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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
PROHIBITION SIGNS. ZAKAZU.
()} LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
D'INTERDICTION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y FORBUDT.
PROHIBICION. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND PREPOVEDANO.
VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
(RU) NEFEHAA CUMBONOB BE3OMACHOCTU, OBA3AHHOCTU A ZAKAZOM.
W 3AMNPETA. (HY) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E FELIRATAL
PROIBIDO. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMYJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN PAAISKINIMAS.
VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(EL) NEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHE KAI (V) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
AMNATOPEYZHE. PASKAIDROJUMI.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,  (BG) JIEFEHAA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT, 3AAB/IKUTESTHN
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. 1 3A 3ABPAHA.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK iSARETLERININ
(cs) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZOM A ACIKLAMASI.
ZAKAZUM. (AR) Sasdlg slyly shasdl jg0y puilae

(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

>

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXXEHUA NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL DE
ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK
ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV)
ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT TOKOB Y AP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESi - (AR) d.3U 451 dosual| ylas

}

(EN) DANGER OF FUMES FROM PLASMA CUTTING - (IT) PERICOLO FUMI DI LAVORAZIONE - (FR) DANGER FUMEES DE PROCESSUS
- (ES) PELIGRO HUMOS DE ELABORACION - (DE) BEIM ARBEITEN GEFAHR DURCH RAUCHGASE - (RU) ONACHOCTb BbIAEJIEHUA
AbIMOBbBIX TA30B - (PT) PERIGO DE FUMOS DE PROCESSAMENTO - (NL) GEVAAR ROOK VAN BEWERKING - (EL) KINAYNOX
KATNNQN KATEPTAZIAS - (RO) PERICOL GAZE DE PRELUCRARE - (SV) FARA FOR ROK FRAN BEARBETNING - (CS) NEBEZPECi DYMU
POCHAZEJICICHZ PRACOVNI CINNOSTI- (HR-SR) OPASNOST OD DIMA TIJEKOM RADA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POWSTAWANIA
OPAROW - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN SAVUN VAARA - (DA) FARE PGA. DAMPE FRA BEARBEJDNINGEN - (NO) RISIKO FOR
ROYK UNDER BEARBEIDELSEN - (SL) NEVARNOST NASTAJANJA DIMNIH HLAPOV MED DELOM - (SK) NEBEZPECENSTVO DYMOV
VZNIKAJUCICH PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - (HU) MUNKAVEGZES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) DUMY
PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - (BG) OMACHOCT
OT MYLUELX NMPU OBPABOTBAHETO - (TR) PLAZMA KESIMDEN KAYNAKLANAN DUMAN TEHLIKESI - (AR) J—osJI sl s

b

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OTACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX
EKPHZHE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD
EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON -
(SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET)
PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT EKCM/I03UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) ylosy| yhas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT
DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN
VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAAEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YNIOXPEQXH NA ®OPATE
NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR- SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE -
(PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSEST@) - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE
APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAb/KUTE/IHO
HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJIEKJIO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—3lg)l ju—sdll clayl _slyidyl
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(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT
DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS
TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAMOEBATb 3ALUTHBIE MNEPYATKU
- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA OOPATE MPOXITATEYTIKA FANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC
- (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE
A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET)
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAb/IKUTE/IHO HOCEHE HA
NPEANA3HU PbKABULIU - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) &-lg)l lylad)l slayb sldyl
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(EN) DANGER OF UV RADIATION FROM PLASMA CUTTING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA LAVORAZIONE - (FR) DANGER
RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE PROCESSUS - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS DE ELABORACION - (DE) BEIM ARBEITEN
GEFAHR DURCH UV-STRAHLUNG - (RU) OMACHOCTb YJIbTPAOUONETOBbIX U3YYEHUI - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE
PROCESSAMENTO - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLETSTRALEN VAN BEWERKING - (EL) KINAYNOE YMEPIQAQN AKTINON ATO KATEPTAZIA - (RO)
PERICOL RADIATII ULTRAVIOLETE REZULTATE IN URMA PRELUCRARII - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN BEARBETNING -
(CS) NEBEZPECT ULTRAFIALOVEHO ZARENi POCHAZEJICIHO Z PRACOVNI CINNOSTI - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA
TIJEKOM RADA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE STRALER FRA BEARBEJDNINGEN - (NO) RISIKO FOR ULTRAFIOLETT
STRALNING UNDERBEARBEIDELSEN- (SL) NEVARNOST ULTRAVIOLICNEGA SEVANJA MED. DELOM - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO
ZIARENIA VZNIKAJUCEHO PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - (HU) MUNKAVEGZESBOL BEKOVETKEZO ULTRAVIOLA-SUGARZAS VESZELYE - (LT)
ULTRAVIOLETINIY SPINDULIY PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT - (LV) ULTRAVIOLETA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - (BG) OMACTHOCT OT OB/TbYBAHE C Y/ITPABUOJIETOBY JTbYU MPU OBPATBAHETO
- (TR) PLAZMA KESIMDEN KAYNAKLANAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) J—ssJl (¢ da5ll dumnunniind| s dmist) poy-sdl ydass

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

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS -
(DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXXOTOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATON - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECI
POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA -
(DA) FARE FOR FORBR/ANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO
POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3FAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) $gy— yoysill ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS
NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU)
OMACHOCTbHEVNOHU3UPYIOLEN PAAVALINA-(PT) PERIGODERADIACOESNAOIONIZANTES-(NL) GEVAARNIETIONISERENDE
STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAION - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE
JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE
PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE
STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS
- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE
MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) du3e yt Olela 2y yopsdl yhas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLIAA OMACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX
KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPEC| - (HR-SR) OPCA OPASNOST -
(PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL)
SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS
- (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUY OMACTHOCTU - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc , s

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE MACHINE - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA
MACCHINA - (FR) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DE LA MACHINE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR
LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE MAQUINA - (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER
MASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO NOABELUMBATb MALLVHbI 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO
MEIO DE SUSPENSAO DA MAQUINA - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET MACHINE AAN OP TE HANGEN -
(EL) AMATOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHX ZAN MEXO ANYYQXHX THZ MHXANHZ XYZKEYHX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA
MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A MASINII - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP MASKINEN
- (CS) JEZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU
ZA PODIZANJE STROJA - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA
I_(ASIKAHVI'_\A RIPUSTUS VAJ.INEENA (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
ABRUKE HANDTAKET FOR A HENGE MASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE APARATA - (SK) JE ZAKAZANE
VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU) TILOS A GEP A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI
RANKENA KAIP PRIEMONE APARATU SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA masin KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR
AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE U3M0J13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[CTBO 3A
OKAYBAHE HA MALLMWHATA - (TR) KANAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) _slowll dJ¥| G dlamurgS piamiiall sluciiowl ydaog
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKW - (PT) OBRIGAGCAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO
- (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA F'YAAIA - (RO) ESTE
OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS)
POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TILAT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO)
DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEGVERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA
OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AABJIKUTENIHO
DA CE HOCAT NPEAMNA3HU OYMUJIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) d-dly &lyldas clayb el
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET AJ1A AOCTYMA NOCTOPOHHUX JIUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AATOPEYZH
NPOXBAXHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE
FORBJUDETFORICKEAUKTORISERADEPERSONER-(CS)ZAKAZVSTUPUNEPOVOLANYMOSOBAM-(HR-SR) ZABRANAPRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN
- (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ONTOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCT bITbT
HA HEYMbJIHOMOLUEHW JINLIA - (TR) YETKiLI OLMAYAN KiSiLER GIREMEZ - (AR) g Tre—s x| polbuiVl e Jgs oIyl
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALLUTHO MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGCAO - (NL)
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII
DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE! - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA -
(DA)PLIGTTILATANVENDEBESKYTTELSESMASKE-(NO) FORPLIKTELSEABRUKEVERNEBRILLER- (SL)OBVEZNOSTUPORABIZASCITNE
MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI
APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3SAABJIXKUTE/THO
W3NON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) 3lg gLS slasciwls 15091

(EN)WEARING EARPROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO- (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE
- (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb
SALLMLWATD CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YTOXPEQZH NMPOZTAZIAZ
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY
SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY SEUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET)
KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AAB/IKUTENIHO OA
CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A C/IYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 3Y1 dsslazs sls-dVI

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) LUTILISATION DE LA MACHINE
EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE
LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb30BAHME
YCTAHOBKM  3AMPELIEHO JIMLAM, WCTIONb3YIOWMM SMEKTPOHHYIO U SIEKTPOAMMAPATYPY  OBECTEMEHUS
KWU3HEQEATENbHOCTM - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS
VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE
APPARATUUR - (EL) AATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX SE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAI HAEKTPONIKES
IYIKEYELZ ZOTIKHE THMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE
ELECTRICE §| ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA
APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH
ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE
ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE |
ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN
HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE
ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI
ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN
ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU [RANGA DIRBTI
ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI
KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO
MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUVHATA OT
JIMLIA, HOCUTENI HA ENEKTPUYECKM W ENEKTPOHHW MEGVULIMHCKM YCTPOVCTBA - (TR) HAYATI ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK
CiHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) dsg.odl dig,iSI¥lg dsiliyaS)l 85429 Jolod dIV| plasiul ylamg

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al
PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES

- (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALLVHbI 3AMPELLAETCA NIOAAM, UMEIOLLM
METAJUTMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) ANIATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE SE
ATOMA OY ®EPOYN METAAAIKES NMPOXOHKES - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ
POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO)
BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS
METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA
PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YTOTPEBATA HA MALUVUHATA OT HOCUTENW HA METAJIHW MPOTE3U
- (TR) METAL PROTEZLi INSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d—sasall gomudl 83> oot s IV placiiow! ytazy

®@® @

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI,
OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES
- (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN,
UHREN UND MAGNETKARTEN ISTVERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCAHOCUTb METAJUTUYECKUE MPEAMETbI, YACbI JIU MATHUTHBIE
MNIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN
VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) ANMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
PONOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETES - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR
MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH
PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN,
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG
MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE
KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH
KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE
SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID,
KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU MPEAMETH, YACOBHULI Y MATHUTHU CXEMM - (TR) METAL NESNELER,
SAATLER YA DA MANYETiK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dasion Olslayg Olebuw cddaso sbodl slasiiwl ylasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR)
UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE)
DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHWUE 3AMPEWAETCA NOAAM, HE
VMEIOLLUM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN
AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) ANAFTOPEYZH XPHIHX ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA
DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT
ANVANDA APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM
OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA
HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT
FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA
NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM
PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJNI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU NULA
- (TR) YETKISIiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) sy} g oo sl poloi¥l Jod oo plasiiwdl ytasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed
to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection
centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha
I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri
di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre
de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos.
El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a
los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer
Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, da3 dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfa3ten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU)

C YK Wwnii Ha pasp i C6Op NEKTPUYECKOTO U NeKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monbsosatens
He MMeeT npaBa BbiGpacbiBaTb flaHHOe 060OpyZ0BaHMe B KauyecTBe CMEWaHHOro TBepAoro GbITOBOro orxopa,
a o6a3aH o6palwarbca B cney ueHTpbl c6opa oTxopos. - (PT) Simbolo que indica a reunidao

separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagao de nao eliminar esta aparelhagem
como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst
op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen
niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (EL)
TopBolo mou Seixvel Tn Stapopomoinpévn GUANOYN TWV NAEKTPIKWV Kid NAEKTPOVIKWV OUCKELWV. O XpHoTng
UMIOXPEOUTAL VO HNV SIOXETEVEL AUTH TN OUOKEUN] GAV MIKTO OTEPES ACTIKO andPAnto, alAd va amsuBuvetal o€
gyKeKpIpéva Kévtpa oculloyiic. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice.
Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un
centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och
elektroniska apparater. Anviandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall,
utan maste védnda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (CS) Symbol oznaéujici separovany sbhér elekmckych
a elektronickych zafizeni. UzZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smis I dpad
ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznac¢ava posebno sakupljanje elektrlcmh i
elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim
centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mi ych odpadé i h stalych, obowiazkiem uzytkownika
jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkow gr dzacych ’,. dy - (Fl) Symboli, joka ilmoittaa sdahké- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden
puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajétteena. - (DA) Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske
og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der
skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske
og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med
vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno
zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski
trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujuci separovany
zber elektrickych a elektronlckych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako pevny zmiesany

k al dpad, ale je povinny doruéit ho do autorizovany zberni. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és
elektronlkus felszerelések szelektiv hulladékgytijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi
tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, h erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz

fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima.
Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Stimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja
kohustuseks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne
segajddde. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam
iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to
pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) C KOWTO O pasfenHo cb6mp Ha eneKTpuyeckaTta
1 eneKkTpoHHa anapatypa. MonsBaTenar ce 3agb/iKaBa fla He U3XBbPNA Tasn anapaTtypa KaTto CMeCeH TBbpA
oTNagbK B KOHTeMHepuTe 3a CMeT, NocC oT 06wy Ta, a TpAGBa Aa ce 06bpHe KbM cneynanvsnmpaHnTe 3a
ToBa ueHTpoBe - (TR) Atik toplama igin elektrikli ve elektronik cihazlarin ayril belirten bol. Kull Inn
bu cihazlan kati, karisik kentsel atik olarak bertaraf etmesine izin verilmez, bertaraf yetkili ¢6p toplama

merkezlerince yapilmalidir. - (AR) sasvicuall Jes cz i iSIVNg dilasl 552N Joaritiall gnozdl J] ymiiad -0
2 el L] osez 5-She J) dzsl dgle o e ddabishal | dosbiad] bl Lyl asfss Sladl 1i oo padsid] pace
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(EN) |

INSTRUCTION MANUAL

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

PLASMA CUTTING SYSTEMS DESIGNED FOR PROFESSIONAL AND
INDUSTRIAL USE

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

QEAREEX®

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS CAN BE DANGEROUS

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

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

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

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

N

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

certain circumstances.

When the cutting circuit cables are being connected or checks and

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

and disconnected from the power supply.

Switch off the plasma cutting system and disconnect it from the

power supply before replacing worn torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the

health and safety standards and legislation in force.

The plasma cutting system should be connected only and

exclusively to a power supply network with the neutral lead

connected to earth.

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

earth protection outlet.

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

the rain.

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

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

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

Do not cut on containers under pressure.

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

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

POL®

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

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

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

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

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

Yy

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

- Class A equipment:

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

ic envir

distances requi

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

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

d risk of electric shock;

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



over.

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

- Never lift the pl. cutting ith first disconnecting

and removing all interconnection and power supply cables and

piping.

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

MAIN CHARACTERISTICS

Adjusts the cutting current.

Torch voltage control device.

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

Air pressure display.

Torch cooling control.

Overvoltage, undervoltage, phase failure.
Remote control connector.

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

OPTIONAL ACCESSORIES

Spare electrodes-nozzles kit.

High air flow torch.

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

3.TECHNICAL INFORMATION
DATA PLATE
The most important information regarding use and performance of the
plasma cutting system is summarised on the rating plate and has the
following meanings:

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

1-

2- manufacturer’s name and address.

3- product model.

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

5-  Symbol referring to plasma cutting procedure.

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

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

8- Casing protection rating.

9- Technical specifications for main power supply:

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

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

- 1, . Effective current supplied

10- Performance of cutting circuit:

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

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

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

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

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

11- Machine serial number (indispensable identification when asking for

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

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

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

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

OTHER TECHNICAL INFORMATION:

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

- TORCH: see table 2 (TAB.2)

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

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

POWER SOURCE (Fig. B)

1 - Torch with direct or control panel connection.

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

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

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

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

2 - Return cable.

3 - Control panel.

CONTROL PANEL (Fig. C)
1 - Encoder and Button
Encoder function:
Allows current adjustment in any operating mode.
Button function:
Allows setting of the unit of measurement adopted by the pressure
probe in any operating mode.
2 - Mode selecting button

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

Standard operating mode.
GRID CUTTING

it

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

BLOCKED CUTTING

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

GOUGING

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



3 - AIR button

&

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

required for the torch during this phase.

Display (Fig. D)
1 - Displaying the current

[ ]
0Z1ZIA

- Displaying the digital pressure gauge air pressure.
AUTO

000 kPa

0000 RS

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

Set the required pressure value using the pressure reducer knob

(Fig. E-3).

- Pull upwards to release and turn it (Fig. E-3).

A warning will appeal if the set pressure is out of the required

range (Fig. D-3).

- On completing the adjustment, push the knob downwards to
block adjustment (Fig. E-3).

Alarm codes, warning with power block (TAB. 3).

Resettlng of an alarm or warning condition normally occurs 10

seconds after the case that generated the same has been eliminated.

01: Primary circuit thermal protection switch has been triggered.

02: Secondary circuit thermal protection switch has been triggered.

03: Power supply line overvoltage protection has been triggered.

04: Power supply line undervoltage protection has been triggered.

05: Magnetic components thermal protection switch has been
triggered.

06: Power supply line phase failure has been triggered.

08: Auxiliary voltage out of range.

09: Air circuit pressure switch has been triggered.

15: Torch safety circuit has been triggered.

2

Warning codes, warning without power block:

07: Excessive dust inside the machine warning

11: Torch / Consumables wear warning.

14: Serial data error warning.

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

Alarm or warning present.

Powered machine output.

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

enabled (Pilot arc or Cutting arc enabled).

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

alarm status.

The machine output is not powered in the following cases:

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

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

- inany alarm status.

The machine disables the output in the following cases:

in CUTTING, GRID CUTTING and GOUGING modes on releasing the

torch button.

in CUTTING BLOCKED mode on releasing the torch button during

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

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

2 seconds (4 seconds in GOUGING mode).

in CUTTING, CUTTING BLOCKED and GOUGING modes if the

cutting arc is interrupted because the torch is too far from the
piece, if the electrode is worn out or if the torch is deliberately
taken away from the piece (in GRID CUTTING mode the arc is
always maintained).
in GRID CUTTING mode if, on completing a cutting cycle, the next
cycle does not commence within 10 seconds.

- ifan alarm is triggered.
6 - Thermostatic safeguard.

7 - Noair.
i

8 - Damaged consumables.

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

- consumables mounted incorrectly.

- faulty torch.

- excessively low air pressure.

This warning is reset after a correct cutting cycle.

9 - Analogue pressure gauge.
/\
=il 1]}

10 - Remote control present.

=

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

1- A serial MODBUS type connection.

2-  An external power enabling command.

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

REAR PANEL (Fig. E)

1 - Main switchO-1

In the | (ON) position the machine is ready for operations.

| pressure reg (pl compressed air).

- Pressure reducer knob.

- Power cable.

- 14 pole remote control.
PIN 1 Polarizer
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Cutting arc contact. Normally open, it closes when the
cutting arc is enabled.
PIN 6.7 Pilot arc contact. Normally open, it closes when the pilot arc
is enabled.
PIN 8 External power enabling command. If closed at O[V] (PIN12) it
will enable power. It completely replaces the torch button function.
PIN 9 Voltage OUT signal. Range 0-10[V] with settable range
10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. The setting requires
simultaneous pressing of the “Encoder and Select Mode” buttons
when the card is booted. Select the desired range using the encoder.
Press the “select mode” button again to exit.
PIN10 Current setting IN signal 1[V] /'™, [A].
PIN11 Air pressure OUT signal 1 [V]/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Reference 0[V] signals PIN 8,9,10,11 and 13.
PIN13 Power supply 12[V] max 100mA.
PIN14 PE protective conductor.

2
3
4
5

5.INSTALLATION
ATTENTION! CARRY OUT ALL INSTALLATION AND
ELECTRICAL CONNECTION OPERATIONS WITH THE PLASMA
DISCONNECTED FROM THE MAINS.

CUTTING MACHINE RIGOROUSLY SWITCHED OFF AND
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

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



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

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

to support its weight.

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

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

-Type A( )

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

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

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

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

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

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

Connecting the cutting current return cable.

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

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

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

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

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

Connecting the plasma cutting torch (Fig. F) (were available)
Insert the male end of the torch in the central connector on the front
panel of the machine, making sure the polarisation key is aligned. Fully

tighten the locking ring nut clockwise to guarantee there are no leaks in
the air and current flows.

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

IMPORTANT!

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

A WARNING!

USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.

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

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

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

.

6. PLASMA CUTTING: PROCESS DESCRIPTION

The plasma arc and plasma cutting application principle.

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

Starting the pilot arc

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

The factory setting stay time of the pilot arc is 2 seconds (4 seconds in
GOUGING mode); if the arc transfer to the piece is not effected within this
time, the cycle is automatically blocked, maintaining the cooling air.

To start the cycle again, release the torch button and press it again.

Preliminary procedures.

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

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

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

During this phase, adjust the air pressure until the pressure value
required for the type of torch being used is visible on the display (TAB.
2).
Adjust the knob: pull upwards to release it and then turn it to adjust
the pressure to the value indicated in the TORCH TECHNICAL DATA.
Read the required value on the pressure gauge and then press the knob
to lock the setting.

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

Cutting procedure (Fig. L).

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

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

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

Grid cutting procedure (where applicable)

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

- Use the “select mode” button (Fig. C-2) to select the grid cutting mode.
On completing the cutting cycle, keeping the torch button pressed, the



pilot arc will restart automatically. Only use this function when required
to avoid unnecessary use of the electrode and nozzle.

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

Perforation (Fig. M)

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

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

position.

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

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

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

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

TORCH (Fig. N)

Check the wear level of the torch parts used by the plasma arc regularly,

depending on the level of use or if any cutting defects arise.

1- Spacer.

Replace if deformed or covered in slag to an extent that makes it

impossible for the torch to maintain a correct position (distance and

perpendicularity).

Nozzle holder.

Unscrew it from the torch head by hand. Clean thoroughly or replace it

if damaged (burns, deformation or cracks). Check the condition of the

upper metal section (torch safety actuator).

Nozzle / Hood.

Check the wear level of the plasma arc flow hole and the internal

and external surfaces. Replace the nozzle if the hole has widened

compared to the original diameter or is deformed. If the surfaces are

particularly oxidised, clean them using fine grain sanding paper.

Air distributor ring.

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

blocked. Replace immediately if damaged.

Electrode.

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

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

Air distributor pipe.

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

blocked. Replace immediately if damaged.

Torch body, handgrip and cable.

Normally these components do not require any particular

maintenance except periodic inspection and thorough cleaning

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

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

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

safety conditions.

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

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

capable of conducting the special tests after the repair.

To maintain the torch in good working condition, some fundamental

precautions must be taken:

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

- do not apply excessive strain on the cable.

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

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

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

Attention.

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

least the “post-air” time.

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

and nozzle concurrently.

Follow the torch components assembly order (reverse order compared

to the disassembly procedure).

w
T

B
T

w
v
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Make sure that the distributor ring is mounted in the right direction.
Replace the nozzle holder screwing it on by hand applying light
pressure.

Never replace the nozzle holder without having mounted the
electrode, the distributor ring and the nozzle.

Avoid leaving the pilot arc on when not in use so as to prevent wear
and tear of the electrode, the diffuser and the nozzle.

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

Timely and correct wear controls on the torch consumable parts are
vital for the safety and operational functions of the cutting system.

If the insulation is damaged showing cracks or burns or the electric
conductors are loose, the torch can no longer be used due to lack of
conformity with the required safety conditions. In this case, repairs
(extraordinary maintenance) can not be performed on-site, as they
must be performed by an authorised service centre capable of
conducting the special tests after the repair.

Compressed air filter (Fig. H)

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

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

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

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

cause serious electric shock due to direct contact with live parts.

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

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

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

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

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

Never ever carry out cutting operations with the machine open.

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

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

8.TROUBLESHOOTING

IN THE CASE OF UNSATISFACTORY OPERATION, AND BEFORE CARRYING
OUT MORE SYSTEMATIC TESTS OR CONTACTING YOUR SERVICING CENTRE
CARRY OUT THE FOLLOWING CHECKS:

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

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

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

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

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

MOST COMMONLY OCCURRING CUTTING DEFECTS
During cutting operations it is possible that defects occur, which are



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

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

SISTEMI DI TAGLIO AL PLASMA PREVISTI PER USO PROFESSIONALE
E INDUSTRIALE

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

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

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

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

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

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

Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi

antinfortunistiche.

- Il sistema di taglio al plasma deve essere collegato esclusivamente

ad un sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato

aterra.

Assicurarsi che la presa di

collegata alla terra di protezione.

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

bagnati o sotto la pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni

allentate.

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

Evitare di operare su materiali puliti con solventi (Ioruratl 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 mezziattiad asportare
i fumi prodotti dalle operazioni di taglio al plasma; & necessario un
approccio si: ico per la val dei limiti all’esposizione
dei fumi prodotti dalle operazioni di taglio in funzione della loro
composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

sia corret

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

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

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

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

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

g
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I CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore

provoca campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente

di taglio crea un campo EMF nei dintorni del circuito di taglio e del

sistema di taglio stesso.

I campi elett ici p interferire con alcune

apparecchiature mediche (ad esempio pacemaker, apparecchiature

respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei

portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso

all’area di utilizzo del sistema di taglio al plasma o valutazione del

rischio individuale per gli operatori.

Questo sistema di taglio al pl ddisfa gli d tecnici

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

professionale. Non & assicurata la rispondenza ai ti di base

relativi all'esposizione umana ai campi elettr n ambi

domestico.

Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al

fine di ridurre al minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di

taglio:

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

quando possibile;

mantenere la testa ed il tronco del corpo il pius distante possibile

dal circuito di taglio;

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

corpo;

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

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

collegare il cavo itorno della corrente di taglio il piu vicino

possibile a dove si intende operare;

non tagliare vicino al sistema di taglio al plasma;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime

richieste come indicato nella scheda dati EMF;

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

- Apparecchiatura di classe A:

Questo si: di taglio al pl i requisiti dello
tecnico di prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale
e a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza alla
compatibilita elettr gnetica negli edifici domestici e in quelli
direttamente collegati a una rete di ali i a bassa

che alimenta gli edifici per I'uso domestico.

ddi<f: dard

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

I'apparecchiatura.

A RISCHI RESIDUI

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

USO IMPROPRIO: é pericolosa I'utilizzazione del sistema di taglio

I per i diversa da quella prevista.
- Evi il soll del di taglio al se non
sono stati preventi i tutti i cavi/tubazioni di

interc iodiali

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Regolazione della corrente di taglio.

Dispositivo di controllo tensione in torcia.

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

- Visualizzazione della pressione aria.

Comando raffreddamento torcia.

Sovratensione, sottotensione, mancanza fase.

- Connettore comando remoto.

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

ACCESSORI A RICHIESTA

- Kit elettrodi-ugelli di ricambio.

- Torcia alto flusso d'aria.

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

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni del sistema di taglio al

plasma sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

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

2-  Nome e indirizzo del costruttore.

3-  Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della macchina.

5- Simbolo del procedimento di taglio plasma.

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

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

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

= |, . Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1, . Corrente effettiva di alimentazione

10- Prestazioni del circuito di taglio:

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

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

- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale
la macchina puo erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es.
60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera l'intervento della protezione
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termica ( la macchina rimane in stand-by finché la sua
temperatura non rientri nei limiti ammessi .

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

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

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

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

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

ALTRI DATI TECNICI:

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

- TORCIA : vedi tabella 2 (TAB.2)

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

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

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

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

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

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

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

2 - Cavodiritorno.
3 - Pannello di controllo.

PANNELLO DI CONTROLLO (Fig. C)

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

2 - Tasto selezione Modi

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

LF

o
Modalita standard di funzionamento.
TAGLIO GRIGLIATO

LF

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

TAGLIO BLOCCATO

[F &

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

&2

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

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

range richiesto dalla torcia.

Display (Fig. D)
1 - Visualizzazione della corrente
-y Gy G

)
VA

AUTOkP
_ AUTO
170 170 1Ty kPa

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

)

Il ripristino dalla condizione di allarme o di warning avviene
tipicamente dopo 10 secondi dalla scomparsa della causa che lo ha
generato.

01: Intervento protezione termica circuito primario.

02: Intervento protezione termica circuito secondario.

03: Intervento protezione per sovratensione linea di alimentazione.
04: Intervento protezione per sottotensione linea di alimentazione.
05: Intervento protezione termica componenti magnetici.

06: Intervento mancanza fase linea di alimentazione.

08: Tensione ausiliaria fuori range.

09: Intervento protezione pressostato circuito aria.

15: Intervento circuito di sicurezza torcia.

Codice warning, avviso senza blocco potenza:

07: Segnalazione eccessivo deposito di polvere interno alla
macchina

11: Segnalazione usura Torcia / Consumabile.

14: Segnalazione errore nei dati seriali.

16: Segnalazione pressione circuito aria fuori intervallo ottimale.

17: Segnalazione instabilita linea di alimentazione.

Presenza allarme o warning

5 - Uscita macchina energizzata

Quando acceso indica uscita macchina energizzata: circuito di taglio

attivato (Arco pilota o Arco taglio attivo).

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

non e presente nessuna condizione di allarme.

L'uscita macchina non é energizzata nei seguenti casi:

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

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

- in qualsiasi condizione di allarme.

La macchina disabilita l'uscita nei seguenti casi:

- nei modi TAGLIO, TAGLIO GRIGLIATO e GOUGING al rilascio del
pulsante torcia.

- in modo TAGLIO BLOCCATO al rilascio del pulsante torcia durante



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

sel'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo massimo
di 2 secondi (4 secondi in modo GOUGING).

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

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

- seinterviene un allarme.

6 - Protezione termostatica

7 - Mancanza aria
a

8 - Consumabili danneggiati

Warning consumabili malfunzionanti le cause possono essere:
- usura dei consumabili.
- consumabili montati erroneamente.
- torcia difettosa.
- pressione aria troppo bassa.
Il ripristino da questo warning avviene dopo un ciclo di taglio
corretto.
9 - Manometro Analogico

WIS

10 - Presenza comando remoto

Si accende quando viene immesso uno dei seguenti segnali remoti

sul connettore posteriore (Fig. E-3):

1- Una connessione seriale tipo MODBUS.

2-  Un comando esterno abilitazione potenza.

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

PANNELLO POSTERIORE (Fig. E)
- Interruttore generale O -1
In posizione | (ON) macchina pronta per il funzionamento,

2 - Regolatore di pressione (aria compressa plasma) manuale.

3 - Manopola del riduttore di pressione.

4 - Cavo dialimentazione.

5 - Comando remoto 14 poli.
PIN 1 Polarizzatore
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contatto Arco taglio. Normalmente aperto, si chiude quando
I'arco di taglio é attivo.
PIN 6.7 Contatto Arco pilota. Normalmente aperto, si chiude quando
I'arco pilota é attivo.
PIN 8 Comando esterno abilitazione potenza. Se chiuso a 0[V]
(PIN12) abilita la potenza. Sostituisce completamente la funzione del
pulsante torcia.
PIN 9 Segnale OUT tensione uscita. Range 0-10[V] con scala
impostabile 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Limpostazione avviene premendo simultaneamente durante I'avvio
della scheda i tasti “Encoder e selezioni Modi". Selezionare la scala
desiderata agendo con I'encoder. Ripremere il tasto “selezione modi”
per uscire.
PIN10 Segnale IN impostazione corrente 1[V1/ "™/, [A].
PIN11 Segnale OUT pressione aria 1 [V]/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Riferimento O[V] segnali PIN 8,9,10,11 e 13.
PIN13 Alimentazione 12[V] max 100mA.
PIN14 PE conduttore di protezione.

-

5.INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON IL

SISTEMA DI TAGLIO AL PLASMA RIGOROSAMENTE SPENTO

E SCOLLEGATO DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

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

UBICAZIONE DELLA MACCHINA

Individuare il luogo d'installazione della macchina in modo che non

vi siano ostacoli in corrispondenza della apertura d'ingresso e d’uscita

dell'aria di raffreddamento; accertarsi nel contempo che non vengano

aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla macchina.
ATTENZIONE! Posizionare la macchina su di una superfice

/\ piana di portata adeguata al peso per evitarne il

P

r osp i pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE
- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i
dati di targa della sorgente di corrente corrispondano alla tensione e
frequenza di rete disponibili nel luogo d'installazione.
La sorgente di corrente deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori
differenziali del tipo:
-Tipo A (

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

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

61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che il sistema
di taglio al plasma possa essere connesso (se necessario, consultare il
gestore della rete di distribuzione).

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

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

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

Allacciamento aria compressa (Fig. H).

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

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

IMPORTANTE!

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

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

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

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

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

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

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

sul retro della macchina.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di taglio.

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

banco metallico di sostegno osservando le seguenti precauzioni:

- Verificare che venga stabilito un buon contatto elettrico in particolare
se vengono tagliate lamiere con rivestimenti isolanti, ossidate, etc.

- Eseguire il collegamento di massa il piu vicino possibile alla zona di
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taglio.

- Lutilizzazione di strutture metalliche non facenti parte del pezzo in
lavorazione, come conduttore di ritorno della corrente di taglio, pud
essere pericolosa per la sicurezza e dare risultati insufficienti nel taglio.

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

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

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

IMPORTANTE!

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

ATTENZIONE!
SICUREZZA DEL SISTEMA TAGLIO PLASMA.
Solo il modello di torcia previsto ed il relativo abbinamento con
la sorgente di corrente come indicato in TAB. 2 garantisce che
le sicurezze previste dal costruttore siano efficaci (sistema di
interblocco).
- NON UTILIZZARE torce e relative parti di consumo di diversa
origine.
NON TENTARE DI ACCOPPIARE ALLA SORGENTE DI CORRENTE
torce costruite per procedimenti di taglio o saldatura non previsti
in queste istruzioni.
Il mancato rispetto di queste regole puo dare luogo a gravi pericoli
per la sicurezza fisica dell’'utente e danneggiare I'apparecchiatura.

6.TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

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

Innesco arco pilota

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

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

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

Operazioni preliminari.

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

delle parti di consumo ispezionando la testa della torcia come indicato

nel paragrafo "MANUTENZIONE TORCIA".

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

- Premere il pulsante aria (Fig. C-3) dando luogo all'eflusso aria.

- Regolare, durante questa fase, la pressione dell’aria sino a leggere sul
display il valore di pressione richiesto in base alla torcia utilizzata (TAB.
2).

- Agire sulla manopola: tirare verso l'alto per sbloccare e ruotare per

regolare la pressione al valore indicato sui DATI TECNICI TORCIA.

Leggere il valore richiesto sul manometro; spingere la manopola per

bloccare la regolazione.

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

Operazione di taglio (Fig. L).
- Avvicinare I'ugello della torcia al bordo del pezzo (circa 2 mm), premere

il pulsante torcia; dopo circa 1 secondo si ottiene l'innesco dell'arco
pilota.

Se la distanza & adeguata l'arco pilota si trasferisce immediatamente al
pezzo dando luogo all'arco di taglio.

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

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

Operazione di taglio su grigliato (ove previsto)

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

funzione:

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

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

Foratura (Fig. M)

Dovendo eseguire questa operazione od effettuare partenze in centro

pezzo, innescare con la torcia inclinata e portarla con movimento

progressivo in posizione verticale.

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

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

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

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

TORCIA (Fig. N)

Periodicamente, in funzione dellintensita dimpiego o nella evenienza

di difetti di taglio, verificare lo stato d'usura delle parti della torcia

interessate dall'arco plasma.

1- Distanziatore.
Sostituire se deformato o ricoperto da scorie al punto da rendere
impossibile il corretto mantenimento della posizione della torcia
(distanza e perpendicolarita).

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).

3- Ugello / Cappa.
Controllare I'usura del foro di passaggio dellarco plasma e delle
superfici interne ed esterne. Se il foro risulta allargato rispetto il
diametro originale o deformato sostituire I'ugello. Se le superfici
risultano particolarmente ossidate pulirle con carta abrasiva finissima.

4- Anello distributore aria.
Verificare che non siano presenti bruciature o incrinature oppure che
non siano ostruiti i fori di passaggio aria. Se danneggiato sostituirlo
immediatamente.

5- Elettrodo.

Sostituire l'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma
sulla superficie emettitrice e di circa 1.5 mm (Fig. O).
6- Tubetto distributore aria.
Verificare che non siano presenti bruciature o incrinature oppure che
non siano ostruiti i fori di passaggio aria. Se danneggiato sostituirlo
immediatamente.
Corpo torcia, impugnatura e cavo.
Normalmente questi componenti non necessitano di manutenzione
particolare salvo un‘ispezione periodica ed una pulizia accurata da
eseguire senza utilizzare solventi di qualsiasi natura. se si riscontrano
danni allisolamento quali fratture, incrinature e bruciature oppure
allentamento delle condutture elettriche, la torcia non puo essere

~N
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ulteriormente utilizzata poiché le condizioni di sicurezza non sono

soddisfatte.

In questo caso la riparazione (manutenzione straordinaria) non puo

essere effettuata sul luogo ma delegata ad un centro di assistenza

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

riparazione.

per mantenere in efficenza torcia e cavo & necessario adottare alcune

precauzioni:

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

- non sottoporre il cavo a eccessivi sforzi di trazione.

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

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

- non transitare con alcun mezzo sopra il cavo e non calpestarlo.

Attenzione.

- Prima di eseguire qualsiasi intervento sulla torcia lasciarla raffreddare

almeno per tutto il tempo di “post-aria”

Salvo casi particolari, & consigliabile sostituire elettrodo e ugello

contemporaneamente.

- Rispettare l'ordine di montaggio dei componenti della torcia (inverso

rispetto lo smontaggio).

Porre attenzione che I'anello distributore venga montato nel verso

corretto.

- Rimontare il portaugello avvitandolo a fondo manualmente con

leggera forzatura.

In nessun caso montare il portaugello senza avere preventivamente

montato elettrodo, anello distributore ed ugello.

Evitare di tenere inutilmente acceso I'arco pilota in aria al fine di non

aumentare il consumo dell’elettrodo, del diffusore e dell’ugello.

- Non serrare l'elettrodo con eccessiva forza in quanto si rischia di

danneggiare la torcia.

La tempestivita e la corretta procedura dei controlli sulle parti di

consumo della torcia sono vitali per la sicurezza e la funzionalita del

sistema di taglio.

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

Filtro aria compressa (Fig. H)

Il filtro & provvisto di scarico automatico della condensa ogni qualvolta

viene scollegato dalla linea aria compressa.

Ispezionare periodicamente il filtro; se si osserva presenza d'acqua nel

bicchiere pud essere eseguito lo spurgo manuale spingendo verso

I'alto il raccordo di scarico.

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

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

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

10 bar).

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

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

serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

aria compressa.

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della macchina

serrando a fondo le viti di fissaggio.

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

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

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

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

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

sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;

in caso di intervento della protezione termostatica attendere il

raffreddamento naturale della macchina, verificare la funzionalita del

ventilatore.

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

la macchina rimane in blocco.

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

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

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

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

n
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(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

SYSTEMES DE COUPE AU PLASMA PREVUS POUR USAGE
PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL

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

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

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

dagealarc:| llation et utilisation »).

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

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

- Eteindre le systéme de coupe et le débrancher de la prise secteur

avantder er les comp is a usure de la torche.
- Effectuer l'i 1|} électrique confor aux normes et a
la législation pour la pré des accidents du travail.

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

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

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

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

Ve VA

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

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

- Ne pas couper sur des récipients sous pression.

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

est correc branchée a

- Prévoir un d’alr dé des locaux ou des
apparells assurant I'éli ion des fumées dégagées par la coupe
au g une évaluation e des limites d’exposition

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

POL @O

- Prévoir un isolement électrique correspondant a la buse de la

environs de I'arc au moyen d'afficheurs ou de rideaux antireflets.

- Bruit: Si, du fait d operatlonsde(oupepartlcullerementmtenswes,
le niveau d’exposition quotidi per lle (LEPd) est égal
ou supeneur a 85db (A), l'utilisation de moyens de protection

di ! é est obligatoire (Tab. 1).

2RO

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE
DANGEREUX

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

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

Des mesures de protection adéquates a I'égard des personnes
porteuses de ces dispositifs doi étre ad

interdire I'accés a la zone d'utilisation du systéeme de decoupe au
plasma ou évaluer le risque personnel pour les opérateurs.

Ce systéme de découpe au plasma satisfait les standards techniques
de produit pour I'utilisation en milieu industriel a but professionnel.
La conformité aux limites de base en matiére d’e exposmon humalne
aux champs électromagnétiques en
n’est pas garantie.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-apreés, afin de réduire
au minimum l'exposition aux champs CEM provenant du circuit de
découpe:

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

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

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

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

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

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

distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition
estinférieure a 20 % de la valeur minimale autorisée :d = 1.5 cm.

0N

- Appareils de classe A :

Ce systéme de coupe au plasma est conforme a la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
électr gnéti dans les i bles d 1 et dans ceux
directement raccordés a un réseau d’ basse ion des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA EST INTERDITE :

- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique;

- Dansdes lieux fermés ;

- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d explosion ;
TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA DOIT étre soumise a

torche de coupe au plasma, a la piéce en cours de t
et aux éventuelles parties métalliques se trouvant a proximité
(accessibles).

Cet isolement est généralement assuré au moyen de gants, de

ch es et autres dispositifs prévus a cet effet et en utilisant

des plateformes ou des tapis isolants.

- Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes
ala norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNI EN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage
(conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc; la protection doit étre é ad’autres per dans les

I'approk préalable d’'un "Resp ble expert” et toujours
effectuée en pré e d'autres per formées pour
intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits
aux points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation ».
Toute opération de coupe comportant le maintien de la source de
courant par l'opérateur (par ex. au moyen de courroies) DOIT étre
interdite.
Les opérations de coupe avec l'opérateur en position surélevé
DOIVENT étre interdites sauf en cas d’utilisation de plateformes de
sécurité.
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ATTENTION ! SECURITE DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA.

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

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

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

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

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

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

Il est interdit de | le sy
tous les cables / tuyaux d’interc
pas été démontés au préalable.

de déc au pl si

oudali ion n‘ont

Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du
e de déc aupl

Y Pag

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES
- Réglage du courant de découpage.

- Dispositif de contrdle de la tension dans la torche.

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

- Protection thermostatique.

- Affichage de la pression de I'air.

- Commande de refroidissement de la torche.

- Surtension, sous-tension, manque de phase.

- Connecteur de la commande a distance.

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

ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Kit électrodes-buses de rechange.

- Torche grand flux dair.

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

3. INFORMATIONS TECHNIQUES
PLAQUE DONNEES
Les informations principales concernant I'utilisation et les performances
du systéme de coupe au plasma sont résumées sur la plaquette des
caractéristiques avec la signification suivante :
Fig. A
1-  Norme EUROPEENNE repére pour la sécurité et la construction des
machines pour le soudage a l'arc et la coupe au plasma.
2- Nom et adresse du fabricant.
3- Nom du modele.
4- Symbole de la structure interne de la machine.
5- Simbole du procédé de coupe au plasma.
6- Symbole S:indique la possibilité d'effectuer des opérations de coupe
dans un environnement avec risque accru de choc électrique (par ex.
a proximité immédiate de grandes masses métalliques).
7- Symbole de la ligne d'alimentation
1~:tension alternative monophasée
3~:tension alternative triphasée
8- Degré de protection du boitier.
9- Données caractéristiques de la ligne d'alimentation :
- U, : Tension alternative et fréquence d'alimentation de la

machine (limites autorisées +10%) :
- ma : Courant maximal absorbé par la ligne.

