abra, 3agageHo dabpuyHo, e
2s (cekyHAM); aKo NPeXBbLPIISHETO HE Ce U3BbPLUM B paMKUTE Ha ToBa
BpeMe, UMKbbT aBTOMaTU4HO ce Grokupa, OCBEH MOAAbPXaAHETO Ha
oXnaxaallms Bb3ayx.

3a fAa 3anoyHe OTHOBO LWMKBITLT, € HeobXoAMMO Aa ce oTnycHe ByToHa
Ha roperikara v nocrie fja ce HaTCHe OTHOBO.

MNpeaBapuTenHu onepauuu.

Mpean Aa 3anoyHeTe onepauuuTe MO psidaHe, NpoBepeTe, Aanv

NpaBUITHO Ca MOHTMPAaHN KOHCYMaTUBUTE N MHCNEKTUPaIATE rMmaBaTta Ha

ropenkara, kakTo e nocoyeHo B rnasa ,[TOA0PBXKA HA TOPEJKATA”.

- TlycHeTe M3TOYHMKa Ha TOK M 3afainTe Toka Ha psasaHe (PUI. C-1)

chopes paebenuHata M Tuna_ MeTaneH MaTtepuarn, KOWTO

Bb3HamepsiBaTe da otpexeTe. B TAB.3 e oTpaseHa ckopocTTa Ha

psisaHe, cnope AebenuHarta 3a maTtepuany anyMUHWUIA, Xensso u

cTOMaHa.

HatucHeTe n oTnycHete OyToHa Ha roperkata kaTto nycHeTe

Bb3AyLLHa cTpys (230 ceKyHAM Bb3ayx 3a oxnaxaaHe).

Perynupaiite, no Bpeme Ha Tasn (pasa, HansraHeTo Ha Bb3dyxa,

[0KaTo npoYeTeTe Ha MaHOMeTbpa CTOWHOCTTa BbB Gapose “bar”,

KOSATO Ce M3nckBa cnopeq nanonasaHara ropenka (TAB. 2).

HaTtucHeTe Bbpxy ByTOHa 3a Bb3ayX U NyCHeTE fa n3nese Bb3ayx oT

ropernkara.

BbagenicTBaliTe BbpXy KOM4YeTo: ApbIHETE Ha rope, 3a fja OTCTpaHuTe

6rokMpaHeTo 1 3aBbpTeTe KOMYeTo, 3a Aa KerynmpaTe HansiraHeTo A0

nocoyeHara croiiHoct B TEXHUYECKN OAHHW HA TOPEJKATA.

MpoyeTeTe n3nckpalLara ce CTOHOCT (bar) Ha MaHoMeTbpa; ByTHeTe

KOM4eTo, 3a fa brokupaTe perynmpaHeTo.

OcTaBeTe CrMOHTaHHO [a MPUKIIOYM MOJABAHETO Ha Bb3AylUHaTa

CTpys, 3a Aa yNecHUTE OTCTPaHSIBAHETO Ha eBEHTyarneH KOHAEH3,

HaTpynaH no ropernkara.

BaxHo:

- KoHTakTHO psisaHe (C HaKOHEYHUK Ha roperikaTa B KOHTakT ¢ AeTanna

3a psAsaHe): NPUIOXUMO e Npu MakcumarneH Tok 40-50A (no-sucokn

CTOMHOCTU Ha TOKa BOAAT [0 He3abaBHOTO paspyluaBaHe Ha

HaKOHEYHUK-ENEKTPOA-HOCaY Ha HAKOHEYHWKA).

PsizaHe OT pa3cTosiHMe (C AMCTAHLMOHEP, MOHTUPaH Ha ropenkata

DU 1): NpUNoxmm e Npu ToK no-ronsim ot 35A;

- EnekTpoa 1 yAbIDKEH HaKOHEYHWK: MPUMOXWMO € TaM, KbJEeTo e
npeaBuaeHo.

Onepauus psasaHe (PUT. L).

- [lobnuxeTe HakoHeYHWKa Ha ropenkaTa Ao pbba Ha AeTaiina (okono 2
mm), HaTUCHeTe GyToHa Ha ropenkaTa; cnea okono 1 CekyHaa
(npedBapuTeneH Bb3ayx) ce nonyyasa 3ananBaHeTo Ha numnoTHaTa
Aabra.

Ako Pa3CToOAHMETO € afeKBaTHO, NurnoTHaTta Obra ce npexBbpns
He3abaBHO BbPXY [ZleTaVIJ'Ia, npenwaswkaaﬁkw Abrarta3sa pasaHe.
HpemeCTeTe ropenkata BbpXy MOBLPXHOCTTA Ha /J,eTaﬁna no
Ab/MKWHA Ha wunpeanHata nuHUA 3a OTpe3a C paBHOMEPHO
npensuxeaHe.

Harnacete CKOPOCTTa Ha psdA3aHe, cnopeq ,qefSenMHaTa n M36paHMF|
TOK, KaTo NnpoBepuTe Aanu usnuiauiata abra ot ofiHata NoBbPXHOCT
Ha JeTaina uma BepTukaneH HaknoH ot 5-10° B nocokaTta, obpaTtHa
Ha NocokaTa Ha NpeaBWKBaHe Ha psi3aHeTo

MpekaneHo ronsiMoTo pascTosHWE ropenka-AeTann unu nuncarta Ha
marepuan (kpain Ha psi3aHeTo) Npean3BuKBa He3abaBHO NpekbCBaHe
Haabrara.

I'IpeKLcaaHe Ha gbrata (Ha psisaHe unm nwnomaTa) ce nony4asa npu
oTrnyckaHe Ha GyToHa Ha ropenkara.

Mpo6usaHe (PUT. M)

Korato ce Hanara M3BbpLUBAHETO Ha Ta3u onepaLus UK 3anoyBaHe Ha
paGoTa OT LeHTbpa Ha AeTaina, 3ananete ¢ HakroHeHa roperka u
nocTtaBeTe C NOCTENEHHO ABIKEHVE BbB BEPTUKAITHO NOMOXEHME.

- Tasn npoueaypa npepoTBpaTsiBa Bb3BPbLIAHE Ha Abrata wUnm
pasToneHn YacTuuM Aa MoBpeasT OTBOpa Ha HakKOHEYHWKa, kaTo
HamarnsiT 6bp30 PyHKLMOHANHOCTTa My.

MpobuBaHe Ha Aetannu c aebenuHa Ao 25% OT makcumanHo
npedsuaeHaTta B ramarta 3a u3ronssaHe, Moxe Aa 6bae N3BbpLIEHO
AVPEKTHO.

7.M10AOPDBXKA

A BHMMAHUE! NPEAN OA U3BLPLUBATE OMNEPALUUKU MO
NoanPBLXKA, YBEPETE CE, YE CUCTEMATA 3A NMNA3MEHO
PA3AHE E U3FACEHA U U3KNIOYEHA OT ENEKTPUYECKATA
MPEXA.

OBUKHOBEHA NOAOPBHXKA
OMEPAUMUTE MO OBUKHOBEHATA NOAOPBXKA MOIAT OA
BEBAT U3BBLPLUEHN OT OMNEPATOPA.

TOPEJKA (®UI.N)

MepuoaunyHo, cnopep YecTtoTara Ha ynotpeba unw nosisara Ha Aedektu

B OTpe3a, NpoBepsiBaliTe CbCTOSIHWETO HA M3HOCEHOCT Ha CbOTBETHUTE

YacTy Ha roperkara, OTHacsLLM ce 40 Nna3meHara gbra.

1- AucTaHumnoHep.

[MNoameHeTe ro, ako e AechopMmUpaH Unu NOKPUT C LUNaka, AoTam vye aa
NpaBy HEBb3MOXHO MPaBUITHOTO NOAABbPXKAHE Ha MOMOXEHUETO Ha
roperikara (pasCTOsH1E W NEPNEHANKYISPHOCT).

2- Hocay 3a HaKOHe4HuKa.

PasBuiiTe ro pb4HO OT rmaeata Ha ropenkara. MabplueTte akypaTtHO
noyncTBaHe WNM ro MoAMEHeTe, ako € MoBpefeH (M3rapsiHus,
nAedopmaumm Unu nykHatuHK). MNpoBepeTe LienocTTa Ha ropHUst
MeTareH cekTop (MexaHu3ma 3a 6e3onacHocCT Ha ropenkara).

- HakoHe4HuK.

MpoBepeTe cTeneHTa Ha 3HOCEHOCT Ha OTBOPA 3a NMPeMUHaBaHe Ha
nnasmeHaTa Abra, Ha BbTpelUHaTa W BbHLIHATA MOBLPXHOCT. AKO
OTBOPBT CE OKaXKe PaslUMPEH CMPSAMO OPUTMHAMHWS AMaMeTbp Unn
AedopmupaH, nogMeHeTe HakoHeYHWKa. AKO MOBBPXHOCTUTE ce
oKakaT CUITHO OKCUAMPAaHU, MOYNCTETE 1 C hMHa LLIKYpKa.

4- pbcTeH Ha pa3npeAenuTens 3a Bb3ayX.

MpoBepeTe, Aanu HAMa U3rapsiHAst UMK MyKHAaTUHW WU Aanu He ca
3anyLUeHn OTBOPUTE 3a NPeMMHaBaHe Ha Bb3agyxa. AKo e noBpeaeH,
nogMeHeTe ro HesabaBHo.

5- Enektpop.

MongmeHeTe enekTpoAa, korato AbnboynHaTa Ha kparepa, KoiTo ce
obpa3syBa Ha eMVUCMOHHaTa MOBLPXHOCTTA, € okono 1,5 mm (U O).

6- Kopnyc Ha ropenkata, ApbXKa v kaben.

OBWKHOBEHO TEe3U KOMMOHEHTU He ce HyxaasT oT ocobeHa

noaapbXKa, OCBEH NepuoanyHa MHCMEKLMS M akypaTHO NOYNCTBaHe,

KoeTo TpsibBa Aa ce M3BbpLUM Ge3 Ja ce Mon3sBaT pa3TBOPUTENN OT

KaKBOTO U fAa e ecTecTBO. AKO Ce OTKPUSAT YBpexaaHus Ha

usonayusita Kato CuYynBaHWs, MYKHATUHU, W3rapsiHus wunu

pasxnabBaHe Ha enekTpuyeckuTe NPOBOAHNLIM, FropenkaTa He Moxe

pa 6bae u3nonsBaHa 3aHanped, TbW KaTo M3WCKBaHUSATA 3a

6e30MacHOCT He ca y0BNEeTBOPEHW.