- 1, . : Courant effectif d'alimentation

10- Performances du circuit de coupe :

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

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

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

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

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

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

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

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

plaquette de la machine.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES :

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2 - Cable deretour.
3 - Tableau de contréle.

TABLEAU DE CONTROLE (Fig. C)

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

2 - Touche de sélection des Modes

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

Modalité standard de fonctionnement.
DECOUPAGE DE GRILLAGE

5

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

[F B

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

GOUGEAGE

&2

1\

Modalité décricage, adaptée a I'utilisation avec torche pourvue de

consommables GOUGEAGE.
3 - Touche AIR
En appuyant sur cette touche, I'air continue a sortir par la torche
pendant environ 45 sec ( /@ allumée). Durant cette phase, régler la
pression a l'intérieur de la fourchette requise par la torche.
Affichage (Fig. D)
1 - Afﬁchage du courant
2 - Afﬁchage de Ia pression de l'air sur le manomeétre numérique.
00 1) g kPa
00,020,020 B
¥ o Ve PSI /&
- Appuyer sur la touche d‘air pour faire sortir I'air de la torche (
allumée).
Programmer la pression a la valeur demandée en tournant la
poignée du réducteur de pression (Fig. E-3).
- Tirer vers le haut pour débloquer et tourner (Fig. E-3).
Si la pression programmeée est en dehors de la fourchette requise,
une alerte apparait (Fig. D-3).
- Au terme du réglage, pousser la poignée vers le bas pour
bloquer le réglage (Fig. E-3).
3 - Code des alarmes, avertissement avec blocage de la puissance

(TAB 3).

Le

retabllssement de la condition d'alarme ou d‘alerte advient

habituellement 10 secondes apres la disparition de la cause qui I'a
générée.

01:
02:
03:
04:
05:
06:
08:

09:
15:

Intervention de la protection thermique du circuit primaire.
Intervention de la protection thermique du circuit secondaire.
Intervention de la protection pour cause de surtension de la
ligne d'alimentation.

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

Intervention de la protection thermique des composants
magnétiques.

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

Tension auxiliaire en dehors de la fourchette.

Intervention de la protection du pressostat du circuit d'air.
Intervention du circuit de sécurité de la torche.

Code alerte, avertissement sans blocage de puissance :

07:

1
14:
16:

Signalisation de dépot excessif de poussiére a l'intérieur de la
machine.

4 -

5 -

10-

Signalisation d'usure Torche / Consommable. 1
Signalisation d'erreur dans les données sérielles.

Signalisation de pression dans le circuit d'air en dehors de 2 -
l'intervalle optimal. 3 -
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17: Signalisation d'instabilité de la ligne d’alimentation.
Présence d'alarme ou d'alerte.

Sortie machine alimentée en énergie.

Quand elle est allumée, elle indique que la sortie machine est

alimentée en énergie : circuit de découpage activé (Arc pilote ou Arc

de découpage activé).

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

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

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

suivants :

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

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

- dans n'importe quelle condition d'alarme.

La machine exclut la sortie dans les cas suivants :

en modes DECOUPAGE, DECOUPAGE GRILLAGE et GOUGEAGE

quand on relache le bouton de la torche.

en mode DECOUPAGE BLOQUE au relachement du bouton de la

torche durant I'arc pilote ou a la pression du bouton de la torche

durant I'arc de découpage.

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

secondes (4 secondes en mode GOUGEAGE).

en modes DECOUPAGE, DECOUPAGE BLOQUE et GOUGEAGE si

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

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

d'un éloignement forcé de la torche par rapport au morceau (en

mode DECOUPAGE GRILLAGE I'arc est toujours maintenu).

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

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

apres.

si une alarme intervient.

Protection thermostatique.

Manque d’air.

Alerte de dysfonctionnement des consommables, les causes
peuvent étre :

- usure des consommables.

- consommables montés de fagon erronée.

- torche défectueuse.

- pression de l'air trop basse.

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

Manometre Analogique.

WS

e

Présence de la commande a distance.

=

Elle s'allume quand un des signaux a distance suivants est introduit

sur le connecteur postérieur (Fig. E-3) :

1-  Une connexion sérielle type MODBUS.

2-  Une commande externe d’habilitation de puissance.

3-  Unsignal pour la programmation d’un courant supérieur ou égal
alv.

TABLEAU POSTERIEUR (Fig. E)
- Interrupteur général O - |

En position | (ON) machine préte pour le fonctionnement.
Régulateur de pression (air comprimé plasma) manuel.
Poignée du réducteur de pression.



4 - Cable d'alimentation.

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

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
A D’'INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES

AVEC LE SYSTEME DE DECOUPAGE AU PLASMA
RIGOUREUSEMENT
D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU

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

EMPLACEMENT DE LA MACHINE

Choisir pour la machine un lieu d'installation dépourvu d'obstacles a

hauteur des ouvertures d'entrée ou de sortie de l'air de refroidissement

; contrdler qu'aucune poussiére conductrice, vapeur corrosive, humidité,

etc., ne risquent d'étre aspirées.

Laisser un espace libre min. de 250mm autour de la machine.
ATTENTION ! Positionner la machine sur une surface plane

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

CONNEXION AU RESEAU

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

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

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

-TypeA(-

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

- Le systéme de coupe au plasma ne répond pas aux exigences de la

norme IEC/EN 61000-3-12.
En cas de raccordement de ce dernier a un réseau d‘alimentation
publique, linstallateur ou I'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilité de branchement du systéme de coupe au plasma (s'adresser
si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Fiche et prise
Connecter au cable d'alimentation une fiche normalisée (3P + T) de débit
adéquat et prévoir une prise de terre protégée par fusible ou par un
interrupteur automatique ; la borne de terre prévue doit étre connectée
au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation. Le tableau
1 (TAB.1) indique les valeurs en ampéres conseillées pour les fusibles
a retardement de ligne choisis en fonction du courant nominal max.
distribué par la machine et de la tension nominale d‘alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend
inefficace le systéeme de sécurité prévu par le constructeur
(classe 1) avec de graves risques conséquents pour les
personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses (ex. incendie).

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

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

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

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

IMPORTANT!

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

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

une usure excessive des parties de consommation ou endommager la

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

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

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

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

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

Branchement du cable de retour du courant de découpage.

Brancher le cable de retour du courant de découpage au morceau a
découper ou au banc métallique de soutien en observant les précautions
suivantes :

- Vérifier qu'un bon contact électrique est établi notamment si on
découpe des tdles avec revétements isolants, oxydées, etc.

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

- Lutilisation de structures métalliques ne faisant pas partie du
morceau en usinage, comme un conducteur de retour du courant
de découpage, peut étre dangereuse pour la sécurité et donner des
résultats insuffisants dans le découpage.

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

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

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

IMPORTANT !

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

ATTENTION !
SECURITE DU SYSTEME DE DECOUPAGE AU PLASMA.
Seul le modéle de torche prévu et I'association correspondante avec
la source de courant comme indiqué au TAB. 2 garantissent que
les dispositifs de sécurité prévus par le constructeur sont efficaces
(systeme de verrouillage).
NE PAS UTILISER de torches et leurs parties de consommation
provenant d'origine différente.
NE PAS TENTER D’ACCOUPLER A LA SOURCE DE COURANT des
torches construites pour des procédés de découpage ou de
soudage non prévus dans ces instructions.
Le non-respect de ces régles peut donner lieu a de graves
dangers pour la sécurité physique de I'utilisateur et endommager
I'appareillage.

6. DECOUPAGE AU PLASMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

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

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

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

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

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

Opérations préliminaires.

Avant de commencer les opérations de découpage, vérifier que le

montage des parties de consommation est correct en inspectant la téte

de latorche comme indiqué au paragraphe « ENTRETIEN DE LATORCHE ».

Allumer la source de courant et programmer le courant de découpage

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

que l'on entend découper.

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

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

de pression requise en fonction de la torche utilisée apparaisse sur

I'afficheur (TAB. 2).

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

régler la pression a la valeur indiquée sur les DONNEES TECHNIQUES DE

LA TORCHE.

Lire la valeur requise sur le manométre ; pousser la poignée pour

bloquer le réglage.

- Laisser terminer spontanément la sortie d"air pour faciliter I'élimination
de |'éventuelle condensation qui s'est accumulée dans la torche.

Opération de découpage (Fig. L).

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

- Si la distance est adaptée, I'arc pilote se transfert immédiatement au

morceau ce qui provoque |'arc de découpage.

Déplacer la torche sur la surface du morceau le long de la ligne idéale

de découpage en avangant réguliérement.

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

Opération de découpage sur grillage (quand elle est prévue)

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

d'activer cette fonction :

- Sélectionner avec la Touche « sélection des modes » (Fig. C-2) le mode
de découpage sur grillage. A la fin du découpage, en maintenant
la pression sur le bouton de la torche, l'arc pilote se rallumera
automatiquement. Utiliser cette fonction seulement en cas de
nécessité pour éviter une usure inutile de I'électrode et de la buse.

ATTENTION ! Dans cette modalité, nous conseillons

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

standards.

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

rallongées pourrait causer des interruptions de I'arc de découpage.

Percage (Fig. M)

Si vous devez exécuter cette opération ou effectuer des départs au centre

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

progressif en position verticale.

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

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

N

.ENTRETIEN
ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES OPERATIONS
A D’ENTRETIEN, S'ASSURER QUE LE SYSTEME DE DECOUPAGE
EST ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

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

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

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

- Inspecter périodiquement le filtre ; si on constate la présence d'eau

dans le verre, on peut effectuer une purge manuelle en poussant le

raccord d'évacuation vers le haut.

Si la cartouche filtrante est particulierement sale, il faut la remplacer

pour éviter des fuites de charge excessives.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

8. DETECTION DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER A TOUT

CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE SADRESSER AU CENTRE D'ASSISTANCE,

CONTROLER LES POINTS SUIVANTS :

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

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

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

la machine se bloque.

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

machine : dans ce cas, résoudre le probléeme.

Les connexions du circuit de coupe sont correctes et la pince du cable

de masse est connectée a la piéce sans interposition de matériau

isolant (ex. peintures).

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

- Vitesse de coupe trop élevée.

- Torche trop inclinée.

- Epaisseur excessive de la piéce ou courant de coupe trop bas.

- Pression-débit d'air comprimé incorrecte.

- Electrode et buse torche usées.

- Pointe porte-buse non adaptée.

n
0
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Absence de transfert de I'arc de coupe :

- Electrode usée.

- Mauvais contact de la borne du céble de retour.

Interruption de I'arc de coupe:

- Vitesse de coupe trop basse.

- Distance excessive torche-piéce.

- Electrode usée.

- Intervention d’'une protection.

Coupe inclinée (non perpendiculaire) :

- Position torche incorrecte.

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

- Pression d'air incorrecte.

Usure excessive de la buse et de Iélectrode :

- Pression d'air insuffisante.

- Air contaminé (humidité-huile).

- Porte-buse endommagé.

- Exces d’amorcage arc pilote en lair.

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

{ATENCION! 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. SEGURIDAD GENERAL PARA EL CORTE POR ARCO DE PLASMA
El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro de los si: de corte al pl y debe estar informado

de a

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

ividual adecuados (Tab. 1).

LO®AROG®

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

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

sobre los riesgos relacionados con los procedii Idad
porarcoy relativas técnicas, las relativas medidas de proteccién y los
procedii de emergencia

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

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

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

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

alicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion del sistema de corte al plasma o valoracién del riesgo
individual para los operadores.
Este sistema de corte al plasma cumple las normas técnicas de
producto para el uso exclusivo en ambiente industrial con objetivo
profesional. No se asegura que cumpla los limites de base relativos a
la exposicion humana a los campos elect gnéticos en ambi
doméstico.
Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a
continuacion, para reducir al minimo la exposicién a los campos CEM
del circuito de corte:
- acercar entre ellos los cables de corte. Fijarlos con cinta adhesiva

cuando sea posible;

i6n antes de ituir los el desg; dos del
soplete.

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

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

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correc

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

no enrollar nunca los cables de corte alrededor de objetos
metalicos o del cuerpo;

no soldar con el cuerpo en medio del circuito de corte;

mantener ambos cables de corte en el mismo lado del cuerpo;
conectar el cable de retorno de la corriente de corte lo mas cerca

conectada a la tierra de proteccion.

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

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

AA

- No cortar sobre c es, recipi
C gan o hayan c ido productos i
gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolvent:
clorurados o en las cercanias de dichas sustancias.

- No cortar en recipientes a presion.

hi his d

o

o tuberias que
a bles liquidos o

1 sa bl

ible de donde se desea operar;
no cortar cerca del sistema de corte al plasma;
todos los operadores deberian las di ia
necesarias como se indica en la ficha de datos CEM;
distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la
exposicion es inferior al 20% del valor minimo permitido: d = 1.5
cm.

- Aparato de clase A:

Este sistema de corte al plasma satisface los requisitos del estandar
técnico de producto para su uso exclusivo en ambiente industrial y
con objetlvos profeswnales. No se asegura el cumplimiento de la
lidad electr ética en los edificios domestlcos yenlos

- Alejar del area de trabajo todas las ias
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

(por

direc conectados a una red de al ion de baja
que alimenta los edificios para el uso doméstico.

operaciones de corte al plasma; es necesario adoptar un
sistematico para la valoracion de los limites de exposicion a Ios
humos producidos por las operaciones de corte en funcion de su
composicion, concentracion y duracion de la exposicion.

POL@®

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

Esto normal sec g dolosg [ cascos
e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de
plataformas o tapetes aislantes.

Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las
normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos
conformes con la norma UNI EN 175.

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

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE CORTE AL PLASMA:

- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- En espacios cerrados;

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

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

- DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras el operador

esté elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de

seguridad.

JATENCION! SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE PLASMA.

Sélo 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
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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 danar el aparato.

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

igualados) existe el peligro de vuelco.

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

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

interc i6n o de ion

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension del
i de cortede p

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

- Regulacion de la corriente de corte.

- Dispositivo de control de la tension en la antorcha.

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

- Visualizacién de la presion del aire.

- Control de la refrigeracion de la antorcha.

- Sobretension, subtension, falta de fase.

- Conector de control remoto.

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

ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
Kit electrodos-toberas de repuesto.
- Antorcha flujo alto de aire.
Kit electrodos-toberas de repuesto para antorcha de flujo alto de aire.
Kit gouging.

. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

w

Fig.A

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

2- Nombrey direccién del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4- Simbolo de la estructura interna de la maquina.

5- Simbolo del procedimiento de corte al plasma.

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

7- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tension alterna monofésica
3~:tension alterna trifasica

8- Grado de proteccion del envoltorio.

9- Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, :Tensién alterna y frecuencia de alimentacién de la maquina
(limites admitidos +£10%):

- 1, ax ¢ COrriente maxima absorbida por la linea.

- I, . : Corriente efectiva de alimentacion.

10- Prestaciones del circuito de corte:

- Uo:Tensi('Jn maxima en vacio (circuito de corte abierto).

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

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

maquina puede distribuir la corriente correspondiente (misma
columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10min
(por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y
asi sucesivamente).
En el caso que los factores de 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 tension de arco.

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

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

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

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

OTROS DATOS TECNICOS:

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

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2)

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

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

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

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

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

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

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

2 - Cable deretorno.
3 - Cuadro de control.

CUADRO DE Control (Fig. C)

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

2 - Tecla de seleccion Modalidades

@

Permite seleccionar las modalidades (Fig. D):
CORTE

-

-———
odalidad estandar de funcionamiento.
ORTE EN REJILLA

(2l

s

=1
Modalidad de corte de arco mantenido también cuando no se
transfiere a las piezas.
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CORTE BLOQUEADO

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

GOUGING

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

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

presion en el rango requerido por la antorcha.

Display (Fig. D)

1

2

4

- Vis:lizacﬁn dﬁcorriente
D (D

LA

- Visualizacion de la presion del aire con manémetro digital.

kPa

10 120 1T1kPa

Ol - 2
- Apretar la tecla aire para hacer salir el aire de la antorcha ( 7
encendido).
Configurar la presion al valor que se requiere interviniendo en la
perilla del reductor de presion (Fig. E-3).
- Tirar hacia arriba para desbloquear y girar (Fig. E-3).
Si la presién que se configura se encuentra fuera del rango que se
requiere, se visualiza una advertencia (Fig. D-3).
- A la terminacién de la regulacién, empujar hacia abajo la
empunadura para bloquear la regulacion (Fig. E-3).
Cédigo de alarmas, aviso con bloqueo de la potencia (TAB. 3).
- e
| I

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

01: Intervencion de la proteccion térmica del circuito primario.

02: Intervencién de la proteccién térmica del circuito secundario.
03: Intervencién de la proteccion por sobretension de la linea de
alimentacion.

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

Intervencion de la proteccion térmica de los componentes
magnéticos.

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

Intervencién de la proteccion del presostato del circuito del
aire.

Intervencion del circuito de seguridad de la antorcha.

04:
05:

06:
08:
09:

15:

Codigo de advertencia, aviso sin bloqueo potencia:
07: Senalizacion deposito excesivo de polvo en el interior de la
maéquina
Senalizacion desgaste Antorcha / Consumible.
Senalizacion error en los datos seriales.
16: Sefializacion presion circuito aire fuera de intervalo 6ptimo.
17: Sefalizacion inestabilidad linea de alimentacion.
- Presencia alarma o advertencia.

11
14:
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- Salida maquina energizada.

Cuando se encuentra encendido indica maquina energizada,

circuito de corte activado (Arco piloto o Arco de corte activo).

La salida se energiza cuando se aprieta el pulsador de la antorcha y

no esta presente ninguna condicién de alarma.

La salida de la méaquina no se energiza en los casos siguientes:

- con pulsador de la antorcha NO apretado (condicion de espera).

- en los modos CORTE, CORTE BLOQUEADO y GOUGING durante el
post gas (10 segundos).

- en cualquier condicion de alarma.

La maquina inhabilita la salida en los casos siguientes:

- en los modos CORTE, CORTE DE REJILLA y GOUGING cuando se

suelte el pulsador de la antorcha.

en modo CORTE BLOQUEADO en la liberacion del pulsador de la

antorcha durante el arco piloto o a la presion del pulsador de la

antorcha durante el arco de corte.

- si el arco piloto no se transfiere a la pieza dentro del tiempo

maximo de 2 segundos (4 segundos en modo GOUGING).

en los modos CORTE, CORTE BLOQUEADO y GOUGING si el arco

de corte se interrumpe por distancia excesiva entre la antorcha y

las piezas, desgaste excesivo del electrodo o alejamiento forzado

de la antorcha desde la pieza (en modo CORTE EN REJILLA el arco

siempre se mantiene).

- en modo CORTE DE REJILLA si a la terminacién de un ciclo de corte
el sucesivo no se realiza dentro de 10 segundos.

- siinterviene una alarma.

Proteccion termostatica.

- Falta de aire.
a

- Consumibles dafiados.

Advertencia consumibles en mal funcionamiento; las causas
pueden ser:

- desgaste de los consumibles

- consumibles montados de forma equivocada

- antorcha defectuosa

- presion del aire demasiado baja.

El restablecimiento de esta advertencia se realiza después de un
ciclo de corte correcto.

Manémetro Analégico.

=\

' n

Presencia de control remoto.

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

1-  Una conexion serial tipo MODBUS.

2- Unainstruccién externa de habilitacion de la potencia.

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

CUADRO TRASERO (Fig. E)

- interruptor general O -1
En la posicion | (ON) maquina lista para el funcionamiento,
- Regulador de presion (aire comprimido de plasma) manual.
- Empunadura del reductor de presion.
- Cable de alimentacion.
- Control remoto de 14 polos.
PIN 1 Polarizador
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contacto Arco de corte. Normalmente abierto, se cierra
cuando el arco de corte estd activo.
PIN 6.7 Contacto del Arco piloto. Normalmente abierto; se cierra
cuando el arco piloto es activo.
PIN 8 Control externo habilitacién de potencia. Si se cierra a 0[V]




(PIN12) habilita la potencia. Sustituye completamente la funcién del
pulsador de la antorcha.

PIN 9 Sefal OUT Tension de salida. Intervalo 0-10[V] con escala
configurable  10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. La
configuracion se realiza apretando simultdneamente durante el
arranque de la tarjeta las teclas “Encoder y selecciones Modos".
Seleccionar la escala deseada interviniendo en el encoder. Volver a
apretar la tecla “Selecciéon modalidades” para salir.

PIN10 Sefial IN configuracién corriente 1[V]/ ImaX/1 o [Al

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

PIN13 Alimentacion 12[V] max 100mA.

PIN14 PE conductor de proteccion.

5.INSTALACION
{ATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE
A INSTALACION Y DE CONEXION ELECTRICA CON EL SISTEMA
DE CORTE DE PLASMA RIGUROSAMENTE APAGADO Y
DESCONECTADO DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

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

UBICACION DE LA MAQUINA

Busque el lugar de instalaciéon de la maquina de manera que no haya

obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de

enfriamiento; asegurese al mismo tiempo que no se aspiren polvos

conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la maquina.
{ATENCION! Colocar la maquina encima de una superficie
plana con una capacidad adecuada para la masa, para

evitar que se q

I i
place peligr

osed

CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, comprobar que los

datos de la chapa de la fuente de corriente correspondan a la tension y

frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

La fuente de corriente debe conectarse exclusivamente a un sistema de

alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

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

—TipoA().

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

- El sistema de corte al plasma no cumple los requisitos de la norma IEC/

EN 61000-3-12.
Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad
del instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse el
sistema de corte al plasma (si es necesario, consultar con el gestor de la
red de distribucién).

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

{ATENCION! El incumplimi de las dichas reglas
A hace inefectivo el sistema de seguridad que ha previsto el

constructor (clase 1) con los riesgos graves consiguientes
para las personas (por ejemplo choques eléctricos) y para las cosas
(por ejemplo incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE
{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES
A SIGUIENTES COMPROBAR QUE LA FUENTE DE CORRIENTE
SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
La Tabla 1 (TAB. 1) contiene los valores que se aconsejan para el cable
de retorno (en mm?) en funcién de la corriente maxima suministrada por
la maquina.

Conexioén del aire comprimido (Fig. H).
- Preparar una linea de distribucion del aire comprimido con la presion y
el caudal minimos que se indican en la tabla 2 (TABLA 2).
- Conectar el reductor de presion como se ha indicado (Figura E).
iIMPORTANTE!
No superar la presion maxima de entrada de 8 bar. El aire que contiene
cantidades considerables de humedad o de aceite liquido puede causar
un desgaste excesivo de las partes de consumo o dafar la antorcha. Si
existen dudas sobre la calidad del aire comprimido a disposicion, se
aconseja el uso de un secador de aire, que hay que instalar antes del
filtro de entrada. Conectar, con una tuberia flexible, la linea del aire
comprimido a la maquina, utilizando uno de los racores entregados, que
hay que montar en el filtro del aire de entrada situado en la parte trasera
de la maquina.

Conexion del cable de retorno de la corriente de corte.

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

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

siguientes:

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

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

corte.

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

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

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

- No realizar la conexion de masa en la parte de la pieza que tiene que
sacarse.

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

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

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

iIMPORTANTE!

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

{ATENCION!

SEGURIDAD DEL SISTEMA DE CORTE DE PLASMA.

Sélo el modelo de antorcha que se ha previsto y la combinacién

correspondiente con la fuente de corriente, como se ha indicado

en la TABLA 2, garantiza que las seguridades que ha previsto el
constructor sean efectivas (sistema de interbloqueo).

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

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

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

6. CORTE DE PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

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

Cebado del arco piloto

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

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

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

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

Operaciones preliminares.

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

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

se indica en el parrafo “"MANTENIMIENTO ANTORCHA".

- Encender la fuente de corriente y configurar la corriente de corte (Fig.
D-1) en funcién del espesor y del tipo de material metalico que se
desea cortar.

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

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

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

(TAB. 2).

- Intervenir en la empufadura: tirar hacia arriba para desbloquear
y girar para regular la presion al valor que se indica en los DATOS
TECNICOS DE LA ANTORCHA.

- Leer el valor que se requiere en el manémetro; empujar la empunadura

para bloquear la regulacion.

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

remocion de la posible condensacion que se ha acumulado en la

antorcha.

Operacién de corte (Fig. L).

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

Sila distancia es adecuada, el arco piloto se transfiere inmediatamente
ala pieza, creando el arco de corte.

- Desplazar la antorcha en la superficie de la pieza a lo largo de la linea
ideal de corte con avance regular.

Adaptar la velocidad de corte en funcion del espesor y de la corriente
seleccionada, controlando que el arco que sale de al superficie inferior
de la pieza asuma una inclinacion de 5-10° con respecto a la vertical en
sentido opuesto a la direccion del avance.

Operacion de corte en rejilla (cuando se haya previsto)

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

funcion:

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

{ATENCION! En esta modalidad se aconseja utilizar toberas
y electrodos de dimensiones estandar.
En condiciones especiales, la utilizacion de toberas y electrodos
prolongados podria causar la interrupcion del arco de corte.

Perforacion (Fig. M)

Cuando se tenga que realizar esta operacién y realizar arranques en

el centro de la pieza, cebar con la antorcha inclinada y ponerla con un

movimiento progresivo en posicion vertical.

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

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

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

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

ANTORCHA (Fig. N)
Periddicamente, en funcion de la intensidad de uso o en caso de defectos

de corte, comprobar el estado de desgaste de las partes de la antorcha
interesadas por el arco de plasma.

1- Distanciador.

Sustituir si se ha deformado o se encuentra cubierto por escombros

hasta el punto de volver imposible el mantenimiento correcto de la

posicion de la antorcha (distancia y perpendicularidad).

2- Portaherramientas.
Destornillarlo manualmente desde el cabezal de la antorcha. Realizar
una limpieza cuidadosa o sustituirlo si se ha danado (quemaduras,
deformaciones o grietas). Comprobar la integridad del sector metélico
superior (actuador de la sequridad de la antorcha).

3- Tobera/Campana.
Controlar el desgaste del orificio de paso del arco de plasma y de
las superficies internas y externas. Si el orificio resulta ensanchado
con respecto al diametro original o deformado sustituir la tobera. Si
las superficies resultan especialmente oxidadas limpiar con papel
abrasivo muy fino.

4- Anillo distribuidor del aire.
Comprobar que no estén presentes quemaduras o grietas o bien que
no se hayan obstruido los orificios de paso del aire. Si se han danado,
sustituirlo inmediatamente.

5- Electrodo.
Sustituir el electrodo cuando la profundidad del crater que se forma
en la superficie emisora es de aproximadamente 1.5 mm (Fig. O).

6- Tubo distribuidor del aire.
Comprobar que no estén presentes quemaduras o grietas o bien que
no se hayan obstruido los orificios de paso del aire. Si se han danado,
sustituirlo inmediatamente.

7- Cuerpo de la antorcha, empuiniadura y cable.
Normalmente estos componentes no necesitan un mantenimiento
especial, salvo una inspeccion periédica y una limpieza cuidadosa,
que tiene que realizarse sin utilizar disolventes de cualquier tipo;
si se detectan dafnos en el aislamiento como fracturas, grietas y
quemaduras o bien aflojamiento de los conductos eléctricos, la
antorcha ya no puede utilizarse, ya que no se cumplen las condiciones
de seguridad.
En este caso la reparacion (mantenimiento extraordinario) no puede
ser realizada en el lugar sino que hay que encargarla a un centro de
asistencia autorizado, que pueda realizar las pruebas especiales de
ensayo después de la reparacion.
Para mantener en condiciones de eficiencia la antorchay el cable hace
falta adoptar algunas precauciones:
- no poner en contacto la antorcha y el cable con partes calientes o

incandescentes.
- no someter el cable a esfuerzos de traccion excesivos.
- no hacer pasar el cable sobre cantos agudos, cortantes o superficies
abrasivas.

- recoger el cable en espiras regulares si su longitud excede lo que

resulta necesario.

no transitar con ninguin medio arriba del cable y no pisarlo.

Atencion:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Filtro del aire comprimido (Fig. H)

- Elfiltro se ha equipado con descarga automética de la condensacion

cada vez que se desconecte de la linea del aire comprimido.

Inspeccionar periddicamente el filtro; si se observa presencia de agua

en el vaso, puede realizarse una purga manual empujando hacia arriba

el racor de descarga.

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

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

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

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

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

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la maquina
ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente realizar operaciones de corte con la maquina
abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,
prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar
la carcasa de la maquina.

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

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

- No esté encendido el led amarillo que indica que ha intervenido la
seguridad térmica de subida o bajada de tension o de corto circuito.
Asegurese de que se ha respetado la relacion de intermitencia nominal;
en caso de intervencion de la proteccion termostética esperar a que la
maquina se enfrie de manera natural y comprobar la funcionalidad del
ventilador.

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

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

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

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

- Velocidad de corte demasiado elevada.

- Soplete demasiado inclinado.

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

- Presion-caudal de aire comprimido no adecuada.
- Electrodo y boquilla del soplete gastados.
- Clavija del portaboquilla inadecuada.
b) - Falta de transferencias del arco de corte:
- Electrodo gastado.
- Mal contacto del borne del cable de retorno.
¢) - Interrupcién del arco de corte:
- Velocidad de corte demasiado baja.
- Distancia soplete-pieza excesiva.
- Electrodo gastado.
- Intervencién de una proteccion.
d) - Corte inclinado (no perpendicular):
- Posicion del soplete no correcta.
- Desgaste asimétrico del agujero de la boquilla y/o montaje no
correcto de los componentes del soplete.
- Presion del aire no adecuada.
e) - Desgaste excesivo de la boquilla y el electrodo:
- Presion de aire demasiado baja.
- Aire contaminado (humedad-aceite).
- Portaboquilla danado.
- Exceso de cebados de arco piloto en aire.
- Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los
componentes del soplete.
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(DE)

BETRIEBSANLEITUNG

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

PLASMASCHNEIDEANLAGEN FUR DEN GEWERBLICHEN UND
INDUSTRIELLEN GEBRAUCH

1.ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR DAS
PLASMALICHTBOGENSCHNEIDEN
DerBedienermussimsicheren Geb hderPI

hneid 1

12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhdngen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund von besonders intensiven
Schneidearbeiten ein Tageslirmexpositionspegel (LEPd) von
85 db(A) oder mehr erreicht wird, ist das Tragen personlicher
Schutzausriistung Pflicht (Tab. 1).

QOAREOEX®

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden beliebigen Leiter flieBit,
erzeugt beschrankte elektromagnetische Felder (EMF). Der

hinreichend unterwiesen sein. Er muss iiber die Risiken in
Verbindung mit den Lichtbogenschwei3verfahren und verwandten
Techniken, liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im
Notfall unterwiesen sein.

(Sieheauch dieNorm, EN 60974-9: LichtbogenschweiBleinrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mlt dem Schneldstromkrels

Schneidstrom erzeugt ein elektromagnetisches Feld (EMF) in der
Umgebung des Schneidstromkreises und des Schneidsystems selbst.
Durch die elektromagnetischen Felder kénnen Interferenzen mit
izinischen Geréten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgeréte
und Metallprothesen) auftreten.
Im Hinblick auf Triger dieser Gerdte miissen geeignete
SchutzmaBnahmen ergnffen werden Beispielsweise den Zugang
zumA d bereich des P| hneid verbieten oder
das individuelle Risiko fiir die Bediener bewerten.
Dieses Plasmaschneidsystem erfiillt die technischen
Produktstandards fiir die ausschlleBIlch gewerbliche fachméannische

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

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

I g. Die Uberei mit den Basisgrenzwerten im
Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in h&uslicher Umgebung ist nicht
sichergestellt.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln

die Schneid haltet und vom Versor
genommen ist.
- BevorVerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muss die

9

befol um die Exposition g den elektromagnetischen
Feldern (EMF) durch den Schneldstromkrels auf ein Minimum zu
reduzieren:

anndhern. Sie mit einem

Pl hneideanl. geschaltet und vom Versorgung z - Die Schneidkabel unterei d
genommen werden. Klebeband, wann immer dies méglich ist, festmachen.
- Die Elektr lage ist im Einkl mlt den einschldgigen -

Vorschriften und Unfallverhii b auszufiihren.

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

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

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

- Keine Kabel mit abgenutzter Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

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

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

- Nicht an Behéltern schneiden, die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf g

h oder

d.

Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie méglich vom
Schneidstromkreis entfernt halten.

Die Schneidkabel nie um Metallgeg and
wickeln.

- Nicht schweiBen, wenn
Schneidstromkreis befindet.
Die beiden Schneidkabel auf derselben Korperseite halten.

oder den Korper

sich der Korper mitten im

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

- Nichtin der Ndhe des PI. hneid chneid

- AIIe Bedlener sollten die im EMF Datenblatt angegebenen

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

- Gerétder KIasseA

Diese Pl idanl, g den  Anforderungen
des technischen Produktstandards fir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertriglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebiude, die direkt iiber das offentliche

Hilfsmittel zur Abfiihrung der beim PI; hnitt frei
Rauchgase. Es ist systematisch zu untersuchen, welche

te fiir die Z ration
und Dauer der beim Schneiden frei werdenden Rauchgase gelten.

POL@®

- Sorgen Sie fiir eine sachgerechte elektrische Isolierung der
Schneldbrennerduse, des Werkstucks sowie nahegelegener (und

Ii Metall
her) g

ung, K
9.

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

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169
oder UNI EN 379 entsprechenden und auf Masken montierten
Filtern oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175
geniigen.

Verwenden Sie feuerh g (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN

de Schutzkl

Nieder versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

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

- dort, wo entfl bare oder explosionsgefahrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “verantwortlicher Fach ” eine Abwdgung

der Umstdnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die fiir
ein Eingreifen im Notfall geschult sind.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBleinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.

- MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn die
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Stromquelle vom Bediener getragen wird (z. B. an Riemen).
- MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn der
Bedi uber tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsbiihne.
ACHTUNG! SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDEANLAGE.
Nur das vorgesehene Brennermodell und die Verbindung mit
der Stromquelle, wie in den "TECHNISCHEN DATEN” genannt,
garantiert, dass die herstellerseits vorgesehenen Sicherungen
wirksam sind (Verriegelungssystem).
ES DURFEN KEINE Brenner und zugehorigen Verbrauchsteile
anderer Herkunft benutzt werden.
VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner MIT DER STROMQUELLE ZU
KOPPELN, die fiir andere als die in dieser Anleitung vorgesehenen
SCHNEID- UND SCHWEISSVERFAHREN hergestellt worden sind.
DIE MISSACHTUNG DIESER REGELN kann zu SCHWERWIEGENDEN
Gefahren fiir die physische Sicherheit des Benutzers fiihren.

Rod.

RESTRISIKEN
- UMKIPPEN: Stellen Sie die St lle fiir den PI; hnitt auf
einer waagerechten Fliche ab, die dem Gewicht angemessen ist;
andernfalls (z. B. bei abfallenden oder holprigen Béden) besteht
Kippgefahr.

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

Das Anheb der PI hneidanl ist untersagt, wenn
nicht zuvor alle verbindenden oder zufiihrenden Kabel und
Rohrleitungen abgebaut wurden.

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

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Druckluftbasierte  Plasmaschneidanlage, dreiphasig, beltftet. Sie
gestattet das zlgige, verformungsfreie Schneiden unter anderem von
Stahl, Stahl rostfrei, galvanisierten Stéhlen, Aluminium, Kupfer und
Messing. Der Schneidzyklus wird von einem Pilotlichtbogen eingeleitet.

HAUPTMERKMALE

- Einstellbarkeit des Schneidstroms.

- Kontrolle der Brennerspannung.

- Kontrolle des Luftdrucks und des Brennerkurzschlusses.

- Thermostatschutz.

- Luftdruckanzeige.

- Steuerung der Brennerkihlung.

- Schutz gegen Uberspannung, Unterspannung, Phasenausfall.
- Steckverbinder zur Fernbedienung.

GRUNDZUBEHOR
- Plasmaschneidbrenner.
- Satz Verbindungsstiicke fir den Druckluftanschluss.

SONDERZUBEHOR

- Satz Ersatzelektroden / Ersatzdiisen.

- Brenner mit hohem Luftdurchsatz.

- Satz Ersatzelektroden / Ersatzdiisen flr
Luftdurchsatz.

- Gouging-Kit.

Brenner mit hohem

3.TECHNISCHE DATEN

KENNDATENSCHILD

Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den Leistungen der

Plasmaschneideanlage sind auf dem Typenschild mit der folgenden

Bedeutung zusammengefasst.

Abb. A

1- Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und zur Bauart von
Maschinen fiir das Lichtbogenschweien und den Plasmaschnitt.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol fur den inneren Aufbau der Maschine.

5- Symbol fiir das Plasmaschneidverfahren.

6- Symbol S: Es bedeutet, dass Schneidarbeiten in Umgebungen mit
erhohter Stromschlaggefahr ausgefiihrt werden kénnen (etwa in
nachster Ndhe zu groBen Metallmassen).

7- Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Einphasige Wechselspannung

3~: Dreiphasige Wechselspannung

8- Schutzart der Hille.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

- I, . Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

- I, . : Tatséchlicher Betriebsstrom.

10- Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis geéffnet).

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

- X : Einschaltdauer: Fiir diese Dauer kann die Maschine den

zugehorigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie wird auf
der Grundlage eines zehnmindltigen Zyklus in % angegeben
(Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).
Ein Uberschreiten der Betriebsfaktoren (laut Typenschild,
bezogen auf 40°C Umgebungstemperatur) hat die Auslosung
der thermischen Absicherung zur Folge (die Maschine bleibt
solange im Stand-by, bis die Temperatur wieder im zuldssigen
Bereich liegt).

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

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

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

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsvorschriften, deren Bedeutung
aus Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweiflen”
hervorgeht.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- STROMQUELLE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

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

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

STROMQUELLE (Abb. B)
1 - Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.

- Der Brennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich die
Schneidvorgénge einleiten und unterbrechen lassen.

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

- Versehentliche Betdtigung: Um die Einleitung eines Zyklus
freizugeben, muss der Knopf fiir eine bestimmte Mindestdauer
betatigt werden.

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

montiert ist.
2 - Stromriickleitungskabel.
3 - Bedienfeld.

BEDIENFELD (Abb. C)

1 - Encoder und Taste
Funktion des Encoders:
In allen Betriebsarten gestattet er die Regulierung des Stroms.
Funktion der Taste:
In allen Betriebsarten gestattet sie die Vorgabe der MafBeinheit fiir
den Drucksensor.

2 - Betriebsartenwahltaste

MODe
Mit ihr lassen sich die Betriebsarten auswahlen (Abb. D):
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3 - Alarmcode, I

SCHNEIDEN

s

o
Hier handelt es sich um die Standardbetriebsart.
GITTERSCHNEIDEN

s

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

BLOCKIERTES SCHNEIDEN

[F &

Diese Betriebsart dhnelt dem Schneiden. Der Unterschied besteht
darin, dass der Brennerknopf losgelassen werden kann, sobald
sich der Lichtbogen gebildet hat. Der Schneidvorgang wird

unterbrochen, wenn der Brennerknopf erneut gedriickt wird.
GOUGING

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

3 - Taste LUFT

Bei Betdtigung dieser Taste tritt 45 Sekunden lang weiter Luft aus
dem Brenner aus ( # eingeschaltet). Wahrend dieser Phase ist der

Luftdruck innerhalb des fir den Brenner erforderlichen Bereichs
einzustellen.

Display (Abb. D)

- Stromanzeige

[
0Z1ZIA

2 - Luftdruckanzeige Digitalmanometer.

AUT

-

00 1) g kPa
BAR

000,00 ps)
- Die Taste Druckluft betdtigen, um den Austritt von Luft aus dem

Brenner zu veranlassen ( @ eingeschaltet).

a

Den erforderlichen Druckwert mit dem Einstellknopf des

Druckminderers vorgeben (Abb. E-3).

- Zum Entsperren nach oben ziehen und drehen (Abb. E-3).

Wenn der eingestellte Luftdruck nicht im erforderlichen Bereich

liegt, erscheint eine Warnung (Abb. D-3).

- Zum Abschluss der Einstellung den Einstellknopf nach unten
driicken, um |hn fur weltere Einstellungen zu sperren (Abb. E-3).

bschaltung (TAB. 3)

Der Alarmzustand oder die Warnstufe wird normalerweise 10
Sekunden nach dem Wegfall der Alarmursache aufgehoben.

01: Der Thermoschutz des Primérkreises hat ausgeldst.

02: Der Thermoschutz des Sekundérkreises hat ausgelost.

03: Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat
ausgelost.

04: Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat
ausgelost.

05: Der Thermoschutz der magnetischen Komponenten hat
ausgelost.

06: Auslésung wegen Phasenausfalls in der Versorgungsleitung.
08: Hilfsspannung auBerhalb des zuldssigen Bereiches.
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09: Der Druckschalterschutz des Druckluftkreises hat ausgeldst.
15: Der Sicherheitsschaltkreis des Brenners hat ausgeldst.

Warncode, Hinweis ohne Leistungsabschaltung:

07: Hinweis wegen zu starker Staubablagerungen innerhalb der
Maschine.

11: Hinweis Verschleil Brenner / abschmelzende Elektrode.

14: Hinweis auf Fehler in den seriellen Daten.

16: Hinweis Druckwert im Druckluftkreis auBerhalb des optimalen
Bereichs.

17: Hinweis auf eine Instabilitdt der Versorgungsleitung.

Alarm oder Warnung vorhanden.

Das Aufleuchten weist darauf hin, dass der Maschinenausgang

Energie fiihrt: Schneidkreis aktiviert (Pilotbogen oder Schneidbogen

aktiviert).

Der Ausgang wird aktiviert, wenn der Brennerknopf betétigt wird

und kein Alarm anliegt.

In den folgenden Féllen fiihrt der Maschinenausgang keine Energie:

- bei NICHT gedriicktem Brennerknopf (Standby-Zustand).

- in den Betriebsarten SCHNEIDEN, BLOCKIERTES SCHNEIDEN und
GOUGING wéhrend der Gasnachverstrémung (10 Sekunden).

- bei jedem Alarmzustand.

Die Maschine deaktiviert den Ausgang in den folgenden Fallen:

- in den Betriebsarten SCHNEIDEN, GITTERSCHNEIDEN und

GOUGING beim Loslassen des Brennerknopfes.

in der Betriebsart BLOCKIERTES SCHNEIDEN, wenn der

Brennerknopf bei bestehendem Pilotbogen losgelassen oder bei

bestehendem Schneidbogen gedriickt wird.

wenn der Pilotbogen nicht innerhalb von 2 Sekunden (4 Sekunden

im Modus GOUGING) auf das Werksttick Gbertragen wird.

- in den Betriebsarten SCHNEIDEN, BLOCKIERTES SCHNEIDEN

und GOUGING, wenn der Schneidbogen wegen eines zu grof3en

Abstandes zwischen Brenner und Werksttick, wegen zu starken

VerschleiBes der Elektrode oder der bewussten Wegbewegung

des Brenners vom Werkstiick unterbrochen wird (im Modus

GITTERSCHNEIDEN wird der Lichtbogen durchgehend gehalten).

in der Betriebsart GITTERSCHNEIDEN, wenn nach Abschluss eines

Schneidzyklus der néchste Schneidzyklus nicht innerhalb von 10

Sekunden folgt.

- wenn ein Alarm ausgelost wird.

Thermostatschutz.

g fiihrt Energi

Druckluftmangel.
"

Abschmelzende Elektroden schadhaft.