B To3n cnyyan nonpaskaTta (M3BbHpeAHa NoaapbXKKa) He MOXe Aa

6b/e HanpaBeHa Ha MsicTo, a TpsibBa [1a Ce M3BbPLUM OT NMULIEH3MpaH

LUEeHTbp 3a TexHuyecko obcryxBaHe, KOWTO € B CbCTOsHUE Aa

HanpaBu creunanHu npobu U TexHWYecku wW3nNUTaHus cnep

norpaskara.

3a fa ce nopgabpxa UanpasHa ropernkara u kabena e Heobxogumo ga

ce B3eMar HsIKOM NpeanasHi Mepku:

- He MocTaBsiTe B KOHTAKT ropenikata C HarpeTu WUIn HaxeXeHu
yacTtu.

- He noanaraiiTe kabena Ha NPeKOMepPHO N3abprBaHe.

- He no3BonisiBaiiTe kabenbT Ja NPeM1HaBa Mo OCTPY U PeXeLLm b
Unn abpasvBHY NOBbLPXHOCTY.

- cbbepeTe kabena Ha paBHW CMMpanu, ako AbIDKUHaTa My e mo-
ronsima ot HeobxoaUMoTo.

- He NMpemMuHaBaiTe C HWKaKBO CPeACTBO BbpXy kabena u He ro
Thnyere.

BHumanue.

- MNpean fa u3BbpLUBaTe KakBaTo M Aa € MaHWMynauusi Bbpxy

ropenkarta, ocTaBeTe s [Ja Ce OXnagu, MOHe 3a LAMoTo Bpeme Ha

noaaBaHe Ha Bb3fyx 3a oxnaxaaHe "post-aria”

C usKknoyeHne Ha ocobeHu cryyau, MpernopbuvTernHO e Aa ce

NoMeHs! eNeKTPoAa U HakoHeYHNKa e HOBPEMEHHO.

- CnasBaiiTe pefja Ha MOHTMpaHe Ha KOMMOHEHTUTE Ha ropenkara

obpaTeH crnpsiMo pa3rnobsiBaHeTo).

HUMaBaiTe, Janu NpbCcTeHa Ha pasnpefenuTens € MOHTUPaH OT
npasunHara cTpaHa.
OHTUpaliTe OTHOBO HOCa4a Ha HaKOHEYHWKa KaTo ro 3aBueTe AoKpait

'bYHO C JIEK HATUCK.

- B HMKakbB criyyail He MOHTMpalTe Hocaya Ha HakoHeuyHuka 6e3

npeABapuTenHoO Aa CTe MOHTUpanu enekTpoAa, npbCTeHa Ha

Blaanpenenmenﬂ M HaKOHEYHWKa.
30sreaiiTe Aa ObpXWUTe, KOraTto He e Heobxoaumo, 3ananeHa

nunoTHata Abra BbB Bb3[yxa, C Liefl Aa He yBenuyaea 3axabsBaHeTo

Ha enekTpoaa, Andy3opa 1 HakoHeYHUKa.

- He 3atsraite enekTpofa npekarneHo CUIHo, Tbil KaTo pUckyBarte Aa
nospeauTe ropenkara.

- HaBpeMeHHOTO ¥ nNpaBWUMHOTO W3BBLPLIBAHE HA KOHTPOMHUTE
npoLeaypu BbPXy KOHCYMaTUBUTE Ha roperikaTta ca OT XU3HEHO BaXHO
3HaYeHNe 3a be3onacHoOCTTa U (PYHKLIMOHANHOCTTa Ha cucTemara 3a
psisaHe.

- AKO ce OTKpUST yBpexaaHUs Ha u3ornauusita KaTo CcuymnBaHus,

NyKHaTUHW, W3rapsiHUs unu pasxsiabeaHe Ha enekTpuyeckuTe
npoBOAHULW, ropenkaTa He Moxe Aa 6b/e n3nonasaHa saHanpes, Tbit
KaTo U3NCKBaHWsITa 3a 6e30NacHOCT He Ca y/10BIIETBOPEHU.
B 1031 cnyyai nonpaskaTta (M3BbHpeAHa NOAAPbBXKA) HE MOXe Aa
6be HanpaBeHa Ha MSICTO, a TpsibBa Aa ce M3BbPLLM OT NULIEH3VpaH
LEeHTbp 3a TexHW4yecko oOGCMyxBaHe, KOWTO € B CbCTOsiHME Jda
HanpaBu cneuuanHn npobu U TeXHUYEeCKW W3NUTaHWs cnen
nonpaekara.

w

¢VIJ'IT'bp 3aCrbCTeH Bb3ayXx
- ®I/|J'IT'bp'bT e CHa6ﬂeH CaBTOMAaTU4HO U3XBBbPIIsAHE Ha KOHOEH3a, BCeKN
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MbT KOraTo Ce U3KITI04YM CBbP3BAHETO Ha JIMHUSATA 3@ CTbCTEH Bb3yX.

- MNepvioanyHo MHCNekTUpaiTe hunTbpa; ako ce Habnoaasa Hanuume
Ha BO/Ja B YallKaTa, MOXe Aa Ce U3BbPLUM PbYHO NOYNCTBAHE KaTo
6yTHETE Harope CbeVHEHNETO 3a U3rpasBaHe.

- Ako chunTpupaLLys NaTPOH € CUIHO 3aMbpCeH, HeobXoanMo e Aa ce
noaMeHw, 3a fja ce naberHar npekoMepHu 3aryou.

W3BBbHPEOHW ONEPALIUM NO NOOAOPBHXKA

W3BBLHPEOHU ONEPALIMWU NO NMOOAPBLXKA TPABBA NA CE
W3BBLPLIBAT EQJUHCTBEHO OT EKCTIEPTEH U KBATTU®OULINPAH
NEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENIEKTPO-MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NPEOU OA CBANUTE NAHENUTE HA

MALUMHATA U OA CTUTHETE 0O HEMHATA BbTPELLHA YACT,
YBEPETE CE, YE MALUWHATA E U3rACEHA U U3KINIOYEHA OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

Hsikon KOHTpONHW paGoTu, U3BLP noa Hanp e BbLB
BbTPELIHATA YacT Ha MalUMHaTa, MoraT Aa NPeausBUKaT Cepuo3eH
TOKOB yAap, MOPoAeH OT AMPEKTHUS KOHTaKT C 4acTu nop
HanpexeHue.

- MeproanyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLla oT ynotpebaTta u HanuumeTo Ha
npax B paGoTHaTa cpefa, NpoBepsiBaiiTe BbTpelHaTa 4acT Ha
MalvHaTa M NouYMcTBanTe npaxa, KOWTO Ce e HaTpynanm BbpXy
TpaHcpopmaTopa, TOKOM3NpaBUTens, WHAYKTUBHOTO
CbMPOTUBNEHNE, CbNPOTUBMNEHUSATA, NOCPEACTBOM CTPYS CYX CIbCTEH
Bb3ayx (max 10 bar).

- W3bsrsanTe na HacouBaTe CTPysiTa CbC CrbCTEH Bb3/yX BbPXY
€NeKTPOHHUTE MnaTku, 3a TAXHOTO NouYUcTBaHe Tpsbea Aa
npeaBMaMTE MHOTO MeKa 4eTka WNM cneuuanHu 3a ToBa

a3TBOPUTENM.

- Mpu nouncTBaHeTO NpoBepeTe, fanu enekTpUYecknUTe CheUHeHNs ca

[no6pe 3aTerHaTi M aanu u3onaumsiTa Ha kabenuTe He e noBpeaeHa.

MpoBepeTe UeNocTTa M HeNponycknuBoCTTa Ha Tpbbute W

Cbe/VHEHNAITa Ha CUCTEMATA 3a CrbCTEH Bb3/lyX.

B kpasi Ha Tean onepauuy NocTaBeTe OTHOBO MaHENUTE Ha MalluHaTa

KaTo 3aTerHeTe AoKpail ovKCMpaLLMTe BUHTOBE.

B HMKakbB Cryyad He W3BbpLUBAiiTe ornepauuu No psisaHe npu

OTBOpEHa MalLMHa.

8. OTKPUBAHE HA MOBPEU

B CNYYAM HA HEYOOBJIETBOPUTENHO ®YHKUMOHUPAHE U

NPEAN OA HANPABUTE MNO-CUCTEMATUYHA NMPOBEPKA UMW OA

CE_ OBBLPHETE KbM CEPBU3HUA LEHTHLP, MPOBEPETE

CNEOHWTE HELLIA:

- [anu He cBeTW XbTaTa MHAUKATOPHA Namna, KosiTo CUrHanuaupa 3a
BKIIOYBaHe Ha TepMUYHaTa 3aliuTa OT CBPbXHAMNpEeXeHWe unu no-
HUCKO OT HOPMAIHOTO HamnpeXeHWe UM KbCO CbeANHEHME.

- YBepeTe ce, ganu_e CnNaseHO HOMWHANHOTO OTHOLWIeHME Ha
npekbCcBaHe; B CNyyaii Ha 3afeiicTBaHe Ha TepMoCTaTUYHaTa 3aluTa,
u3yakanTe ecTeCTBEHOTO OXNaXaaHe Ha MaluuHaTa, nposepeTte

YHKLMOHAIIHOCTTa Ha BEHTUNaTopa.

- TlpoBepeTe HaNpeXeHWNETo Ha NMWHKSTA: aKO CTOMHOCTTA € NpeKaneHo

BMCOKa VNN NpeKaneHo H1Cka, MallnHaTa ocTaBa 6rokupaHxa.

MpoBepete, fanu HAMa KbCO CbEAMHEHWE Ha M3X0oAa Ha MalLmuHaTa: B

TO3M CIlyyait NPUCTbIeTe KbM OTCTPaHsIBaHETO Ha npobnema.

- MpoBepeTe, fanu CBbp3BaHWSITa B cucTemata 3a psisaHe ca
M3BbPLUEHUN NPaBUITHO, 0COGEHO Aany € e(heKTUBHO CBbP3BaHETO Ha
LuMnKaTa Ha 3amacsiBalLms kaben c aetaiina, aa 6bae 6e3 nsonupalym
matepuanu (Hanp. llakose).