Warnung wegen der Fehlfunktion abschmelzender Elektroden.
Folgende Ursachen kommen infrage:

- die abschmelzenden Elektroden sind verschlissen.

- die abschmelzenden Elektroden sind fehlerhaft montiert.

- Brenner defekt.

- zu geringer Luftdruck.

Dieser Warnzustand wird nach einem korrekten Schneidzyklus
aufgehoben.

Analogmanometer.

WIS

"
vor

c
Fer

Das Aufleuchten besagt, dass eines der folgenden
Fernsteuerungssignale den hinteren Steckverbinder erreicht (Abb.



E-3):

1- eine serielle Verbindung des Typs MODBUS.

2- ein externer Befehl zur Leistungsaktivierung.

3- ein Signal fir die Einstellung des Stroms auf einen Wert von
mindestens 1V.

RUCKWARTIGES FELD (Abb. E)

1 - HauptschalterO-1
In der Stellung | (ON) ist die Maschine betriebsbereit,

2 - Manuell bedienter Druckregler (Plasmadruckluft).

3 - Einstellknopf des Druckminderers.

4 - Versorgungskabel.

5 - 14-polige Fernbedienung.
PIN 1 Polarisator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kontakt Schneidbogen. SchlieBkontakt (normalerweise
offen), der hergestellt wird, wenn der Schneidbogen aktiv ist.
PIN 6.7 Kontakt Pilotbogen. SchlieBkontakt (normalerweise offen),
der hergestellt wird, wenn der Pilotbogen aktiv ist.
PIN 8 externer Befehl zur Leistungsaktivierung. Bei hergestelltem
Kontakt O[V] (PIN12) ist die Leistung aktiviert. Ersetzt die Funktion
des Brennerknopfes vollstandig.
PIN 9 Signal OUT Ausgangsspannung. Bereich 0-10[V] mit
einstellbarer Skala 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Zur
Einstellung wéhrend des Startes der Platine gleichzeitig die Tasten
,Encoder” und ,Betriebsartenwahl” driicken. Mit dem Encoder
die gewiinschte Skala auswéhlen. Zur Beendigung die Taste
,Betriebsartenwahl” erneut drticken.
PIN10 Signal IN Stromeinstellung 1[V]/ ImaX/w [Al
PIN11 Signal OUT Luftdruck 1 [V]/[BAR] Bereich 0..10 [V]
PIN12 Bezug O[V] Signale PIN 8,9,10,11 und 13.
PIN13 Spannungsversorgung 12[V] max 100mA.
PIN14 PE Schutzleiter.

5.INSTALLATION
ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION
A UND ZUR HERSTELLUNG DER ANSCHLUSSE AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE PLASMASCHNEIDANLAGE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ
GETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
PERSONAL VORGENOMMEN WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN
ERFAHRUNGEN ODER QUALIFIKATIONEN BESITZT.

Zusammensetzen von Stromriickleitungskabel und Masseklemme
(Abb. G)

STANDORT DER MASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort der Maschine so aus, dass die Eingangs-
und Ausgangséffnungen fir die Kihlluft 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.

Stecker und Dose
DasVersorgungskabelist miteinemausreichend stromfesten Normstecker
(3P +T) zu verbinden. Eine Netzsteckdose mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter ausfiihren. Der zugehdérige Erdungsanschluss muss mit
dem Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung verbunden werden.
Tabelle 1 (TAB. 1) weist die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungssicherungen aus, deren Dimensionierung sich einmal nach dem
Nennstromwert richtet, der von der Stromquelle maximal bereitgestellt
wird und zum anderen nach der nominellen Versorgungsspannung.
ACHTUNG! Die Missachtung der obigen Regeln hat die
A Unwirksamkeit des vom Hersteller vorgesehenen
- Sicherheitssy (Klasse 1) und demzufolge schwere
Gefahren fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
durch Brand) zur Folge.

VERBINDUNGEN DES SCHNEIDSTROMKREISES
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
A HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
STROMQUELLE AUSGESCHALTET UND VoM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die Werte, die als jeweils von der Maschine
bereitgestellter Hochststrom fiir das Stromriickleitungskabel (in mm?)
empfohlen werden.

Anschluss an die Druckluftversorgung (Abb. H).

- Vorzuhalten ist eine Druckluftverteilleitung, deren Druck und
Mindestdurchsatz den in der Tabelle 2 genannten Werten gentigt (TAB.
2).

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

WICHTIG!

Der maximale Eingangsdruck von 8 bar darf nicht Gberschritten werden.

Druckluft, die erhebliche Mengen an Feuchtigkeit oder Ol enthalt, kann

zu vorzeitigem Verschleil der Verbrauchsteile fiihren oder den Brenner

schadigen. Falls Zweifel an der Qualitdt der verfligbaren Druckluft
bestehen, ist die Verwendung eines Drucklufttrockners zu empfehlen,
der dem Eingangsfilter vorgeschaltet wird. Die Druckluftleitung mit
einem Schlauch an die Maschine anschlieBen. Verwenden Sie dazu eines
der zum Lieferumfang gehérenden Verbindungsstiicke, das auf den
Drucklufteingangsfilter auf der Riickseite der Maschine zu montieren ist.

Anschluss Schneidstrom
Das Schneidstromriickleitungskabel mit dem Werkstiick oder der
metallischen Auflagebank verbinden. Dabei sind die folgenden
Vorkehrungen zu beachten:

- Prifen Sie, ob ein einwandfreier elektrischer Kontakt entsteht. Dies gilt
insbesondere dann, wenn beispielsweise Bleche mit isolierenden oder
oxidierten Beschichtungen geschnitten werden.

- Die Masse ist moglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieBen.

Die Verwendung von nicht zum Werkstiick gehoérenden

Metallstrukturen als Leiter fir die Rickleitung des Schneidstroms

kann die Sicherheit geféhrden und zu unbefriedigenden

SchweifRergebnissen fiihren.

- Der M 1schluss  darf nicht an dem Teil

des Werkstiicks

ACHTUNG! Stellen Sie die Maschine auf einer eb
Flache auf, die das Gewicht tragen kann, um das Umkippen
oder gefihrliche Verlagerungen auszuschlieBen.

NETZANSCHLUSS

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

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

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

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

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

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

vorgenommen werden, der abzutragen ist.

Anschluss des Plasmaschneidbrenners (Abb. F) (falls mit einem
solchen gearbeitet wird)

Den Stecker des Brenner so in den zentralen Steckverbinder auf dem
Frontpaneel der Maschine einfiigen, dass der Polarisierungsschlissel mit
der Kupplung Ubereinstimmt. Die Feststellringmutter im Uhrzeigersinn
ganz festschrauben, um den verlustfreien Durchsatz von Druckluft und
Strom sicherzustellen.

Bei einigen Modellen ist der Brenner im Lieferzustand bereits an die
Stromquelle angeschlossen.

WICHTIG!

Vor Beginn der Schneidarbeiten ist zu priifen, ob die Verbrauchsteile
korrekt montiert sind. Untersuchen Sie dazu den Brennerkopf, wie im
Kapitel ,BRENNERWARTUNG" beschrieben.

ACHTUNG!
SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDANLAGE.
Nur die Verwendung des richtigen, zur Stromquelle passenden
Brennermodells, wie in TAB. 2 ausgefiihrt, stellt sicher, dass die vom
Hersteller vorgesehenen Sicherungen wirksam sind (System zur
gegenseitigen Verriegelung).
- KEINE Brenner und zugehérigen Verschlei3teile VERWENDEN, die
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nicht vom Hersteller stammen.
- VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner AN DIE STROMQUELLE
ANZUKUPPELN, die fiir in dieser Anleitung nicht behandel

/\ ACHTUNG! In dieser Betriebsart wird die Verwendung von

Schneid- oder SchweiBverfahren ausgelegt sind.

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

6. PLASMASCHNEIDEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim
Plasmaschneiden.

Plasma ist ein Gas, das auf so extrem hohe Temperaturen erhitzt und
ionisiert ist, dass es elektrisch leitend wird. Bei diesem Schneidverfahren
wird Plasma genutzt, um den elektrischen Lichtbogen zum
Metallwerkstiick zu Ubertragen, das durch die Warme geschmolzen
und aufgetrennt wird. Der Brenner arbeitet mit Druckluft, die sowohl fiir
das Plasmagas, als auch fiir das Kihl- und Schutzgas aus einer einzigen
Versorgungsquelle stammt.

Ziinden des Pilotbogens

Der Zyklus wird durch einen zwischen der Elektrode (Polung -) und
der Brennerdiise (Polung +) flieBenden Pilotstrom und den Start des
Druckluftstroms eingeleitet.

Né&hert man den Brenner dem Werkstiick an, das an den Pluspol (+)
der Stromquelle angeschlossen ist, wird der Pilotbogen Ubertragen
und bildet zwischen der Elektrode (-) und dem Werkstiick einen
Plasmalichtbogen (Schneidbogen). Der Pilotbogen erlischt, sobald der
Schneidbogen zwischen Elektrode und Werkstiick entsteht.

Die werkseitig vorgegebene Haltezeit des Pilotbogens betragt 2
Sekunden (4 Sekunden im Modus GOUGING). Wenn der Lichtbogen nicht
innerhalb dieser Zeit auf das Werkstuck tibergeht, wird der Zyklus unter
Aufrechterhaltung der Kihlluftzufuhr automatisch unterbrochen.

Fur die Wiederaufnahme des Zyklus muss der Brennerknopf losgelassen
und erneut gedriickt werden.

Vorbereitende Tatigkeiten.

Vor Beginn der Schneidarbeiten ist zu priifen, ob die Verbrauchsteile

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

Abschnitt, BRENNERWARTUNG" beschrieben.

- Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom an die Dicke und
die Art des zu schneidenden Metallwerkstoffes einstellen (Abb. D-1).

- Den Knopf ,Luft” (Abb. C-3) driicken und dadurch den Luftaustritt

veranlassen.

In dieser Phase ist der Luftdruck so zu regeln, dass auf dem Display der

fur den verwendeten Brenner erforderliche Wert ausgewiesen wird

(TAB. 2).

Den Einstellknopf: zur Entsperrung nach oben ziehen und dann

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

TECHNISCHEN DATEN DES BRENNERS angegeben ist.

Den Wert auf dem Manometer ablesen. Den Einstellknopf eindrticken,

um ihn fiir weitere Einstellungen zu sperren.

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

Schneidvorgang (Abb. L).

- Die Brennerdiise an den Werkstiickrand annahern (auf etwa 2 mm),
dann den Brennerknopf driicken. Etwa 1 Sekunde spater ziindet der
Pilotbogen.

- Wenn die Distanz sachgerecht ist, geht der Pilotbogen sofort auf das

Werkstiick tiber und bildet dadurch den Schneidbogen.

Den Brenner in der idealen Schnittlinie mit gleichméBigem Vorschub

tber die Oberfldche des Werkstlicks bewegen.

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

Vor beim Gittersch

id (falls diese Méglichkeit

vorhanden ist)

Um auf Lochblechen oder Gittern zu schneiden, kann es zweckmaBig

sein, die gleichlautende Funktion zu aktivieren:

- MitderTaste,Betriebsartenwahl” (Abb. C-2) den Modus Gitterschneiden
auswdhlen. Am Ende des Schneidvorgangs ist der Brennerknopf
gedriickt zu halten. Der Pilotbogen wird automatisch wieder geziindet.
Verwenden Sie diese Funktion nur, wenn es wirklich notwendig ist, um
unniitzen VerschleiB der Elektrode und der Diise zu vermeiden.

Elektroden und Diisen mit Standardabmessungen
Unter b deren Bedi die Ver d von

verlangerten Elektroden und Diisen zu Unterbrechungen am
Schneidbogen fiihren.

Lochen (Abb. M)

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

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

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

7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN VON WARTUNGSTATIGKEITEN IST
A SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PLASMASCHNEIDANLAGE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ
GETRENNT IST.

ORDENTLICHE WARTUNG
TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,
KONNEN VOM BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

BRENNER (Abb. N)
Nach einer bestimmten Einsatzzeit oder bei Auftreten von Schnittfehlern
ist der VerschleiBzustand der vom Plasmabogen beriihrten Brennerteile
zu Uberprifen.
1- Abstandhalter.
Er ist auszutauschen, wenn er verformt oder so stark mit Schlacke
bedeckt ist, dass das Halten der korrekten Brennerposition (Abstand
und Rechtwinkligkeit) unmdglich gemacht wird.
2- Diisenhalter.
Er ist von Hand vom Brennerkopf abzuschrauben. Er st
sauberlich zu reinigen oder zu ersetzen, sollte er schadhaft sein
(Verbrennungsspuren, Verformungen oder Risse). Priifen Sie, ob der
obere Abschnitt aus Metall intakt ist (Aktor Brennersicherheit).
3- Diise/Haube.
Kontrollieren Sie das Durchgangsloch fir den Plasmabogen sowie
die Innen- und AuBenflachen auf Verschlei. Wenn das Loch breiter
geworden ist und nicht mehr den urspriinglichen Durchmesser
aufweist oder verformt ist, muss die Dise ersetzt werden. Wenn die
Flachen stark oxidiert sind, sind sie mit hochfeinem Schleifpapier zu
reinigen.
Luftverteilungsring.
Priifen Sie, ob Brennspuren oder Risse vorhanden sind oder sich die
Luftdurchgangslocher zugesetzt haben. Ist er beschadigt, muss er
sofort ersetzt werden.
5- Elektrode.
Die Elektrode ist zu wechseln, wenn der sich auf der abgebenden
Flache ein etwa 1,5 mm tiefer Krater bildet (Abb. O).
6- Luftverteilungsrohrchen.
Priifen Sie, ob Brennspuren oder Risse vorhanden sind oder sich die
Luftdurchgangslocher zugesetzt haben. Ist das Rohrchen beschadigt,
muss es sofort ersetzt werden.
7- Brennerkorpus, Griff und Kabel.
Normalerweise bedirfen diese Komponenten keiner besonderen
Wartung, wenn man einmal von der regelméBigen Sichtkontrolle und
einer sorgfaltigen Reinigung absieht, die ohne jedes Losungsmittel
auszufiihren ist. Sollten an der Isolierung Schaden wie Briiche, Risse
oder Brennspuren festgestellt werden oder die elektrischen Leiter
gelockert sein, kann der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil
er die Sicherheitsanforderungen nicht erfallt.
In diesem Fall kann die Instandsetzung (auBerordentliche
Wartung) nicht vor Ort vorgenommen werden, sondern ist einem
Vertragskundendienst zu Uibertragen, der in der Lage ist, die speziellen
Abnahmepriifungen nach der Reparatur vorzunehmen.
Um die Funktionsféhigkeit von Brenner und Kabel zu erhalten, sind
einige VorkehrungsmafBnahmen zu treffen:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heiBen oder glithenden Teilen in
Bertihrung gebracht werden.
- das Kabel darf nicht durch starkes Ziehen Gberbeansprucht werden.
- das Kabel darf nicht Gber scharfe, schneidende Kanten oder
schleifend wirkende Fléachen gefiihrt werden.

I
T
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- das Kabel ist in regelméaBigen Windungen aufzuwickeln, wenn die
Lange den Bedarf Giberschreitet.
- das Kabel darf nicht tiberfahren oder betreten werden.

Achtung.

- Vor jedem Eingriff am Brenner muss sich dieser zumindest fur die

gesamte Dauer der,Luftnachverstromung” abgekiihlt haben.

Von besonderen Fallen einmal abgesehen, empfiehlt es sich, Elektrode

und Dise gemeinsam zu wechseln.

Halten Sie die Reihenfolge fiir die Montage der Brennerkomponenten

ein (Reihenfolge entgegengesetzt zum Ausbau).

- Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert wird.

- Bei der Wiederanbringung des Diisenhalters ist dieser von Hand mit

leichtem Kraftaufwand bis zum Anschlag anzuschrauben.

In keinem Fall darf der Diisenhalter montiert werden, ohne zuvor die

Elektrode, den Verteilring und die Diise montiert zu haben.

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

Verschlei der Elektrode, des Verteilers und der Diise nicht zu erhdhen.

- Die Elektrode nicht zu kréftig festziehen, weil sonst das Risiko besteht,

dass der Brenner Schaden nimmt.

Eine punktliche und korrekte Kontrolle der Brennerverschlei3teile

ist von entscheidender Bedeutung fir die Sicherheit und

Funktionsfahigkeit der Schneidanlage.

- Werden Schidden wie Briiche, Risse oder Brandspuren an der
Isolierung oder eine Lockerung der elektrischen Leiter festgestellt,
darf der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil er die
Sicherheitsanforderungen nicht mehr erfiillt. In diesem Fall kann
die Instandsetzung (auBerordentliche Wartung) nicht vor Ort
vorgenommen werden, sondern ist einem Vertragskundendienst zu
tibertragen, der in der Lage ist, die speziellen Abnahmeprifungen
nach der Reparatur vorzunehmen.

Druckluftfilter (Abb. H)

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

Inspizieren Sie den Filter regelmaBig. Wenn sich Wasser im Becher
befindet, kann es manuell abgefiihrt werden, indem man den
Anschluss fiir den Ablass nach oben schiebt.

Wenn der Filtereinsatz ausgesprochen verdreckt ist, muss er gewechselt
werden, um UbermaBige Leistungsverluste auszuschlieBen.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN
60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.
ACHTUNG! BEVOR DIE TAFELN DER MASCHINE ENTFERNT
A WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, MUSS
SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE MASCHINE
ABGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.
Werden Kontrollen vorgenommen, wéahrend das Maschineninnere
unter Spannung steht, ist bei direktem Kontakt mit
spannungsfiithrenden Teilen die Gefahr eines schweren Stromschlags
gegeben.

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

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu
richten. Diese sind mit einer besonders weichen Birste und geeigneten
Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

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

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

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

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

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Berithrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf

zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

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

8. FEHLERSUCHE

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

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

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

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

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

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

DIE GANGIGSTEN SCHNEIDFEHLER
Waéhrend der Schneidarbeiten konnen Ausfiihrungsfehler auftreten, die
normalerweise nicht Betriebsstérungen der Anlage, sondern anderen
arbeitstechnischen Ursachen anzulasten sind, wie:
a- Unzureichender Einbrand oder iiberméBige Schlackenbildung:
- Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.
- zu starke Brennerneigung.
- Zu groBe Werkstiickdicke oder zu geringer Schneidstrom.
- Druckwert / Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.
- Elektrode und Brennerdiise verschlissen.
- Dusenhalteraufsatz ungeeignet.
b- Der Schneidlichtbogen wird nicht iibertragen:
- Elektrode verbraucht.
- Die Klemme des Riickleitungskabels hat schlechten Kontakt.
- Unterbrechung des Schneidlichtbogens:
- Zu geringe Schnittgeschwindigkeit.
- Zu groBer Abstand zwischen Brenner und Werksttick.
- Elektrode verbraucht.
- Eine Absicherung ist ausgelost worden.
d- Geneigter Schnitt (nicht rechtwinklig):
- Brennerposition nicht korrekt.
- Unsymmetrische Abnutzung der Disendffnung oder fehlerhafte
Montage der Brennerkomponenten.
- Nicht angemessener Luftdruck.
e- UbermiBiger VerschleiB von Diise und Elektrode:
- Luftdruck zu niedrig.
- Druckluft ist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - Ol).
- Diisenhalter ist schadhaft.
- Zu viele Luftziindungen des Pilotlichtbogens.
- Zu grofle Geschwindigkeit mit Riickschlag von geschmolzenen
Teilchen auf die Brennerkomponenten.

n
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(RU)

PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALUU

BHUMAHUE! NEPEL HAYAJIOM UCMNOJIb3OBAHUA YCTAHOBKU
MAA3SMEHHOW PE3KW CNEAYET BHUMATEJIbHO O3HAKOMUTbBCA C
PYKOBOACTBOM MO 3KCNAYATALUN!

YCTAHOBKUW MNA3MEHHOW PE3KWU ANA NPOMBIWEHHOIO U
MPO®ECCUOHAJIBHOIO UCMOJIb30OBAHUA

1. OBLWAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU MNIASMEHHOW PE3KE
PaGouuit pomkeH 6biTb p [4 HbIM
i pesku n O3HaKoOMNeH
C puckamm, c np cOM Ayrnsoﬁ cBapKu, ¢
COOTBETCTBY 3alumTbl n cawuTy

(Cm. Takxe craHpapT ”EN 60974-9: Oéopynoaaume .qnﬂ Ayrosoim
cBapku. YacTb 9: Yc v ucl ).

uc yc nna

- Wsberatb HenocpeacCTBEHHOro KOHTaKTa C 3/1eKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKW, TaK KakK B OTCYTCTBUWN Harpy3kKn HanpsaxeHwe,

yc n pesKn, Bo3pactaet u
MOXeT 6bITb OnacHo.

(cooTBeTcTBYlOWlYl0 TpeGoBaHmAam ctaHaapta UNI EN 11611)
W CcBapouyHble MepyaTKu (cooTBeTcTBylowMe Tpe6oBaHMAM
craHpapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, 4To6bl 3nuaepmuc

He pranca 6bl WCTBUIO ynbTpapuoneToBbiX M

dpakpacHbIx nyuein, usny Ryroi; TaKxe
3aWuTUTL NoAei, A cBap! ayru,
nci yA HeoTp (¢ VAN TEHTBI.

YpoBeHb WyMa: eciu Npu NpoBeAeHNN 0CO6eHHO NHTEHCMBHBIX
cBap:! pa6or yp wy il HarpysKku cocraBnseT unun
npesbiwaer 85 AB(A), o6sA3aTenbHO WUCNONb3oBaHWE CPeAcCTB
AnYHOM 3awuTbi (Tab. 1).

HO®AOG®

SNIEKTPOMATHWUTHBIE NOJIA MOTYT BbITb OMACHbI
JneKTpUYECKNIA TOK, NpoTeKalwmii 4yepe3 nwboil NpPOBOAHMK,
co3/aeT JIoKasbHble 3NeKTpoMarHuTHble nona (OMM). Tok pesku
cozpaet DMI1 BOKpYr uenu pe3kn 1 CUCTEMbI pe3Ku.
3neK1’pomarHvrerle nonsa moryT Mewartb pa6ore
KnX ycTpoiicTB (Hanpumep,
anem'poxap,qmocmmynm-opos, pecnupatopHoro o6opyaoBaHus,
MeTannuyeckux npoTesos u ap.).
Heo6 p p Tb Ha, MepbI npeaoCT ™
Mo OTHOWEHWIO K MONb30BaTeNsAM 3TUX YCTPOWCTB. Hanpmmep,
3anpeTuTe UM NPUGNMKATBCA K 30HE NCMONb30BaHUA CMCTEMbI
NNa3MeHHOU pes3Kn WM npoBeawuTe WH, yio
PUVCKOB A1l ONEPaTopoB.

- Ortcoep Tb BUJKY OT 3/IeKTpUYeCKOil ceTu nepep 3Ta cucTema nNNasMeHHOI pesKuM COOTBETCTBYET Tpe6oBaHMAM
npoBeaeHnem nobbix paboT no ¢ il cBapKu, T KNX CTaHpapToB  ans 7 p
PONPUATHI MO NPOBEPKE 1 PEMOHTY. NCKAOYN ANA uci B mp i cpepe
- BbIknouuTb cBap i paT 1 0TC Tb NUTaHNe nepep u B npodeccuoHanbHbix uensax. He rapaHTupyetca coorsertcTBue
Tem, Kak Tb AeTanu ceap i rop P o np BO3JENCTBUMN 3NEKTPOMArHUTHbIX
- BbINONHNTL 3NEKTPUYECKOI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C noneii Ha niogeii B 6bITOBbIX YCIOBNAX.
AENCTBYIOWMM 3aKOHOAATENbCTBOM UM MNpaBUiaMn  TEXHUKMA Bce onepatopbi c o HXe

6e3onacHocTL.

npasuna, YyTO6bI CBECTN K MUHUMYMY BOBAEI’ICTBIIIe amn uenu peskun:
pacnonoxute kabenu uenu peskun pagom apyr ¢ gpyrom. Mo

TN CKpenuTe X KNeiKoi NeHToll;
cnepuTe 3a Tem, uToGbl Balla rosioBa U TY/IOBULLE HAXOAWNOCH KaK

- CoefnHATb yCT y pesku TONbKO C CeTbio -
NUTaHNA C HenTp p [ c
3asemneHnem. -
- Y6eputbca, 4TO poseTKa ceTu np coep C
3aseM/IeHNeM 3aLnTbl. - KaTeropuuecku pewy
- He TbeA paToM B CbIpbIX 1 (4 n
He NPoM3BOANTb CBapKY Mo A0XKAEM. - He
- He TbCA c 7 wm ¢ -

NIOXMM KOHTaKTOM coeiuHeHnA.

- He Tb CBap
win 'rpyﬁax, KoTopble C

pa6oT Ha KOHTellHepax, eMKOCTAX

OT uenu pesku;
6

A 060p: b
BOKpYF METanan4yeckux npeMeToB nim Tena;
iTe CBapKy, b BHYTPU LeNu pesku;

cnepute 3a Tem, 4To6bl 06a Kabena Lenu pesKn HaxopMANChH ¢

OfiHOI CTOPOHDI TeNna;
6

uenu pesku

- no re
MecTy npoBefeHnsa pa601';

He oCyWecTBAANTE pe3Ky B6iIM3M CUCTeMbI NNa3MEHHOI pe3Kn;
- Bce onepatopbl c AaTh Tpeby

paTa ToKa pe3ku Kak MOXHO 6nmke K

wam r P
ropioune BewecTsa.

- He npoBogntb cBapouHbix pa6oT Ha MaTepuanax, u4mMcTKa
KOTOpbIX np b p pacTBopuTenamu
VM No6M30CTMN OT yKa3aHHbIX BELLEeCTB.

- He nponssoauTb CBapKy Ha pe3epByapax nog

- Y6upatb cp 0 MecTa Bce rop mart

pacc , Y B NINCTKe AaHHbIX IMIT;

paccrosAiHue oT ncrouHnka SMI B Touke, 3a npegenamu KoTopow
BO3AeNCTBME cocTaBnsAeT MeHee 20% OT MUHMMaNbHOrO
AonycTumoro 3Havenna: d = 1.5 cm.

(R

AepeBo, Gymary, TpANKU N T. A.)

- O6opynoBaHMe Knacca A:

- O6ecneunTb AOCTaTOYHYIO BEHTUNAUUIO paboyero mecta wnu 3ta cucrema i peskn TBOP! TP
TbCA BbIT Ana YA T KOro cTaHpapTa n ana nc
AbiMa, ob6pasylowlerocs B npouecce CBapKku pafoM C Ayroil. ncKnoun B np i cpefe B NpodeccrnoHanbHbIX
Heobxopumo  cucrematnveckn npoeepATb BO3/eicTBre uenax. He rapaHTupyerca cooTBeTCTBME Tpe6oBaHUAM
AbIMOB CBapKK, B 3aBUCUMOCTH OT UX COCTaBa, KOHLUEHTpauuu n 31eKTPOMarHUTHOV COBMECTUMOCTM B GbITOBbIX MOMELeHUAX U
NCTBUA. B npAMo  C C 3N1eKTPOCETbIO HN3KOTrO
@ @ . @ @ HanpsXeHs, NOAaloWeil NUTaHNE B GbITOBbIE NOMELLEHNA.
- MpuMeHATb  COOTBETCTBYIOWYIO  3/IEKTPOU3ONALMIO  comna [OMNOJNHUTENbHLIE NPEAOCTOPOXHOCTU
TOpenku MnnasMeHHOW pe3Kn, CBapuBaemoil peTanm u OMEPALN NAASMEHHOW PE3KU:
MeTajIMyeckmx Yacteili ¢ 3a pac - B C BbICOKMM PUCKOM 3/1IEKTPNUYECKOro pa3pAaga.
no6nmnsocTn (4oCTYNHbIX). - B MOrpaHNYHbIX 30HaX.
3TOro MOXHO [OCTWYb, HajeB mnepyaTtkn, o6yBb, Kacky, - npn BO3rop X 11 B3PI TbIX Ma
C AY: peaycmoTp ANA  TaKuX Uenei, ©n HEOBXOAUMO, 4yTO6bI «OTBETCTBEHHbII 3KcnepT™
nocpeAcTBOM  UC pytoLy| nnatpopm n npeABapuUTeNbHO OLEHW PUCK U paboTbl A0MKHBI NPOBOANTHCA
KOBpPOB. B MNPUCYTCTBMM APYruX NWL, yMeloWwux AeiicTBOBaTb B
- Bcerna WTe rnasa, wuc Y COOTBETCTBYOWNE agap|/||7||||,|x cuTyaumax.
$unbTpbl, cooTBeTcTBYIOWME TP crangaptos  UNI HEOBXOAUMO nc Tb Kne CpefcTBa 3aluThl,

EN 169 unn UNI EN 379, ycTaHOBNEHHbIe Ha MacKaxX Uan Kackax,
cooTBeTCTBYIOWMNX Tpe6oBaHuAM ctaHaapTta UNI EN 175.
Uci nTe C yI0 3alWWUTHYI0 OTFHECTOIKYI0 opexay

Yy

onucaHHble B paspenax 7.10; A.8; A.10 cranpapta “EN 60974-
9: O6opyaoBaHue AnA AYroBoii cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M
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ucnonb3oBaHne”

- HEOBXOAMMO s3anpetutb i pesku,
ecnm p i AEPXUT NC ToKa (Hanf p, €
pemHen).

- HEOBXOAMMO sanpetutb peskun,

Korpga pa6mwn7| NPUNOAHAT HaA NOJIOM, 3a UCKJ/TIOUYEeHNEeM cy4yaes,
Korpa ncnonb3yrca ﬂﬂaTl‘)OPMbl 6e3onacHoCcTL.

- BHUMAHUE! nNPABWIA TEXHUKW BE3OMACHOCTW AnAa
MNA3MEHHOM PE3KU

3¢dpdeKTMBHOCTD CmcTembl HOCTW, NpeagycMoTp i
npoussopgutenem (cuctema 6GNOKMPOBKM), rapaHTUpyeTtcs

WVCKNIOYNTENbHO NPY UC| npeaycmoTp rop
I COOTBETCTBYIOLIErO CTOYHNKA NUTaHNA, YKa3aHHOTO Ha INCTKe
TEXHUYECKUX AAHHbIX.

CTPOIO 3AMNPELLUAETCA ncnonb3oBaHWe ropenok M pacxofHbIX
yacTei Apyroro NPoNCXoXAeHNA.

KATEFTOPMYECKU 3AMNPELLAIOTCA JIIOBbIE MOMbITKW coeguHAaTb

C  WNCTOYHMKOM NWNTaHWA Trop p ana
Apyrux Tunos pesku n CBAPKWU, He npeAycMOTPEHHbIX AaHHbIM
PYKOBOACTBOM.

HECOBJIIOAEHUE AAHHbIX NMPABWJ1 moxet cozpatb CEPbE3HYIO

yrposy 6e3onacHocTn pabouero mnepcoHana W  Bbi3BaTb
pexnaeHns 06 Py
A OCTATOYHbIN PUCK
- OMPOKUAbIBAHUE: uc ToKa AnA yc nna 7
pesKM [AO/MKEH YCTaHaBAMBaTbCA HAa  FOPU3OHTaNbHYI0
I Tb C T} TblO, COOTBETCTBYlOWEN
ero Becy; B NMPOTMBHOM chnyy4ae (| npn X

nonax, C HepOBHOIl MOBEPXHOCTbIO M T.N.) BO3HUKAeT PUCK
OnpoKNAbIBaHNA.
MPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npumeHATb
YCTAaHOBKY MNna3mMeHHoOlW pesku pana nobbix pabor, Kpome
npeaycMOTPEeHHbIX.

3anpewaeTcs NoAHMMaTb CUCTEMy NNasMEHHOI pesku, ecnu
npeABapuUTeNibHO He 6biNM CHATbI BCe COeAMHUTENbHble U
nuTaiowue Kabenu/Tpyo6bl.

3anpeLieHo NoABeWMBaTb CUCTEMY MJ1Ia3MEHHOI Pe3Ku 3a PyuUKy.

2. BBEAEHWE N OBLLEE ONMUCAHUE

TpexdasHaa BeHTUNMPYemas cUCTeMa MasMeHHON Pe3KW CO CKaTbiM
B03ayxoM. 03BONAET OCYL|ECTBNATL GbICTPYIO 6e3fedopmaLoHHyio
pes3Ky CTanu, Hep)KaBelolen CTanu, ranbBaHW3MPOBaHHON CTanu,
anoMUHNA, Meaw, naTtyHu u ap. LIMkn peskn akTMBM3npyeTca AexypHOW
ayron.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKN

- Perynuposka Toka pe3sku.

- YCTPOMNCTBO KOHTPONA HaNPAXEHNA ropesnku.

- yCTpOVICTBO KOHTpONA pfaBneHna BO3[yXa, KOPOTKUX 3aMblKaHWi
ropesnku.

- TepmocTaTuueckas 3awuTa.

- OtobpaxeHwve faBneHns Bo3ayxa.

- KomaHpa oxnaxpaeHusa ropenku.

- Cnuwkom BbiCOKOE HanpsaXeHne, CIUWKOM HU3KOe HanpaxeHwe,
otcyTcTBre dasbl.

- PaS'beM[ZLI/ICTaHL[I/IOHHOI'Oyl'lpaB}'IeHI/IFL

MPUHAQNEXHOCTHU,
KOMMEKTALIMIO

- Topenka anAa nnasmeHHoON pesku.

- KomnnekT coeiuHeHUi Ans NOAKNIOYEHNA CKaToro Bo3ayxa.

BXOAALME B CTAHLAPTHYIO

AONOJIHUTEJIbHbIE NPUHAANEXKHOCTU MO 3AKA3Y

- KoMMnneKT 3anacHbix 371eKTPOA0B-GOPCYHOK.

- Topesnika C MIHTEHCVBHbBIM MOTOKOM BO3JyXa.

- KommnekT —3amacHbix —3n1eKTpoaoB-GOPCYHOK  Ans
VIHTEHCMBHBIM MOTOKOM BO3AyXa.

- KomnnekT Ana cTpoxku.

ropenkn ¢

3.TEXHUWYECKUE AAHHbIE

TABJINYKA OAHHbIX

TexHMuecKue [jaHHble, XapakTepusmpylowue paboTy W nonb3oBaHue
YCTaHOBKOW ~ MNa3MeHHOW  pe3KMu, MNpuBefeHbl Ha Tabnuuke ¢
TEXHUYECKUMU AaHHBIMU, NX Pa3bACHEHWE AAETCA HUXKe:

Puc.A

1- MMpumeHumas EBPOMEMCKAA Hopma Mo TexHuMke 6e30macHOCTU
MCMONb30BaHVIA U U3TOTOBJIEHNIO YCTaHOBOK /1A IyroBOii CBapKK 1
nnasmeHHoN pe3Ku.

2- HavmeHOBaHUWe 1 aipec U3roToBUTENA.

3- HasBaHue mogenu.

4- O603HayeHne BHYTPEHHErO YCTPOIICTBA YCTAHOBKY.

5- O603HaueHNe NopsAAKa BbINOMHEHWUA NNa3MEHHON PE3KN.

6- CuMBON S : yKa3biBaeT, UTO MOXHO BbINOMHATb PE3KY B MOMeLeHNN
C MOBbLILEHHbIM PUCKOM 3NEKTPUYECKOTo LWoKa (Hanpuvep, B
HeMnocpeACTBEHHON 6IM30CTY OT METANNIMYECKMX MaCC).

7-  CMMBOJ IMHWN SNEKTPONNTaHNA:
1~ : nepemeHHOe ofiHOda3HOe HanpaXeHne
3~ :nepemeHHoOe TpexpasHoe HanpaxeHne

8- CreneHb 3aluTbl KOpMyca.

9- [apameTpbl 3NIEKTPUYECKOI CETV MUTAHUA:

- U, :nepemeHHOe HanpsXeHue 1 YacToTa NuTaloLei cetn
YCTaHOBKM a(MaKCManbHbI onyck +10%).
- Lo - MAKCUManbHbIV TOK, NOTpe6naemblii oT ceTu.

1, : 2PdEKTUBHBIN TOK, NOTPEGNAEMDII OT CETU.

10- [MapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U, : MaKcMManbHoe HanpseHne X0NoCToro xoaa (KOHTyp
OTKPbITO pe3Ku).

- L, : TOK n HanpsxeHue, COOTBETCTBYOLMNE
HOPManu30BaHHbIM, MPOV3BOAMMbIE YCTaHOBKOW BO BpemA
CBapKu.

- X:Ko3ddMLMEHT NpepbIBUCTOCTY PaboTbl: yKa3biBaeT Bpems,
B TEYEHUN KOTOPOro annapat MoXeT obecrneunTb yKasaHHbI
B 3TON e KONMOHKe TOoK. KoadpduumeHT ykasbiBaetca B % K
OCHOBHOMY 10-MUHYTHOMY LKAy (Hanpumep, 60% pasHsaeTcA 6
MWHyTam paboTbl C NOCNEAYIOLLMM 4-X MHYTHBIM NEePepbIBOM,
nTA.). Mpwn npeBbleHNN KoapduymeHTa
MCMoNb30BaHNA (yKasaHHOro Ha Tabnuuke na Temnepatypbl
oKpy»xatoLein cpefibl 40°C) BKNIOYAETCA CUCTEMA TePMO3aLLyuTbl
(ycTaHOBKa NepeBOAUTCA B Pe3ePBHbI PEXIM [10 TeX Mop, Moka
ero Temnepartypa He JOCTUrHeT AoNyCTUMOrO YPOBHS).

- A/V-A/V: yKa3sblBaeT Anana3oH PerynnpoBKu ToKa CBapKu
(MVIHVMManbHbI/MaKCUManbHbIIA) npu COOTBETCTBYIOLEM
HanpsxeHnn ayru.

11- CepuiiHblii HOMep ANA WAEHTUUKALUN YCTaHOBKU (Heobxoamm
npy o6palleHnn 3a TEXHNYECKON MOMOLLbIO, 3aMacHbIMI YacTAMY,
NPOBEPKI OPUTNHANBHOCTU U3AENNA).

12- == : BenuunHa nnaBKUX npeoXpaHuUTEnei
[encTBrA, NpeaycMaTprBaeMbiX ANA 3aLWUTbl IMHWN.

13- CumBONbI, COOTBETCTBYIOLIE NpaBunam 6e30MacHOCTY, 3HaueHue
KOTOpbIX NpuBefeHo B rase 1 «O6wwan TexHnKa 6esonacHocTy ana
[yroBOWi CBapKu».

3amefIeHHOro

MpumeyaHne: TMpumep UAEHTUPUKALMOHHON Tabnuuku sBnAeTcs
yKasaTeflbHbIM AN1A 06bACHEHUA 3HaUYeHUA CYMBOJIOB U LUMP: TOUHble
3HAYEHUA TEXHWNYECKMX [JaHHbIX Ballel YCTaHOBKY MNa3sMeHHON CBapKu
npriBeAeHbl Ha ee TabnnyKe C NacnopTHbIMU AaHHBIMU.

APYIME TEXHUWYECKUE AAHHDIE:

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

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

Bec yctaHoBKuU npuBoauTcA B Tabn. 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CUCTEMbI MIA3MEHHOW PE3KU
Ycrtpoiictea ynp pery nc

WUCTOYHUK TOKA (puc. B)
1 -Topenka ¢ HenocpeacT
nopcoeAnHeHnem.

- KHOmKa ~ ropenkum  ABNAETCA  €AMHCTBEHHBIM  YCTPOWCTBOM
yMpaBfieHus, KOTOPOe MOXHO WCMOb30BaTh ANA  3amycka u
NPNOCTaHOBKM Pe3KN.

- B cnyvae oTmyckaHuA KHOMKW, BbIMOMHEHWE LWKNa HemMeAneHHO
NpepbIBAETCA, BHE 3aBUCUMOCTY OT TeKyLueil Gpasbl, 3a NCK/IoUeHnem
noflaun OxNaxAaloLero Bo3ayx (A0NoNHNTeNbHas nofaya Bosayxa).

- 3awWyTa OT CYYaNHOTO BKIIIOYEHWS: [/ MOATBEPKAEHNA Havana
LMIKNa, KHOMKY Heo6X0[IMO XaTb M HVManbHOe Bpems.

- dnekTpnueckasa  6€30MacHOCTb:  YHKLMOHMPOBaHUE  KHOMKMW
6nokupyeTca, ecnu  usonupylowwii  Aepxatens ¢opcyHku HE
YCTaHOBNIEH Ha [FOJIOBKY TOPENKN WM eCi OH YCTaHOBJEH
HenpaBuIbHO.

2 - Ka6enb Bo3Bpara ToKa.
3 - MaHenb ynpasnexns.

win  ueHTp
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MAHENb YNPABJEHUA (puc. C)

1

- PerynaTop u KHonKa
QyHKUMA perynaTopa:
B ntoGom pexxmme no3BOAET perynnpoBaTh TOK.
QYHKUMA KHOMKM:
B ni06oM pexrme MO3BOAET YCTaHaBAMBaTb €AUHULY N3MEpPeHNsA
AaTumMKa jaBneHua.
- KHonka Bbi6opa pexunma

MODe

Mo3BonseT BbIGUpaTh pexumbl (puc. D):

)
m
w
=
>

o
CraH[apTHbI pabounin pexnum.
PE3KA PELLUETKU

w

PeXunm pesku, B KOTOPOM Ayra MOAAEPXKMNBAETCA TakKe BO BPeMms,
oKa OHa He NePeHOCUTCA Ha feTallb.
PE3KA C ®UKCALIVEN

[F &

=
PeXunm, aHanornyHbI pexxnumy pesku, C Toi pasHuLEel, YTo nocne
BO36YXK/IEHNA Pexylleln Ayri, KHOMKY OPEsKi MOXHO OTMYCTUTb.
Pe3ky npekpaljaeTca B C/lyyae MOBTOPHOTO HaXaTus KHOMKU
ropenku.

CTPOXKA

—
Pexxum 3a4UCTKW, NpeaHa3HayeH AnAa UCnonb3oBaHUA C ropenK0|7|,
B KOTOPYIO YCTaHOB/I€Hbl pacxofHble mMaTepuarnbl ANA CTPOXKU
(GOUGING).

- Knonka BO3AyX

&

Mpy HaXaTuy 3TOW KHOMKW, B TeueHve NpubnansnuTenbHo 45 ¢ 13
ropenku NpogoskaeTca nofaya Bosayxa ( # BKJllo4eH). Bo Bpemsa

3Toit dasbl OTperynmpyiTe fasneHue B AnanasoHe, HEO6XOAUMOM
[QNA ropenku.

Aucnnei (puc. D)

1

2

3

- OTo6paxeHune Toka
0z
- e o
LVLVIA
- OTo6p AyXxa Ha
_AUTO
a
So0E
o o Ve’ o Ye? PS|
- Haxmute KHOMKY nofjayn BO3Ayxa, yTOGbl BK/IOYUTHL nopavy
BO3/yXa 13 ropenku ( éz ropw).
Vi

YcTaHOBWTE AaBfieHne Ha HeObXOAMMOe 3HaueHne Mpu NomoLmM

pYyuKM pegykTopa aasnenus (puc. E-3).

- lMoTtAHuTe BBepX, 4To6bl PasbNoKNpPOBaTh, 1 MOBEpHUTE (puUC.
E-3).

Ecnu  yctaHoBneHHoe [aBfieHVe BbIXOAUT 3a Heo6XOAVMbIA

AvanasoH, NoaBnAeTca npeaynpexaeHue (puc. D-3).

- lMocne 3aBepLUEHNA PEryNNPOBKI NOTAHWUTE PYUKY BHU3, YTOObI
3a6/10KMPOBaTh PerynmpoBky (puc. E-3).

- Kopg curnana Tpesorm,

- "
peaynpexpeHne c P
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NCTOYHUNKOB 3Hepruu (TAB. 3).

N

2
BoccTtaHoBneHve 13 aBapw?lHoro COCTOAHUA OBbIYHO npouncxoauTt

B TeuyeHne 10 CeKyHA, nocne YCTpaHeHUA MpUynHbl  ero
BO3HUKHOBEHNA.
01: Cpa6aTblBaHue TEMNOBOW 3aLYNTbI NEPBUYHOTO KOHTYpA.

02: CpabaTblBaHu1e TEN0BOI 3aLUNTbl BTOPUYHOIO KOHTYpPA.

03: CpabatbiBaHue 3aluTbl OT CINLIKOM BbICOKOTO HanpsXXeHnA Ha
NVHUN NNTaHUA.

04: CpabatbiBaHue 3aluTbl OT CNLIKOM HU3KOTO HANPAXeHUsA Ha
NIVHAN NNTaHUA.

05: CpabaTbiBaHue TeNSI0BON 3alUTbl MarHUTHbIX KOMMOHEHTOB.

06: CpabaTblBaHue 3aLyTbl OTCYTCTBUA Gpasbl IMHUN MUTAHUA.

08: BcnomoraTtenibHOe HamnpsXXeHWe BbIWAO 3a  AOMNYCTUMbIN
[inanasoH.

09: CpabaTbiBaHue 3alnTbl pefie aBieHUs BO3/yLIHOTO KOHTYpa.

15: CpabatblBaHMe 3aLUMTHON Lenu ropenku.

Kop npepynpexaeHns, 6e3 6noKNpoBKN MCTOUHMKOB 3HEPrun:

07: CurHan o YpesMepHOM CKanInBaHUn NbiNv BHYTPU MaLIVHbI

11: CurHan usHoca ropesiku / pacxogHoro matepuana.

14: CvrHan own6KK NocneoBaTeNbHO NepejaBaeMbiX JaHHbIX.

16: CurHan BbIxoAa [aBNeHVA B BO3AYLHOM KOHTYpe 3a npegenbi
ONTMMaNbHOro NHTepBana.

17: CurHan HeCcTabunbHOCTN NINHUN MTAHUA.

Hanuuwue curHana TpeBoOrn nnn npeaynpexaeHnan.

Bbixop

nop

B cnyyae BKAOYEHUA YyKasblBaeT Ha TO, UTO BbIXOA MalUVHbI

HaxXOfUTCA MOJ HaNPAXEHVWEM: PEXYLUI KOHTYP aKTUBM3MPOBaH

(BKMIOYeHa lexypHasn fiyra Unu pexyiuas ayra).

ToK Ha BbIXOf, MOfAeTCA B Clyyae HaxaTa KHOMKM U Npy ycnoBumn

OTCYTCTBWA KaKUX-TM60 aBapuiiHbIX yCIOBUN.

ToK Ha BbIXO/] MalUVHbI He MOAAeTCA B CIEAYIOLLMX CITy4anX:

- ecnu KHonka ropenku HE HaxaTa (pexxum oxunaaHus).

- B pexumax PE3KA, PE3KA C OUKCALIMEN n CTPOXKA Bo Bpema
[oNoNHUTENbHON NoAau rasa (10 cekyHp).

- B JII06bIX aBAPUINHBIX COCTOAHNAX.

MalumHa oTKIouaeT BbIXOZ, B CIeAYIOLNX CyYanx:

- B pexumax PE3KA, PE3KA PELLUETKM n CTPOXKA B cnyvae

OTNYCKaHWA KHOMKW FOpenku.

B pexume PE3KA C OUKCAUMEMA npu oTnyckaHWM KHOMKM

ropenku, noka BKlOYeHa AeXypHaa ayra vnu B Clyyae HaxaTtua

KHOMKV roperiky, noka BK/oYeHa pexyLyas yra.

ecnn fiexypHas Ayra He MepeHoCWTCA Ha fieTanb B TeyeHne 2

cekyHA (4 cekyHp B pexume CTPOXKA).

B pexumax PE3KA, PE3KA C OUKCALUMEM n CTPOXKA, ecnn

pexywasa fAyra npepbiBaeTcA K3-3a CAUWKOM  6Gonblioro

PacCTOAHNA MeX/Y ropenkon W AeTanbio, N36bITOYHOro U3HOCa

3M1eKTPOAA NN NPYUHYAUTENBHOTO OTAANEHUA FOPEeNKN OT AeTann

(8 pexxume PE3KA PELLETKW gyra noaaepxmBaeTtca HenpepbiBHO).

- B pexume PE3KA PEWIETKW, ecnn B TeueHne 10 cekyHp nocne

3aBePLIEHNI LMKNa Pe3KM He HauHAETCA HOBbIA LMK,

B C/lyyae cpabaTbiBaHWA CUrHana TpeBoru.

TepmocTaTuyeckas sawumra.

OTCyTCTBIII e Bo3gyxa.
a

AeHbl

I'Ipenynpe)KneHlne O HeUCnpaBHOCTN PaCXOAHbIX MaTepuanos
MOXET BO3HUKHYTb MO Criefyowmnm npuinHam:

- W3HOC PacxXoAHbIX MaTepunanos.

- PacxofHble maTepuasnbl yCTaHOB/IEHbI HEMNPABWIIbHO.



= HencnpaBHOCTb ropenku.
- C/MLWIKOM HI3KOe AaBfieHne BO3ayxa.
3To NpepynpexaeHe NponajaeT nocsie NPasuIbHO BbINOMHEHHOTO
LMKna pesku.
9 - AHanoroBblii MaHOMeETp.

I

10- H Anc o ynp

=

BkniouaeTca, ecnn Ha 3afHWii pa3beM MOAalOTCA Crefylolune
CUrHanbl AUCTaHLMOHHOTO ynpaseHua (puc. E-3):

1- MocneposaTenbHbIn pasbem Tna MODBUS.

2- BHewHssn KOMaHAa BK/IIOYEHUA Nofayn ToKa.

3-  CurHan ycTaHOBKM TOKa paBeH Unv npesbilwaeT 1 B.

3AAHAA NAHEND (puc. E)
- MnaBHbIii BbIKNOYaTens O - |
B nonoxexun | (BKJ1) malumHa rotosa K pabote

2 - PyuHoii perynatop (cxaTbin y ).

3 - Pyuka peayKTopa filaBneHus.

4 - Ka6enb nutaHus.

5 - Auc ynp
LUTbIPb 1 Monapusatop
WTbIPb 2.3 MODBUS Rs485.
LUTbIPb 4.5 KoHTakT pexylieit ayrn. HopmanbHO pa3sOMKHYTbIN,
3aMblKaeTCA NPU aKTUBMU3aLMU PexyLeit Ayru.

WTbIPb 6.7 KoHTakT mexypHon ayru. HopmanbHO pa3oMKHYTbIN,
3aMblKaeTCA MPu akTUBM3aLMmN AeXyPHON ayri.

LUTbIPb 8 BHelwHAA KomaHAa BKMOYEHWA nopaun Toka. B cnyvae
3amblkaHuA Ha O[B] (PIN12) BkntoyaeT mopauyy Toka. IMonHOCTbIO
3amelyaeT GyHKLIMIO KHOMKMN FOpenku.

LWTbIPb 9 BbixogHoi (OUT) curHan HanmpsXeHWA Ha BbIXOAe.
[nanasoH 0-10[B] ¢ BO3MOXHOCTbIO YCTaHOBKM LWKanbl 10B/2008,
10B/300B, 10B/400B, 10B/500B. [1nA HacTpoWKu BO Bpems MnycKa
KapTbl HEOOXOANMO OfHOBPEMEHHO HaxaTb KHomku “Perynatop”
n “Bbibop pexuma’. Boibepnte HeobXoaumyto LWKamy, MUCnonb3ys
perynatop. Ewje pa3 HaxmuTe KHOMKY “Bbl6Op pexuma’; 4tobbl
BbIATU.

LUTbIPb 10 BxogHoii (IN) curHan HacTpoiiku Toka 1[B]/ ImaX/m [A].
LUTbIPb 11 BbixogHoi (OUT) curHan paenenus so3ayxa 1 [Bl/[BAP]
AvanasoH 0..10 [B]

LUTbIPb 12 OnopHoe 3HaueHwe O[B] ana curHanos Ha LUTBIPAX
8,9,10,11 1 13.

LWTbIPb 13 MutaHne 12[B] makc. T00MA.

LUTbIPb 14 3awmTHOE 3a3emneHue.

-

¢ 14 KOHTaKTamn.

5.YCTAHOBKA
BHMMAHME! BO BPEMA YCTAHOBKU N OCYLUECTBJIEHUA
A SNEKTPUYECKUX COEAMHEHUN CUCTEMbDI
MAA3MEHHOW PE3KW, OHA JOMKHA BbITb MOHOCTbIO
BbIKJTIOYEHA N OTKJTIOYEHA OT JIEKTPOCETU.
SNEKTPUYECKUE COEQMHEHUA PA3PELWIAETCA OCYLECTBAATb
TOJIbKO OMbITHbIM NN KBATNO®UUWUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

C6opka THOTrO maccsl (puc. G)

PACMONOXKEHME AMMAPATA

Pacrionaraiite annapat TaK, 4Tobbl He MepeKpbiBaTb MPUTOK W OTTOK

oxnaxJjaloLero Bo3ayxa K annapary, cneauTe Takxe 3a Tem, 4Tobbl He

NPOVUCXOAWIO BCacbiBaHVe NPOBOAALLENA MblIK, KOPPO3UIHBIX Napos,

BRarM UT. A.

Bokpyr cBapouHoro annapata

NPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHMUE! Yc Tb CBap i part cnegyet

' Ha MNOCKYI0 MNOBEPXHOCTb C  COOTBETCTBYIOWeEN
= rpy Tblo, u4TO6bI M36exaTb  onacHbIX

[ wnmn

cnefyetr  OCTaBUTb CBO6OF\HOE

P

NOAKNIOYEHUE K CETU SNIEKTPOMUTAHUA

- lNepea nopgcoeanHeHnem annapaTa K 37eKTPUYECKOW ceTu, cnepyet
NpoBeEpUTb COOTBETCTBME HAMPAXKEHWA 1 YacTOTbl CeTM B MecTe
YCTAHOBKM  TEXHUYECKNM  XapaKTepUCTUKaMm, MPUBEAEHHbIM  Ha
Tabnuuke annaparta.

- CBapouHbIii annapaT [ONKeH COeAUHATbCA TONMbKO C CUCTEMOW

NUTaHNA C Hy/1IeBbIM MPOBOAHVKOM, MNOACO€ANHEHHbIM K 3a3eM/IeHNI0.
- [na obecneyeHus 3aluTbl OT HEMPAMOrO KOHTAaKTa WCMonib3oBaTh
AnddepeHUmanbHble BbIKNYaTeny Tuna:

-TMnA();

[ins Toro, yToGbl yAOBNETBOPATL TpeboBaHuAM cTaHpapTa EN 61000-
3-11 (Flicker) pekomeHAayeTCA coeAnHeHVe UCTOYHMKA TOKa C TOUKaMu
nHTepdelnca ceTn NUTaHWA, NPeACTaBAALe NMNeAaHC MeHee Zmax
=0.20m.

Cnctema nnasmeHHON  pesku
ctangapta [EC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeiuHAETCA C 06LECTBEHHON CETbIO SNEKTPONMTaHNS,
MOHT@XHWK WAW Monb3oBaTeNb 06A3aH MPOBEPUTb BO3MOMKHOCTb
COeAVHEHNA CUCTeMbl MnasMeHHol peskn (ecnin  Tpebyetcs,
NPOKOHCYNILTUPOBATLCA c KoMMaHuen, ynpasnaouei
pacnpenennTenbHol CeTbio).

He cooTBeTcTBYeT TpeboBaHUAM

Bunka n posetka

CoeanHuTb Kabenb NWTaHWA CO CTaHAaptHon Buikon, (3P + T)
COOTBETCTBYIOLIE MOLWHOCTU U MOAFOTOBUTb CeTeBYlo PO3eTKy C
npeaoxpaHUTeNaMI U aBTOMaTUYECKIM BbiKNlouaTenem; cneumanbHas
KnemMma 3a3emneHus [O/KHa COeAMHATLCA C MPOBOLOM 3a3emieHus
(>kenTo-3eneHoro ygeta) MMHUK nuTaHua. B Tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl
peKomMeH/lyeMble BeIMUMHbI B aMmnepax npejoxpaHuTeneil 3ameaneHHoro
[eiiCTBNA INHUW, BbIGPaHHbIX Ha OCHOBE MaKCMasnbHOrO HOMUHaNbHOTO
TOKa, MO/1aBaeMOro WCTOYHMKOM TOKa, W Ha OCHOBE HOMMUHaNIbHOro
HanpaXeHUsa NUTaHNA.

X Bbllue

BHUMAHMUE! Hec: |
cHmKaet 3pPeKkTUBHOCTL cmcTembl  6GesonacHocTH,

npeAycmMoTpeHHol npounssoauTenem (knacc |), cospasaa
NPy 3TOM cepbe3HYI0 Yrpo3y Ans niogeii (Hanpnmep, 3NeKTpryecKuii
WOK) 1 MyLlecTBa (Hanpumep, noxap).

COEAVHEHUA PEXXYLLEA LIENMX
BHUMAHUE! NEPEA BbIMOJIHEHUEM OMUCAHHBIX HUXKE
A COEAVHEHUIN YBEQUTECH B TOM, YTO UCTOYHUK TOKA
BbIKNIIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUA.
B tabnuue 1 (TAB. 1) y bl PeKO| ny Y nonepeyHoro
CeyeHuA BO3BPATHOTO Kabena (B MM?) B 3aBUCMMOCTU OT MakCUMasbHOTO
TOKa, NoAaBaeMoro MaLluHOM.

C ©KaToro ayxa (puc. H).
- lMoparoTtoBbTe pacrnpeaennTenbHyIo NNMHNIO CKaToro BO3AyXa, KoTopas
COOTBETCTBYET Tpehc no oMy f1aB 0 U pacxoay,

yKasaHHbIM B Tabnuue 2 (TAB. 2).
- TlMopcoepuHnTe peayKTOp AaBMeHUs, Kak nokasaHo (puc. E).
BAXKHO!
He npeBblwante makcumanbHoe BxofHoe AaBneHue 8 6ap. Bosgyx,
colepXalyuii CyleCTBEHHOe KOAMYeCTBO BRiarv WM Macnia, MOXeT
NPUBECTN K U3BBITOYHOMY U3HOCY YacTeil, MOABEPKEHHBIX N3HOCY, Nn
noBpeXaeHuIo ropenkn. ECiv y Bac MMEIoTCA COMHEHNA OTHOCUTENbHO
KayecTBa AOCTYMHOroO CXaToro BO3AyXa, pekoMeHAyem WCnonb30BaTb
ocywunTenb Bo3ayxa, KOTOprVI HeOGXOAVIMO YCTaHOBUTb Nepea BXoAHbIM
d)VIHprOMA C nomouibro rmbKoro wnaHra noagcoegnHUTe  JIMHNKO
©KaToro BO3Jyxa K MallWHe, UCMONb3yA OfHY W3 MyQT, BKTIOUYEHHYIO
B KOMMEKTaLuIo, KOTOPYlo HEOOGXOAMMO YCTaHOBWTb Ha BXOAHOW
BO3AYLUHbIN GUILTP, PACMNONOXKEHHDIV B 3a[JHEN YaCTV MaLLMHBI.

Mopac paTHoro TOKa pesKu.

I'Ioncoe/:mume BOZBpaTHbIIﬁ Kabenb ToKa pPe3kn K paapesaemoﬁ aetanu

WM K MeTanInyeckomy OrnopHOMY CTeHay, cobnioaan cefylole Mepbl

NPefoCTOPOXKHOCTH:

- Y6eputecb B obecneyeHun XopoLiero 3MeKTPUYECKOro KOHTaKTa, B
0CO6EHHOCTN B cny4yae pesku JINCTOB C M30NMpYLWMM NOKpbITUEM,
OKUCITUBLUMXCA U Ap.

- MopcoeanHuTe Maccy Kak MOXHO 6rXe K 30He pesku.

- Wcnonb3oBaHne MeTannyecknx KOHCTPYKLIA, KOTopble He ABAAKTCA
YacTblo o6pabaTbiBaemoii fieTany, B KauyecTse NPOBOAHIKA BO3BpaTa
TOKa pe3Ku, MOXET Co3haTb Yrposy 6e30MacHOCTW W MPUBECTU K
HeyaoBNeTBOPUTE/IbHbIM pe3ynbTatam CBapKu.

- He noacoeamHaiTe maccy K Toil 4acTu ieTanu, KoTopylo Heo6XoanMo
oTpesatb.

Mopac rop Ans i peskm (puc. F) (rge sato
npeaycmMoTpeHo)
BcTaBbTe BUNOYHYIO yacTb ropenkun B LueHTpanbHoe rHesgo,

pacnonoxeHHoe Ha nepenHel?l naHenn mMmawmnHbl, COﬁ]’IIOFLaﬂ NONAPHOCTb.
3aTaHuTe 6HOK|/IDOBOLIHOG KOnbLOo A0 yrnopa no YyacoBoi CTpernke, 4TOGbI
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obecrneunTb NpoxoX/aeHe Bo3ayxa 1 Toka 6e3 notepb.

B HeKoTOpbIX MOAEnAX ropenka Mpu NOCTaBKe yxe MOAKIIOYeHa K
VICTOUHVKY TOKa.

BAXHO!

I'Iepe/:l TeM Kak NpucCTynnTb K pe3ke, NpoBepbTe NPaBUIbHOCTb MOHTaXa
LIaCTeIﬁ, noABEpPXEeHHbIX WN3HOCY, MPOBEPUB TOJIOBKY TOPesikK, Kak
onucaHo B pasaene "TEXOBC/TY>KUBAHWE TOPEJIKIA".

BHUMAHMUE!
BE3OMACHOCTb CUCTEMbI I1]1A3MEHHOI7I PE3KW.
Tonbko cooTBeTcTBYIOWan no, K

WCTOYHUKY TOKa, Kak yKkasaHo B TAB. 2 rapau'mpye'r 3¢pdexTuBHYIO
paboTy npepycCMOTPEHHbIX W3rOTOBUTENEM MNpPefOXPaHNTENbHbIX

NVHUN Pe3KU.

- OTperynupyiiTe CKOPOCTb PE3KW COrMacHO TOMWMUHE U BbiGPaHHOM
cune Toka, ybeAMBLINCH, YTO Ayra, BbIXOAALLAA 13 HVXKHEl MOBEPXHOCTU
[leTany HaKMoHeHa Ha 5-10° OTHOCUTENbHO BEPTUKANN B HANpPaBneHny,
NPOTVNBOMONOKHOM HaNPaBNEHWIO ABUXKEHNA.

Peska pelueTok (ecnm npefycmoTpeHo)

[na pe3kn nepGOPMPOBAHHBIX WM  PELIeTHYATLIX JINCTOB  MOXHO

aKTVBM3MPOBaTb COOTBETCTBYIOLLYIO GYHKLMIO:

- C nomoupblo KHOMKK “Bbibop pexuma” (puc. C-2) Bbibepute pexum
pesku pelweTok. [locne 3aBeplweHNs pes3ku, yAepKuBas KHOMKY
HaxaToll, AeXypHaa [yra aBTOMaTM4ecKn BO30yX/JaeTcA 3aHOBO.
Vcnonb3yiite 3Ty dyHKLMIO TONBKO B TOM Cllyyae, ecii Heo6XxoanmMo
136eXaTb JIMLLHEro N3HoCa 3NeKTpoaa U GOpPCyHKU.

YCTPONCTB (crcTema B3auMHOV 6710KMPOBKK). BHUMAHUME! B >3Tom pexume peKomeHpayeTca
- HE UCMNOJMIb3YUTE ropenku M COOTBETCTBYIOLME PacXopHble NCNonb3oBaTh 3NeKTpoAbl U (GOPCYHKN CTaHAapTHOro
MaTepuanbl ApPyrux usrorosutenei. pa3smepa.
- HE MbITAUTECb MOAKOYUTb K UCTOYHUKY TOKA rop B p yc¢ nc y
P AnAa 0B Pe3KW WAN CBapKWu, He 3NeKTPoAOB 1 GOPCYHOK MOXKeT T K 06pbiBY pexyuieii gyru.
npeaycmoTp B HacT py AcTBE.
Hec 3TUX MOXeT co3faTb CepbesHyl Ceepnexue (puc. M)

onacHocTb AnA ¢usnuyeckoit 6e3onacHOCTM nonb3oBatens un
nospeaunTb annaparypy.

6. MNJIASMEHHASA PE3KA: ONMMUCAHWUE PABOYEN NMPOLIEAYPBI

n Ayra v ng K Vi peskn.
Mnasma ABNAETCA ra3oM, Pa3orpeTbiM O OUYeHb BbICOKOI TemnepaTypbl
N VOHM3NPOBAHHbLIM, YTO p[eflaeT ero 3/eKTPonpoBOAALMM. Srot
MeTOA pe3KM UCNonb3yeT nnasMmy AnAa nepeHoca 3]'IeKTpI/I‘-I€CKOVI ayrvm
Ha MeTa//invyecky 4acTb, KOTOpaa noj FLEVICTBI/IEM Tensa naaBuUTCcAa u
otgenAetca. [openika UCMONb3yeT CkaTbli BO3AYyX, MOCTYnalowuin n3
OJHOrO MCTOYHVKa Kak B KauecTBe M1a3MeHHOrO ra3a, Tak 1 B KauecTse
OXNaX/aloLLero 1 3alUMTHOTO rasa.

BO3BYKAEHUE AEXXYPHOW AYTU

B Hauane BbiNonHeHUA uvkna nogaetca [Zle)Kyprlﬁl TOK, KOTOprVI Teyer
MeXy 3NeKTPoAOM (MONAPHOCTD -) 1 GOPCYHKO ropenku (MoNAPHOCTL
+), a TakKe NOTOK BO3[yXa.

Mpu NpMBAVKEHNN ropenkin K paspesaemoii AeTanu, NoJCOeANHEHHOM K
nontocy (+) NCTOYHMKA TOKa, OCYLLECTBNAETCA NepPeHOC AeKyPHON ayru,
B pe3ynbrate yero oGpazyeTcn nnasmeHHaa ayra mexpay 3n1eKTpoaom (7)
v getanbio (pexywas ayra). [lexypHasa ayra BblknioyaeTca cpasy nocne
BO36YX/eHNA pexyLen Ayri Mexay SNeKTPOOM 1 AeTablo.

Bpema noaaepxaHWA AeXypHOW [Ayru, YCTaHOBNEHHOE Ha 3aBofe,
cocTaBnAeT 2 cekyHabl (4 cekynapl B pexume CTPOXKA);, ecnu B
TeyeHune 3TOro BpemMmeHun He oCyLlecTB/IeH NepeHoC Ayr Ha aAetanb, UnKn
aBToOMaTnyeckn 6J'IOKI/IpyeTCﬂ, 3a NCK/IIDYEeHeM nodayun oxnaxgawuero
BO3JyXa.

YTo6bl HauaTb HOBbIV LINKJT, HEOGXOAMMO OTNYCTUTb KHOMKY 1 HaXKaTb ee
MOBTOPHO.

MopgroroBkKa.

Mepep Tem Kak NPUCTYNUTb K pe3Ke, MPOBEpbTE MPaBUIbHOCTb MOHTaXa

pacxofiHbIX MaTepuanos, NPOBEPUB FONIOBKY FOPeNKYM, Kak OnucaHo B

paspaene "TEXOBC/TY XMBAHWE FOPEJTKA".

- BknlounTe MCTOYHMK TOKa W ycTaHOBUTE TOK pe3ku (pmuc. D-1) B
COOTBETCTBUM C TOMWMHOW W TUMNOM METaNINYeCckoro martepuana,
KOTOpbIV NpearnonaraeTca paspesatb.

- HaxmuTe KHOMKy nopaun Bosgyxa (puc. C-3), utoGbl BKNKOUNTL Noaauy

BO3/lyXa.

Bo Bpema 3Toi1 dasbl perynupyiiTe AaBneHne Bo3ayxa, Noka Ha gucnnee

He MOABUTCA 3HauyeHne [aBfieHna, Heobxoaumoe Ansa UCnonbyemon

ropenku (TAB. 2).

- Wcnonb3yiiTe pyuKy: NOTAHMTE BBEpX, YTOObI ee pa3bioKkMpoBaTb U
NoBepHUTE, YTOGbI YCTAHOBUTL [JABNIEHNE HE 3HAYeHME, YKa3aHHoe B
TEXHWYECKIX AHHbBIX TOPENKK.

- [loxauTecb NOABNEHUA HEOOXOAUMOrO 3HaYeHVWA Ha MaHOMeTpe;

HaXMUTe PyyKy, YTOObI 3a6/10KMPOBaTb PErynmpoBKy.

JloxpanTtech npekpalleHns nofjaun Bo3ayxa, YTobbl ynpocTuTh CAnB

KOH/IeHcaTa, CKOMMBLLEroCA B ropeike.

Peska (puc. L).

- Mprbnusbte GopcyHKy ropenkn K Kpato Aetanu (NpubnnsutenbHo
2 MM), HAXXMUTE KHOMKY ropenku; npnbnunsntenbHo yepes 1 cekyHay
BO36YXKaeTCA AexypHas gyra.

- Ecnm pacctosaHue npaBunbHOe, AexypHas  ayra
NepeHOCUTCA Ha fieTallb, BO36Yxaan pexyLuyio Ayry.

- PaBHOMEpHO nepemecTuTe ropesiky Ha MOBEPXHOCTV AeTanu BAONb

HemeaneHHo

B cnyyae ecnn HeobXoAVMO BbIMOMHWTL 3Ty NpoLeaypy WM HauyaTb
06paboTKy B LieHTpe AeTanu, Bo3byauTe ayry, noka ropenka HaxoauTca
B HAK/IOHEHHOM MOJIOXKEHNM, W 3aTeM MOCTENeHHbIM [IBVKEHNEM
nepemecTuTe ee B BepPTUKa/bHOE MoJsIoKeHMe,

STa npoueaypa no3sonsAeT u3bexaTb MNOBPeX[eHWA OTBepCTUA
bopcyHKM BO3BPATHOM AYro WM pacnnaBieHHbIMU YacTHLaMu, Y4To
npriBeaeT K 6bICTPOMY YXyALIEeHUI0 Pabourx XapakTepucTuK.
CBeprieHvie fetanei TONWMHON A0 25% OT MakCMManbHO AONYCTUMON
MOXHO OCYLECTBNATb HENOCPEACTBEHHO.

7. TEXHWYECKOE OBCNY>KUBAHUE
BHUMAHMUE! NEPEQ BbIMNOSIHEHUEM
TEXOBCNYXWBAHUA YBEAUTECb B TOM, YTO CUCTEMA
MNA3MEHHOW PE3KM BbIK/TIOYEHA U OTCOEAVHEHA OT
CETU MUTAHKA.

MNAHOBOE TEXOBC/TY XUBAHUE
MAAHOBOE TEXOBC/NYXUBAHUE
OMEPATOP.

MOXET  OCYLWIECTBNATb

FOPEJIKA (puc. N)
I'Iepmonmuecm, B 3aBUCMMOCTU OT MHTEHCUBHOCTU UCNONIb30BaHUA Unu
B C/lyyae BO3HUKHOBEHVA [leeKToB pe3ku, NpoBepbTe W3HOC YacTeil
ropesnKu, CoNpUKacaloyxca ¢ NnasmMeHHo yroi.
1- Pacnopka.
3aMeHI/ITe, ecnn OHa Ae¢0pMMpoBaHa W NOKpPbITa WNakom B TaKomn
CTeneHn, 4To CTaHOBUTCA HEBO3MOXHbIM YAepXXuBaTb ropenky B
NpPaBWibHOM MONIOKEHUN (paCCTOﬂHVIe n I'Iepl'leH[.]I/IKyﬂﬂpHOCTb).
2- Nlepxatenb GpOpCyHKN.
BpyuHyto OTKpyTWTE ero OT ronoBKM ropenku. TwatenbHo ouncTute
WM 3ameHuTe B Clyyae MoBpexpaeHus (nporap, aedopmauuu nam
TpeLLll/IHbI). I'Iposepre UenoCcTHOCTb BerHeVI MeTannmueckomn aetanu
(NpvBOA NPeOXPaHUTENIbHOIO YCTPOICTBA FOpenku).
®opcyHkKa / Konnak.
MpoBepbTe  W3HOC ~ OTBEPCTUA  MPOXOXAEHUA  MAasmeHHon
AYr, BHYTPEHHWX W BHEWHWX noBepxHocTel. Ecnu oTteepcTue
YyBENMYUNOCb NO CPaBHEHWKD C nepBOHa4yalibHbIM AWaMeTpoMm nnu
fepopmMnpoBanock, 3ameHute GopcyHKy. Ecnv noBepxHoCTH cunbHO
OKUCNEHbI, OYNCTUTE NUX Me]‘IKO3epHI/ICTOIh Ha)KLlaLIHOVI 6yMaI’0IhA
4- K pacnp
Y6eautech B 0TCYTCTBUN nporapos 1 TPeLuH, a Takxe ybeauTecs, Yto
0TBEPCTUA MOJauMN BO3JyXa He 3aKynopeHbl. B cnyyae obHapyxeHus
I'IOBpE)KFlEHI/IVI HemMeaNeHHO 3aMeHunTe.
5- dnekrtpop.
3ameHnTe 3M1eKTPOA, ecnu MybuHa KpaTepa, obpasylollerocs Ha
nopatolLielt MoBepXHOCTN COCTaBNAET NpubAN3NTenbHO 1,5 MM (puc.
0).

w
T

6- Tpy6ka pacnpepieneHus Bosayxa.
Y6eguTech B OTCYTCTBUM MPOrapoB v TPELUMH, a TakxKe ybeanTech, 4to
0TBEPCTUA NoAaYM BO3AyxXa He 3aKyrnopeHbl. B cnyyae OﬁHapy)KeHl/lﬂ
NOBpeXAeHWI HeMeIIeHHO 3aMeHuTe.

7- Kopnyc ropenku, pyuka u kabenb.

Kak  npaBuno, 3TM  KOMMOHEHTbI He  TpebyloT ocoboro
Texo6CNYXKMBaHUA, 3a WCKIKYEHUEM MNEPVOANYECKNX MPOBEPOK
n TLLlaTeJ'IbHOVI YUCTKKW, KOTOpPYH HeOGXOAVIMO BbINONHATL  6e3
MCMOMb30BaHNA KaKnx-nbo paCTBOpVITeJ‘IEIh. B cnyyae OﬁHapy)KeHl/lﬂ
I'IOBpe)K[Z[eHI/lIZ N30M1AUMN, TaKNX KaK TpeLlWHbl, pacTpeckuBaHue v

-38-



nporap vnu ecnn ocnabno KpenneHne 3neKTpuyecknx nposojos,

TOpefiky Henb3A MCMob30BaThb, MOCKOMbKY He cobriofalTca

6e30nacHble ycnosua.

B 3TomM cnyyae pemoHT (BHennaHoBoe TexoOC/yXMBaHUe) Henb3f

BbIMONIHATL Ha MecCTe, MNOCKOJIbKy ero HeOﬁXOAVIMO Aoseputb

YNO/THOMOY€HHOMY CePBUCHOMY LIEHTPY, pa60THI/IKI/I KOTOPOro nmerwT

BO3MOXHOCTb BbINONHUTb CneuuasibHble NpUemMOYHble UCnbITaHUA

nocne pemoHTa.

Ana  obecneueHna  noppepxaHua  dpdeKTUBHON  paboTbl

ropenkun n Kabens, Heob6xoAMMo cobniofaTb HeKoTopble Mepbl

npefoCcTOPOXHOCTA:

- usberante COMPUKOCHOBEHWA FOpesikn n kabens c ropaymmn unn

packaneHHbIMI YacTAMMU.

He nopBepraiiTe kabenb N36bITOUHBIM PaCTATMBAIOLMM Harpy3Kam.

cnepuTe 3a Tem, YTo6bl Kabenb He Kacanca OCTPbIX, PeXyLuX Kpaes

VK abpasmBHbIX MOBEPXHOCTEN.

CKpyTuTe Kabenb B OAVHaKOBble BUTKW, eCnin ero asivHa 6onbuie

HeobxoaumMon.

He rnepee3xaiiTe uepe3 Kabenb HM Ha KaKuMX TPaHCMOPTHbIX

Cpe/CTBax 1 He HacTynalTe Ha Hero.

BHumaHue.

- I'Iepe/:l BbIMNOSIHEHNEM JTHOObIX paGo‘r Ha roperske, no3sonbTe en OCTbITb,

no KpaiHei mepe, B TeueHue Bcei pasbl "AOMONHUTENbHON NoAaun

BO3Ayxa”

3a uckoyeHnem 0cobbix CrlyyaeB, PeKOMeH[yeTCA OfJHOBPEMEHHO

3aMeHATb 3N1eKTPOf 1 GOPCYHKY.

- Cobntopaiite MOPAAOK MOHTaXa KOMMOHEHTOB ropenku (o6paTHbin

OTHOCUTENBHO NOPAAKY Pasbopkm).

CJ'IQF[I/ITG 3a Tem, yTOGbI pacnpepenntenbHoe

YCTaHOBMNEHO B NPaBU/IbHOM HanpaBieHN.

- YcraHoBuTe aepxatesnb GOPCYHKW, MPUKPYTUB €ro pyKamu 10 ynopa,
npunaras HebonbLuoe ycunue.

- Hu B Koem cnyuae He ycTaHaBnuBaunTe aepxatesb GOPCyHKM, ecin

npeaBapuTesibHO He YCTaHOB/IEH 3NeKTpPo[, pacnpeaenutesibHoe

KONbLO 1 GOpPCyHKa.

M36eraiite yaep»KuBaHuA ieXypHOII iyrn Ha BO3yXe BO BK/IIOYEHHOM

CocToAHUM 6e3 NOTPe6GHOCTY, UTOBLI He YBENUYUTbL U3HOC 3N1eKTPOAa,

andodysopa 1 GopcyHKM.

- He 3ataruBainte 3NneKTpoj C 136bITOYHBIM ycunumem, nockosbKy npu
3TOM MOXHO NOBpPeAnNTb ropesnky.

- CBOeBpeMeHHOCTb N NPaBUIbHOCTb OCYLLEeCTBIEHNA NPOBEPOK vacten
ropesku, NofBEePKEHHbIX N3HOCY, ABNAETCA YPE3BbIYANHO BaXKHOM AN1A
obecneyeHunsa 6e30MacHOCTU U PaboTOCNOCOBHOCTYN CUCTEMbI PE3KU.

- B cnyvae obGHapyxeHUA MOBPEXAEHUA W30NALUMK, TakMX Kak
TPeLWWHbI, pacTpecknBaHne n nporap nnv ecin ocnabno KpenneHne
SNeKTPpUnYecKnx npoBoAoB, ropenky Henb3A ncnonb3oBaTb,
NoCKOMbKy He cobniopaioTca GesonacHble ycnosus. B 3tom ciyuae
PeMOHT (BHEMNaHoOBOe TexoBC/NyXVBaHNE) Henb3A BLINOMHATL Ha
MecTe, MOCKOMbKY €ro HeobXOAMMO AOBEPUTb YMONHOMOYEHHOMY
CEPBUCHOMY LEHTPY, PaGOTHMKM KOTOPOro VMEIOT BO3MOXHOCTb
BbINONHUTb CNeuunasnbHble NPpUeMOYHble UCMbITaHUA NOC/Ie peMOHTa.

KombLo  6bino

QunbTp CxaToro Bosayxa (puc. H)

- OuAbTP OCHalleH CHUCTEeMOIl, aBTOMaTUYECKM CNIMBaIOLEN KOHAeHcaT
Ka)K,U,bIl;I pas npu ero oTCoeNHEeHNN OT IMHUKN CXKaToro Bo3ayxa.

- MMepuognuyeckn nposepaiTe GUALTP; B Clyyae Hanuuua BOAbl B
CTakaHe, CIMB MOXHO OCyWeCcTBUTb BPYYHYO, MNOTAHYB HaBepx
CNBHOE coeinHeHwue.

- Ecnu dunbTpylowmii NaTpoH CUNbHO 3arpA3HeH, ero HeobXoarMo
3aMeHUTb, YTOObI M36eXaTb YPE3MEPHOI NoTepU Hanopa.

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KMBAHUE AOJTXKHO OCYLLECTBNIATLCA

TONIbKO  OMbITHbIM mnun KBAJIMONLWUPOBAHHbBIM B

3NIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIMIACHO

MONOXEHNAM TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.
BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE MAHE/Ib U HE
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANMAPATA, HE OTCOEAVUHUB NPEABAPUTESIbHO BUJIKY

OT 3/NIEKTPUYECKOW CETU.

W BbINpAMUTENIE NblJIb MPY MOMOLLK CYXOro CKaTtoro Bo3ayxa ¢ HU3KUm
nasneHuem (makc 10 6ap)

He HanpaBnaTb CTpylo CKaToro BO3Jyxa Ha 3MeKTpuUuyeckue nnatbl;
NpOon3BeCTN UX OTYUCTKY OYEeHb MArkon LLleTKOVI wnn cneunanbHbiMn
pacTBopuTenamun.

- npOBEpI/ITb npu O4YNCTKe, YTO NIEKTpUYeCcKne CoefUHEeHNA XOpoLo

3aKpyuyeHbl W Ha KabenenpoBOAKe OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHNs
EIETTT R
- TpoBepuTb  COCTORHWE 1 repMETUYHOCTb  TPY6GOMpPOBOAOB 1

COEF[VIHeHI/IIh XaToro so3gyxa.

Mocne oOKoHYaHWA onepauyun TeXOﬁC]‘Iy)KI/IBaHVIH BEepHUTE naHenu
annapata Ha 1 XOpOLWO 3aKpyTUTe BCe KpeneXXHble BUHTbI.

- HMKOI’[.]a He npoBoAuTe pe3ky npu 0TKprTOI;1 MalwunHe,

Mocne BbINONHEHNA TeXOGCYKMBAHUA WM PEMOHTa NOACOeANHUTE
obpaTHO coeanHeHNA 1 Kabenu Tak, Kak OHW 6binn NoACOeAUHEHbI
M3Ha4yanbHO, CnegAa 3a Tem, yToObl OHU HE conpukKacanucb C
NOABUXXHbIMM 4acTAMU WKW 4acTAMWU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HayuUTeNIbHO MNOBbICUTbLCA. 3aerI‘II/ITe BCe MNpoBOAa CTAXKaMWu,
BEPHYB VX B NePBOHaYabHbIN BUA, CleAA 3a TeM, YTobbl COeANHeHNA
NepPBUYHON OBMOTKU BbLICOKOTO HaMpsKeHUs Obuin Gbl [JOMKHBIM
obpa3om OTAeNeHbl OT COeAUHEHUI BTOPUYHOWN OBMOTKU HU3KOrO
HanpsaXxeHusa.

ﬂ}'lﬂ 3aKpbITNA META/I/IOKOHCTPYKLNKW yCTaHOBUTE OGpaTHO BCe ranku n
BWHTDI.

8. MOWUCK HEMCMPABHOCTEN

B CJIYYAAX HEYOOBJIETBOPUTE/IbHOW PABOTbI AMMAPATA, MEPES

MPOBEAEHVEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKM I OBPALLEHWEM B

CEPBVICHbI LIEHTP, MPOBEPBTE CJIEAYIOLLEE:

- MMpoBepuTb, He 3aropenach v enTan VHANKaTOPHasA famna, KoTopas

CUrHaNM3MpYeT O CpabaTbiBaHNM 3aLLUTbI OT NePeHaNPAXKEHUA UK OT

HeJoCTaTOYHOro HaNPAXEeHWA N KOPOTKOrO 3aMblKaHWUA.

Y6eanTbca, UTO COGMIOAAETCA HOMUHAMbHBIA BPEMEHHbI PEXUM, T.

e. [lenatb nepepebiBbl B pabote AnA oxnaxpeHns annapara. B cnyuasx

cpa6aTb|Bava TepMO3alynTbl NOAOXAUTE, MOKa annapat He OCTbIHeT

eCTeCTBeHHbIM 06pa30M, N NpoBepbTe COCTOAHME BEHTUNATOPA.

- npOBEpI/ITb HanpaXeHwe ceTu. Ecnun HanpaXeHwe OGCJ‘Iy)KI/IBaHI/Iﬂ

CNMILKOM BbICOKOE WM CIMWKOM HK3KOe, TO annapaT He 6yaet

pab6otatb.

yGeFlVITbCﬂ, 4TO Ha BbIXOAe annapaTta HeT KOPOTKOro 3amblKaHuA, B

cny4ae ero Hanu4yusa, yctpaHuTe ero.

- I'Iposepvn'b KayectBO U nMpasBubHOCTb COEJ:\VIHEHI/M CBapo4HoOro
KOHTYpPa, B 0COBEHHOCTY 3aXKIM Kabens MacChbl AOMKeH bbiTb CoejuHeH
C feTanblo, 6e3 HanoXeHWA M30NMpYIoLero MaTepuana (Hanpumep,
Kpacok).

HAUBOJEE PACMTIPOCTPAHEHHDIE JE®EKTbI PE3A
B xopie pesKu MOryT BO3HUKHYTb paboune aedekTbl, 3aBUCALIME He OT
PaboTbl camMoil yCTaHOBKY Ma3MeHHOI Pe3KW, a OT APYruX ¢akTopoB:
a- HepocratouHoe np unmn up p P
OKannHbl
- CNNLWKOM BbICOKas CKOPOCTb Pe3KU.
- CMwWKoM 60bLUION HAaKNOH FOPenKu
- VI3nMIIHAA TONWWHA N3AeNUA UK CIULLKOM HU3KWIA TOK.
- He oTBeuvalolme Tpe6oBaHNAM JaBIeHUE UN PACcXOf, BO3AyXa
- VI3HOLEHHOCTb 3N1eKTPo/ia 1 comia ropesniku.
- He oTBevalowuii TpeboBaHWAM fepxaTenb conna.
6- He npoucxoauT saxkuraHune ayru pesku:
- /I3HOLWeHHBbI aneKTpoA.
- Mnoxoi KOHTaKT 3aXmma obpaTHoro Kabens.
B- lpepbiBaHne ayrn peskn:
- CVLWKOM HU3Kaa CKOPOCTb Pe3Ku.
- Upe3smepHoe paccTonHne Mexay ropesnkom 1 usgenmem.
- /I3HoLWeHHbI aneKTpoA.
- BKnloueHne cucTembl 3aLluThl.
r- H Vi pes (He nep i):
- HenpasunbHoe nonoxeHue ropenku.
- ACCUMETPUYHBIN M3HOC OTBEPCTUA cComna W/UNU HenpaBubHbI
MOHTa KOMMOHEHTOB FrOpesnku.
- He oTBevatowne TpeboBaHMAM AaBneHne BO3ayXa.