HAW-YECTO CPELLLAHU AE®EKTU HA OTPE3A
Mpy onepauuy no psisaaHe moraT da ce mnonyyar Aedektu npu
M3MbIHEHNETO, KOUTO OBKMKHOBEHO HE Ce AbIhkaT Ha aHoManum BbB
PYHKUVMOHMPAHETO Ha cucTemaTa, a Ha [ApYru OonepaTBHW acrekTun
Karo:
a-HepgocTaTb4yHO NpoHMKBaHe UMM NpekomMepHo o6GpasyBaHe Ha
wnaka:
- [pekaneHo BUCOKa CKOPOCT Ha psidaHe.
MpekaneHo HaKkMoHeHa ropernka.
MHoro ronsiva fieGenuHa Ha JeTaiina unu npekaneHo HUCHK TOK Ha
psi3aHe.
HeapiekBaTHO HansiraHe UK kanaumuTeT Ha CrbCTEHUS Bb3AyX.
BaxabeH enekTpop U HaKOHeYHUK Ha ropernkara.
Henopxoasiiy BpbX Ha HOca4a Ha HaKOHEYHNKa.
b-HeocthLiecTBeHO NpexBbLprsAiHe Ha AbraTa Ha psidaHe:
- 3axabeH enektpoa.
-_Jlow KOHTaKT Ha knemaTa Ha U3xoaHus kabern.
c-MpekbcBaHe Ha AbraTta Ha psisaHe:
- TpekaneHo HUCKa CKOPOCT Ha psi3aHe.
- [NpekaneHo ronsiMo pascTosiHue MEXAy ropernka-aeTanr.
- 3axabeH enektpoq.
- Hameca Ha HsKOS OT 3aLuTUTE.
d-HaknoHeH oTpe3 (He NnepneHANKYNspeH):
- HenpaBunHo nonoxeHue Ha ropenkara.
- AcumeTpnyHO 3axabsiBaHe Ha OTBOpa Ha HaKOHEYHWKa WU/MIn
HernpaBUITHO MOHTVPAHE Ha KOMMOHEHTUTE Ha roperkara.
- HecboTBeTCTBaLLO HansiraHe Ha Bb3ayXa.
e-lMpekomepHo 3axabsiBaHe Ha HaKOHEYHMKa U eneKkTpopaa:
- [pekaneHo HACKO HansraHe Ha Bbagyxa.
3ambpceH Bb3ayx (BNaxHOCT-Macno).
MoBpeneH Hocay Ha HaKOHEeYHMKa.
MNpekomepeH Gpoit 3ananeaHus Ha NMNoTHaTa Abra BbB Bb3ayXa.
- MpekaneHa CKOpPOCT C BpbLUaHE Ha PA3TOMEHU YacTULM BbPXY
KOMMOHEHTUTE Ha roperkara.
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PLASMA CUTTING TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SISTEMA DI TAGLIO PLASMA

MODEL —+— g:H> =1 Zmax

I, max (A) | 115V | 230V | 400V | 115V | 230V | 400V | mm? kg ohm
15A T15A - - 15A - - 6 6.1 0.378

20A - T16A - - 16A - 6 125 | 0.472

) 25A - T16A - - 16A - 6 6.4 0.400
T 40A - T16A - - 16A - 6 7.4 0.300
40A - T20A - . 32A - 6 10.7 | 0.306

40A - T16A - - 16A - 6 16.8 | 0.300

) 60A - - T16A - - 16A 10 15.8 | 0.283
@ 90A - - T20A - - 32A 10 256 | 0.283

TA5.2 fIN [

TORCH TECHNICAL DATA - DATI TECNICI TORCIA

MODEL = VOLTAGE CLASS : 500V
bmex | b | xon st
(bar) (1/min) @ mm
20A 20A 35% 2.2 17 0.65
0 40A 35A 35% 2.7 55 0.9
| 40A 25A 60% 5.0 100 0.9
40A 30A 60% 5.0 120 0.9
) |_60A 50A 60% 5.0 120 0.95
“1 90A 150A | 100% 5.0 175 1.3
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CUTTING RATE DIAGRAM (1, = 25A)
DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO (1, = 25A)

7483 PN (]

CUTTING RATE DIAGRAM (I, = 15A)
DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO (I, = 15A)
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CUTTING RATE DIAGRAM (60A)

CUTTING RATE DIAGRAM (1, = 40A)
DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO (60A)

DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO (1, = 40A)
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CUTTING RATE DIAGRAM (90A)
DIAGRAMMA VELOCITA’ DI TAGLIO (90A)
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GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees Froper operation of the machines and under_tllk_es_m replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of
materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under
guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as
consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guaramee certificate is only valid when accompanied
by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer
declines any liability for all direct or indirect damages.
(1) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende Farante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero
per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese,
anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine
che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se
accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre
sideclina'ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti. GARANTIE

Le fab_ricantgarantjt le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de
matériel ou d'un défaut de fabrication durant une Berlode de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues,
méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception & cette regle les machines considérées comme
biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il
est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus & une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont
exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
) ) i ) (D) GEWAHRLEISTUNG ) ) ) '

Der Hersteller iibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund
schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt
der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per
FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsgter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon
oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrlglst_un(k; bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von
Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte S(cléa)de&:tggﬁgﬁglossen.

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas'y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por
mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la ma%ulna, comprobada en el
certificado. Las _rnac‘wnas,entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun
cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sdlo si han sido vendidas en los estados miembros
de la UE. E] certificado de garantia tiene validez sdlo si estd acompanado de resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declga ctilaall-\uﬁjﬁr.[reliponsablhdad por todos los dafios directos e indirectos.

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das méquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicéo das pecas que porventura se
deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada
no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao
excep¢ao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos
estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes
decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragao ou descuido, sao excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para
todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE

De fabrikant is %arant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de
slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrllifslellln van de machine, bevestigd op het
certificaat, De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd
worden. Hierop maken een unzonderln%de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleenindien ze
verkocht zijn In de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De
inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle
rechtstreekse en onrechtstreekse schade. GARANT

(DK 1
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe
materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i
garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF
udgor forbrugsEod_er, men kun pa betingelse af at de szlges i EU-landene. Garantibeviset er kun %yldlgt, hvis der vedleegge_s en kassebon eller fragtpapirer.
Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed. Producenten fralaeegger sig desuden ethvert ansvar for alle
direkte og indirekte skader. SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seké huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta iimaiseksi
12 kuukauden sisélla koneen kaimoonotlopalvasla, mika_ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, my0s takuussa olevat, on ldhetettava LAHETTAJAN
KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty
verotuskuitti“tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy
ottamasta vastuuta kaikista vélittémisté tai valillisisté vaurioista. N) GARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & uﬂf.are gratis bytte av deler som blir adelagt p& grunn av en darlig kvalitet i materialer eller
konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens |gawenln 1 overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av
garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilharer forbrukningsvarer ifolge
europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gylle kun sammen med kvmerln% eller leveringsblankett. Feil som
oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och &tar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénderdp.%.“a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
manader efter |dr|ft_sarln|n_ﬁen av maskinen, som ska stgrkas av mty[t);. De maskiner som lamnas tillbaka, aven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem
som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet tacks inte av eg%ntln.E'l'[ulrv$n<§|r_len fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

H KQTaOKEUQOTIKA £TaIpia £yYUATQI TNV KOAR AEITOUPYIa TWV. INXAVWV Kal DEGUEVETAI VO EKTEAECEI DWPEAV TNV QVTIKATACTAGN TUNUATWY OE TTEPITITWGN PBOPAG TOUG
£gaITiag Kakng ToIdTNTAG UAIKOU A EAQTTWHATWY KATAGKEUAG, EVTOG 12 unvwyv atré TNV nuepounvia Béang oe AsiTouy \ﬂag TOU UNXAVANATOG ETTIRE| meévn até 10
TIOTOTTOINTIKG. Tu'\hjaxclvr']pmq TIOU ETTICTPEPOVTAI, AKOUA KAl Qv €ival G€ eyyunaon, Ba oTeAvovTal XQPIX EMIBAPYNZH kai 8a emioTpe@ovTal pe £¢0da [NAHPQTEA
2TON NPOOPIZMO. E€aipolvTal a1ré T 0pICOUEVA T UINXOAVAKATA TTOU ATTOTEAOUY KATAVAAWTIKE ayabd gUU@wva Ue TNV EupwTTaikr odnyia 1999/44/EC uévo av
TwAoUvTal o€ KpATN WEAN Tng EE. To mioToTroINTIKG £yyUNoNG IOXUEI HOVO av CUVODEUETAL OTTO ETTIGNKN ATTO0EIEH TTANPWHAG N aTTodEIEN TTapaAaBAc. Evoexoueva
TPoBAAATA OPEINGLEVA OE KAKR XPrioN, TTapaTioinan i apéAgia, ATToKAgiovTal atro Ty eyyUnon. ATToppiTTTETal, £TTIONG, KGBe 060VN yia oTrolaonToTe BAGRN dugon f

£QuEDTN.
(RU) TAPAHTUS .

KomnaHus-npousBoanTens rapaHTMpyeT XOpoluylo paboTy MaluMHHOrO 0oGOpyAoBaHMs M 0Bs3yeTcsi GecnnartHo MpoM3BECTU 3aMeHy YacTel, MMEIoLnX
HEeNCNpPaBHOCTY, SBUBLUMECS CNIECTBMEM MJIOXOI0 Ka4yecTBa mMartepuana unu 4eekToB Npou3BOACTBa, B TeHEHUM 12 MECALEB C JaTbl Nycka B aKCnsyaTaLmio
MaLUMHHOTO 000PYAOBaHMS, I'I%OCTaBJ'IE‘HHOM Ha_cepTudukate. Bo3spalleHHoe 0bopynoBaHNe, Jaxe HaxoAsLleecs nod AeUCTBUEM rapaHTUW, JOMKHO ObiTb
HanpasreHo Ha ycrosusix [TOPTO ®PAHKO u Gyaet Bo3BpalyeHo B YKABAHHOE CTO. 13 0roBOpPEHHOTO BbILE WCKITHOYAETCA MaLUMHHOE 060pPYAOBaHWE,
cyuTaloLLeecst ToBapamu noTpebneHus, B COOTBETCTBUM C eBponenckon aupekTusoii 1999/44/EC, Tonbko B TOM Criyyae, eCn OHM Bbinn npoaaHsbl B rocyaapcTeax,
BxoaAWwMx B EC. [apaHTWUMHbIA CepTU(UKAT CYMTAeTCH [EeNCTBUTENbHbIM TOMbKO MPWU YCNOBUM, YTO “K HEMY MNpWUNaraetcst TOBapHbI YeK Win
TOBAPOCONPOBOAUTENbHAS HaKnaaHasi. HencnpaBHOCTU, BO3HWKLME 13-3a HEMPABUITLHOTO UCTONBb30BAHMS, MOPUM MM HEOPEXHOTO 0DpaLLeHW s, He NOKPbIBATCS
[IeNCTBMeM rapaHTuu. [lononH1TENbHO NPON3BOANTENb CHUMAET C Cebst NobYHo O; %_irf{?gHOCTb 3a Kakon-nnbo NPSIMON N HEMPSIMOM YLLep6.