B p p nop MOXeT T ™ A Y p
K cepbe3HbiM 3NeKTpoTpaBmMam, Tak Kak BO3MOXEeH
HenocpeacT i KOHTAKT C iy vyactaMmn patan/

N noBpexaeHNAMN BCleACTBNE KOHTaKTa C YacTAMM B ABMXKeHUN.

- PerynapHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annapata, B
3aBMCUMOCTM OT 4acCTOTbl NCNOIb30BAHUA U 3aMblIEHHOCTU pa60qer0
MecTa. YaansainTe HakonmBLLYIOCA Ha TPaHCGOpPMaToOpe, CONPOTUBAEHNN

P 1 N3HOC 3NeKTpoaa v conna:

- CNUWKOM HI3KOe AaBfieHne BO3/yXa.

- 3arpA3HEHHOCTb BO3AyXa (BNaXHOCTb -Macso)

- MoBpexaeHve fepxatena conna.

- CnnKom cunbHas aexypHan gyra.

- YpesmepHas CKOPOCTb pesku,
pacnnaBfiieHHbIX YacTUL, Ha FTOPerKy.

Bbi3blBawowas nageHune
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MANUAL DE INSTRUCOES

ATENGAO! ANTES DE UTILIZAR O SISTEMA DE CORTE PLASMA LER
COM ATENGAO O MANUAL DE INSTRUGOES!

SISTEMAS DE CORTE PLASMA PREVISTOS PARA USO PROFISSIONAL
E INDUSTRIAL

1. SEGURANCA GERAL PARA O CORTE A ARCO PLASMA

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

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

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

- Aligagao dos cabos do circuito de corte, as operagdes de controlo
e de reparagao devem ser executadas com o sistema de corte
desligado e desconectado da rede de alimentacgao.

- Desligar o de corte pl: e desconectar da rede de
alimentacgéo antes de substituir as partes de desgaste da tocha.

- Executarai lagao eléctrica do as normas e leis previstas
de proteccao contra acidentes.

- O sistema de corte plasma deve ser ligado exclusivamente a um

deali ¢ao com c de neutro ligado a terra.

- Verificar que atomada de alimentagao esteja ligada correctamente
a terra de protecgao.

- Nao utilizar o si de corte pl em
molhados ou sob chuva.

- Naéo utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

- Nao cortar em recipi ou que C
tenham contido produtos flamaveis li oug

- Evitar de operar em materiais limpos com snlventes clorados ou
proximo a tais substancias.

- Nao cortar em recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalk
madeira, papel, panos, etc.)

- Garantir uma circulagao de ar adequada ou de meios apropriados
para remover os fumos produzidos pelas opera¢oes de corte
plasma; é necessaria uma verificagao sistematica para avaliar os
limites a exposicdao dos fumos produzidos pelas operagdes de
corte em fungado da sua composicdo, concentracao e duragao da
propria exposicao.

0L00

- Adoptar um isolamento eléctrico adequado em relagdao ao blco
da tocha de corte plasma, a pega em proc e

b M

ou

b

ou que

1 g <

todas as ancia

is (p. ex.

malor de 85db(A), é obrigatorio o uso de meios de protec¢ao
ividual adequados (Tab. 1).

QEAREOX®

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca
campos elétricos e éticos (EMF) localizad. A corrente de
corte cria um campo EMF em redor do circuito de corte e do préprio
sistema de corte.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos
médicos (por ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, préoteses
metalicas, etc.).

Devem ser de protegao relati

aos portadores destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a
area de utilizagdo do sistema de corte de plasma ou avaliagao do
risco individual para os operadores.

Este sistema de corte de plasma satisfaz os reqU|5|tos tecnlcos de
produto para o uso exclusivo em ambi | ial com finalidad.
profissional. Nao é ado o cumpri dos limites de base
relativos a exposicao humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida,
para reduzir ao minimo a exposicao aos campos EMF do circuito de
corte:

- aproximar entre si os cabos de corte. Fixa-los com fita adesiva
quando possivel;

manter a cabega e o tronco do corpo o mais afastados possivel do
circuito de corte;

- nunca enrolar os cabos de corte a objetos metalicos ou ao corpo;
néao soldar com o corpo no meio do circuito de corte;

manter os cabos de corte no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de corte o mais préximo
possivel ao ponto onde se pretende operar;

néo cortar perto do sistema de corte de plasma;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas
exigidas, tal como indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicao é
inferior a 20% do valor minimo permitido:d = 1.5 cm.

- Aparelho de classe A:

Este si de corte pl isfaz os isi do dard

técnico de produto para o uso exclusivo em amblente industrial

e com finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia

a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
les ligados direc a uma rede de alimentacéao de baixa

tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

d did d d

PRECAUGOES SUPLEMENTARES

AS OPERAGOES DE CORTE PLASMA:

- Em ambi arisco acresc do de choque eléctrico;

- Em espacos limitrofes;

- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
experiente” e executadas sempre com a presenca de outras
pessoas instruidas para interven¢des em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a

P

partes metalicas colocadas no chao nas pr
(acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, cal¢ados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produzldos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protecoes ou cortinas nao reﬂexivas.

Ruido: Se por causa de operacdes de corte muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou

Idadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

DEVEM ser proibidas as operagoes de corte enquanto a fonte de
corrente for segurada pelo operador (p. ex. por meio de correias).
DEVEM ser proibidas as operagdes de corte com operador erguido
do chéo, salvo o eventual uso de plataformas de seguranca.
ATENGAO! SEGURANGA DO SISTEMA PARA CORTE PLASMA
Somente o modelo previsto de tocha e a relativa combinagao com
a fonte de corrente, conforme indicado nos “DADOS TECNICOS”
garante que as segurangas prewstas pelo fabricante sejam eficazes

de intertr

NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de origem
diferente.

NAO TENTAR DE ACOPLAR A FONTE DE CORRENTE tochas
construidas para procedimentos de corte ou SOLDADURA nao
previstos nestas instrugoes.

AFALTA DE RESPEITO DESTAS REGRAS pode causar GRAVES perigos
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para a seguranga fisica do utente e danificar a aparelhagem.

RISCOS RESIDUOS
- TOMBAMENTO: colocar a fonte de corrente para corte plasma sobre
uma superficie horizontal com :apaudade adequada a massa;
caso contrario (p. ex. pavi ¢oes inclinad desnivelad
etc...) existe o perigo de tombamento.

USO IMPROPRIO: é perigosa a utilizacio do sistema de corte

pl para qualquer proc diferente d. le previsto.

E proibida a elevagao do sistema de corte plasma se nao
foram d pr todos os cabos/tubagens de
interligagdes ou de alimentagao.

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

2.INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Sistema de corte plasma a ar comprimido, trifasico ventilado. Permite
o corte rapido sem deformagdo no ago, ago inox, agos galvanizados,
aluminio, cobre, latao, etc. O ciclo de corte é acionado por um arco piloto.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Regulagao da corrente de corte.

- Dispositivo de controlo de tensao na tocha.

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

- Visualizagao da pressao do ar.

- Comando de resfriamento da tocha.

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

- Conector comando remoto.

ACESSORIOS DE SERIE
- Tocha para corte plasma.
- Kit de conexdes para ligagdo de ar comprimido.

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Kitde eléctrodos-bico sobressalente.

- Tocha de alto fluxo de ar.

- Kit de eléctrodos sobressalentes para tocha de alto fluxo de ar.
- Kit para gouging.

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do sistema

de corte plasma estao resumidos na placa de caracteristicas com o

significado a seguir:

Fig.A

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacao das
maquinas de soldadura a arco e corte plasma.

2- Nome e morada do fabricante.

3-  Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina.

5- Simbolo do procedimento de corte plasma.

6- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de corte
num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico (p. ex.
muito proximo a grandes massas metalicas).

7- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~:tensao alternada monofasica
3~:tenséo alternada trifasica

8- Grau de protecgao do involucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, : Tensdo alternada e frequéncia de alimentacdo da maquina
(Iimites admitidos +10%):
- : Corrente méxima absorvida pela linha.

- :":l Corrente efectiva de alimentagdo
10- Desempenhos do circuito de corte:

- U, : tensédo méaxima em vécuo (circuito de corte aberto).

- 1,/U, : Corrente e tensdo correspondente normalizada que
podem ser distribuidas pela maquina durante o corte.

- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a
maquina pode fornecer a corrente correspondente (mesma
coluna). Exprime-se em %, na base de um ciclo de 10min (p.ex.
60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos paragem; e assim por
diante).

Se os factores de utilizagao (da placa, referidos a 40°C ambiente)

forem superados, entrara em acgéo a intervengao da proteccao
térmica (a maquina permanece em stand-by até a sua
temperatura voltar nos limites admitidos.

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

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

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

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

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

OUTROS DADOS TECNICOS:

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

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

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

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

FONTE DE CORRENTE (Fig. B)
1 - Tocha com acopl direto ou central

- O botédo da tocha é o unico 6rgao de controlo de onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operagoes de corte.

- Aoterminaraagédonobotdoociclo éinterrompidoinstantaneamente
em qualquer fase, salvo a preservacao do ar de resfriamento (p6s ar).

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

- Seguranca eléctrica: a fungdo do botdo é inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado na cabeca da tocha, ou a sua
montagem estiver errada.

2 - Cabo deretorno.
3 - Painel de controlo.

d.

PAINEL DE CONTROLO (Fig. C)
1 - Codificador e Tecla
Fungao codificador:
Em qualquer modalidade permite a regulacao da corrente.
Fungao tecla:
Em qualquer modalidade permite a configuragdao da unidade de
medida adotada pelo sensor de pressao.
2 - Tecla de selecao Modos

MODe
Permite selecionar os modos (Fig. D):
CORTE

—-——
Modalidade standard de funcionamento.
CORTE GRADEADO

LF

===
Modalidade de corte por arco mantido também quando néo é
transferido a peca.

CORTE BLOQUEADO

[F &

o
Modalidade semelhante ao corte, com a diferenca que, logo que
é instaurado o arco de corte o botdo tocha pode ser solto. O corte
interrompe-se se for carregada de novo a tecla da tocha.

GOUGING
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3

Modalidade de escarva, apropriada para o uso com tocha equipada
com consumiveis GOUGING.
- Tecla AR

Carregando esta tecla, o ar continua a sair pela tocha durante cerca
de 45 seg ( # aceso). Durante esta fase regular a pressao no limite

indicado para a tocha.

Ecra (Fig. D)

1

- Visualiza¢do da corrente
-y Gy G

)

LIIIA

2 - Visualizagao da pressao do ar do manémetro digital.

170 170 TykPa

L B8

Carregar a tecla ar para fazer sair o ar da tocha ( aceso).
Configurar a pressao no valor exigido atuando no manipulo do
redutor de pressao (Fig. E-3).
- Puxar para cima para desbloquear e rodar (Fig. E-3).
Se a pressao configurada estd fora do limite indicado aparece um
warning (Fig. D-3).
- No fim da regulagdo empurrar para baixo o manipulo para

bloquear a regulacao (Fig. E-3).
- Codigo de alarmes, aviso com bloqueio de poténcia (TAB. 3).

- e
|

an’® ‘e
A restauracao da condicdo de alarme ou de warning ocorre
tipicamente depois de 10 segundos do desaparecimento da causa
que o gerou.

01: Intervencao da protegdo térmica do circuito primario.

02: Intervencgao da protegdo térmica do circuito secundario.

03: Intervencgao da protegao devido a sobrecarga de tensao da linha
de alimentagéo.

Intervencéo da protecdo devido a baixa tensdo da linha de
alimentacao.

05: Intervencao da protecao térmica dos componentes magnéticos.
06: Intervencao de falha de fase da linha de alimentagao.

08: Tensao auxiliar fora de limite.

09: Intervencgao da prote¢do do pressostato do circuito de ar.

15: Intervencéo do circuito de seguranca da tocha.

04:

Codigo warning, aviso sem bloqueio da poténcia:
07: Sinalizagao depdsito excessivo de pd dentro da maquina
11: Sinalizagao desgaste da Tocha / Consumivel.
14: Sinalizacao de erro nos dados seriais.
16: Sinalizacdo da pressdao do circuito de ar fora de intervalo
excelente.
17: Sinalizagao de instabilidade da linha de alimentagéo.
- Presenca de alarme ou warning.

- Saida maquina energizada.

Quando aceso indica saida maquina energizada: circuito de corte

ativado (Arco piloto ou Arco corte ativo).

A saida é energizada quando é carregado o botdo da tocha e nao

estd presente nenhuma condigao de alarme.

A saida maquina nao é energizada nos casos a seguir:

- com botédo tocha NAO carregado (condigéo de stand by).

- nos modos CORTE, CORTE BLOQUEADO e GOUGING durante o pos
gas (10 segundos).

- em qualquer condicéo de alarme.

A maquina desabilita a saida nos seguintes casos:

- nos modos CORTE, CORTE SOBRE GRADEADO e GOUGING ao soltar
0 botao tocha.

- no modo CORTE BLOQUEADO ao soltar o botao tocha durante o
arco piloto ou ao carregar o botéo tocha durante o arco de corte.
se o arco piloto nao for transferido a peca no tempo maximo de 2
segundos (4 segundos no modo GOUGING).

- nos modos CORTE, CORTE BLOQUEADO e GOUGING se o arco de
corte interrompe-se por distancia excessiva tocha-peca, desgaste
excessivo do eléctrodo ou afastamento forcado da pega (no modo
de CORTE GRADEADO o arco é sempre mantido).

- no modo CORTE GRADEADO se no fim de um ciclo de corte, o
seguinte nao ocorre em 10 segundos.

- seinterfere um alarme.

Protegéo termostatica.

- Falhadear.
"

- Consumiveis danificados.

Warning consumiveis que funcionam mal, as causas podem ser:
- desgaste dos consumiveis.
- consumiveis montados de forma errada.
- tocha defeituosa.
- pressao de ar muito baixa.
A restauragao deste warning ocorre depois de um ciclo de corte
correto.
- Manémetro Analégico.

T

Presenca de comando remoto.

=

Acende quando é introduzido um dos seguintes sinais remotos no
conector traseiro (Fig. E-3):

1-  Uma conexao serial tipo MODBUS.

2-  Um comando externo habilitagdo poténcia.

3-  Umsinal para a configuragao de corrente maior ou igual a 1V.

PAINEL TRASEIRO (Fig. E)

1

2
3
4
5

- Interruptor geral O -1
Na posi¢ao | (ON) maquina pronta para o funcionamento.

- Regulador de pressao (ar comprimido plasma) manual.

- Manipulo do redutor de pressao.

- Cabo de alimentacao.

- Comando remoto 14 polos.
PIN 1 Polarizador
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contato Arco corte. Normalmente aberto, fecha quando o
arco de corte estd ativo.
PIN 6.7 Contato Arco piloto. Normalmente aberto, fecha quando o
arco piloto estd ativo.
PIN 8 Comando externo habilitacao poténcia. Se fechado em 0[V]
(PIN12) habilita a poténcia. Substitui totalmente a fungéo do botao
tocha.
PIN 9 Sinal OUT tensao saida. Limite 0-10[V] com escala configurével
10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. A configuragao ocorre
carregando simultaneamente durante o acionamento da placa as
teclas “Codificador e selegdes Modos”. Selecionar a escala desejada
atuando com o codificador. Apertar de novo a tecla “selegao modos”
para sair.
PIN10 Sinal IN configuragao corrente 1[V] / IMax/; ¢ [A].
PIN11 Sinal OUT pressao de ar 1 [V]/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Referéncia O[V] sinais PIN 8,9,10,11 e 13.
PIN13 Alimentagdo 12[V] max 100mA.
PIN14 PE condutor de protegao.

5. INSTALAGAO

A\

ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERAGCOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O SISTEMA DE
CORTE PLASMA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E

DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
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AS LIGAGOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

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

ASSENTAMENTO DA MAQUINA
Identificar o lugar da instalacao da méaquina de forma que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar
de arrefecimento; verificar ao mesmo tempo que ndo sejam aspiradas
poeiras condutivas, vapores corrosivos, humidade, etc.
Manter no minimo 250mm de espaco livre ao redor da maquina.
ATENGAO! Posicionar a maquina sobre uma superficie
/\ plana com capacidade adequada ao peso para evitar o seu
k ou desloc i

perig

LIGAGAO A REDE

Antes de efectuar qualquer ligagao eléctrica, verificar que os dados da
placa da fonte de corrente correspondam a tensao e frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalagao.

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

Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto usar interruptores
diferenciais do tipo:

—TipoA().

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

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

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador
ou o utilizador sdo responsaveis para controlar que o sistema de corte
plasma possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicdo).

Ficha e tomada
Ligar ao cabo de alimentacdo uma ficha normalizada,(3P + T) com
capacidade adequada e predispor uma tomada de rede protegida por
fusiveis ou por interruptor automatico; o terminal de terra apropriado
deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentagdo. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores recomendados em
ampeéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a
corrente nominal méaxima abastecida pela fonte de corrente e a tenséo
nominal de alimentagéao.

ATENGAO! A falta de observagéo das regras expostas acima
A torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo

fabricante (classe 1) com, por conseguinte, graves riscos
para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as coisas (p. ex.
incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE CORTE
ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGCOES
A VERIFICAR QUE A FONTE DE CORRENTE ESTEJA APAGADA E
DESLIGADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para o cabo de
retorno (em mm?) segundo a corrente maxima fornecida pela maquina.

Ligacao de ar comprimido (Fig. H).

- Predispor uma linha de distribui¢do de ar comprimido com pressao e
capacidade minimas indicadas na tabela 2 (TAB. 2).

- Conectar redutor de pressao conforme indicado (Fig. E).

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 disposi¢ao é recomendavel

a utilizagcao de um secador de ar, a ser instalado a montante do filtro de

entrada. Ligar, com uma tubagem flexivel, a linha de ar comprimido a

maquina, utilizando uma das conexées fornecidas a montar no filtro de

ar de entrada, situado na parte traseira da maquina.

Ligagdo do cabo de retorno da corrente de corte.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a pega a cortar ou a bancada

metdlica de suporte observando as seguintes precaugoes:

- Verificar que seja estabelecido um bom contato eléctrico,
principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos isolantes,
oxidadas, etc.

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

- A utilizagdo de estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em
processamento, como condutor de retorno da corrente de corte, pode
ser perigosa para a seguranca e dar resultados insuficientes no corte.

- Nao efetuar a ligagao de massa na parte da pega que deve ser removida.

Ligagdo da tocha para corte plasma (Fig. F) (se previsto)

Introduzir o terminal macho da tocha no conector centralizado situado
no painel frontal da maquina, fazendo coincidir a chave de polarizagédo.
Aparafusar a fundo, no sentido horério, o anel de bloqueio para garantira
passagem de ar e corrente sem perdas.

Em alguns modelos a tocha é fornecida ja ligada a fonte de corrente.
IMPORTANTE!

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

ATENGAO!
SEGURANCA DO SISTEMA DE CORTE PLASMA.
S o model de tocha e a relativa combinagao com a
fonte de corrente, como indicado na TAB. 2 garante que as segurangas
previstas pelo fabricante sejam eficientes (sistema de travamento).
- NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de
proveniéncia diferente.
NAO TENTAR O ACOPLAMENTO A FONTE DE CORRENTE de
tochas fabricadas para procedi de corte ou soldad néo
previstos nestas instrucoes.
A falta de respeito destas regras pode causar graves perigos para a
segurancga fisica do utente e danificar a aparelhagem.

6. CORTE PLASMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

0 arco plasma e principio de aplicagao no corte plasma.

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

Ignigao de arco piloto

A partida do ciclo é estabelecida por uma corrente piloto que flui entre
o eléctrodo (polaridade -) e o bico da tocha (polaridade +) e a partida
do fluxo de ar.

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

O tempo de preservagao do arco piloto configurado na fabrica é de 2seg
(4 segundos no modo GOUGING); se a transferéncia do arco na pega nao
for efetuada nesse tempo o ciclo é automaticamente bloqueado, salvo a
manutengdo do ar de arrefecimento.

Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botdo tocha e carregar
de novo.

Operagdes preliminares.

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem correta
das partes de consumo inspecionando o cabegote da tocha, conforme
indicado no capitulo "MANUTENGCAO DA TOCHA".

- Ligar a fonte de corrente e configurar a corrente de corte (Fig. D-1)
segundo a espessura e o tipo de material metalico que se quer cortar.
Carregar o botéo ar (Fig. C-3) causando a saida do ar.

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

Atuar no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar para
regular a pressao no valor indicado nos DADOS TECNICOS DA TOCHA.
- Ler o valor necessario no manémetro, empurrar o manipulo para
bloquear a regulagéo.

Deixar terminar naturalmente a saida de ar para facilitar a remogao de
eventual condensado que se acumulou na tocha.

Operagao de corte (Fig. L).

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

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

- Deslocar a tocha sobre a superficie da peca ao longo da linha ideal de
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corte com avanco regular.

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

Operagao de corte gradeado (onde previsto)

Para cortar chapas furadas ou gradeadas pode ser Util acionar essa fungao:

- Selecionar com Tecla “selecdo modos” (Fig. C-2) o modo de corte
gradeado. No fim do corte, mantendo o botéo da tocha carregado,
o arco piloto ird reacender automaticamente. Utilizar esta funcao
somente se necessario para evitar um desgaste inutil do eléctrodo e do
bico.

A ATENGAO! Nesta dalidade, rec da-s
elétrodos e bicos de dimensées padrao.

Em condig¢des especiais, o uso de elétrodos e bicos prolongados pode
provocar interrupgoes do arco de corte.

o uso de

Furacao (Fig. M)

Tendo que efetuar esta operagdo ou partidas no centro da pega,
desencadear com a tocha inclinada e coloca-la com movimento
progressivo na posi¢do vertical.

- Este procedimento evita que retornos de arco ou de particulas fundidas
estraguem o furo do bico reduzindo rapidamente a sua funcionalidade.
Furagdes de pegas com espessura até 25% do maximo previsto na faixa
de utilizagdo podem ser efetuadas diretamente.

N

. MANUTENGAO
ATENCAO! ANTES DE EFETUAR AS OPERACOES DE
A MANUTENGAO, VERIFICAR QUE O SISTEMA DE CORTE
PLASMA ESTEJA RIGOROSAMENTE
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

DESLIGADO E

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGAO 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- Espagador.

Substituir, se estiver deformado ou coberto de escérias a ponto
de tornar impossivel a manutengao correta da posicao da tocha
(distancia e perpendicularidade).

Porta-bico.

Desparafusar manualmente pelo cabegote da tocha. Executar uma
limpeza cuidadosa ou substituir se estiver danificado (queimaduras,
deformacdes ou rachaduras). Verificar a integridade do sector
metalico superior (actuador de seguranca da tocha).

3- Bico/ Coifa.

Controlar o desgaste do furo de passagem do arco plasma e das
superficies internas e externas. Se o furo estiver alargado em relagao
ao diametro original ou deformado, substituir o bico. Se as superficies
estiverem muito oxidadas, limpa-las com papel abrasivo finissimo.
Anel distribuidor do ar.

Verificar que nao haja queimaduras ou rachaduras ou que ndo tenham
sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver danificado,
substituir imediatamente.

Eléctrodo.

Substituir o eléctrodo quando a profundidade da cratera que se forma
na superficie de emissao é de cerca 1.5 mm (Fig. O).

Tubo distribuidor do ar.

Verificar que nao haja queimaduras ou rachaduras ou que ndo tenham
sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver danificado,
substituir imediatamente.

N
v
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Corpo da tocha, pega e cabo.

Normalmente estes componentes nao necessitam de manutengao
especial, salvo uma inspe¢do periédica e uma limpeza profunda
a ser efetuada sem utilizar solventes de qualquer tipo. Se forem
encontrados danos no isolamento, tais como fraturas, rachaduras
e queimaduras, ou afrouxamento das condutas eléctricas, a tocha
nédo pode ser mais utilizada, pois as condi¢bes de seguranga ndo sao
satisfeitas.

Neste caso a reparagao (manutengdo extraordindria) néao pode ser
efetuada no lugar mas deve ser confiada a um centro de assisténcia

autorizado, capaz de efetuar as provas especiais de ensaio apds a

reparagéo.

para manter a tocha e o cabo eficientes, é necessario adotar algumas

precaugoes:

- nao colocar em contato a tocha e o cabo com partes quentes ou
incandescentes.

- ndo submeter o cabo a esforgos excessivos de tragdo.

nao fazer transitar o cabo em cantos vivos, afiados ou superficies

abrasivas.

- recolher o cabo em espirais regulares se o seu comprimento for
maior do que a necessidade.

- ndo transitar com nenhum meio em cima do cabo e néo pisar por
cima.

Atencgao.

Antes de efetuar qualquer interven¢do na tocha deixar que esfrie no

minimo durante todo o tempo de “pds ar”.

- Salvo casos especiais, é recomendavel substituir eléctrodo e bico

simultaneamente.

Respeitar a ordem de montagem dos componentes da tocha (inverso

em relagdo a desmontagem).

Prestar atencdo que o anel distribuidor seja montado no sentido

correto.

Remontar o porta-bico aparafusando-o a fundo manualmente

forcando de leve.

Em nenhum caso montar o porta-bico sem ter previamente montado o

eléctrodo, o anel distribuidor e o bico.

- Evitar de deixar aceso inutilmente o arco piloto no ar a fim de nao

aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.

Né&o apertar o eléctrodo com forga excessiva pois arrisca-se de danificar

atocha.

- A tempestividade e o procedimento correto dos controlos nas partes
de consumo da tocha sdo vitais para a seguranca e a funcionalidade do
sistema de corte.

- Se forem encontrados danos no isolamento como fraturas, rachaduras
e queimaduras ou afrouxamento das condutas eléctricas, a tocha
nao pode ser mais utilizada pois as condi¢oes de seguranga nao séao
respeitadas. Neste caso a reparacao (manutencgao extraordindria) néao
pode ser efetuada no lugar mas deve ser confiada a um centro de
assisténcia autorizado, capaz de efetuar as provas especiais de ensaio
apds a reparagdo.

Filtro de ar comprimido (Fig. H)

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

- Inspecionar periodicamente o filtro; se houver presenca de dgua no

copo, pode ser efetuada a descarga manual empurrando para cima a

conexao de descarga.

Se o cartucho filtrante estiver muito sujo é necessaria a substituicao

para evitar perdas excessivas de carga.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO
DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA E
A ACEDER A SUA PARTE INTERNA, VERIFICAR QUE ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controlos executados sob tensao dentro da maquina
podem causar choque eléctrico grave causado por contacto directo
com partes sob tenséo.

- Periodicamente e de qualquer maneira com frequéncia em fun¢ao da

utilizagdo e da poeira do ambiente, inspeccionar dentro da maquina

e remover a poeira que se depositou no transformador, rectificador,

indutancia, resisténcias mediante um jacto de ar comprimido seco

(max 10 bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas;

providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou

solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as conexdes eléctricas estejam bem apertadas

e as flagoes nao apresentem danos no isolamento.

- Verificar a integridade e a vedagao das tubagens e conexdes do circuito

de ar comprimido.

No fim de tais operagdes remontar os painéis da maquina apertando a

fundo os parafusos de fixacdo.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de corte com a maquina
aberta.
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- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagdo restaurar as
conexdes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensao daqueles secundérios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

8.LOCALIZAGAO DE AVARIAS

SE PORVENTURA HOUVER UM FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E

ANTES DE EXECUTAR VERIFICAGOES MAIS SISTEMATICAS OU PROCURAR

O PROPRIO CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

NJao esteja aceso o led amarelo que sinaliza a intervencao da seguranca

térmica de excesso ou subtensdo ou de curto-circuito.

Verificar de ter observado a relagao de intermiténcia nominal; em caso

de intervencdo da protec¢do termostatica esperar o arrefecimento

natural da maquina, verificar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensao de linha: se o valor estiver muito alto ou muito baixo

amaquina permanece em bloqueio.

Controlar que nao haja um curto-circuito na saida da maquina: nesse

caso, proceder a eliminagao do inconveniente.

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

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS
Durante as operagdes de corte podem apresentar-se defeitos de
execugdo que normalmente nao devem ser atribuidos a anomalias de
funcionamento da instalagdo mas a outros aspectos operacionais, tais
como:
a- Penetracao insuficiente ou formacao excessiva de escéria:
- Velocidade de corte muito alta.
- Tocha muito inclinada.
- Espessura excessiva da peca ou corrente de corte muito baixa.
- Pressao-capacidade de ar comprimido nao adequada.
- Eléctrodo e bico da tocha desgastados.
- Pontalete porta-bico inadequado.
b- Falha de transferéncia do arco de corte:
- Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
c- Interrupgao do arco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
- Distancia tocha-peca excessiva.
- Eléctrodo consumido.
- Intervengao de uma protecgao.
d- Corte inclinado (ndo perpendicular):
- Posicao da tocha ndo correcta.
- Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem néo correcta
dos componentes da tocha.
- Pressao inadequada de ar.
e- Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
- Pressao de ar muito baixa.
- Ar contaminado (humidade-éleo).
- Porta-bico danificado.
- Excesso de desencadeamentos de arco piloto no ar.
- Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.

(NL)

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN HET SYSTEEM VAN PLASMASNIJDEN
GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING
LEZEN!

SYSTEMEN VAN PLASMASNIJDEN VOORZI EN VOOR PROFESSIONEEL
EN INDUSTRIEEL GEBRUIK

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET SNIJDEN MET PLASMABOOG
De operator moet voldoende mgellcht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de van ijden en de risico’s in
verband met de procedures van het bnoglassen en aanverwante
technieken en over de desbetreffende besch
procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm“EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

egelen en

Rechtstreeks contact met het snijcircuit vermijden; de
nullastspanning geleverd door het sy van pl ijd
kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de kabels van het snijcircuit, de operaties van
nazicht en herstelling mneten altijd uitgevoerd worden met het

snijsysteem ultgeschakeld en ' d van het di

- Hetsy van p hakelen en loskopp van
het voedingsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.

De elektrische

installatie uitvoeren volgens de voorziene
P ienormen en -wetten.

- Het y van ijden moet uitsluitend verbond

worden met een voedlngsnet met een neutraalgeleider

verbonden met de aarde.

Verifiéren of het di

beschermende aarde.

- Het sy van

natte ruimten of in de regen.

Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende

verbindingen gebruiken.

,,

- Niet snijden op c iners, k of leidi die vloeib 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 ijd er is een he benadering nodig
voor de van de limi van lling aan de rook
geproduceerd door de operaties van het snijden in functie van
hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling

YO

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegenover de
sproeler van de toorts van plasmasnijden, het stuk in bewerking
| deel in de nabijheid op de grond

ontact correct verbonden is met de

niet gebruiken in vochtige of

bl

geplaatst (toegankeluk)

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handsch veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit
doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI
EN 169 of UNI EN 379, gebracht op kers of hell die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende besch
UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te

de kledi I
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voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en
infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de
buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet- reﬂecterende schermen of gordijnen.

- Lawaai: Indien er i operaties van
snijden een niveau van persoonlljke dagelijkse blootstelling
(LEPd) gelijk aan of groter dan 85db(A) wordt vastgesteld, is
het gebruik van adequate persoonlijke beschermingsmiddelen

plicht (Tab. 1).

HOICIC SIS

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLUK ZIJN
Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt
plaatselijke elektrische en magnetische velden (EMV). De snijstroom
creéert een EMV in de buurt van het snijcircuit en het snijsysteem

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 (sy vant blokkering).
GEEN toortsen en bijhorende verbruikselementen van
verschillende oorsprong gebruiken.
NIET PROBEREN AAN DE STROOMBRON toortsen TE KOPPELEN
die gebouwd zijn voor procedures van snijden of LASSEN niet
voorzien in deze instructies.
HET NIET IN ACHT NEMEN VAN DEZE REGELS kan een ERNSTIG
gevaar inhouden voor de fysische veiligheid van de gebruiker en
de apparatuur beschadigen.

RESIDU RISICO’S

.y

zelf. - KANTELING. de str voor het p op een
Elektr he velden | medische app hori | oppervlak pl meteenadeq

(bijv. pac kers, ademhali atuur, len protheses, enz.) voor de massa; zoniet (vb. geinclineerde, Iosllggende vloeren,
verstoren. enz...) bestaat het gevaar van kanteling.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor
dragers van d|t soort apparatuur Verb|ed bijvoorbeeld de toegang
tot het bied waarin het p wordt gebruikt of voer
een individuele risicob ling uit voor de gebruikers.

Dit plasmasnijsysteem voldoet aan de technische productstandaards
voor exclusief gebruik in een industriéle omgeving voor
professionele doeleind De naleving van de basisli met
betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische
velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.
Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen,
om de blootstelling aan EMV's uit het snijcircuit tot een minimum te
beperken:

- de snijkabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met
plakband als dat mogelijk is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het
snijcircuit;

- de snijkabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw
lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het snijcircuit;

de beide snijkabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de snijstroom zo dicht mogelijk bij de plaats
houden waar u wilt werken;

niet snijden in de buurt van het plasmasnijsysteem;

alle gebruikers moeten de vereiste minimumafstanden in acht
nemen, zoals op het EMV-datablad,

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling
minder is dan 20% van de de:d=1.5cm.

- Apparatuur van klasse A:

Dit sy van pl ijd beantwoordt aan de vereisten
van de te:hnlsche standaard van het product voor het uitsluitend
gebruik op ind iéle p en voor professi doeleind
De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit
is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan
lage sp ing dat de gelk voor huiselijk gebruik voedt.

9

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN PLASMASNIJDEN
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock;

- In aangrenzende ruimten;

- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf geévalueerd worden door een
"Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm “EN 60974-9: App voor boogl
Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.

- De operaties van snijden MOETEN verboden zijn terwijl de
stroombron door de operator ondersteund wordt (vb. middels
riemen).

- De operaties van snijden MOETEN verboden zijn met een operator
die van de grond opgeh staat, behoud het eventueel

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van het sy vang ijd
is gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die verschllt van dlegene
die voorzien zijn.

- Het is verboden om het plasmasnusysteem te heffen zonder
dat eerst alle verbindings-/ kabels/-leidi zijn
losgekoppeld.

Het is verboden om de handgreep te gebruiken voor het heffen
van het plasmasnijsysteem.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Plasmasnijsysteem met perslucht, driefasig geventileerd. Maakt
snel snijden zonder vervormingen mogelijk op staal, roestvrij staal,
gegalvaniseerd staal, aluminium, koper, messing, enz. De snijcyclus wordt
geactiveerd door een hulpboog.

BELANGRIJKSTE KENMERKEN

- Regeling van de snijstroom.

- Regelsysteem voor de spanning in de toorts.

- Regelsysteem voor de luchtdruk, kortsluiting toorts.
- Thermostaatbeveiliging.

- Weergave van de luchtdruk.

Opdracht koeling toorts.

Overspanning, onderspanning, ontbrekende fase.

- Aansluiting afstandsbediening.

STANDAARDACCESSOIRES
- Toorts voor plasmasnijden.
- Kit met koppelingen voor aansluiting perslucht.

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Kit met elektroden-reservemondstukken.

- Hoge-luchtstroomtoorts.

- Kitmetelektroden-reservemondstukken voorhoge-luchtstroomtoorts.
- Kit voor gouging.

3.TECHNISCHE GEGEVENS
KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van het
systeem van plasmasnijden zijn samengevat op de kentekenplaat met de
volgende betekenis:
Fig. A
1- EUROPESE Referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen en plasmasnijden.
2- Naam en adres van de constructeur.
3- Naam van het model.
4- Symbool van de binnenstructuur van de machine.
5- Symbool van de procedure van plasmasnijden
6- Symbool S: wijst erop dat er operaties van snijden mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb.
in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).
7- Symbool van de voedingslijn:
1~: eenfase wisselspanning
3~: driefasen wisselspanning
8- Beschermingsgraad van het omhulsel
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9-  Kentekens van de voedingslijn

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de machine
(toegestane limieten £10%):

- 1, 1o Maximum stroom verbruikt door de lijn

- 1, . Effectieve voedingsstroom

10- 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).

12- -== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet
voorzien zijn voor de bescherming van de lijn.

13- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een
indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de
cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van het systeem
van plasmasnijden in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de machine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- STROOMBRON : zie tabel 1 (TAB. 1)

- TOORTS : zie tabel 2 (TAB. 2)

Het gewicht van de machine staat aangegeven in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET SYSTEEM VAN PLASMA-SNIJDEN
Inrichtingen van controle, regeling en verbinding

STROOMBRON (Fig. B)
1 - Toorts met directe of gecentraliseerde aansluiting.

- De toortstoets is het enige bedieningsorgaan waarmee de
snijwerkzaamheden kunnen worden gestart en gestopt.

- Als de toets niet meer wordt ingedrukt, wordt de cyclus onmiddellijk
onderbroken in iedere fase; alleen de koellucht wordt behouden
(post-lucht).

- Onbedoelde handelingen: om toestemming te geven voor het
starten van de cyclus, moet de toets gedurende een minimumtijd
ingedrukt worden gehouden.

- Elektrische veiligheid: de werking van de toets wordt geblokkeerd
als de isolerende mondstuksteun NIET op de kop van de toorts is
gemonteerd of als deze verkeerd is gemonteerd.

2 - Retourkabel.
3 - Bedieningspaneel.

BEDIENINGSPANEEL (Fig. C)
1 - Encoder en toets
Functie encoder:
De encoder kan in alle modi de stroom regelen.
Functie toets:
De toets kan in alle modi de meeteenheid van de druksensor
instellen.
2 - Modusselectietoets

8\
&
MODE

Hiermee kunnen de modi worden geselecteerd (Fig. D):
SNIJDEN

Standaard werkingsmodus.
RASTERSNIJDEN

Snijmodus waarbij de boog ook in stand wordt gehouden wanneer
deze niet op het werkstuk wordt overgedragen.
SNIJDEN GEBLOKKEERD

[F &

o
Modus die lijkt op snijden, met het verschil dat zodra de snijboog
tot stand is gebracht, de toortstoets kan worden losgelaten. Het
snijden wordt onderbroken wanneer de toortstoets opnieuw wordt

ingedrukt.
- &°

GOUGING
Gutsmodus, geschikt voor gebruik met toorts met GOUGING-
verbruiksmaterialen.

3 - LUCHT-toets

Door deze toets in te drukken, blijft er circa 45 seconden lucht uit de
toorts stromen ( # ingeschakeld). Stel tijdens deze fase de druk in

binnen het bereik dat de toorts vereist.

Display (Fig. D)
1 Weergave van de stroom

()
Z0Z1ZIA

2 - Weergave van de luchtdruk digitale manometer.

AU

l ll 00| |~y kPa
00000 RS

- Druk op de luchttoets om de lucht uit de toets te laten stromen (
/& ingeschakeld).

Stel de druk in op de gewenste waarde door op de knop van de
drukverlager te drukken (Fig. E-3).
- Trek omhoog om te deblokkeren en draai (Fig. E-3).
Als de ingestelde druk buiten het vereiste bereik is, verschijnt er
een waarschuwing (Fig. D-3).
- Duw na het afstellen de knop omlaag om de regeling te
blokkeren (Fig. E-3).
3 Alarmcodes, waarschuwing met blokkering vermogen (TAB. 3).

1
O

Het resetten van de alarmcode of de waarschuwing gebeurt

gewoonlijk na 10 seconden nadat de oorzaak ervan is opgeheven.

01: Inschakeling thermische beveiliging van het primaire circuit.

02: Inschakeling thermische beveiliging van het secundaire circuit.

03: Inschakeling overspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

04: Inschakeling onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

05: Inschakeling thermische beveiliging magnetische
componenten.

06: Inschakeling ontbrekende fase voedingslijn.

08: Hulpspanning buiten bereik.

09: Inschakeling beveiliging drukschakelaar luchtcircuit.

15: Inschakeling beveiligingscircuit toorts.

Waarschuwingscode, zonder

vermogen:

07: Signalering overmatig veel stofafzetting in de machine.

11: Signalering slijtage Toorts/Verbruiksmateriaal.

14: Signalering fout in seriegegevens.

waarschuwing blokkering
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16: Signalering druk luchtcircuit buiten optimaal bereik.
17: Signalering instabiliteit voedingslijn.

4 - Aanwezigheid alarm of waarschuwing.
5 - Uitgang machine bekrachtigd.

Als dit brandt, geeft dit uitgang machine bekrachtigd aan: snijcircuit

geactiveerd (hulpboog of snijboog actief).

De uitgang wordt bekrachtigd wanneer de toortstoets wordt

ingedrukt en er geen alarmconditie is.

De machine-uitgang is niet bekrachtigd in de volgende gevallen:

- met toortstoets NIET ingedrukt (stand-by toestand).

- in de modus SNIJDEN, SNIJDEN GEBLOKKEERD en GOUGING
tijdens post gas (10 seconden).

- bij alle alarmcondities.

De machine schakelt de uitgang uit in de volgende gevallen:

- in de modi SNIJDEN, RASTERSNIJDEN en GOUGING bij het loslaten
van de toortstoets.

- in de modus SNIJDEN GEBLOKKEERD bij het loslaten van de
toortstoets tijdens de hulpboog of bij het indrukken van de
toortstoets tijdens de snijboog.

- als de hulpboog niet wordt overgedragen op het werkstuk binnen
de maximale tijd van 2 seconden (4 seconden in de modus
GOUGING).

- in de modi SNIJDEN, SNIJDEN GEBLOKKEERD en GOUGING als de
snijpoog wordt onderbroken door een te grote afstand tussen
toorts en werkstuk, teveel slijtage van de elektrode of geforceerde
verwijdering van de toorts van het werkstuk (in de modus
RASTERSNIJDEN blijft de boog altijd in stand).

- in de modus RASTERSNIJDEN als aan het einde van een snijcyclus
de volgende cyclus niet optreedt binnen 10 seconden.

- als er een alarm optreedt.

6 - Thermostaatbeveil
7 - Ontbreken van lucht.
a
8 - Verbruiksmaterialen beschadigd.

Waarschuwing slecht functionerende verbruiksmaterialen; de

oorzaken kunnen zijn:

- slijtage van de verbruiksmaterialen.

- verbruiksmaterialen verkeerd gemonteerd.

- toorts defect.

- luchtdruk te laag.

Deze waarschuwing wordt gereset na een correcte snijcyclus.

9 - Analoge manometer.
s
(“\\\ll UIITE

10- A caheid af debedi

=

Dit gaat branden wanneer een van de volgende externe signalen

wordt ingebracht op de achterste aansluiting (Fig. E-3):

1- Een seriéle verbinding van het type MODBUS.

2- Een externe bediening voor inschakeling vermogen.

3-  Eensignaal voor het instellen van een stroom van hoger dan of
gelijkaan 1V.

ACHTERPANEEL (Fig. E)

1

2
3
4
5

- Hoofdschakelaar O - |
In de positie | (ON) machine klaar voor werking,
- Handmatige drukregelaar (perslucht plasma).
- Knop van de drukverlager.
- Voedingskabel.
- Afstandsbediening 14 polen.

PIN 1 Polarisator

PIN 2.3 MODBUS Rs485.

PIN 4.5 Contact snijboog. Gewoonlijk open, sluit wanneer de
snijboog actief is.

PIN 6.7 Contact hulpboog. Gewoonlijk open, sluit wanneer de
hulpboog actief is.