A ?yér_tc') cég 6tallast vallal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl
valamint gyartasi hibahol erednek al':%\léﬁ tizembe helyezésének a blzorglal szerintigazolhato naﬁj_ét() [S5zamitott 12 hénapon belul. A cserelendd alkatrészeket még a
jotallas keretében is BERMENTES ell visszakildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva, Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek
az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindslinek, s az EU tagorszagaiban kertltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki
igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznalatbdl, megrongalasbdl ilfetve nem megfelel6 gondossaggal vald kezelésbél
eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemdi feleléssé véllaléﬁ_lr_\?énden Ozvetlen és kozvetett karért.

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuiréa gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a
materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 Iuni de |a data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite,
chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATALAPRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se cate%onsesc ca
si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai
daca este nsotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul
la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitaté fata de toaéidaug%eApRr%\hoggf direct siindirect.

Producent gwarantuje prawidiowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany_t_:zséci, ktore zepsujg si¢ w wyniku ztej jakosci materiatu lub
wad fabrycznych w ciagu 12 mles@qﬁod da%uruchomlenla urzadzenia, poswiadczonej na gwaran rzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie
Ewaranql, nalezy wystac na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrocone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia,

tore sg odsytane jako dobra konsumpc Hne, zgodnie z dyrektywq europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach czionkowskich UE. Karta
gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezéli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci W){(mkajape 4 nl_epraW|d40wego_ uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzadzenia nie s3 objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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CZ) ZARUKA
Vyrobce ru¢i za spravnou ¢innost strojd a zavazuije se provést bezplatnou \sy[nélz\u dilt opotrebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénjch
vad,do 12 mésicu od data uvedeni s&rote do provozu, uvedeného na zarucnim liste, Vracenée stroje a to i v zarucni dobe "musi byt odeslany se ZAPLACENYM
POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE . Na zakladé dohody tvoFi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku v,evsmKsIu smeérnice 1999/44/ES
Bouze za predpokladu, Ze byly prodany v clenskych statech EU. Zarucni list ma plafnost pouze v pfipadé, zede predloZen spolu s ucten
oruchy vgpg/vajlm z nespravneho pouziti, imysiného poskozeni nebo chybejici péce nespadaiji do zaruky. Od
ody.

neprime (SK) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnu vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych
vad do 12 mesiacov od datumy uvedenia stroja do prevadzk)E)uve eného na zaru¢nom liste. Vratené Stroje atoiv podmienkach zarucnej doby musia byt odoslané
s0 ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vrafené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadaéu_ce do spotrebného majetku, v sz/sIe
smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v clenskych Statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s Uctenkou alebo
dodacim listom. Poruth( vyplyvajuce z nespravneho pouZzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoCnej starostlivosti nespadaji do Zaruky. Zodpovednost sa
dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

Sl) GARANCIJA

Proizvajalec ;agotavq'a pravilno delovanje stvrog'ev in se zavezuje, dabo b(rezplar“:no zamen&al dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak
pri proizvodniji vroku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ce zan*e Sevelja garancga e treba poslati do proizvajalca
na stroske stranke in bodo na stroSke stranke le-tej tudi vm{enb ziema so stroji, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ce so bili
prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdlloFJe vel{avno e, Ce sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe,

d U ou nebo dodacim listem.
povédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a

el

posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

T o 5OV CHRISCG ) GARANCIIA o o o T I

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteéeni zbog loSe kvalitete mater_l{_ala izbog tvornickih greSaka, u

roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na qarantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su od/%arancuom, moraju biti poslani’bez placanja troskova

Enjevoza._lznlmka_su strojevi koji se vracaju kao potroSni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama Clanicama EU-a.

arantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju il nemara nisu
pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornoslt_l_lga S\gAﬁwﬁi&elzravne Stete.

Gamintojas garantuoja ngpriekaiétingzirenginip veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos
kokybes ar del konstrukcijos defekty 12 menesiy Ialkotaépgef_nuo [renginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta Pazymeumu, razinami ren%lnlal, net |rdgal|o ant

garanti{'ai,luri bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auksciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva,

gali bati laikomi plataus vartojimo prekemis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis paﬁyr_nejlmas galioja tik tuo atveju, jei yra gdimas fiskalinio ¢ekio arba
pristatymo dokumento. k%arantl{qn_éra_[t_rauktl nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priézidra. Gamintojas taip pat atsiriboja
nuo atsakomybes uz betkokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

El GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub agend;m_a tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD
POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi
1999/44/EC  kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult_siis, kui middud UE  liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi
kattetoimetamiskviitungiga, Garantii ei holma riknemisi, mis on pohjustatud seadme véérast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale
selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
(LV) GARANTIJA