PIN 8 Externe bediening inschakeling vermogen. Als deze is gesloten
op O[V] schakelt (PIN12) het vermogen in. Vervangt volledig de
functie van de toortstoets.

PIN 9 Signaal OUT spanning uitgang. Bereik 0-10[V] met instelbare
schaal 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. De instelling wordt
uitgevoerd door tijdens de start van de kaart tegelijkertijd de toetsen
“Encoder en Modusselectie” in te drukken. Selecteer de gewenste
schaal met de encoder. Druk opnieuw op de toets “modusselectie”
om dit te verlaten.

PIN10 Signaal IN instelling stroom 1[V]/ ImaX/m [Al.

PIN11 Signaal OUT luchtdruk 1 [V]/[BAR] bereik 0..10 [V]

PIN12 Referentie O[V] signalen PIN 8,9,10,11 en 13.

PIN13 Voeding 12[V] max 100mA.

PIN14 PE beveiligingsgeleider.

5.INSTALLATIE

JAN

OPGELET! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN AAN MET HET
PLASMASNIJSYSTEEM ABSOLUUT UITGESCHAKELD EN

AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

I deakl

ge retourk (Fig. G)

PLAATSING VAN DE MACHINE

De plaats van installatie van de machine identificeren zodanig dat er
geen hindernissen zijn ter hoogte van de opening van ingang en uitgang
van de koellucht; tegelijkertijd controleren dat er geen geleidend stof,
corrosieve dampen, vocht, enz. worden aangezogen.

Minstens 250mm ruimte vrij houden rond de machine.

A\

OPGELET! De machine plaatsen op een vlak opperviak met
een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde
kantelingen of gevaarlijke verpl. te voork

AANSLUITING OP HET NET

Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat van de stroombron
overeenstemmen met de spanning en de frequentie van het net
beschikbaar op de plaats van installatie.

De stroombron moet uitsluitend verbonden worden met een
voedingssysteem met geleider van neutraal verbonden met de aarde.

Teneinde de bescherming tegen een onrechtstreeks contact te
voorkomen, differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

-TVPEA()-

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men de verbinding aan van de stroombron met de
punten van interface van het voedingsnet die een impedantie lager
dan Zmax = 0.2 ohm hebben.

Het systeem van plasmasnijden valt niet onder de vereisten van de
norm IEC/EN 61000-3-12.

Indien het aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort
het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om
te verifiéren of het systeem van plasmasnijden kan worden aangesloten
(indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Stekker en stopcontact

Met de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P + T) met een
adequaat vermogen verbinden en een stopcontact voorinstellen
uitgerust met zekeringen of automatische schakelaar; het desbetreffende
uiteinde van aardeaansluiting moet verbonden worden met de (geel-
groene) aardegeleider van de voedingslijn. De tabel 1 (TAB.1) geeft
de aanbevolen waarden in ampéres van de trage zekeringen van lijn
gekozen op basis van de verdeelde nominale maximum stroom van de
stroombron, en aan de nominale voedingsspanning.

AN\

OPGELET! Als de bovengenoemde regels niet in acht
worden genomen, werkt het veiligheidssysteem van de
fabrikant (klasse 1) niet meer goed. Dit heeft ernstige

risico’s tot gevolg voor personen (bijv. elektrische schok) en voor
zaken (bijv. brand).

-48 -



AANSLUITINGEN VAN HET SNUCIRCUIT
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE
A AANSLUITINGEN UITVOERT OF DE STROOMBRON IS
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.
In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de retourkabel
(in mm?) op basis van de maximale stroom die wordt afgegeven door de
machine.

Aansluiting perslucht (Fig. H).
- Zorg voor een distributieleiding van perslucht met de minimumdruk
en het minimumdebiet die staan aangegeven in tabel 2 (TAB. 2).
- Sluit de drukverlager aan zoals staat aangegeven (Fig. E).
BELANGRUK!
De maximale ingangsdruk van 8 bar niet overschrijden. Lucht met
een aanzienlijke hoeveelheid vocht of olie kan overmatige slijtage
veroorzaken van de verbruiksmaterialen of de toorts beschadigen. Als er
twijfel bestaat over de kwaliteit van de perslucht die voorradig is, wordt
het gebruik van een luchtdroger aangeraden, die na het ingangsfilter
moet worden geinstalleerd. Sluit de persluchtlijn met een flexibele
leiding aan op de machine, met behulp van een van de bijgeleverde
koppelingen die op het ingangsluchtfilter moeten worden gemonteerd,
op de achterkant van de machine.

Aansluiting retourkabel snijstroom.

Sluit de retourkabel van de snijstroom aan op het te snijden werkstuk of

op de metalen steunbank, met de volgende voorzorgsmaatregelen:

- Controleer of er een goed elektrisch contact wordt gemaakt, met name
als er metaalplaten worden gesneden met isolerende of oxiderende
bekleding enz.

- Voer de aarde-aansluiting zo dicht mogelijk bij de snijzone uit.

Het gebruik van metalen constructies die geen deel uitmaken van het

werkstuk als retourkabel van de snijstroom kan gevaarlijk zijn voor de

veiligheid en slechte snijresultaten opleveren.

Voer de aarde-aansluiting niet uit op het gedeelte van het werkstuk dat

moet worden afgesneden.

e -

De toorts voor f (Fig. F) (indien voorzien)
Breng de manneluke klem van de toorts aan in de gecentraliseerde
aansluiting op het voorpaneel van de machine en laat daarbij de
polarisatiesleutel goed samenvallen. Schroef de borgring rechtsom
helemaal vast om ervoor te zorgen dat de lucht erdoor stroomt zonder
lekkage.

Bij sommige modellen is de toorts bij levering al aangesloten op de
stroombron.

BELANGRUK!

Controleer voordat u met de snijwerkzaamheden begint of de
verbruiksmaterialen goed zijn gemonteerd door de kop van de toorts
te inspecteren zoals staat aangegeven in het hoofdstuk “ONDERHOUD
TOORTS".

A OPGELET!

VEILIGHEID VAN HET PLASMASNIJSYSTEEM.

Alleen het voorziene toortsmodel en de combinatie daarvan met
de stroombron zoals staat aangegeven in TAB.2 garandeert dat de
veiligheidssystemen die door de constructeur zijn voorzien goed
werken (blokkeringssysteem).

- GEBRUIK GEEN toortsen en bijbehorende verbruiksmaterialen van
andere merken.

PROBEER NIET OM toortsen die zijn gebouwd voor andere snij- of
lasprocedures dan in deze instructies staan aangegeven AAN TE
SLUITEN OP DE STROOMBRON.

Als deze regels nietin acht worden genomen, kan er ernstig gevaar
voor de fysieke veiligheid van de gebruiker ontstaan en kan de
apparatuur beschadigd raken.

6. PLASMASNIJDEN BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

Dey boog en zijn ing bij het ijd

Plasma is een gas dat tot een extreem hoge temperatuur wordt verhit
en geioniseerd zodat het elektrisch geleidend wordt. Deze snijprocedure
gebruikt plasma om de elektrische boog over te brengen op het
metalen werkstuk dat wordt gesmolten door de hitte en daardoor wordt
gescheiden. De toorts gebruikt perslucht die uit één enkele voeding
komt, zowel voor het plasmagas als voor het koelings- en beschermgas.

Ontsteking van de hulpboog
De start van de cyclus wordt bepaald door een hulpboog die tussen

de elektrode (polariteit -) en het mondstuk van de toorts (polariteit +)
stroomt en de start van de luchtstroom.

Door de toorts naar het te snijden werkstuk toe te brengen, dat is
aangesloten op de polariteit (+) van de stroombron, wordt de hulpboog
overgebracht en ontstaat er een plasmaboog tussen elektrode (-) en het
werkstuk (snijboog). De hulpboog wordt opgeheven zodra de snijboog is
ontstaan tussen elektrode en werkstuk.

De tijd dat de hulpboog blijft bestaan is in de fabriek ingesteld op 2
sec. (4 seconden in de GOUGING-modus); als de boog niet binnen deze
tijd op het werkstuk wordt overgebracht, wordt de cyclus automatisch
geblokkeerd, met uitzondering van de koellucht.

Om de cyclus opnieuw te starten, moet de toets van de toorts worden
losgelaten en weer ingedrukt.

Voorbereidende werkzaamheden.

Controleer voordat u met de snijwerkzaamheden begint of de
verbruiksmaterialen goed zijn gemonteerd door de kop van de toorts
te inspecteren zoals staat aangegeven in de paragraaf “ONDERHOUD
TOORTS".

- Schakel de stroombron in en stel de snijstroom (Fig. D-1) in op basis
van de dikte en het type metalen materiaal dat u wilt snijden.

Druk op de luchttoets (Fig. C-3) om de lucht uit te laten stromen.
Regel in deze fase de luchtdruk totdat op het display de vereiste
drukwaarde op basis van de gebruikte toorts te lezen is (TAB. 2).

De knop gebruiken: trek de knop omhoog om deze te deblokkeren
en draai aan de knop om de druk in te stellen op de waarde die staat
aangegeven op de TECHNISCHE GEGEVENS TOORTS.

Lees de vereiste waarde af op de manometer; druk op de knop om de
regeling te blokkeren.

Laat de luchtstroom uit zichzelf stoppen om het verwijderen
van eventuele condens die zich in de toorts heeft opgehoopt te
vergemakkelijken.

Snijden (Fig. L).

Breng het mondstuk van de toorts dichtbij de rand van het werkstuk

(circa 2 mm), druk op de toortstoets; na circa 1 seconde wordt de

hulpboog ontstoken.

- Als de afstand juist is, wordt de hulpboog onmiddellijk overgebracht

op het werkstuk en wordt de snijboog ontstoken.

Breng de toorts naar het oppervlak van het werkstuk langs de ideale

snijlijn met een regelmatig vooruitgaande beweging.

- Pas de snijsnelheid aan op basis van de dikte en de geselecteerde
stroom. Controleer of de boog die uit de onderkant van het
werkstuk komt een helling van 5-10° verticaal krijgt in de richting die
tegenovergesteld is aan de snijrichting.

Snijden op raster (waar dat voorzien is)

Om staalplaat met gaten of roosters te snijden, kan het nuttig zijn om

deze functie in te schakelen:

- Selecteer met de “Modusselectie”-toets (Fig. C-2) de rastersnijfunctie.
Door de toortstoets ingedrukt te houden, wordt aan het einde van de
snede de hulpboog automatisch weer ontstoken. Gebruik deze functie
alleen als het nodig is, om onnodige slijtage van de elektrode en het
mondstuk te voorkomen.

/\ OPGELETI In deze modus wurdt het gebrwk van elektroden

en met

hii d.

diahed

In e kan het gebrulk van
verlengde elektroden en mondstukken de onderbreking van de
snijboog tot gevolg hebben.

Gaten boren (Fig. M)

Als er gaten moeten worden geboord of als in het midden van het
werkstuk moet worden begonnen met snijden, ontsteek dan de boog
met gekantelde toorts en breng de toorts met een vloeiende beweging
in de verticale positie.

Deze procedure voorkomt dat terugslag van de boog of van gesmolten
deeltjes het gat van het mondstuk beschadigen waardoor deze snel
niet meer goed functioneert.

Gaten in werkstukken met een dikte tot 25% van het maximum van het
gebruiksbereik kunnen rechtstreeks worden uitgevoerd.

N

. ONDERHOUD
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT u DE
A ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UITVOERT OF HET
SNIJSYSTEEM IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN
HET VOEDINGSNET.
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NORMAAL ONDERHOUD
DE WERKZAAMHEDEN VAN HET NORMALE ONDERHOUD KUNNEN
DOOR DE BEDIENER WORDEN UITGEVOERD.

TOORTS (Fig. N)
Controleer regelmatig, afhankelijk van de intensiteit van het gebruik
of eventuele onregelmatigheden bij het snijden, de slijtage van de
onderdelen van de toorts die contact hebben met de plasmaboog.
1- Afstandhouder.
Vervang de afstandhouder als deze is vervormd of zozeer bedekt is
met afval dat de correcte positie van de toorts niet meer kan worden
behouden (afstand en loodrechtheid).
2- Mondstuksteun.
Schroef de mondstuksteun met de hand los van de kop van de
toorts. Maak de steun nauwkeurig schoon of vervang hem als hij is
beschadigd (verbrandingen, vervormingen of barsten). Controleer of
het bovenste metalen deel intact is (veiligheidsactuator toorts).
Mondstuk / Kap.
Controleer de slijtage van het doorgangsgat van de plasmaboog en de
interne en externe oppervlakken. Als het gat groter is geworden ten
opzichte van de oorspronkelijke diameter of is vervormd, vervang dan
het mondstuk. Als de oppervlakken bijzonder sterk zijn geoxideerd,
maak ze dan schoon met zeer fijn schuurpapier.
Ring luchtverdeler.
Controleer of er geen verbrandingen of barsten zijn en of de gaatjes
die de lucht doorlaten niet zijn verstopt. Vervang de ring onmiddellijk
als deze is beschadigd.
5- Elektrode.
Vervang de elektrode als de diepte van de krater die wordt gevormd
op het emitterende oppervlak ongeveer 1,5 mm is (Fig. O).
6- Buisje luchtverdeler.
Controleer of er geen verbrandingen of barsten zijn en of de gaatjes
die de lucht doorlaten niet zijn verstopt. Vervang de ring onmiddellijk
als deze is beschadigd.
7- Hoofddeel toorts, handgreep en kabel.
Gewoonlijk hebben deze onderdelen geen bijzonder onderhoud
nodig, behalve regelmatige inspectie en een nauwkeurige reiniging
die moet worden uitgevoerd zonder gebruik van oplosmiddelen van
welke aard dan ook. Als er schade aan de isolering is zoals breuken,
barsten en verbrandingen of losser geworden elektrische geleidingen,
mag de toorts niet meer worden gebruikt omdat dan niet aan de
veiligheidsvoorwaarden wordt voldaan.
In dit geval kan de reparatie (buitengewoon onderhoud) niet ter
plekke worden uitgevoerd, maar moet deze worden overgedragen
aan een erkend assistentiecentrum, dat de specifieke tests kan
uitvoeren na de reparatie.
om de toorts en de kabel in goede staat te houden, moeten er enkele
voorzorgsmaatregelen in acht worden genomen:
- toorts en kabel niet in contact brengen met warme of gloeiende
delen.
- de kabel niet onderwerpen aan overmatige trekkrachten.
- de kabel niet over scherpe, snijdende of schurende randen laten
lopen.
- de kabel opnemen in regelmatige lussen als deze langer is dan
nodig.
- niet met vervoersmiddelen over de kabel rijden en er niet op
trappen.
Opgelet.
- Voordat er werkzaamheden aan de toorts worden uitgevoerd, moet
deze tenminste gedurende de hele “post-lucht”-periode kunnen
afkoelen.
Behalve in bijzondere gevallen is het raadzaam de elektrode en het
mondstuk tegelijkertijd te vervangen.
- Volg de montagevolgorde van de onderdelen van de toorts
(omgekeerde volgorde ten opzichte van de demontage).
Let goed op dat de verdelerring in de goede richting wordt
gemonteerd.
Plaats de mondstuksteun terug en schroef deze met de hand helemaal
vast met een lichte druk.
- Monteer de mondstuksteun nooit zonder dat eerst de elektrode, de
verdelerring en het mondstuk zijn gemonteerd.
Houd de hulpboog niet onnodig lang ingeschakeld in de lucht om
het verbruik van de elektrode, de verdeler en het mondstuk niet te
vergroten.
- Draai de elektrode niet te strak aan omdat daardoor de toorts kan
beschadigen.
Een snelle en correcte controleprocedure van de verbruiksmaterialen
van de toorts is van vitaal belang voor de veiligheid en de werking van

w
T

S
T

het snijsysteem.

- Als er schade aan de isolering wordt opgemerkt zoals breuken,
barsten en verbrandingen of losser geworden elektrische geleidingen,
mag de toorts niet meer worden gebruikt omdat dan niet aan de
veiligheidsvoorwaarden wordt voldaan. In dit geval kan de reparatie
(buitengewoon onderhoud) niet ter plekke worden uitgevoerd, maar
moet deze worden overgedragen aan een erkend assistentiecentrum,
dat de specifieke tests kan uitvoeren na de reparatie.

Persluchtfilter (Fig. H)

Het filter heeft een automatische condensafvoer die steeds in werking
treedt als het filter wordt losgekoppeld van de persluchtleiding.

- Inspecteer het filter regelmatig; als er water in de beker zit, moet deze
handmatig worden geleegd door de afvoer omhoog te duwen.

Als de filterpatroon bijzonder vuil is, moet deze worden vervangen om
overmatig verlies van lading te voorkomen.

BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.
OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE MACHINE
A WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET
MEN CONTROLEREN OF DEZE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitg d onder sf aan de bi
van de machine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
spanning.

Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van
de machine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformateur, de gelijkrichter, de inductantie, de weerstanden
middels een straal droge perslucht (max 10 bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel
of geschikte oplosmiddelen.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.
De integriteit en de dichting van de buizen en aansluitingen van het
circuit van de perslucht controleren.
Op het einde van deze operaties de panelen van de machine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.
- Strikt vermijden operaties van snijden uit te voeren met een open
machine.
Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de

constructie terug te sluiten.

8. OPZOEKEN VAN DEFECTEN

BIJ EEN EVENTUELE ONBEVREDIGENDE WERKING EN VOORDAT MEN
MEER SYSTEMATISCHE NAZICHTEN UITVOERT, OF DE HULP INROEPT VAN
EEN SERVICECENTRUM, CONTROLEREN:

- Controleren of gele led niet brandt die de ingreep signaleert van
de thermische beveiliging van te hoge of te lage spanning of van
kortsluiting.

Verifiéren of de verhouding van nominale intermittentie in acht
werd genomen; ingeval van een ingreep van de thermostatische
beveiliging, wachten tot de machine op natuurlijke wijze is afgekoeld,
de functionaliteit van de ventilator verifiéren.

De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te
laag is blijft de machine geblokkeerd.

- Controleren of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine; in
dit geval overgaan tot de eliminatie van het inconveniént.

Controleren of de verbindingen van het circuit van snijden correct
zijn uitgevoerd, in het bijzonder of de tang van de massakabel correct
verbonden is met het stuk en zonder tussenplaatsing van isolerend
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materiaal (vb. verven).

MEEST VOORKOMENDE DEFECTEN VAN SNIJDEN
Tijdens de operaties van snijden kunnen er zich defecten van uitvoering
voordoen die normaal niet toe te schrijven zijn aan anomalieén van
werking van de installatie maar aan andere operatieve aspecten zoals:
a- Onvoldoende penetratie of excessieve vorming van slak:
- Te hoge snelheid van snijden
- Toorts teveel geinclineerd
- Excessieve dikte stuk of stroom van snijden te laag.
- Druk-vermogen perslucht niet adequaat.
- Elektrode en sproeier toorts versleten.
- Neus sproeierhouder niet geschikt
b- Gebrek van overbrenging van de snijboog:
- Elektrode versleten
- Slecht contact van de klem van de retourkabel.
c- Onderbreking van de snijboog:
- Snelheid van snijden te laag
- Afstand toorts-stuk excessief
- Elektrode versleten
- Ingreep van een bescherming
d- Snijden geinclineerd (niet loodrecht):
- Stand toorts niet correct.
- Asymmetrische slijtage van het gat sproeier en/of niet correcte
montage componenten toorts.
- Inadequate luchtdruk
e- Excessieve slijtage van sproeier en elektrode:
- Luchtdruk te laag
- Lucht vervuild (vocht- olie).
- Sproeierhouder beschadigd
- Teveel ontstekingen van pilootboog in de lucht.
- Excessieve snelheid met terugkeer van gesmolten deeltjes op de
componenten toorts.

(EL)

ETEIPIAIO XPHIHX

MPOXOXH! MPIN XPHZIIMOMOIHIETE TO XYITHMA KOMHI ME
MAAZMA AIABAZTE MPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHZHE!

ZYITHMATA KOMHX ME MNAAZIMA NOY TMPOBAEMONTAI TIA
ENATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH XPHXZH

1.TENIKH AZOAANEIA TIA THN KOMH TO=Z0Y ME MAAZMA

O XEPIOTAG TPEMEL va Eival EMOPKWG EVNHEPWHEVOG OGOV
agopd TNV ac@alr] XPHOoN TWV GUOTHHATWV KOMNG ME MAAGHA
Kat 1POPOPNHEVOG Yia TOUG Uvoug Tou fovTal pE TIC
S1adikacisc GUYKOAANGNG TOEOU KAt TIG GXETIKEG TEXVIKEG, TA OXETIKA
HéTpa MpooTaciag Kat emépBaocng EKTAKTOU KivoU

(Kavte avagopda kat otov Kavoviopué “EN 60974-9: ZuoKevég yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykataotaon Kat Xprion”).

ATOQEVYETE TIC AUECEC eMAPEC PE TO KUKAwpa Komfc. H taon
O€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTAPEXETAL OO TO TO GUTNHA KOTIG HE
mAdopa propei, o€ opIopéves UVBORKEC, va givatl emKovSuvn.

H o0vdeon Twv KaOAwSiwV TOU KUKAWHATOG KOTING, Ol EVEPYELEC
EAEYXOU Kal EMOKEVNG TIPEMEL VA EKTEAOUVTAL HE TO GUOTNHA
KOm ¢ oBnopévo Kat depévo ano to Siktuo tpopodoaiag.
IBAOTE TO OUOTNHA KOTHG HE MAGORA Kol amocuvdéote and To
SiKTUO TPOPOSOTIag MPIV AVTIKATAOTHOETE Ta e§apTHpATA AOyw
@B0pdg TNG Adpmag.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKI) EYKATACTAON TNPWVTAC TOUG IGXVUOVTEG
VOHOUG Kal KAVOVIGHOUE AITOPUYG ATUXNHATWV.

To cuoTnHa KOM¢ MAAONATOG TIPETIEL VA CUVSEETAL ATTOKAEIOTKA
o€ 0UOTNPA TPOPOSOGiag Pe YEIWHEVO OUSETEPO aywyo.

- BeBawBsite 6Tt n mpila Tpoodociag gival cwotd cuvdedepévn
o1t yeiwon mpoctaciac.

Mn xpnowpomolsite To oUCTNHA KOMIG TAAGHATOG OF Uypd
nepiBaidovran Katw anoé ﬂpoxn

- Mnv xpnow ite ue @Bapuévn pé 1 N pe
XoAapwpEVEC CUVSETEIC.

Vo VA

- Mnv Koﬁn'z o€ Soxsla ] An ¢ TIOU TEPIEXOUV 1| TIOU
pLEiy ponyoupévwe eVPAEKTA VYpA 1} aépla IpoiovTa.

Anogevyete va epyalecte ot UAIKG mou KaBapiotnkav pe

¥AwpoUxa SIAAUTIKA I} KOVTA OE TTAPOHOIEG OUGIEG.

Mnv k6Bete oe Soxeia umo migon.

- AMOMOKPUVETE amd TNV MEPIOXN £PYAciag OAEG TIG £UPAEKTEC

ougigg (m.x. E0Mo, xapTi, mavid KAm.)

E&ampq)u(ara TNV KatdAAnAn Kuko@lopia aépa KamMn)\u péca
pPECNC TWV WV KOG mAdopatoc. Eivat itnto va

hapBuvsts uTIOYPN HE CUCTNHATIKOTNTA Ta Opla £kBEonG oToug

KamvouUg Komrg avaloya He T oUVOESH, TN CUYKEVTPWGON Kai Tn

Siapkela €kOeong.

POL OO

- Yio0zeteite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON Of OXEONn ME TO
MMEK TG AGumag Komng mAdoparog, To pétallo emefepyaciag
Kat evéexopeva yeiwpéva HETAAAIKA pépn TtomoBeTnpéva Kovtd
(mpoatta).

AuTo EmITUYXAVETAL QOPWVTAG YAvVTIa, umodipata, KAAuppa
Ke@aAlov Kat evéupata mou mpoBAEémovTal yla T0 OKOTIO auTo Kat
HEOW TNE XPHONG SaméSwv Kal HOVWTIKWV TATTNTWV.

- MNpooTatedeTe MAVTA TA HATIO ME TA EISIKA PIATPA AVTATTIOKPIVOpEVA
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomo@stnpéva mavw o PAGKEC N
Kpavn avtamokpivopeva o UNIEN 175.
Xpnoipomoleite £181KA MPOCTATEVTIKA EVEUPATA KATA TNG QWTIAG
(avramokpivopeva o UNI EN 11611) kat yavtia ouyk6AAnong
(avramokpivopeva ag UNI EN 12477) anoq)suvovtuc va ekBétete
mv e pHida oTig Kat PUBPEC akTiveq ToOU
mapdayovtat andé 1o té§o. H TIPOCTAGIA TIPEMEL VO EMEKTEIVETAN
Kat g GAAa TPOGWTTIA KOVTA 0T0 TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWY 1} BN
AVTAKAAVOOTIKWY KOUPTIVWV.

- OopuBotnta: Av efaitiaq épyaciwv KOmHG EEAIPETIKA EvTOVWV
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mpokaleitat éva emimedo atop | ¢k@eonc (LEPd) oto
B6pufo ico 1} avwTepo TWV 85db(A), slval UMOXPEWTIKA N XpAon
KataAAfAwV péowv atopikig mpootaciag (M. 1).

OIS I SIRIW

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA TMEAIA MMOPOYN NA EINAI

EMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUpA OV SlavUEl évav oTToloSTTOTE aywyod POKaAEei

TOMKA NAEKTPIKA Kat payvntika media (EMF). To pebpa komig

Snuovpysi éva medio EMF yupw amé To KUKAwpa KOG Kat anoé 1o

oUoTHHA TNG iSlag KOTAG.

Ta nAekTpopayvnTiKa media pmopolv va mapépf HE OPIONEVEC

LOTPIKES £¢ (yia mapadeiypa BnpatodoTteg, avANVEVOTIKEG
HeTAaANIKEG IPOOECEIG KAL),

Mpénel va Aapfdavovral KatdAAnAa mPOANMTIKG METpa Ot OXEon

HE dTopa ToU PEPOUV auTol Tou &idoug ouokevéc. Na mapadeypa

AMayopEVETE TNV £i0080 GTNV TEPIOXN] XPHONG TOU CUCTIHHATOG

KOTHG Me MAGopa 1} aloAOyEiTeE TOV ATOMIKG Kivéuvo yla Toug

XEIPLOTEG.

AuTO T0 CUCTNHA KOTIG HE TTAGGHA LKAVOTTOIE( TIG TEXVIKEC AMTAITHOELG

TIPOIGVTOG yia XPioN AmMOKAEIGTIKY) G€ Blopun)aviké mepiBailov yia

EMayyeAHATIKO OKOMO. Agv Eyyudral n avtioTolyia ota Bacika opla

OXETIKA pPE TNV £€KOEOT TOL AVOPWMOU GTA NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia

€ OIKIaKO TepIBAANoOvV.

‘O\ot Ol XEIPIOTEG TIPETEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUBOUC KAVOVEG, WOTE

va eENATTWO0UV 6To EAAXIOTO TNV £€KOE0N oTa MeSia amé To KUKAwpa

KOmNG:

- mAnotalete perafl Toug Ta KAAWSIA KOTHG. ITEPEWOTE TO HE

aAUTOKOAANTN Tawvia étav givat Suvatov,

Satnpeite ke@aAl Kat KOpUOG 660 To SUVATOV MO HAKPUA amd To

KUKAWHA KOTIAG,

pnv TUliyete moTé Ta KaAwdia KOmN¢ yupw amd peTaAAika

AVTIKEIPEVA 1} TO CWHA,

HNV GUYKOAAEITE pE TO CWHA AVARETT 0TO KUKAWHA KOTTG,

Slatnpeite ap@otepa Ta KaAWdia KOmig oto iSlo pépog Tou

GWHATOG,

GUVSEETE TO KOAWSIO EMOTPOPIC TOU PEVHATOG KOTIG 6GO TO

Suvatov mo Kovtd 6To onpeio mov BENeTe va KATEPYACTEITE,

HNV KOBETE KOVTA GTO GUGTNHA KOTTHG HE TTAAOHA,

6Mot ot XelploTéc Ba mMpémel va TNPOUV TIG EAAXIOTEG AMOOTACEIG

onwg 5 vetan oo Sehtio otorxeiwv EMF,

amégtacn andé nnyn EMF e onpeio mépav tou omoiov n £ékBeon

gival KaTwTePN ToU 20% TNG EAGXIOTNG EMTPEMONEVNG TIUAG: d =

1.5cm.

- Zuokeun Katnyopiag A:

Auté TOo oUoTNUA KOTIG TMAGOMATOG IKAVOTIOIEL TIC OMAITHOELG
TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIOVTOG yla OMOKAEIOTIKY Xprion
o€ Blopnxaviké mepIBAAlov Kal yla emayysAHATIKO OKomo. Asv
£YYUdTal n avtamokpion 6TV NAEKTPOUAYVNTIKH cuppatétnta o
OIKIaKG TEPIBANAOV Kal OTIOU UTIAPYXEL ApESH oUvdeon ot Siktuo
TPoYodooiag XapnA¢ TAoNE mMov TPoPodoTei KATOIKiEC.

ZYMMNAHPQMATIKA MPOAHMNTIKA METPA
Ol ENEPTEIEXZ KOMHZ MAAZMATOX:
- oe mepifailov pe avnpévo kivduvo nhektpominéiac,
GE TEPIOPICHEVOUG XWPOUG,
- Mapousia EVPAEKTWV 1| EKPNKTIKWV UNKWDV,
MPENEI mponyoupévwg va éxouv eKTipnBsi amd "memeipapévo
unevBuvo mMPooWMO” Kai va EKTEAOUVTAL TAVTA Tapoucia
GAAWV ATOHWV EKTAISEVHEVWIV WG TIPOG TA HETPA TTOU TIPEMEL vVa
An@Touv og nepimTwon Kivduvou.
MPEMElI va uiloBetolvral Ta TEXVIKA péCA MPOCTACIAG TTOU
nepypdgovtal oo 7.10; A.8; A.10 Touv Kavoviopov “EN 60974-
9: TUGKEVEG yia GUYKOAAnon to§ou. Mépog 9: Eykatrdotaon kat
xenon”.
MNPENE!I va yopgvovtat ot £PYEIEC KOMNAG OTavV N mnyn
pevpaTog otnpileTal amd To XEIPIoTH (T.X. HE IMAVTEG).
- MPENEI va YOpEUOVTAL Ol EVEPYEIEG KOTIG OTAV O XEIPIOTHC
gival avuPwpévog amd To £8aPog, EKTOC av Xpnotpomolovvrat
TAATPOPHES aoPalEiag.
NMPOZOXH! AXDAANEIA ZYITHMATOZ A KOMH NMAAZMATOX.
Moévo TO TPOPBAEMOpEVO HOVTEAO AGUIAG KAl O OXETIKOG

ouvduaopOg pE TNV TINYR PEUHATOC OMWG &evdeikvutal ota
“"TEXNIKA ZITOIXEIA” gyyvdtai 6Tt ot MPoPBAEnOpeveG amd Tov
KATOOKEVAOTH TIPOOTACieC gival amotelecpatikéc (cvotnpa
amokA&icpoU Aettoupyiag).

MHN XPHZIMONMOIEITE Aapumeg kot oXeTIKA eaptiipata ¢Oopdg pe
SragopeTikn Mpoélevon.

MHN MPOZMAGEITE NA ZEYTAPQNETE THN MHIH PEYMATOX pe
Aapmeg Ka HéveG yia Sradl iec komn¢ | ZYTKOAAHIHZ
Tou §ev mpoPAémovTal oTIC TapoUGES 0dnyieg.

H MH THPHXIH AYTQN TON OAHFIQN pmopsi va mpoKahécel
ZOBAPOYZ Kiv8UVOUG yia TN CWHATIKI) ao@AAgla Tou Xprotn Kat
va BAGYEL TN CUCKEUN.

YMOAEIMOMENOI KINAYNOI
- ANATPOMH: tomo@etiote TV mnyn PEVUHATOC yla TV KOmR
TAGopatog Navw o€ eminedn eme@aveia pe KatdAAnAn Kavotnta
ompl{n( yia 1o Bapog. Z& avrifetn nepintwon (m.x. kKekAipéva
Sameda KAm) undpyet Kivéuvog avatpomiig.

AKATAAAHAH XPHZH: givau smKlv&uvn n XPrion ToU GUGTHHATOG
KOTNG MAdopHaTog yia on ia SlapopeTiki and Thv

TipoBAenopevn.

€ EpY

AnayopgVeTal N AvOPwon TOU CUCTHHATOG KOTHG HE MAdopa av
npwTa dev éxouv ppoloynBsi 6Aa ta kahwdia / 6AeG ot
N .

fUE y

) < 1< N TPOP

AmayopeveTal n Xprion TG XeipohaPrg we péco avoy
OCUOCTHHATOG KOG MAACPATOG.

16 Tou

2. EIZATQrH KAITENIKH NEPITPAOH

Z0oTNUA KOTIG ME TTAAOHA TIETIECHEVOU Q€PQ, TPIPATIKO AEPI(OUEVO.
Emtpémnel T ypriyopn Komh xwpic mapapdpewon o€ xahufa, avogeidwto
XaAuBa, yarBaviopévoug XAAUBEG, aloupivio, XaAKo, opeixahko, KATI. O
KUKAOG KOTIT|G evepyoroleitat amd éva mAoTIKO To&o.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- PUBuION TOu PEVHATOC KOTTAG.

- ZUoTtnHa eAéyxou Taong otn Aduma.

- ZUoTtnUa eNéyxou Tieong aépa, PBPAXUKUKAWHMATOG AAUTTAG.
- OgppooTatikn mpootacia.

Avayvwon Tng meong agpa.

‘EAeyxog YuEng Naumag.

- Ynéptaon, undtaon, ENePn eaong.

TUveopOGg ENEyXOU €€ AMOOTACEWC.

NMPOMHOEYOMENA EEAPTHMATA
- AGuma yia Komn He MAdopa.
- Kit ouvdéoewy yla olvdeon mEMETUEVOL aépa.

E=APTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- Kit avtaMakTikd nAekTpodia-otopia.

- Aduma uPnAng pong aépa.

- Kit avataANakTIKa NAEKTPOSIa-0TOMIA Yia Aapma YnAng pori¢ aépa.
- Kit gouging.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA MINAKIAAZ

Ta kKUpla oTolXEia TTOU OXeTiCovTal HE TN XEroN Kal TI amodOoEl Tou

OUOTANATOG KOTTAG cuvoilovTal OTOV THVAKA TEXVIKWV OTOIXEIWY HE TV

akohoudn évvola:

EIK.A

1- EYPQMAIKOZ Kkavoviopdg ava@opdg yia Tnv ac@Aaleld Kat v
KOTOOKEUN TWV UNXAVNUATWY yla CUYKOAANon té&ou Kal Komn
TAGopaTog.

2- Ovopa kat §1evBuvon Tou KATAOKEVAOTH.

3- 'Ovopa Tou poVTENOUL.

4-  TUPPONO ECWTEPIKNAGC KATAOKEUAG HNXAVHATOG.

5-  ZUppolo Sadikaciag KoM MAAoHATOoG.

6- TUpPoMo S: Seixvel 0TI HTOPOUV va EKTENOUVTAL EVEPYEIEG KOTIAG OE
mepIBANov pe avEnuévo kivduvo nAektpomAnéiag (mx. Kovtd oe
HEYANEG HETOANIKEG HALEC).

7- Z0ppolo ypapprig Tpopodoaiac:
1~: HOVOPAGIKT) EVOANACCOUEVN TAoN
3~: TPIPACIK) EVAANACCOEVN TEoN

8- BaBuog mpootaciag mepIBARHATOG.

9-  XapaKTNPIOTIKA OTOIXEID TNG YPAUHAG TPOPOoSosiag:
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- U, : Evalaooopevn Téon Kal ouxvétnta Tpogpodosiag Tou
pNXavrpatog (amodektd 6pia +10%):
- I| max: MEYLOTO peLA TIOU AMOPPOPATAL ATTS TN YPAKHN.
= |, 4 Mpayuatiko pevpa tpoodosiag
10- AMo8O0EIC KUKAWHATOG KOTTAG:

- y,: pvsvlu'rn TGon O€ QVOIKTO KUKAWHA (KUKAwMA KOTIHG
QVOIKTO).
- 1,/U, : Pebpa kat avtiotoln KavovikoTioinpévn Tdon mou

HITopoUV va apdyovTal amé To UNXAavnpa Katd Ty Kor.

- X : Ixéon Slaheimouvoag Aertoupyiag: Seixvel To XpPOVo Katd Tov

OTT0{0 TO PNXAVNHA HITOPE( va TTapEXEL TO avTioTolyo pevpa (idia
omAn). Ekppadletat o€ %, Baoel evdg kUkAou 10min (mr.x. 60% =
6 \emTd €pyaoiag, 4 AemTd 0TAONG K.0.K.).
Ze MePINTWON ToU ol IAPAYOVTEG Xprong (aTolxeia mvakidag,
avagpepdpeva oe 40°C  mepiBalovtoc) Eemepaotovv  Ba
mapéuPn n Beppikry MpooTacia (To pNXAvnpa Mapapével oe
stand-by péxpt mou n Bepuokpacia Tou dev emoTPéPel oTa
anmodekTd opla).

- A/V-A/V : Agixvel TV KAipaka pUBHIONG Tou PEUNATOG KOTTAG
(ENGX10TO - PéyloTO) OTNV AVTIOTOIKN TAON TOEOL.

11- ApiBUOC  pNTPWOU  yld TNV aQvayvwplon TOU  PNXAVAHATOC
(amapaitnto yia TeXVIKA cupmapdotacn, {ATNon avTaANaKTIKWY,
avalritnon mpoéheuong mMPoidvToq).

12- = : T ao@aAelv THENG HE KABUOTEPNUEVN EVEPYOTIOINGN TTOU
TIPEMeL va TPoPBAEMOVTAL yIa TV TTPOOTAGIA TNG YPAUMNAG.

13- SUpBoAa aQVa@ePOUEVA OE KAVOVEG AOPANEING N £vvold TwV OToiwv
aVaPEPETal 0TO KeQAAalo 1 “TeVIKN) ao@AAEIA yia TN GUYKOAANGCN
1080V ",

Tnpeiwon: To avagepdpevo mapadelypa e TapméNag gival eVEEIKTIKO
G onuaciag Twv cupPOAwv Katl Twv Pneeiwv. Ot akpIPeic TIpEG Twv
TEXVIKWY OTOIXEIWV TOU CUOTANATOG KOTIHG MAAGHATOG GTNV KATOXN 0ag
nipénel va dafalovtal kateuBeiav oTnv TEXVIKN mvakida Tou idlov Tou
pnxaviparog.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:
- MHrH PEYMATOZX : BAéne tapméla 1 (TAMM. 1)
- NAMIMA : BAéme tapméha 2 (TAMI. 2)

To Bapog Tou pnxaviparog YPa@eTaL TNV é\a 1 (TAMM. 1).

4. NEPIFPA®H YITHMATOX KOMHZ ME MAAZMA
ZuoThpata eEAéyxou, pUBHIONG Kat cUVSEGNG

MHrH PEYMATOZ (Eik. B)
1 - Aapna pe angvBeiag 1 KEVIPIKK cUVSeoN.

- To MAKTPO Adumag ival To povadiko opyavo eAéyxou amd omou
umopei va eNeyxBei n évapén Kat n 0TACN TWV EVEPYEIWV KOTTAG.

- ¥tV mavon tng SpAong oTo TARKTPO 0 KUKAOG OTapaTdel dueoa o
oToladATIOTE PAON Kat SlaTNPEITAl HOVO O PUKTIKOG KUKAOG (HETA-
aépac).

- AmpOPAenTEG KIVAOEIC: yia va S0Bgi n ouvaiveon otnv évapén
KUKAoU, n pdon oTo MARKTPO TPEMEL va SlapKEoeL évav eEAAXIOTO
Xpovo.

- HAekTpIKA ao@AAELa: N AelToupyia TOU MARKTPOU gival ATOKAEITHEVN
av n HOVWTIKA Bdon otopiou AEN gival eyKateoTtnpévn otV KEQAAr
™G Adumag, i av n eykatdotaon tng eivat AavBacpévn.

2 - KaAwd&io emotpo@nic.
3 - Mivakag eAéyyou.

MINAKAZ EAEFXOY (Eik. C)

1 - Evkévtep kat MARKTpo
Aertoupyia evkovtep:
3€ OTTOIOVSATIOTE TPOTIO EMTPETEL TN PUBHION TOU PEUHATOG.
Aertovpyia mAnkTpou:
T€ OMolOVEHTIOTE TPOTIO EMTPETEL TOV TTPOGSIOPIOUS TNG povadag
UETPRoEWG TTOU VIoBETETAL amd To ALlsONTHPLO TNG TTiEONC.

2 - MARKTpo emAoyng Tponmwv

MODe
Emtpémnel v emAoyn twv 1pomnwv (Ei. D):
KOMH

LF

Tpomog Aettoupyiag oTtdvtap.

KOIMH NAEFMATOZ

==
Tpomog komng pe too mou Satnpeital akdpa kat otav dev
petapiBadetal oTo LAIKO.
AMNOKAEIZMENH KOMNMH

[F &

o
Tpomog mapopolog We TNV Komr, He T Slapopd Tmou, HONG
eykabiotatal t0 10O KOMNG TO TARKTPO AAWmag Wmopsi va
anehevBepwbei. H Komm Stakomtetal av méletat mAAl T0 TARKTPO
Aapmac.

ZKAYIMO (GOUGING)

Tpomnog @peldpiopa, KATAANNAOG yia Xprion pe Aduma mou Slabétel
avtaAhakTikd GOUGING.
3 - MARktpo AEPA

&

Méfovtag autéd to MARKTPO, 0 aépag ouveyilel va Pyaivel amd tn
Aapma yia mepimou 45sec ( @ﬂvqppévo) Kata avty ™ @don
s

pubuioTe TV mieon péoa oto {ntovpevo amod tn Adpma medio.

006vn (Ek. D)
1 - Eu«pdvu:n TOU pEl.'Jp(l'(O(;

00
0Z1ZIA

2 - EppAavion tne meong aépa Pn@lakov HavopETpou.
AUTO

00 10 g kPa
00,020,000 B
¥ o Ve PSI /&
- Miéote T0 MARKTPO aépa yia va Byel o aépag amd T Aduma (
QVAUPEVO).
PuBpiote Tnv mieon otn {NTOVPEVN TIUH EVEPYWVTAG OTO SIOKOTITN
Tou pelwtrpa mieong (Ew. E-3).
- Tpapr&te mMpog Ta MAVW yia va EEUMTAOKAPETE Kal TTEPIOTPEPTE
(Ewx. E-3).
Av n mieon puBuioTnke ekTOC TOou {NToUHEVOUL TESiou eppaviletat
£va privupa warning (Eik. D-3).
- 210 TéAOG TNG PUBHIONG OTTPWETE TIPOG T KATW TO SIAKOTITN yia
va UMAOKApETE Tn puBion (Eik. E-3).
3 - KwdIK4¢ cuvayeppwy, £150moinon He amoKAEIOM6 TG 10XUOG
(TAMI1. 3).