Razotajs garanté masinu labu darbsp&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo$anas defektu dé| 12
menesu laika kops sertifikata noradita masin: s&lua cijas sakuma datuma. Atpaka| nosutdmas masinas, pat to garantl{(as laika, irjanosita saskana ar FRANKO-
ORADIT U. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Elropaﬁ direktivu 5999/_44/EC tiek

o
»
D

OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz | a
uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma

2 e ikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis, Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases Ceku vai pavadzimi. Garantija
neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantoSanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas de|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem
Jjebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG) FAPAHUMA

dupmara Npou3BOAUTEN rapaHTupa 3a 4o6POTO PYHKUMOHMPAHE Ha MALUMHWTE M Ce 3aAblhkaBa Aa M3BbPLUM GE3NNaTHO NoAMsiHaTa Ha YacTu, KOWTO ca ce
noBpeaWnu, 3apagy HekayecTBEH MaTtepuan WUnu Npou3BOACTBEHW AedekT, A0 12 Meceua OT Aatara Ha fnyckaHe B AEMCTBME Ha MaluuHaTa ﬁoxaaaua c
rapaHLiMoHHa kapTa. BbpHaTtuTe MalmHi, 4opy 1 B rapaHums, Tpabsa Aa bbaat uanpatedmn cbe 3AMJIATEH MPEBO3 u we 6baaT BbpHaTM C HANOXEH NIATEX.
C N3KI0YeHNe Ha MalLMHUTE, KOUTO Ce CYUTAT 3a ABMKMMO MMYLLECTBO 3a NOCTOSAHHO NON3BaHe, KaKTo e YCTaHOBEHO OT eBponenckaTa Anpektusa 1999/44/EC,
CaMo ako MalUMHUTE ca NPOoAaBaHK B CTPaHW YneHKk1 Ha EBporieiickus Cbio3. MapaHUMOHHaTa kapTa e BarigHa, camo ako € NpuapyxeHa oT uckaneH 6oH unu
pasnucka 3a focTaBka. HepeaHoCTUTe, NpousTMYaLLy OT Nolwa ynotpeba Ui HEBPEXHOCT, Ca U3KIIoYeHM OT rapaHumusita. OCBeH ToBa Ce OTKIOHsIBa BCSKakaa
OTFOBOPHOCT 3a APEKTHMN UMW UHANPEKTHM LLETN.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS cz ZARUCNI LIST
| CERTIFICATO DI GARANZIA N  GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST
F  CERTIFICAT DE GARANTIE S  GARANTISEDEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE
D  GARANTIEKARTE GR TIZTOIIOIHTIKO EITYHZHZ HR/SCG GARANTNI LIST | i
E CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTUMHbLIN CEPTU®UKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H  GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT _
NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE Lv GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG FTAPAHLUUOHHA KAPTA

GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
MOD./MONT/MOf./ URLAP/MUDEL / MOQEN / St/ Br. E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato

SF Ostopaivamaara N Innkjopsdato - S Inkdpsdatum - GR Huepopnpia ayopde.
RU [ata npopaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - SI Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk$anas datums - BG JATA HA NOKYMKATA
GB Sales company Name and Signature) RU WTAMM 1 MOAMUCH (TOPrOBOIO MPEAMNPUATUA)

1 Ditta rivenditrice Timbro e Firma) H Eladas helye Pecsét ésAlairas,

F Revendeur Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial (Stampila sisemnatura)

D Héndler Stempel und Unterschrift) ~ PL Firma odsprzedajaca Piecze¢iPodpis,

E  Vendedor Nombre y sello) cz Prodejce Razitko a podpis.

P Revendedor Carimbo e Assinatura) SK Predajca Peciatka a podpis)

NL  Verkoper Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje Zig in podpis)

DK Forhandler stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj Pecati potpis)

SF Jélleenmyyja Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

N  Forhandler Stempel og underskrift) EE Edasi igifirma Tempel ja allkiri)

S Aterférsaljare Stampel och Underskrift) Lv Izglé Zimogs un paraksts)

GR Katdomnpa méinone  (Zdpayida kar vmoypadn) BG NPOOABAY Mognuc ueyar)

The product is in compliance with: Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobok je v sulade so:
Il prodotto & conforme a: At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobek je ve shodé se:
Le produit est conforme aux: Att produkten &r i Gverensstdmmelse med: Proizvod je v skladu z:
Die maschine entspricht: To TTpoibVEival KATACKEUAOUEVO CUNPWVA HE TN: Proizvod je u skladu sa:
Het produkt overeenkomstig de: 3anBnsieTcs, 4To U3aenue CoOTBETCTBYET: Produktas atitinka:

El producto es conforme as: Atermék megfelel a kbvetkezoknek: Toode on kooskdlas:

O produto & conforme as: Produsul este conform cu: |zstradajums atbilst:

At produktet er i overensstemmelse med: Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw: MpoaykTbT oTroBaps Ha:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIJVI - DIREKTIV - DIREKTIV -] DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIREKTIV
KATEYQYNTHPIA OAHTIA - OUPEKTUBE - IRANYELYV - DIRECTIVA - - KATEYOYNTHPIA OAHTIA -UCIVIPEKTVIBE - IRANYELV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -

DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AMPEKTUBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt.
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
EN 50445 + Amat.
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