1
O

H amokatdotaon améd to kabeoTwg ouvayepHoL i amd To warning

yivetat cuvABwg petd 10 SeutepOlenta amd tnv e€a@Aavion g

aITiag MoV TO TTPOKAAEDE.

01: NMapéupacn BeppIKrE TPOCTAGIAC TIPWTAPXIKOU KUKAWHATOG.

02: MapépBacn OepuIKAG TPOOTACIAE TOU  SEUTEPEVOVTOC
KUKAWUATOG.

03: MNapépBaon
Tpoodoaiac.

04: MNapéppacn mpooTtaciag yia umoTaon TNG YPAKNG Tpopodoaiac.

05: Mapéppacn OepUIKAG TPOCTATIOG HAYVNTIKWY OTOIXEIWV.

06: Mapéppacn yia ENEWPn aong ypappng tpogodoaciag.

08: BonOntikr| tdon ektog mediou.

09: MapéuBacn MPooTaciag MEGOOTATN KUKAWHATOG aépa.

15: NMopéppaon KUKADHATOG Ao@ANEIAG AAUTTaG.

TpooTaciag  yla  UmEPTAcn  TNG  YPOMMAG

Kwd1kog warning, €18 inon Xwpic amokA&Icpo 1oxvog:
07: Eidomoinon umepBolikr¢ evandBeong okdvNG OTO E0WTEPIKO
NG HNXavrg
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11: Eidomoinon ¢Bopag Adumag / AVTOANAKTIKOU.
14: EiSomoinon o@dApatog ota oelptakd Sedopéva.
16: Eidomoinon mieong KUKAWHATOG aépa eKTOG BEATIOTOU Tediou.
17: Eidomoinon actdBelag ypappng tpopodoaciag.
- Mapovucia cuvayeppov i} warning.

- 'E€080¢ evepyomoinpévng punxavig.

‘Otav avdapel Seixvel €080 evepyomoinuévng HNXAVAG KUKAWHA

KOTING evepyomoinpévo (MAoTIKG TO&o 1) TOEO KOTIG evepyO).

H ¢€odo¢ evepyoroleital 6tav méleTal 10 MARKTPO AGUmag Kat

TAUTOXPOVA SEV UTIAPXEL KAaVEVa KABESTWG GuVAYEPHOU.

H é€080¢ pnxavri¢ Sev evepyoroleital oTIC akOAOUBES TEPIMTTWOELG:

- pe mARkTpo Adpmag MH meopévo (kaBeoTwg stand by).

- otoug tpomoug KOMH, KOMH AMOKAEIZMENH kat GOUGING katd
TO UETA a€plo (10 SeutepOAenTa).

- O€ OMOIAdHTIOTE GUVOKKN GUVAYEPHOU.

H pnxavn amokAeiel Tnv £€€060 0TIC aKOAOUBES TEPIMTWOELC:

- otoug Tpdémoug KOMH, KOMH MAETMATOX kat GOUGING otnv
ameAeuBépwaon Tou MAARKTPOU Adumag.

- og Tpomo MMAOKAPIZMENH KOMH, otnv ameleubépwon tou
TARKTPOU AAUMaG Katd To mMAOTIKO T6€o N otnv mieon Ttou
TARKTPOU Adumag Katd to T16&o KommG.

- av 1o MAOTIKO T6&0 Sev petapiBaletal oTo UAKO péoa To TOAU o€ 2
Seutepoenta (4 Seutepolenta o€ Tpomo GOUGING).

- og tpémo KOMH, MMAOKAPIXMENH KOMH kai GOUGING av

T0 1680 KoM SlakdmTeTal yla uTEPBONIKY amdoTacn Aaumag

UAIKoU, umrepBoAikr) @Bopd Tou nAektpodiouv 1 e€avaykaoTikn

amopdkpuvon ¢ Adumag amd 1o VNG (oe tpdmo KOMH

MAETMATOX 1o 160 Slatnpeitat mavta).

og tpémo KOMH MAEFMATOX av 0To T€A0G £VOG KUKAOU KOTIAG, O

£MOpEVOG Oev ekTeNEiTal péoa o€ 10 SeutepOlenTa.
- av emepPaivel évag cuVaYEPHOG.

- OgppOCTATIKI TPOCTACiA.

- 'EAAawpn aépa.
a
- AvaA@cipa avtahAaKTIKG @Oapp

Warning SuoA&IToupyikd avaAwolpa ot aitieg Pmopei va givat:
- @Bopd aVOAWOIHWVY.
- avalwolpa éxouv eykatactadei AavBacpéva.
- ENATTWHATIKA AGpma.
- migon aépa oAU XapnAn.
H anokatdotacn autol Tou warning TPAYHATOTOLETAl PETA éval
OWOTO KUKAO KOTTAG.
- Avaloyiké Mavopetpo.

= \WHHIES

|

10 - NMapoucia eAéyxou £§ aMOOTACEWG.

Avdpel 6Tav el0€pxeTal £va amod Ta akdAouba orjpata £§ amooTaoEwg
oTov miow ouvdeopo (EiK. E-3):

1-  Mia oelplakr ouvdeon tumouv MODBUS.

2-  'Evag eEWTEPIKOG ENEYXOC EVEPYOTTOINONG LOXVOG.

3- 'Eva orfpa yla pUuBUIoH pEVHATOC AVWTEPO I (00 pE TV.

NIZQ NINAKAZ (Eik. E)

1

2
3
4
5

- Fevikog Sakomtng O - |

Se Béon | (ON) pnxavn €totun yia Asttoupyia,
- Xeipokivntog puBpioTri¢ migong (e Hé
- AlaKOTITNG TOU HEIWTHPA TIiEONG.
- Kahwdo tpogodoaiag.
- ‘EAgyXog €€ amooTacswg 14 mOAwv.

G aépag mMdopa)

PIN 1 MoAwT¢

PIN 2.3 MODBUS Rs485.

PIN 4.5 Emagny Téo kommi¢. Kavovika avoiytd, kAeivel dtav 1o 16§o
KOTAG gival evepyo.

PIN 6.7 Emagry Miotikd 16€0. Kavovikd avolxto, KAeivel 6tav to
TMAOTIKO TOEO €ival evepyo.

PIN 8 EEwTEPIKOG ENEYXOG EVEPYOTIOINGNG IOXUOG. AV KAEIOTOG O O[V]
(PIN12) evepyorolei TV 10X0. AVTIKABIOTA TEAEIWG TN AelToupyia Tou
TAKTPOUL Adumag.

PIN 9 Xrjpa OUT tdong e€odou. Medio 0-10[V] pe pubpildpevn
kAipaka 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. O mpocdiopiopog
mpayuatoroteital méfovtag Tautoxpova Katd tnv évapén tng
mAakétag Ta mnKtpa “Evkoviep Kal emhoyég Tpomwv”. EmAéSte tThv
€mMOLUNTH KAHOKA XPNOIHOTIOIWVTAG TO EVKOVTEP. ZQVATTIEOTE TO
TARKTPO “emAoyr) TpOMwV” yla va Pyeite.

PIN10 Zrjpa IN puBpiong pevpatog 1[V]/ImMax/, g [A].

PIN11 ZApa OUT mieong aépa 1 [VI/[BAR] medio 0..10 [V]

PIN12 Avagopd O[V] orjpata PIN 8,9,10,11 kat 13.

PIN13 Tpogodoaoia 12[V] max 100mA.

PIN14 PE aywyog mpooTtasiag.

5.EFKATAZTAZH

JAN

MPOXZOXH! EKTENEZTE ONEZTIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ YNAEXEIZ ME TO ZYXTHMA KOMHZ
MAAZMATOZ AMOAYTA ZBHEITO KAl ANOXYNAEAEMENO

ANO TO AIKTYO TPO®OAOXIAE.
OIHAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ MPENEINA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA
ANO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

TuvappoAloynon kaAwdio emotpo@rc-AaBida cwpatoc (Ek. G)

TOMOGETHZIH MHXANHMATOX

Evtomiote Tov TOMO TOMOBETNONG TOU UNXAVAHOTOG WOTE VA HNV
uTIdpxoLV eUnddia O€ OXEON HE TO Avolypa el0650u Kal e€660u Tou aépa
Yo&ne. BePaiwBeite Tautdxpova 6Tt Sev avavoppoPolvTal EMAYWYIKES
OKOVEG, S1aPpwTIKOi aTpOi, uypacia KA.

Alatnpeite Touhdxiotov 250mm  elelBepou Xwpou YUpw amd To
unxavnua.

MPOZOXH! TomoBetiiote TOo pnxdvnpa ot opilévrio
eningdo KatdAAnAng kavotntag mpo¢ to Bdapog yua va
gpnodilere  To Soyv i emKOVSUvVEC

YUPIOJX

HETAKIVGELG.

ZYNAEXZH XTO AIKTYO

Mpv exteNéoete omoladnmote NAekTpikr ouvdeon, BePaiwbdeite oTL
Ta OTOIKEID TIOU AVAYPAPOVTAL OTNV TEXVIKA Tvakida avTiotolxouv
otV Ttdon kat ouxvotnta tou Siktvou mou SiatiBevtal oTov TOTMO
£YKATAOTAONG.

H mnyn pevpatog mpémel va ouvdeDEl amoKAeIOTIKA O€ éva oloTNUA
TPOPOS0aiag Pe YEWUEVO aywyd ouSETEPOU.

MNa va gfao@alioste v mpootacia amé TNV €UUESn  EmaQn,
XPNOIHOTIOLEITE SlaPOoPIKOUG SIAKOTITEC OTTWG:

-Tumou A (

Ma va kavormolovvtal ol amaitioelg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouviotdtal n oOvSeon TG MNyRG PEVMATOG OTA ONUEia
aMnAemidpaong Ttou Siktvou TpPoPodoociag mou  mapouctdlouvv
oUVBETN avTioTaon KatwTepn amd Zmax = 0.2 ohm.

To ovoTtnpa komm¢ Mdopatog Sev mepINapBAveTal oTIC AMaITHOELG TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei og Snpoato Siktuo Tpopodoaiag, eivat euBuvn Tou 18IKoU
£YKATAOTAONG 1} TOU XPOTN va enaAnBeVoel 6T TO CUCTNHA KOTIHG
TAGOUATOG Umopei va ouvdeBei (av avaykaio, oupBouleuteite Tov
PopEa TOU SIKTUOU S1AVOURQ).

PeupatoAfmTng kan mpila

Suvbéoete

o010 KaAWSI0  TPOPOSOsiag  €va  KAVOVIKOTIOINMEVO

peupatoMimtn (3P + T) KAtdAANANG Kavotntag Kat mpodiabéote pia
mipiCa pe ao@ANElEC 1} auTopaTto SIaKOTTN. To €181KO TEPUATIKG Yeiwong
Tip€mel va ouvdeBEl oTov aywyo yeiwong (KITPvo-PAacivo) TG YPaupng
Tpogodooiac. H tauméAa 1 (TAMI.1) avagépel TG CUPBOUAEVOUEVES
TIpéG O ampere Twv KABUOTEPNUEVWY AOPANEIDV OEIPAG, EMAEYHEVIWV
BACEL TOU PEYIOTOU OVOHACTIKOU PEVUMATOG TIOU TIAPAYETAL Ao TV TNy
PEVHATOG KAl TNG OVOHAOTIKAG TAONG TPOPoS0aiag.

ZAN

€

MPOZOXH! H pn tTipnon Twv mapanavw Kavovwv kadiotda
AVAMOTEAECHATIKO TO  OUCTNHA  OACQAAElAG  TTOU
mpofAénetal amd Tov Katackevaoth (katnyopia 1) pe
0 Q . P .
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nAektpomAnéia) Kan mpdypata (m.x. mupKayd).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ
MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEX XYNAEZEIZ
A BEBAIQOEITE OTI H MHIH PEYMATOZX EINAI ZBHZTH KAl
ATMOXYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPOOOAOXIAL.
O Nivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIC CUMPBOUAEUOHEVEG TIEG YIa TO KAADSI0
£MOTPOPNG (08 mMm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOC TIOU TIPEXETAL OO
™ pnxavi.

Tovdeon nemecpévou aépa (Ewk. H).

- MNpodiabéote pa ypapur Slavopng MEMECUEVOU aépa HE EAGXIOTEG
miieon kat mapoyn onwg avagépovtal otov mivaka 2 (MIN. 2).

- JUVSEOTE TO PEWTHPA TTiEONG OTIWE 0TV elkova (EiK. E).

ZHMANTIKO!

Mnv Eemepvate tn péylotn mieon €l068ou 8 bar. Aépag mou mepIExEL

ONMAVTIKEG TIOOOTNTEG vypaoiag 1 ehaiou pmopel va TPOKAAECEL

unepPoAikry @Bopd Twv avalwolpwv R va PAaper TN Aduma. Av

UTIapXoLV Ap@IBONIEG yla TNV TIOIOTNTA TOU SIABECIIOU TIEMECHUEVOU

aépa oupBoulelETal N XPON €VOG amognpavTr aépog, mou Ba mpémel

Va eyKaTaoTabEl TIPIV TO PIATPO. ZUVOECTE, E MIO EVKAUTTTN CWARVWOT,

TN YPOUN TIEMECUEVOU AEPA OTN PNXAvr), XPNOILOTIOWVTAG Evav amnod

TOug MPOUNBELOUEVOUC CUVEEGHOUG TToU Ba TTPETEL va eyKaTaoTabei oTo

@iNtpo aépa £16650v, TOMOBETNUEVO GTO TTOW PEPOG TNG HNXAVHG.

ZUvSeon KAAwSiov EMOTPOPIIG TOU PEUPATOG KOTG.

JuvSéoTe To KOAWSIO EMOTPOPNE TOU PEVHATOC KOTTHG OTO UMKO TTou

TIPETEL VA KOTTE( 1] 0TO HETAANKO TTIAYKO OTAPIENE TNPWVTAG TIG aKOAOUBE

rrpoq)u)\aﬁslc

ENéyEte OT1 eykabioTtatat pia KaAf NAEKTPIKN emagn e181Kd av KoBovtal

eNGOpATA OEEISWHEVQ, UE LOVWTIKEG EMKAAUYELG, KNTT.

ExteNéote Tn O0VSEON OWHATOG GO0 TO SuVaTOV MO KOVTA OTNV

TIEPLOXH KOTNG.

- H xprion HETAANKWY KATAOKEUWV TTOU S&v QVKOUV OTO UAIKO umio
KOTEPYAOia, WG aywyd €MOTPOPHE TOU PEVMATOC KOTTHG, HMOpE( va
gival emkivduvn yla TV ac@Alela kat va SWOEL PN IKAVOTTOINTIKA
amoTENéOUATA OTNV KOTTH.

- Mnv ekteleite TN OUVEECH CWHATOC OTO HEPOC TOU UAIKOU TTOU TIPETTEL
va apatpeOei.

Tovdeon Aapumag yia komn pe mhaopa (Ewk. F) (6rmou mpoBAémetar)
El0AYETE TO APOEVIKO TEPUATIKO TNG AAUTIAG OTOV KEVTPIKO CUVSEGHO TIOU
BpPioKETAl OTO HETWTIKG KANUHHA TNG HNXAVAG, KAVOVTAG va TAUTIOTEL
T0 KAeWdi moOAwong. Bidwote péxpl téppa, Se€l60TPOPa, To SAKTUAIO
aoPANONG WOTE va €yyudTal To TEPACHA aépa Kal PEVHATOC XWPIg
QTTWAELEC.

Te oplopéva poviéha n Aduma mpopnBevetal Ndn ouvdedepévn otnv
nyn pevUATOG.

ZHMANTIKO!

TPV apXiOETE TIC EVEPYELEG KOTIFG, ENEYETE TN CWOTH) CUVAPHOAOYNON TWV
AVOAWOIHWY AVTAAAKTIKWY EPELVWVTAC TNV KEQAAN TNG AApmag Omwe
meptypagetal oto Kepahato "SYNTHPHIH AAMMNAL".

MPOZOXH!
AXQANEIATOY ZYITHMATOZ KOMHX ME MAAZMA.
Méovo 1o mpoBAemOpEVO HOVTENO AGUTTAG KAl O GXETIKOG GUVSUAGHOG
HE TNV TNyR pelvpatrog omwg Seixvet o MIN. 2 eyyvwvrtat ot
ol TIpOPBAEMOpEVEC AMO TOV KATAGKEVAOTH OACQPAAEIEC gival
amoteleopatikéc (cUOTNHA KAEIGTPOU ac@aleiac).
- MHN XPHZIIMOMOIEITE AGumeq Kot OXETIKA avaAwoipa
AvTaAAAKTIKA S10QOPETIKAG TPOENEUONG.
- MHN NMPOZMAGEITE NA ZYNAYAZETE ME THN MHIH PEYMATOX

Aapmeg Ka pHéveg yia Sad ¢ KOTG 1 GUYKOAANGNG
mou Sev mpoPAémovTat anod Tig MapoUseg o&nylsc.
H pn tipnon avtwv Twv 6 8a pmop va Aé

coBapoug KIVEUVOUC yia TN CWHATIK ACPAAEIa TOU xslpwtn Kau
va BAGPel TN CUOKELR.

6. KOMH ME MAAZMA: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

To 16§o mAaopatoc givat n apxr TNG EPAPHOYIG TG KOG P MAAopa.
To mhdopa eival éva aéplo Beppacpévo oe Beppokpaocia e§aIpeTIKA
uPNA Kal IOVIOUEVO WOTE VA HETATPETETAL OE NAEKTPIKO aywyo.
AuTr n Sadikacia KOmAG XPNOIHOTIOEl TO MAGOHA yla va peTaBiBaoel
TO NAEKTPIKO TOE0 O0TO PETAMNO TTou THKETAL ammd Tn BeppdTnTa Kat
EeKOMAEL H Napma XpnotHOTIOLE TIEMETUEVO aéPa TTPOEPXOUEVO ATTO HIa
Hévo TPo@odoacia TGO yia To aéPlo TTAAoHA 000 yla To aéplo YPuEng Kat
mpooTaciag.

Epmupevpa mAoTiKou T6§ou

H ekkivnon Ttou KUkAou KaBopiletal amd éva MAOTIKO peUHa TIOU PEEL
OQVAPECST OTO NAEKTPOSIO (MOAIKOTNTA -) KAl TO OTOMIO TNG Adumag
(TONKOTNTA +) KAl TNV EKKIVNON TNG PONG aépa.

MAnotalovtag T AQuma oTo UMK TTou TIpETTEL va KoTiel, ouvSedepévo
oV MONKOTNTA (+) TG TTNYNG PEVHATOG, TO MAOTIKO TOEO peTafiBaletat
£YKABIOTWVTAG éva TOE0 MAAOHATOG aVApEsa 0TO NAEKTPOSIO (-) Kat To
610 LAIKO (TO&0 KOoTG). To MAOTIKG TOEO amokAeieTal HOAIG To TOE0 KOTG
eykabiotatat avapeoa oTo NAEKTPASI0 Kat To PETAaNO.

O xpovog Siatrpnong Tou MAOTIKOU TOEou KaBopIOopEVO OTO EPYOCTACIO
gival 2sec (46evtepdhenta og Tpdmo GOUGING). Av n petaBifaon tou
TOEOU OTO UNIKO eV EKTEAEITAL PECA OE AUTO TO XPOVO O KUKAOG TIavEeL
auUTOHATA Kat SIATNPEITal HOVO O PUKTIKOG A€PaG.

TMa va apxioet TaN 0 KUKAOG TTPETTEL VA TIECETE TO TIANKTPO TNG AGUTTAG Kat
va 1o avarméoete.

MpPOoKATAPKTIKEG EVEPYELEG.

Mpwv apXiOETE TIC EVEPYEIEG KOG, ENEYETE TN OWOTH GUVAPHOAGYNON TWV
AVOAWOIHWY AVTAANGKTIKWY EPELVWVTAG TNV KEPAAR TNG Adumag omwg
neptypdgetal otny mapdypago "LYNTHPHEIH AAMMAL".

AVAYTE TNV TTNYH PEVHATOG Kat TTPOOSI0pioTe To pelpa Kom¢ (Etk. D-1)
Béoel Tou YOG Kat TOU TUTTOU HETAAMKOU UAIKOU TTOU TIPETTEL VAl KOTTEL.
Miéote 10 MArKTPO aépa (Etk. C-3) TpOoKaAWVTAG TV EKPOr| aépa.
PuBpiote, katd aut TN @Aon, Thv Tieon Tou aépa péxpl va Siapdoete
oty 004vn tn {nTovpEVN TN Tieong BACEL TG XPNOIHOTIOIOUHEVNG
Aapmac (MIN. 2).

Evepyriote 070 S1akomTn: TpapRETe mpog Ta mavew yia va EEUMAOKAPETE
KOl TTEPIOTPEYPTE YIa VA PUBUICETE TNV TTiECN OTNV TIPH TTOU eVSEiKvuTaL
ota TEXNIKA AEAOMENA AAMIMAZL.

- AwBdaote T {NTOVPEVN TIUR OTO HAVOUETPO, OTTPWETE TO SIAKOTTN yia
va UMAOKAPETE TN pUBUION.

Agpnriote va eavtAnBei auBopunTa n ekpor aépa WoTe va SIEUKONUVETE
™MV aQaipeon evOEXOHEVNG CUUMUKVWONG TTOU CUCOWPEUTNKE OTn
Aaprma.

Evépysia komni¢ (Ek. L).

- MANCIEOTE TO PITEK TNG AAPTTAg OTo TIEPIBWPLO TOu UNIKOU (Tepimou
2 mm), TMEOTE TO TARKTPO AAUTAG, UETA Tepimou 1 SeutepONemTO
ETMITUYXAVETAL TO EUMTUPEUHA TOU TIAOTIKOU TOEOU.

- Av n amdotaon egival kKAatdAnAn to mAoTiké Té&o petafiBaletal

AUEOWG OTO UAIKO SNUIOUpYWVTAG TO TOEO KOTIHG.

METAKIVAOTE TN AU 0TV EM@AVEIA TOU UAMKOU KATA TNV I8AVIKA

VPO KOG UE OHAAS TIPOXWPNHA.

- MpooapuooTe TV TaxUTNTA KOG PACEL TWV EMAEYUEVWY TIAXOUG
Kal pevpatog, emainBevovtag 6Tt To T6&o mou Pyaivel amd v KATw
£M@Avela Tou UNIKOU TIaipvel pia KAion 5-10° mpog¢ v Kabeto oe
avTiBeTn Popd amd TNV KatevBuvon TPOXWPNHUATOG.

Evépyeia komi¢ o mAéypa (6mou mpoPBAémetat)

TNa va eKTENECETE TNV Kot o€ StatpnTa fj MAeyHatwdn eEAdopata pmopei
va gival Xpriolpn n vepyoroinon auTrg Tng Aertoupyiag:

EmAé€te pe MARktpo “emhoyn tpomwv” (Eik. C-2) Tov Tpomo Komn
TAEYHATOG. ET0 TENOG TNG KOTING, S1aTNPWVTAG TECHEVO TO TTARKTPO
Aapmag, to mMAOTIKO 0o Ba avavaypel autopata. XpnolhomooTte
auTH TN A&lToupyia povo av gival amapaitnTo WOTE VA AmOPUYETE TV
TIEPITTH POOPA TOU NAEKTPOS{OU KAl TOU MTTEK.

MPOXOXH! X& autév Tov TPOMO GUVICTATAL N XPKHon
nk:Ktpo&unv Kal CTOHiwV S1a0TACEWV OTAVTap.
Y& oplopéveg KES, N xpnon € pé nAekTpodinv Kat
oTopiwv Ba propouce va Tip ) £¢ Tou T6§0oU KOTAG.

Aatpnon (Ek. M)

Av TIPETTEL VOl EKTENECETE QUTH TNV EVEPYELQ 1) TIPETTEL VA EEKIVIOETE MO
KEVTPIKO ONUEIO TOU UAIKOU, TTPOKAANEDTE TO EUMUPEUMA ME TN Aduma
KEKAMUEVN KAl PEPTE TNV LE TTPOOSEVTIKN Kivnon o€ KABetn B¢on.

Auth n Sadikacia eumodilel WOTe EMOTPOPEG TOLOU 1 TNYHEVWY
owpatidiwv PAAYOUV TNV OT| TOU HMEK HEIDVOVTAG YPHyopd TNV
AEITOUPYIKOTNTA TOU.

AlaTprCEIG UNIKOU TIAXOUG MEXPL 25% TOU HEYIOTOU TTIPOBAEMOHEVOU
OTNV YKAPA XPriong HIMopoUV va eKTEAESTOUV KaTeLBEiav.

7.ZYNTHPHZH
MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETETIZ ENEPTEIEZ XYNTHPHZIHEZ,
A BEBAIQOEITE OTI TO ZYZTHMA KOMHZ ME NAAXMA EINAI
ZBHITO KAI
TPO®OAOZIAE.

AMOXYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO
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TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ XYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

ANAMMA (Ewx. N)

Meplodika, avaloya HeE Tn OUXVOTNTA XPAONG N OTO €vSeXOHEVO

ENATTWHATWY KOTIAG, ENEYETE TN @OOPA TWV TUNHATWY TG AAUmag mou

evdlagépovtatl and 1o T6o MAACHATOC.

1- AmocTtdtng.
AVTIKATAOTHOTE Qv TIAPAMOPPWONKE 1 KANUTITETAL amd piopata
UNIKOU Og onueio mou va gival advvatn n Slatipnon g owWoTHS
B¢ong tng Adumag (amdotaon kat KaBetn Béon).

2- Baon pmek.
ZeB18WoTe pe TO XEPL amd TNV KEQAAr TNG Adumag. EkteNéote évav
KATaMnAo kaBaplopd 1 avTikataoTioTe av uméotn BAARN (Kavoelg,
TIOPAHOPPWOELS 1) payiopata). EAéyETe v akepaldTnTa TOU MAVW
HETAANIKOU THHHATOG (EKTENECTAG AOPANELAG AAUTTAK).

3- Mmek / KdAuppa.
ENéyEte T @BoPA TNG OMMG amd Omou TEPVAEL TO TOEO TAACHATOG
KAl TWV ECWTEPIKWV Kal £EWTEPIKWY EMPAVEWV. AV n omr givat
Slevpupévn oe oxéon peE TNV apxikn SIAHETPO 1 TTApapOPPWHEVN
QVTIKATAOTAOTE TO WMEK. AV Ol EMPAVEIE TTPOKUTITOLV 1S1aiTepa
o&eldwpéveg kabapioTe TeG pe TOAU NemrTd SIaBpwTIKO XapTi.

4- AakTUAIOG Slavopig aépa.
ENéy&te oL Sev undpyouv kagipata fi payiopata kat Ot Sev givat
Ppaypéveg ol ypilleg agplopov. Av mapouotdlel BAGBn mpofeite
AUECWE OTNV AVTIKATACTAON.
5- HAektpddio.
AVTIKATAOTHOTE TO NAeKTPOSIo dtav to Babog Tou Kpatripa mmou
oxnuatiCeTal oTnV eKméumovca em@avela eivat mepimou 1.5 mm (Eik.
0).
6- ZwAnvaki Stavoprc aépa.
ENéy€te 6Tl Sev undpyouv kagipata fj payiopata kat 0Tt Sev ivat
Ppaypéveg ol ypilieg agplopov. Av mapouaotdlel BAGBn mpofeite
AUEOWE OTNV AVTIKATAOTAON.
7- Zwpa Adpmag, Aapr Kot Kadwdio.
SuvABwe autd Ta LAIKA Sev xpetalovTat 181aitepn ouvTPNoN EKTOG
and pia TEPLOSIKN  aViXVELON Kal €vav TIPOCEKTIKO KaBaplopo
TIoU TIPEMEL va yivetal xwpi¢ SlaAuTIKA omotacdrmote guong. Av
mapatnpolvTal {npieg oTn Hovwon Omwe Bpavoelg, payiopata Kat
Kapipata 1 xaAdpwon Twv NAEKTPIKWV aywywy, N Auma Sev pmopei
va xpnotgomoinBei mepaitépw S10TL o1 ouvOrKeg aopdlelag Sev
IKavorolouvTal.
TNV MEPIMTWON AUTH N EMOKEUN (EKTAKTN ouvtripnon) dev pmopei
va mpaypatornoinBei emi Tomou aA\d Ba mpémel va mapanep@dei oe
EMTETPAUPEVO OEPPRIG, IKAVO VA EKTENEDEL TIG EISIKEG SOKIUEG ENEYXOU
HETA TNV EMOKELN.
yla va StatnpenBei n amoteheopatikdTnTa Adumag Kat kKaAwdiou givat
anapaitnTo va loBeTNBOUV OPIoUEVES TIPOPUAAEEIG:
- pnv Bétete Aduma kat KOAWSIO o€ ema@r pe Beppd 1 KauteEPA
QVTIKE{HEVa.
- unv urtoBaAeTe To kKaAwd1o og uriepPoAKA Suvaun ENENG.
- UNV O£pVETE TO KAAWSIO TTAVW Ot OEEIEC 1) KOYTEPEG AKUEG, 1y OE
EMPAVELEG TTOU SnpoLVPYO LV TPIPN.
- HaléPte To KAAWSI0 OE OUOIEG OTIEIPEC AV TTEPIGOEVEL UKOG.
- UV TMEPVATE MAVW OTO KOAWSIO HE OTOIOSHTIOTE PECO Kal pnv TO
TOTATE.
Mpocoxn.

- [pwv ekTeENéOETE OTOIASATIOTE €VEPYEIA OTN AWM AQAOTE TV va
KPUWOEL TOLAAXIOTOV Yia OAo To Xpdvo "peTd-aépa”

EKTOC amo €I0IKEG TIEQITTWOELG, CUMPBOUAEVETAL N AVTIKATAOTAON
NAEKTPOSIOU Kal HITEK TAUTOXPOVA.

- TnPHoTE TNV QamMAITOUMEVN OElPd KATA TN OUVOPHOAOYNON Twv
TUNHATWY TNG AGUTAE (QVTioTPo@n O OX£0N HE OLUVAPHOAGYNON).
Mpooéte wote o daktuiog Slavoprg va eykatactabel oTn cwotH
katevbuvon.

EykataoTtiote avd tn BAon pmek BISWVOVTAG TNV XEIPWVAKTIKA PEXPL
Téppa He ENa@pd Tigon.

- Mnv eyKaTaoTOTE O€ Kapia mepimTwon T PAon pmek av Sev €xete
TIPWTA CUVAPHOANOYHOEL NAEKTPOS10, SAKTUAO SIAVOUAG KAl TTEK.
ATTOQEVYETE VA KPATATE AOKOTIA AVAUEVO TO THAOTIKO TOEO OToV aépa
yla va pnv Samavate meploodTePO To NAEKTPOSI0, TO Slavopéa Kat To
UTTEK.

- Mnv o@ahilete To NAektpddio pe umepPoAikry SUvaun Sidtt auto Ba
umopouoe va BAGYEL T Aauma.

H éykaipn kat owoTr Stadikacia TaKTIKoU ENéyXou 0Ta avaAolpua T
Aapmag eivat {wTikrig onpaciag yla Ty ac@Alela Kat T AEIToUpyIKOTNTa

TOU CUOTAUATOC KOTTAG.

- Av mapatnpouvtal BAGReg otn pévwon Omwg omacipata, payiopata
Kal Kapipata i xaAdpwon oTIG NAEKTPIKEG ouvdEoelg, N Adpma Sev
umopei va xpnotpomnoinBei mepaitépw S16TL Sev IkavomolouvTal ot
TIPOUTTOBETEIG AOPANEIAG. TNV TIEPITTWON QUTH| N EMOKEVN (€KTAKTN
ouvtripnon) dev pmopei va mpaypatornolnOei eni Tormou aANd Ba mpémet
va mapamep@Oei o€ EMTETPAPUEVO OEPPRIG, IKAVO va EKTENEDEL TIG
EI8IKEG SOKIUEG ENEYXOU HETA TNV ETOKELH.

Oiktpo memeopévou aépa (Eik. H)

- To @iktpo Sl0BéTel QUTOPATN EKKEVWON TG CUMTTUKVWONG KABE popd
TTOU ATOCULVSEETAL AT TN YPAPKI TIEMECUEVOU aépa.

- EmBewpriote meplodikd TO @ikTpo. Av Tapatnpeital  mapoucia

VEPOU OTO TIOTHAPL UTTOPEL VO EKTENECTE! XEIPWVAKTIKA TO Adelaopa

OTIPWYVOVTAG TTPOG T TTAVW TO CUVEECHO EKKEVWONG.

Av 10 Quaiyyl0 QINTpapiopatog gival Idlaitepa BPWHIKO givat avaykaia

N QVTIKATACTAON Yia va armo@evyovTal uepBONKES ATTWAELEG POPTIOU.

EKTAKTH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEX EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHZ MPEMElI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NMENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQONTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.
MPOXOXH! TMPIN AQAIPEZETE TIZ T[AAKEZ TOY
A MHXANHMATOXZ KAl EMEMBETE XITO EZQTEPIKO TOY,
BEBAIQOEITE OTI EINAI ZBHZTO KAl AMTOXYNAEAEMENO
AMNOTO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Ev8exopevol :Azyxol [T nhsmpu(n mon OTO ECWTEPIKG TOU
HNXAVARATOG uImop vamnp Bapn nAektpomAnia and
aupeon ema@n He pépn VMo Taon.

Meplodikd kal OMWOSHTIOTE e CUXVOTNTA OE OUVAPTNON ME TN XPHoN
KAl TNV TooOTNTA OKOVNG Tou TTEPIBAANOVTOG, QVIXVEUCTE TO EOWTEPIKO
TOU HUNXAVAHATOG KAl APAIPECTE TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO
HETAOKNHATIOTH, avTioTaon Kat avopbwtr| pe Enpd memeopévo aépa.
(péxpt 10bar).

- Mn KOTEUBUVETE TOV TIEMECHEVO AEPA OTIC NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.
KaBapiote Teg pe pia oA amahn} Bouptoa iy KAaTaMNAa SIAAUTIKA.

Me TV eukaipia ENEYXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVEETEIS Eival CPANOUEVEC
Kal ta Kapmapiopata Sev mapouactdlouv BAAREC 0TN povwon.

- EAéy€Te TNV aKePAIOTNTA KAl TO KPATNUA TWV CWANVWOEWY Kal TwV
OUVEECEWV TOU KUKAWUATOG TIETIECUEVOU aépa.

5T0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIDV £AVOTOTTOBETHOTE TIC TTAGKEG TOU
HNXQVAHATOG péxPL To Téppa TIG Bideg oTepéwong.

- ATOQEUYETE OMONUTWG VO EKTENEITE EVEPYEIEC KOTAG HE QVOIXTO
unxavnpa.

A@OU eKTENEOATE TN OLVTAPENON 1} TNV EMOKEUN, AMOKATACTHOTE TIG
OUVSECEIG Kal T KAUMAapiopaTa OMwg ATav 0TV apxr mPooExovTag
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot ema@r e HEPN TIOU KivoOvTal 1) TIou
HImopolV va @Tacouv o€ VPNAEG Beppokpacies. A£oTe pe TIC Awpideg
dAoug Toug aywyoug Omwe otnv apxikr Slatagn mpooéxovtag va
SlatnpnBolv amoAUTWG HOVWUEVEG Ol OUVEECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPnAA Taon amd TIC SeUTEPEVOVTEC OE XAUNA TaoN.

Xpnowpomoote OAe¢ TG aubevtikéG podéleg kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKELN.

8. WASIMO BAABHZ

2E MNEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAZ KAl

MPIN NA KANETE MIO YZTHMATIKO EAErXO H MPIN NA ANEYOYNOHTE

2E ENA AIKO MAX KENTPO EZYMHPETHZHX EAEMXETE AN:

- H kitpvn Auyvia mou onpaivel Tnv enéppaon g OeppIkng ac@alelag
Umep fy umoTaoNG 1y BPAXUKUKAWHATOC Sev Eival avappévn.

- BePawbeite o1t mapakoAouBHoaTe T OX£0N OVOUACTIKNG SIGANEWPNG.
Te mepintwon eméppaong TNG BEPUOCTATIKAG TPOOTATING AVAUEVATE
™ QUOIKN PUEN TNG CUOKEUNG, EMAANBVCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU
QAVEUOTAPA.

- ENéy€te TNV TAON NG YPAUUNAG: av n TIn eival umepBoAika vypnAn 1

XAHNAR TO HNXAVNUA TTAPAUEVEL UTTAOKAPIGHEVO.

ENéy€ate 6Tt Sev epgaviletal Kamolo BpaxukUKAwpa Katd v £€060

NG OUOKEUNG : 0'aUTH TN TEPIMTWON TTPOPREITE OTOV AMOKAEIOHS TOU

anmpOomToL.

Ol OLVSEOEIG TOU KUKAWHATOG KOTIG €X0ULV YiVEL OWwoTd, 8IKA av

n AaBida tou KaAwdiou yeiwong eival mpdypatt cuvdedepévn oTo

KOHMATL KAt XWPIG TAPEUBOAT HOVWTIKWV UMKWV (T1.X. Bepvikia).

M10 KOINA EAATTQMATA KOMHZ
Katd Tig evépyeleq KOG Mmopouv va mapouctddovtal eAaTTwpata
EKTENEONG TIOU KaVOVIKA Sev mipémel va amodoBolv ot avwpalieg
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Aetrtoupyiag ™me sykaramacn< aANG O& ANNEG AEITOUPYIKEG OPELG OTIWG:
a- Ave 1 A B 0 OXNUATICHOG
UTTOAEIHHATWV:
- TaxutnTa Komm¢ UTEPBOAIKA UPNAN.
- Aapma urepBoNkd KeKApéN.
- YmePBOAIKO TIAXOG METAANOU 1) PEVHA KOTIAG TTOAD XANAD.
- MNieon-mapoxn MEMECUEVOU 0€Pa OXL KATAANAN.
- HAektpddi0 Kat Prek Aapmag pe @Bopd.
- Alun Baong pmek akataAAnAn.
b- Mn npaypatomoinpévn perafipacn tov t16€ou KomnG:
- Hhektpddio @Bappévo.
- Kakn emagn tou akpodékTn KaAwdiou eMOTPOPNC.
c- Alakomr Tou T6§ou KO ¢:
- Tax0tnta Kommg umePPBOAIKA XapnAr.
- YnepBoAikr) anméotacn Aumag-HeTdANov.
- Hhektpddio @Bappévo.
- NapépPaon piag mpootasiag.
d- Komn kekAipévn (0x1 kGBstn):

- AavBapévn B¢on Aapmac.

- Aouppetpiky  @Bopd  TpUmag  upmek  kar/p  AavBaopévn
GUVOPHOAOYNON TUNHATWY AGUTTOG.

- AKatdAAnAn mieon aépa.

e- YnepBohikn ¢Bopd pmek Kat nAektpodiov:
- Migon aépa umepBoAika xapnAn
- Moluopévog aépag (uypacia-éhata)
- Bdon pmek pe BAARN
- YmepBohikd epmupeUpata mMAOTIKOU TOEou oTov aépa.
- YmepoBoAIKR TaXUTNTA HE EMOTPOPN AEIWHEVWY CWHATISIWV VW
O TUAMATA AQpTaE.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE! INAINTE DE FOLOSIREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
CITITI CU ATENTIE MANUALUL DE INSTRUCTIUNI

SISTEME DE TAIERE CU PLASMA DESTINATE UZULUI INDUSTRIAL S|
PROFESIONAL

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL TAIERII CU ARC
PLASMA

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a sistemelor de taiere cu plasma si informat asupra
riscurilor care pot proveni din sudura cu arc si tehnicile corelate,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor
de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de taiere; tensiunea in gol
transmisa de sistemul de taiere cu plasma poate fi periculoasa in
anumite cazuri.

Conectarea cablurilor circuitului de taiere, operatiile de control
precum si reparatiile trebuie efectuate cu sistemul de taiere oprit
si deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti sistemul de taiere cu plasma si deconectati-l de la reteaua
de alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predlspuse la uzura.
- R latia electrica coresp ator normelor si legilor in
vigoare  referitor la prevenirea accidentelor de munca.

Sistemul de taiere cu plasma trebuie sa fie conectat numai la un
sistem de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectatd la
impamantarea de protectie.

Nu folositi sistemul de taiere cu plasma in medii cu umiditate,
igrasie sau sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

AL

Nu taiati c e, recipi sau i care contin sau care
au continut produse infl bile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu taiati pe recipiente sub presiune.

- Indepértati 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.

POL @0

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de duza pistoletului de
taiere plasma, piesa in lucru si fata de alte parti metalice legate la
pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
I masti si imbracaminte adecvate acestul scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau
cu UNIEN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu
UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)
si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau
a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca din cauza operatiilor de taiere deosebit de intensive
se constata un nivel de expunere zilnica personala (LEPd) egala
sau mai mare de 85db (A), este obligatorie folosirea unor mijloace
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corespunzatoare de protectie individuala (Tab. 1).

QPAOG®

CAMPURILE ELECTRICE $I MAGNETICE POT FI PERICULOASE
Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza
campuri electrice si magnetice (CEM) locale. Curentul de taiere
genereaza un camp CEM in imediata apropiere a circuitului de taiere
si a aparatului de taiere.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive
medicale (de exemplu stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie
asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunziatoare, menite sa
protejeze persoanele care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se
va interzice accesul in zona in care este folosit aparatul de taiere cu
plasma sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care
sunt supusi operatorii.

Acest sistem de taiere cu p a cor d lardelor tehnice
privind produsele destlnate utilizarii excluswe in scop industrial
si profi I. Nu se g a confor cu restrictiile de

baza privind expunerea umana la campurile electromagnehce in
gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la P ealaCEMg de circuitul de taiere:
apropiati intre ele cablurile de taiere. Fixati-le cu banda adeziva,
daca acest lucru este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de
taiere;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de taiere in jurul
obiectelor metalice sau in jurul corpului;

nu incepeti tdierea daca corpul se afla in interiorul circuitului de
taiere;

tineti ambele cabluri de taiere de aceeasi parte a corpului;
conectati cablul de masa al curentului de téiere cat mai aproape
posibil de zona in care urmeaza a se efectua lucrarea;

nu executati lucrari de taiere in apropierea sistemului de taiere cu
plasma;

toti operatorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in
fisa tehnica CEM;

distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care
expunerea este mai mica de 20% din valoarea minima permisa: d =
1.5cm.

- Aparatde clasa A:

Acest sistem de téiere 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 ali de joasa i care
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE TAIERE CU PLASMA:
- En medii cu risc ridicat de electrocutare;

- In prezenta materialelor inflamabile sau explozive;
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un "Responsabil
expert”si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane
calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise
la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere in timp ce sursa de
curent este sustinuta de operator (ex. prin curele).
TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere cu operatorul situat la
inaltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme
de siguranta.
ATENTIE! SIGURANTA SISTEMULUI PENTRU TAIERE PLASMA.
Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la sursa
de curent potri dicatiilor din "DATELE TEHNICE” garanteaza ca
sigurantele prevazute de fabricant sunt eficace (sistem de inter-
blocare).
NU FOLOSITI pistolete si partile de consum respective de origine
diferita.

- NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete
fabricate pentru procedee de tiiere sau SUDURA neprevizute in
aceste instructiuni.

- NERESPECTAREA ACESTOR REGULI poate crea GRAVE pericole
pentru siguranta fizica a utilizatorului si pagube pentru aparatura.

ALTE RISCURI
- RASTURNARE: asezati sursa de curent pentru tiiere cu plasma pe
o suprafata orizontala cu capacitate corespunzatoare masei; in caz
contrar (ex. podele inclinate, d I etc...) exista pericolul de
rasturnare.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea sistemului de tdiere cu plasma
in scopuri diferite fatd de cel pentru care a fost destinat este
periculoasa.

Se interzice ridicarea sistemului de taiere cu plasma daca nu s-au
demontat dinainte toate cablurile/tevile de interconexiuni sau de
alimentare.

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a sistemului
de taiere cu plasma.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Sistem de taiere cu plasma cu aer comprimat, trifazat, ventilat. Permite
taierea rapida fara deformare pe otel, otel inoxidabil, oteluri galvanizate,
aluminiu, cupru, alama etc. Ciclul de taiere este activat de un arc pilot.

CARACTERISTICI PRINCIPALE

- Reglarea curentului de taiere.

Dispozitiv pentru controlul tensiunii in pistolet.

Dispozitiv pentru controlul presiunii aerului, scurtcircuit pistolet.
- Protectie termostatica.

Afisarea presiunii aerului.

- Comanda racire pistolet.

- Supratensiune, subtensiune, lipsa fazei.

- Conector comanda la distanta.

ACCESORII DE SERIE
- Pistolet pentru taiere cu plasma.
- Kit racorduri pentru bransare aer comprimat.

ACCESORII LA CERERE

- Kit electrozi-duze de schimb.

- Pistolet flux de aer inalt.

- Kit electrozi-duze de schimb pentru pistolet flux de aer inalt.
- Kit gouging.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul sistemului de

taiere cu plasma sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu

urmatoarea semnificatie:
Fig.A

1- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc si taiere cu plasma.

2-  Numele si adresa fabricantului.

3-  Numele modelului.

4-  Simbolul structurii interne a aparatului.

5-  Simbolul procedeului de taiere cu plasma.

6- Simbolul S: arata ca pot fi efectuate operatii de taiere intr-un mediu
cu risc ridicat de electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase
metalice).

7- Simbolul liniei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazata
3~:tensiune alternativa trifazata

8- Gradul de protectie a carcasei.

9- Date caracteristice ale liniei de alimentare:

- U, :Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului
(limitele admise + 10%):

- I1 max: CUIENt maxim absorbit de linie.

« Curentul efectiv de alimentare
10- Randamentul circuitului de taiere:

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de taiere deschis).

- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzétoare normalizaté care pot
fi debitate de la aparat in timpul taierii.

- X : Raportul de intermitenta: arata perioada in care aparatul
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poate debita curentul corespunzitor (aceasi coloand). Se
exprima in % pe baza unul ciclu de 10 min. (de ex. 60% = 6
minute de functionare, 4 minute de stationare; s.a.m.d.).
in cazul in care se vor depési parametrii de utilizare (raportati la
temperatura mediului inconjurator de 40°C) intervine protectia
termica a aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise.

- A/V-A/V : Indicd gama de reglare a curentul de tdiere (minim -
maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

11- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea
originii produsului).

12- == : Valorea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectia liniei.

13- Simboluri care se referd la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicatd in capitolul 1 "Masuri de siguranta generale pentru
sudura cu arc”.

Observatie: Exemplul de placd indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale
datelor tehnice ale sistemul de tdiere cu plasma achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- SURSA DE CURENT: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

Greutatea aparatului este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA
Dispozitive de control, reglare si conexiune

SURSA DE CURENT (Fig. B)
1 - Pistolet cu conectare directd sau centralizata.

- Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot fi
comandate inceputul si oprirea operatiilor de taiere.

- Laincetareaactiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt instantaneu
in orice faza cu exceptia mentinerii aerului de racire (post-aer).

- Manevre accidentale: pentru validarea de inceput de ciclu, actiunea
asupra butonului trebuie sa fie exercitata pentru un timp minim.

- Siguranta electrica: functionarea butonului este blocata daca
port-duza izolantd NU este montatd pe capul pistoletului sau daca
montarea sa este incorecta.

2 - Cabluderetur.
3 - Panou de control.

PANOU DE CONTROL (Fig. C)
1 - Encoder si Tasta
Functie encoder:
In orice modalitate permite reglarea curentului.
Functie tasta:
Tn orice modalitate permite setarea unitatii de masurd adoptatd de
senzorul de presiune.
2 - Tasta selectare Moduri

MODe

Permite selectarea modurilor (Fig. D):
TAIERE

LF

o
Modalitate standard de functionare.
TAIERE GRATAR

===
Modalitate de taiere cu arc mentinut si atunci cand nu este transferat
la piesa.

TAIERE BLOCATA

[F &

-
Modalitate asemanatoare taierii, cu diferenta cd, imediat ce este
instaurat arcul de taiere butonul pistoletului poate fi eliberat. Taierea

se intrerupe daca se apasa din nou tasta pistoletului.

GOUGING

Modalitate sanfrenare, adecvata pentru folosirea cu pistolet prevazut
cu consumabile GOUGING.
3 - Tasta AER

L]

Prin apasarea acestui buton, aerul continua sa iasa din pistolet timp
de aprox. 45 sec. (#aprins). In timpul acestei faze, reglati

presiunea in intervalul cerut de pistolet.

Display (Fig. D)
1 - Afisarea curentului
- o> o
|
2 - Afisarea presiunii aerului
AUTO
- e e
11 0 1TykPa
000 ! psi o
- Apasati tasta aer pentru a goli aerul din pistoletul ( #” aprins).
Setati presiunea la valoarea cerutd actionand asupra butonului
reductorului de presiune (Fig. E-3).
- Tragetiin sus pentru a debloca si rotiti (Fig. E-3).
Daca presiunea setatd este in afara intervalului cerut, apare un
warning (Fig. D-3).
- La terminarea reglarii, impingeti in jos butonul pentru a bloca
reglarea (Fig. E-3).
3 - Cod alarme, aviz cu blocare putere (TAB. 3).
- e
|

N

-

Restabilirea dupa situatia de alarma sau de warning se face de obicei

dupa 10 secunde de la disparitia cauzei care a generat-o.

01: Interventia protectiei termice a circuitului primar.

02: Interventia protectiei termice a circuitului secundar.

03: Interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de
alimentare.

04: Interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de
alimentare.

05: Interventia protectiei termice a componentelor magnetice.

06: Interventie lipsa faza linia de alimentare.

08: Tensiune auxiliara in afara intervalului.

09: Interventie protectie presostat circuit aer.

15: Interventie circuit de siguranta pistolet.

u digital.

Cod warning, aviz fara blocare putere:

7: Semnalizare depunere excesiva de praf in interiorul masinii
11: Semnalizare uzurd Pistolet / Consumabil.
14: Semnalizare eroare in datele seriale.
16: Semnalizare presiune circuit aer in afara intervalului optim.
17: Semnalizare instabilitate linia de alimentare.

4 - Prezenta alarma sau warning.

o

5 - lesire masina energizata.

Cand este aprins, indica iesire masind energizata: circuit de taiere

activat (Arc pilot sau Arc taiere activ).

lesirea este energizatd cand este apasat butonul pistoletului si nu

este prezenta nicio situatie de alarma.

lesirea masinii nu este energizata in urmatoarele cazuri:

- cand butonul pistoletului NU este apasat(conditie de stand by).

- in modurile TAIERE, TAIERE BLOCATA si GOUGING in timpul post
gas (10 secunde).
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- in orice situatie de alarma.
Masina dezactiveaza iesirea in urmatoarele cazuri:
- in modurile TAIERE, TAIERE GRATAR si GOUGING la eliberarea
butonului pistoletului.
- in modul TAIERE BLOCATA la eliberarea butonului pistoletului
in timpul arcului pilot sau la apasarea butonului pistoletului in
timpul arcului de taiere.
daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde (4 secunde in modul GOUGING).
in modurile TAIERE, TAIERE BLOCATA si GOUGING daci arcul de
taiere se intrerupe din cauza distantei excesive a pistoletului fata
de piesa, a uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii fortate
a pistoletului fata de piesa (in modul TAIERE GRATAR arcul este
mentinut intotdeauna).
in modul TAIERE GRATAR daci, la terminarea unui ciclu de tiiere,
urmatorul nu se face in timp de 10 secunde.
- dacd intervine o alarma.
- Protectie termostatica.

Lipsa aerului.
a

Consumabile deteriorate.

Warning consumabile defecte, cauzele pot fi:
- uzura consumabilelor.
- consumabile montate gresit.
- pistolet defect.
- presiunea aerului prea joasa.
Restabilirea dupda acest warning se face fupa un ciclu de taiere
corect.
- Manometru Analogic.

T

Prezenta comanda la distanta.

Se aprinde cand se introduce unul din urmatoarele semnale la
distanta pe conectorul posterior (Fig. E-3):

1- O conexiune seriala de tip MODBUS.

2- O comandd externa activare putere.

3-  Unsemnal pentru setarea curentului mai mare sau egal cu 1V.

PANOU POSTERIOR (Fig. E)

- intrerupétor general O -1
in pozitia | (ON) masina este gata de functionare,

- Regulator de presiune (aer comprimat plasma) manual.

- Butonul reductorului de presiune.

- Cablu de alimentare.

- Comanda la distanta 14 poli.
PIN 1 Polarizator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contact Arc taiere. In mod normal deschis, se inchide cand
arcul de taiere este activ.
PIN 6.7 Contact Arc pilot. In mod normal deschis, se inchide cand
arcul pilot este activ.
PIN 8 Comanda externa activare putere. Dacd este inchis la O[V]
(PIN12) activeazd puterea. Inlocuieste complet functia butonului
pistoletului.
PIN 9 Semnal OUT tensiune iesire. Interval 0-10[V] cu scara setabila
10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Setarea se face apasand
simultan in timpul pornirii placii tastele “Encoder si selectari
Moduri”. Selectati scara doritd actionand cu encoderul. Apasati tasta
“selectare moduri” pentru a iesi.
PIN10 Semnal IN setare curent 1[V] /IMmax/; ¢ [A].
PIN11 Semnal OUT presiune aer 1 [V]/[BAR] interval 0..10 [V]
PIN12 Referinta O[V] semnale PIN 8,9,10,11 si 13.
PIN13 Alimentare 12[V] max 100mA.
PIN14 PE conductor de protectie.
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5.INSTALAREA
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S|
CONECTARE A SISTEMULUI DE TAIERE CU PLASMA NUMAI
CAND ACESTA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA
ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

Asamblarea cablului de retur - cleste de masa (Fig. G)

POZITIONAREA APARATULUI
Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de récire;
in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corozivi, umiditate,
etc..
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.
ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana
A corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rastunarea sau deplasarile periculoase
ale aparatului.

CONECTARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricirei legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile la locul de instalare corespund cu
datele de pe placa indicatoare a aparatului.

Sursa de curent trebuie sa fie conectatd numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi
intrerupétoare diferentiale de tipul:

—TipuIA().

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker),
se recomanda conectarea sursei de curent la punctele de interfata ale
retelei de alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax =
0.2 ohm.

Sistemul de téiere cu plasma nu corespunde cerintelor normei [EC/EN
61000-3-12.

Dacad acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca sistemul de taiere cu plasma
poate fi conectat (daca este necesar, consultati societatea de
distributie).

Stecher si priza
Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P + T) cu
capacitate corespunzatoare si predispuneti o priza de retea prevazutd
cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator automat; terminalul
de impamantare trebuie conectat la conductorul de impamantare
(galben-verde) al liniei de alimentare. Tabelul 1 (TAB.1) indica valorile
recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese pe baza
curentului nominal maxim debitat de sursa de curent si pe baza tensiunii
nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai
A fe g
prevazut de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru

sus mentionate
poate duce la nefuncti ea lui i a
persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE TAIERE
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI
A JOS, ASIGURATI-VA CA SURSA DE CURENT ESTE OPRITA S|
DECONECTATA DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablul de retur (in
mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Bransare aer comprimat (Fig. H).

- Predispuneti o linie de distributie aer comprimat cu presiunea si
debitul minim indicate in tabelul 2 (TAB. 2).

- Conector reductor de presiune asa cum s-a aratat (Fig. E).

IMPORTANT!

Nu depadsiti presiunea maxima de intrare de 8 bar. Aerul care contine

cantitati mari de umiditate sau de ulei poate provoca o uzura excesiva

a partilor de consum sau poate deteriora pistoletul. Daca exista indoieli

cu privire la calitatea aerului comprimat avut la dispozitie, se recomanda

folosirea unui uscator de aer, de instalat in amont de filtrul de intrare.

Conectati printr-o teava flexibila linia de aer comprimat la masing,

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 urméatoarele precautii:
Verificati ca s-a stabilit un bun contact electric indeosebi daca sunt
taiate table cu invelisuri izolante, oxidate etc.

- Efectuati conectarea la masa cat mai aproape posibil de zona de téiat.
Utilizarea unor structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru,
drept conductor de retur al curentului de taiere, poate fi periculoasa
pentru siguranta si poate da rezultate insuficiente la taiere.

Nu efectuati conectarea la masa pe partea piesei care trebuie
indepartata.

Conectarea pistoletui pentru taiere cu plasma (Fig. F) (daca este
prevazuta)

Introduceti terminalul tata al pistoletului in conectorul centralizat situat
pe panoul frontal al masinii, facand sa coincida cheia de polarizare.
Insurubati pana la capét, in sens orar, inelul de blocare pentru a garanta
trecerea aerului si a curentului fara pierderi.

La unele modele, pistoletul furnizat este deja conectat la sursa de curent.
IMPORTANT!

Tnainte de inceperea operatiunilor de téiere, verificati montarea corecta a
partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupa cum se arata in
capitolul “INTRETINERE PISTOLET".

ATENTIE!
SIGURANTA SISTEMULUI TAIERE PLASMA.
Numai modelul de pistolet prevazut si cuplarea respectiva la sursa de
curent asa cum se arata in TAB. 2 garanteaza ca sigurantele prevazute
de fabricant sunt eficace (sistem de inter-blocare).
- NU FOLOSITI pistolete si parti de consum aferente de origine
diferita.
NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete
fabricate pentru procedee de taiere sau sudura neprevazute in
aceste instructiuni.
Nerespectarea acestor reguli poate crea grave pericole pentru
siguranta fizica a utilizatorului si daune pentru aparat.

6. TAIERE CU PLASMA: DESCRIEREA PROCEDURII

Arcul cu plasma si principiul de aplicare la taierea cu plasma.

Plasma este un gaz incalzit la o temperatura extrem de ridicata si ionizat
astfel incat sa devina conductor din punct de vedere electric. Acest
procedeu de tdiere utilizeaza plasma pentru a transfera arcul electric la
piesa metalica care este topita de caldura si separata. Pistoletul foloseste
aer comprimat provenind de la o singura alimentare atat pentru gazul
plasma cat si pentru gazul de racire si protectie.

Amorsare arc pilot

Pornirea ciclului este determinatd de un curent pilot care circula intre
electrod (polaritate -) si duza pistoletului (polaritate +) si pornirea fluxului
de aer.

Apropiind pistoletul de piesa de taiat, conectat la polaritatea (+) a sursei
de curent, arcul pilot este transferat instaurdand un arc plasma intre
electrod (-) si piesa (arc de taiere). Arcul pilot si este exclus de indata ce
arcul de taiere se stabileste intre electrod si piesa.

Timpul de mentinere a arcului pilot setat din fabrica este de 2 sec (4
secunde in modul GOUGING); daca transferul arcului la piesd nu se
efectueaza in acest timp, ciclul este blocat in mod automat cu exceptia
mentinerii aerului de récire.

Pentru inceperea unui nou ciclu trebuie sa eliberati butonul pistoletului
si sa il apasati din nou.

Operatiuni preliminare.

Tnainte de a incepe operatiunile de taiere, verificati montarea corectd a
partilor de consum, inspectionand capul pistoletului dupa cum se arata
in paragraful “INTRETINERE PISTOLET".

- Aprindeti sursa de curent si setati curentul de tdiere (Fig. D-1) pe baza
grosimii si a tipului de material metalic care trebuie téiat.

Apasati butonul aer (Fig. C-3) producand efluxul de aer.

- In aceastd faza reglati presiunea aerului pana cand cititi pe display
valoarea presiunii necesare in functie de pistoletul utilizat (TAB. 2).
Actionati asupra butonului: trageti in sus pentru a debloca si rotiti
pentru aregla presiunea la valoarea indicata in DATE TEHNICE PISTOLET.
- Cititi valoarea necesard pe manometru; impingeti butonul pentru a
bloca reglarea.

Lésati sa se termine spontan efluxul aerului pentru a usura indepartarea
eventualului condens acumulat in pistolet.

Operatiunea di tdiere (Fig. L).

- Apropiati duza pistoletului de marginea piesei (circa 2 mm), apasati
butonul pistoletului; dupa circa 1 secunda se obtine amorsarea arcului
pilot.

- Daca distanta este corespunzatoare, arcul pilot se transfera imediat la

piesa determinand arcul de téiere.

Deplasati pistoletul pe suprafata piesei de-a lungul liniei ideale de

taiere cu avansare regulata.

- Adaptati viteza de taiere in functie de grosimea si de curentul selectat,
verificdnd ca arcul care iese din suprafata inferioara a piesei capata o
inclinare de 5-10° pe verticala in sens opus directiei de avansare.

Operatiunea de taiere pe gratar (daca este prevazuta)

Pentru a taia pe tabla perforata sau pe gratare, poate fi utild activarea

acestei functii:

- Selectati cu tasta “selectare moduri” (Fig. C-2) modul de taiere gratar.
La sfarsitul taierii, tinand apasat butonul pistoletului, arcul pilot se va
reaprinde automat. Utilizati aceasta functie numai dacé este necesar
pentru a evita o uzura inutila a electrodului si a duzei.

ATENTIE! In aceasta modalitate se recomanda utilizarea
electrozilor si a duzelor cu di iuni dard.
deosebite, utilizarea electrozilor si a duzelor prelungite ar

putea cauza intreruperi ale arcului de taiere.

Gaurirea (Fig. M)

Daca trebuie sa efectuati aceasta operatie sau sa porniti din centrul piesei,
amorsati cu pistoletul inclinat si duceti-I prin miscare progresiva in pozitie
verticala.

- Aceasta procedurd evitd ca reveniri de arc sau de particule topite sa
strice gaura duzei reducandu-i rapid functionalitatea.

Gauriri de piese cu o grosime pana la 25% din maximul prevazut in
gama de utilizare pot fi efectuate direct.

N

.INTRETINEREA
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
A INTRETINERE ASIGURATI-VA CA SISTEMUL DE TAIERE CU
PLASMA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE CURENTA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

PISTOLET (Fig. N)

Periodic, in functie de intensitatea folosirii sau in eventualitatea

defectelor de taiere, verificati starea uzurii partilor pistoletului interesate

de arcul plasma.

1- Distantiator.
Tnlocuiti daci este atat deformat sau acoperit de deseuri incat face
imposibild mentinerea corecta a pozitiei pistoletului (distanta si
perpendicularitate).

2- Port-duza.
Desurubati-o manual din capul pistoletului. Efectuati o curatare atenta
sau inlocuiti-o daca este deterioratd (arsuri, deformari sau crapaturi).
Verificati integritatea sectorului metalic superior (actuator siguranta
pistolet).

3- Duzd/ Hota.
Controlati uzura gaurii de trecere a arcului plasma si a suprafetelor
interne si externe. Dacd gaura este largitd fata de diametrul original
sau deformat, inlocuiti duza. Daca suprafetele sunt deosebit de
oxidate, curatati-le cu hartie abraziva foarte fina.

4- Inel distribuitor aer.
Verificati ca nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu sunt
infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat, inlocuiti-I
imediat.

5- Electrod.
Tnlocuiti electrodul atunci cdnd adancimea craterului care se formeaza
pe suprafata emitatoare este de circa 1.5 mm (Fig. O).

6- Tub distribuitor aer.
Verificati ca nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu sunt
infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat, inlocuiti-I
imediat.

7- Corp pistolet, maner si cablu.
in mod normal, aceste componente nu necesitd o intretinere
deosebitd, cu exceptia unei inspectii periodice si a unei curatari atente
de efectuat fara a folosi solventi de orice natura. Daca se observa
daune la izolatie precum fracturi, crapaturi si arsuri sau slabirea
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conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi utilizat deoarece

conditiile de siguranta nu sunt satisfacute.

Tn acest caz reparatia (intretinere extraordinara) nu poate fi efectuata

la fata locului, ci delegata unui centru de asistenta autorizat, in masura

sa efectueze probele speciale de testare dupa reparatie.

pentru a mentine eficienta pistoletului si a cablului este necesara

adoptarea unor masuri de precautie:

- nu puneti in contact pistoletul si cablul cu parti calde sau incinse.

- nu supuneti cablul unor eforturi de tractiune excesive.

- nu treceti cablurile peste colturi ascutite, taioase sau suprafete
abrazive.

- adunati cablul in colace ordonate dacé lungimea sa este mai mare
decét trebuie.

- nu treceti cu nici un mijloc deasupra cablului si nu il clcati.

Atentie.

- Inainte de efectuarea oricarei interventii asupra pistoletului, lasati-l s&

se raceasca cel putin pentru tot timpul de “post-aer”

Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomanda inlocuirea electrodului

si a duzei in acelasi timp.

- Respectati ordinea de montare a componentelor pistoletului (inversa

fata de demontare).

Fiti atenti ca inelul distribuitor sé fie montat in directia corecta.

- Montati din nou port-duza, insuruband-o pana la capat manual prin

fortare usoara.

Tn niciun caz nu montati port-duza fara a fi montat inainte electrodul,

inelul distribuitor si duza.

- Evitati sa mentineti inutil aprins arcul pilot in aer, pentru a nu mari

consumarea electrodului, a difuzorului si a duzei.

Nu strangeti electrodul cu forta excesiva pentru ca riscati sa deteriorati

pistoletul.

- Promptitudinea si procedura corectd a controalelor asupra partilor de
consum ale pistoletului sunt vitale pentru siguranta si functionalitatea
sistemului de taiere.

- Daca se observa daune la izolatie precum fracturi, crapaturi si arsuri
sau slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi utilizat
deoarece conditiile de sigurantd nu sunt satisficute. In acest caz
reparatia (intretinere extraordinara) nu poate fi efectuata la fata locului,
ci delegata unui centru de asistenta autorizat, in masura sa efectueze
probele speciale de testare dupa reparatie.

Filtru aer comprimat (Fig. H)

- Filtrul este prevazut cu evacuarea automata a condensului, de fiecare
data cand este deconectat de la linia de aer comprimat.

Controlati periodic filtrul; daca observati prezenta apei in pahar
se poate efectua purjarea manuala, impingand in sus racordul de
evacuare.

In cazul in care cartusul filtrant este deosebit de murdar, este necesara
inlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina excesive.

INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIEEFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.
ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
A APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile
sub tensiune.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator, redresor, inductantd, rezistente prin
insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curdtati-le pe acestea din urmd cu o perie moale sau cu solventi
corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice si fie stranse

bine iar cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolatiei.

Verificati integritatea si etanseitatea tevilor si a racordurilor din circuitul

cu aer comprimat.

- La terminarea acestor operatii repozitionati panourile aparatului

strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de taiere cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact

cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Tnfasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija s tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI NU ESTE
CORESPUNZATOARE SI INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Sa nu fie aprins ledul galben care indica interventia sigurantei termice
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 ridicatd sau prea
joasd masina rémane blocata.

Controlati sa nu existe vreun scurtcircuit la iesirea magsinii: in acest caz
procedati la eliminarea inconvenientului.

Conectarile circuitului de taiere sa fie efectuate corect, indeosebi
clestele cablului de masa sa fie conectat efectiv la piesa si fara
interpunerea unor materiale izolante (ex. Vopseluri).

DEFECTE DE TAIERE MAI OBISNUITE
in timpul operatiilor de taiere se pot prezenta defecte de executie ce nu
pot fi atribuite de obicei anomaliilor de functionare a instalatiei ci altor
aspecte operative precum:
a- Penetrare insuficienta sau formare excesiva de zgura:
- Viteza de taiere prea ridicata.
- Pistolet prea inclinat.
- Grosime piesa excesiva sau curent de tdiere prea scazut.
- Presiune-debit aer comprimat necorespunzatoare.
- Electrod si duza pistolet uzate.
- Varf port-duza necorespunzator.
b- Lipsa transferului arcului de taiere:
- Electrod consumat.
- Contact gresit al bornei cablului de intoarcere.
c- intreruperea arcului de taiere:
- Viteza de tdiere prea scazuta.
- Distanta pistolet-piesa excesiva.
- Electrod consumat.
- Interventia unei protectii.
d- Taiere inclinata (ne-perpendiculara):
- Pozitie pistolet incorecta.
- Uzura asimetricda a gdurii duzei si/sau montare incorectd a
componentelor pistoletului.
- Presiune necorespunzatoare a aerului.
e- Uzura excesiva a duzei si electrodului:
- Presiunea aerului prea joasa.
- Aer contaminat (umiditate-ulei).
- Port-duzé deteriorata.
- Exces de amorsari ale arcului pilot in aer.
- Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe componentele
pistoletului.
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(sV) |

BRUKSANVISNING

VIKTIGT! INNAN SYSTEMET FOR PLASMASKARNING BORJAR ATT
ANVANDAS SKA BRUKSANVISNINGEN LASAS IGENOM NOGGRANT!

SYSTEM FOR PLASMASKARNING AVSETT FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR PLASMASKARNING

(Tab. 1).

pliga per

OIS

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska
och magnetiska falt (EMF). Skarstrom skapar ett EMF-filt omkring
skarkretsen och sjdlva skédrsystemet.

De elektromagnetlska filten kan foérorsaka stérningar pa viss
medicintek | utr (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar sadan
utrustnlng Forbjud t.ex. tilltrade till plasmaskérningssystemets

Operatdren maste vara vél insatt i hur sy for pl kérning
ska anvandas pa ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad
om riskerna i d med ba g och tillhérande tekniker,

de respektive skyddsatga u=.uaoch nodfallsprocedurerna

(Se dven norm ”EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
llation och indning”).

AN

- Undvik dwektkontakt med skarkretsen, spanningen pa tomgang
fran sy for p | 1g kan under vissa férhallanden
vara farlig.

- Stdng av skarsystemet och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter skérkretsens kablar eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

- Stdng av sy for karning och koppla fran den fran
elnédtet innan du byter ut forslitningsdetaljer pa skdrbrannaren.

- Utfor den elektrlska |nsta||at|onen i enlighet med géllande

- for g fér endast anslutas till ett
matningssystem med en neutral ledning ansluten till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte sy for pl. karning i fuktig eller vat miljoé
elleriregn.

- Anvénd inte kablar som har dalig isolering eller 16sa anslutningar.

- Svetsaintepab e eller rorledni somi
innehallit brandfarliga amnen i vitske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor, m.m.)
fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstillande eller
anvand er av nagot hjilpmedel foér utsugning av réken som
plasmaskérningsarbetet producerar; det dr nédvandigt med en
systematisk kontroll for att bedoma granserna fér exponeringen
for rok fran skdrarbetet, beroende pa rokens sammansattning och
koncentration samt exponeringens langd.

POL OO

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i for

hall hall.

eller har

halland

ade eller gor en individuell riskbedomning for

anvéndare.

Detta plasmaskarnmgssystem uppfyller de tekniska
produk larderna for yrk dssi andning i industriella
miljder enbart. Overensstimmelse med de grundliggande

granserna for méansklig exponering for elektromagnetiska falt i
hemmiljoé garanteras inte.

Alla operatorer ska félja reglerna nedan for att minimera exponering
for EMF-falt fran skarkretsen:

- Hall skérkablarna néra varandra. Féast dem med tejp om majligt.
Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran skarkretsen.

Linda inte skarkablarna omkring metallféremal eller kroppen.
Svetsa inte med kroppen i mitten av skarkretsen.

Hall bada skarkablarna pa samma sida av kroppen.

Anslut skdrstrommens aterledarkabel sa ndra arbetspunkten som

majligt.
- Skar inte i narheten av plasmaskarnmgssystemet
- Alla operatorer ska respektera de and som kravs enligt

EMF-databladet.
Avstand fran EMF-kallan pa en punkt dver vilken exponeringen &r
lagre &n 20% av minsta tillatna vérde:d = 1.5 cm.

- Apparat av klass A:

Detta system for plasmaskarning uppfyller kraven i tekniska normer
for produkter som endast ar ddaatt andasinomind inoch
for prof It bruk. Over a Ise med elektromagnetisk
I tibilitet i hushallsk och i byggnader som éar direkt
kopplade till ett elnat med lagspanning for eldistribution till
hushallsbyggnader g inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

PLASMASKARNINGENS ARBETSSKEDEN:

- imiljo med okad risk for elektrisk stot;

- iangransande utrymmen;

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utforas
i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrws i7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974 9 Apparater for

g.Del 9: llation och a

till plasmabriannarens skdarmunstycke, stycket som bearbetas

och e lla jordade lidelar som befi sig i ndrheten
(atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar

skyddshandskar, skor, skydd for huvudet o:h skyddsklader som ar
dda fér andamalet samt g gen av
plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gverensstimmer

med bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN
175.
Anviand séarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN
12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning
och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
aven gélla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

- Bullerniva: Det kan hénda att vid speciellt intensiva skararbeten
den dagliga bullerexponeringen (LEPd) som uppstar ar lika med
eller 6ver 85db(A). Det ar i dessa fall obligatoriskt att anvianda

Det MASTE vara forbjudet att utféra skararbeten medan
operatoren haller i stromkallan (t.ex. med hjilp av remmar).

Det MASTE vara férbjudet att utféra skirarbeten med operatéren
upplyft fran marken, férutom vid en eventuell anvéndning av en
sakerhetsplattform.

- VIKTIGT! SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING.

Endast g andandet av den dd dell pa
skdrbrannaren och med avsedd sammankoppling med

stromkallan enligt anvisningarna i kapitlet “TEKNISKA DATA” kan
sakerhetsanordningarna som tillverkaren har forsett systemet
med fungera korrekt (sparrsystem).

ANVAND INTE skirbriannare och tillhérande forslitningsdetaljer
med olika ursprung.

- FORSOK INTE ATT KOPPLA brinnare som &r avsedda for skar- eller
svetsarbeten som inte anges i dessa anvisningar till stromkallan.
FORSUMMELSE ATT IAKTTA DESSA REGLER kan leda till
ALLVARLIGA fysiska sékerhetsrisker fér anvandaren och till skador
pa apparaten.
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A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera plasmaskararens stromkalla pa en horisontell
yta med en lamplig kapacitet till massan; i annat fall (t.ex. lutande
eller osammanhiangande golv, m.m.) finns det risk for tippning.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda systemet for
plasmaskarning fér nagot annat an vad den &r avsedd for.

- Sy for g
forhand har | I

eller fér matning.

g far inte lyftas upp om man inte i
fran alla ledni /ror for | lii

- Detaérforbjudet att anvanda handtaget for att hanga upp systemet
for plasmaskérning.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

System for plasmaskarning med tryckluft, trefas, ventilerad. Tillater att
utfora snabba deformationsfria skarningar i stal, rostfritt stal, galvaniserat
stal, aluminium, koppar, méassing osv. Skércykeln aktiveras med en
pilotbage.

HUVUDEGENSKAPER

- Justering av skarstrommen.

- Overvakning av skarbrannarens spanning.

- Overvakning av tryckluft och kortslutning i skdrbrannare.
- Termostatiskt skydd.

- Visning av lufttryck.

- Styrning av skarbrannarens kylning.

- Overspdnning, underspanning, fasavbrott.

- Koppling for fijarrstyrning.

STANDARDTILLBEHOR
- Skérbrannare for plasmaskarning.
- Kopplingssats for anslutning av tryckluft.

EXTRATILLBEHOR

- Reservdelssats med elektroder-munstycken.

- Skérbrannare for hogt luftflode.

- Reservdelssats med elektroder-munstycken for skarbrannare for hogt
luftflode.

- Gouging-sats.

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gdllande anvandningen av systemet
for plasmaskarning och dess prestationer finns sammanfattad pa en
informationsskylt med foljande betydelse:
Fig.A
1- EUROPEISK referensnorm géllande sdkerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning och plasmaskarning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3-  Modellens namn.
4- Symbol for maskinens inre struktur.
5- Symbol for processen for plasmaskarning som forutses.
6- Symbolen S: indikerar att skdrarbeten kan utféras i miljo med 6kad
risk for elektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).
7- Symbol for matningslinjen:
1~: enfas véxelspanning;
3~:trefas vaxelspanning.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Védxelspanning och frekvens fér matning av maskinen
(tilldtna granser £10%):

- 1, .2 Maximal strém som absorberas av linjen.

- I, . : Reell matningsstrom.

10- Skarkretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (6ppen skarkrets).

- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan
fordelas av maskinen under skdrningen.

- X : Intermittensforhéllande: indikerar den tid under vilken
maskinen kan foérdela den motsvarande strommen (samma
kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel p& 10 minuters
(t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pé skylten, refererar till
40°C omgivande temperatur) 6verskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa ( maskinen kommer att vara i stand-by tills

dess temperatur ligger inom granserna).
- A/V-A/V : Indikerar skalan for installning av skarstrommen
(minimum- maximum) och motsvarande bagspanning.

11- Serienummer for identifiering av maskinen (oumbarlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

12- == : Varde for de fordrojda sakringar som ska anvéindas for att
skydda linjen.

13- Symboler som héanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for plasmaskarning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har & symbolerna och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vérdena for tekniska data pa ert
system for plasmaskarning maste avldsas direkt pa den skylt som finns
pa sjalva maskinen.

ANDRA TEKNISKA DATA:

- STROMKALLA : se tabell 1 (TAB.1)

- BRANNARE : se tabell 2 (TAB. 2)
Maskinens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SYSTEMET FOR PLASMASKARNING
Anordningar for styrning, justering och anslutning

STROMKALLA (fig. B)
1 - Skérbra med direktk eller centralkoppling
- Knappen pa skérbrannaren ar det enda styrdonet som kan anvéndas
for att starta och stoppa skarningen.
- Nar man sldpper upp knappen avbryts funktionscykeln omedelbart
i vilken fas som helst, férutom i den stund som kylluften bibehalls
(efterluft).
- Oavsiktliga mandvrer: For att ge medgivande till funktionscykelns
start ar det nodvandigt att halla knappen intryckt i minst en viss tid.
- Elektrisk sdkerhet: Knappens funktion &r hindrad om det isolerande
munstycksfastet INTE har monterats pé skdrbrannarens skarhuvud,
eller om det monterats felaktigt.
2 - Aterledarkabel.
3 - Kontrollpanel.

KONTROLLPANEL (fig. C)

1 - Encoder och Knapp
Encoderns funktion:
I vilket funktionsldge som helst kan man justera strommen.
Knappens funktion:
| vilket funktionslage som helst kan man stélla in mattenheten som
anvands av tryckgivaren.

2 - Knapp for val av funktionsldgen

MODe

Anvénds for att valja de olika funktionslagena (fig. D):
SKARNING

"

o o
Funktionsldge standard.
GALLERSKARNING

=1
| detta funktionsldge bibehalls skarbagen dven nér den inte dverfors
till detaljen.

BLOCKERAD SKARNING

-
Detta funktionsldge liknar standardskdrningen med skillnaden
att man kan sldppa brannarens knapp sa snart som skarbagen har
upprattats. Skdrningen avbryts nar man trycker pa brannarens
knapp en gang till.

GOUGING
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3 -

Detta funktionslage, gashyvling, anvands med skérbrannare forsedd
med férbrukningsdelar GOUGING.
Luftknapp

Genom att trycka p& den har knappen fortsatter luften att stromma
ut fran skarbrannaren i cirka 45 sek ( # tand). Under denna fas ska

man justera trycket inom det intervall som avses av brannaren.

Display (fig. D)

1 -

2 -

3 -

Visning av strommen
- e o

)
L

LILIA
Visning av quttorycket pa digital monometer.

170 170 TykPa

- lan? e
000 psi
Tryck pa luftknappen for att lata luft stromma fran skarbrannaren (
# tand).
Stéll in trycket till begért varde med hjalp av tryckregulatorns ratt
(fig. E-3).
- Dra uppat for att frigéra och vrida den (fig. E-3).
Om det installda trycket &r utanfor avsett intervall visas en varning
(fig. D-3).
- Efter justeringen ska man trycka ned knappen s& att den
blockeras i last lage (fig. E-3).
Larmkod, varning med blockering av effekt (TAB. 3).
- e
s

Aterstalining av larm- eller varningslaget sker vanligtvis 10 sekunder
efter att dess orsak har atgardats.

01: Utlost 6verhettningsskydd pa primarkretsen.

02: Utlost dverhettningsskydd pa sekundarkretsen.

03: Utlost 6verspanningsskydd i kraftledningen.

04: Utlost underspanningsskydd i kraftledningen.

05: Utlost dverhettningsskydd pa magnetkomponenter.
06: Utlost fasavbrottsskydd i kraftledningen.

08: Extraspanning utanfor avsett intervall.

09: Utlost tryckvakt pa luftkretsen.

15: Utlost sdkerhetskrets skdrbréannare.

Varningskod, varning utan blockering av effekt:

07: Signalering av 6verdrivet mycket damm inuti maskinen
11: Signalering av forsliten brannare / férbrukningsdel.

14: Signalering av fel i seriedata.

16: Signalering av luftkretsens tryck utanfor optimalt intervall.
17: Signalering av instabil kraftledning.

Forekomst av larm eller varning.

Maskinutgang med energi.

Nar den ar tand betyder det att maskinutgangen matas med energi

och att skdrkretsen &r aktiverad (pilotbage eller skdrbage aktiv).

Utgdngen matas med energi nar brannarens knapp trycks in och

inget larm &r aktivt.

| féljande fall matas inte maskinutgangen med energi:

- Nér knappen pa skarbrannaren INTE &r intryckt (standby-ldge).

- | funktionsldagena SKARNING, BLOCKERAD SKARNING och
GOUGING under efter-gas (10 sekunder).

- lallalarmlagen.

| féljande fall avaktiverar maskinen utgéangen:

- Ifunktionsldgena SKARNING, GALLERSKARNING och GOUGING nar
brannarens knapp slapps upp.

- | funktionsldget BLOCKERAD SKARNING nédr bridnnarens knapp
slapps upp med pilotbage eller nar knappen trycks in med

skarbage.
- Om pilotbagen inte Gverfors till detaljen inom maxtiden pa 2
sekunder (4 sekunder i funktionslaget GOUGING).
| funktionsldgena SKARNING, BLOCKERAD SKARNING och
GOUGING om skérbdgen avbryts pa grund av att avstdndet
mellan brannare och detalj ar for stort, elektroden &r forsliten eller
tvingad bortflyttning av brannaren fran detaljen (i funktionsldget
GALLERSKARNING behalls bagen hela tiden).

- Ifunktionslaget GALLERSKARNING om ingen skarcykel utférs inom

10 sekunder efter att en har avslutats.

- Om ett larm utlGser.

- Termostatiskt skydd.

- Luft saknas.
"

En varning gallande férbrukningsdelar kan ha féljande orsaker:

- Forslitna forbrukningsdelar.

- Felaktigt monterade forbrukningsdelar.

- Fel pa skérbrannaren.

- Forlagt lufttryck.

Denna varning aterstélls efter utférandet av en korrekt skarcykel.
- Analog manometer.

WSS

e

- Forekomst av fjarrstyrning.

=

Tands nédr en av foljande fjarrsignaler aktiveras pa den bakre

kontakten (fig. E-3):

1-  En seriell anslutning typ MODBUS.

2-  Ett externt kommando for aktivering av effekt.

3-  En signal for instéllning av en strom som &r storre an eller lika
med 1V.

BAKRE PANEL (fig. E)

- Huvudstrombrytare O - 1
Ilaget| (PA) &r maskinen redo for funktion.
- M (pl. lufttryck).

Il tryck

- Ratt till tryckregulator.

- Stromkabel.

- Fjérrstyrning 14 poler.
STIFT 1 Polarisator
STIFT 2.3 MODBUS Rs485.

STIFT 4.5 Kontakt skarbage. Normalt 6ppen, stangs nar skarbagen ar
aktiv.

STIFT 6.7 Kontakt pilotbdge. Normalt 6ppen, sténgs nar pilotbagen
ar aktiv.

STIFT 8 Externt kommando for aktivering av effekt. Om stdngd vid
O[V] (STIFT12) aktiveras effekten. Ersatter brannarens knapp helt och
hallet.

STIFT 9 Signal OUT fér utspanning. Intervall 0-10[V] med installbar
skala 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Instéllningen gors
genom att trycka in knapparna“Encoder” och “Val av funktionslagen”
samtidigt som kortet startar. Valj onskad skala med hjalp av
encodern. Tryck aterigen pa knappen “Val av funktionslage” for att
lamna.

STIFT10 Signal IN instéllning av strém 1[V]/1Max/1 4 [A].

STIFT11 Signal OUT lufttryck 1 [V]/[BAR] intervall 0..10 [V]

STIFT12 Referens O[V] signaler STIFT 8,9,10,11 och 13.

STIFT13 Matning 12[V] max 100mA.

STIFT14 PE skyddsledare.

5.INSTALLATION

JAN

DE
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KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.
Montering av aterledarkabel-jordklamma (fig. G)

PLACERING AV MASKINEN
Valj maskinens installationsomrade sa att inga hinder kommer att finnas
framfor kylluftens intags- och uttagséppningar; sakerstall samtidigt att
inget ledande stoft, fratande &ngor eller fukt sugs in.
Hall ett utrymme pa minst 250 mm runt hela maskinen fritt.
VARNING! Placera maskinen pa plant golv som kan bara
A dess vikt utan att riskera att den vélter eller att den
forflyttas, vilket skulle innebéra fara.

ANSLUTNING TILL ELNATET

Innan elanslutningen pabdrjas ska man kontrollera pa markskylten

att informationen rérande stromkéllan Gverensstimmer med

installationsomradets natspanning och frekvensspanning.

Stromkallan far endast anslutas till ett matningssystem som har en

jordansluten neutral ledning.

- For att garantera skydd mot indirekt kontakt ska differentialbrytare av
foljande typer anvandas:

TR A LK

Med syfte att uppfylla kraven i direktivet EN 61000-3-11 (Flimmer)
rekommenderas det att ansluta stromkallan till de av elnitets
granssnittspunkter som har ett impedansvérde som &r under Zmax =
0.2 ohm.

Systemet for plasmaskérning omfattas inte av kraven i standard IEC/EN
61000-3-12.

Om den ansluts till ett elndt for allman elforsérjning &r det
installatorens eller anvéndarens ansvarighet att kontrollera att
systemet for plasmaskarning kan anslutas (om nédvéndigt, vand dig till
distributionssystemets eloperator).

Stickpropp och uttag
Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + T) av lamplig
kapacitet och forbered ett eluttag som skyddas av sakringar eller av en
automatisk brytare; terminalen for jord maste anslutas till natledningens
jordledare (gul-grén). | tabellen 1 (TAB.1) anges de rekommenderade
vérdena uttryckta i ampere for ledningens fordrojda sakringar, vilka valts
efter den maximala nominella strdom som stromkallan fordelar samt av
den nominella matningsspanningen.
OBS! Forsummelse att iaktta ovan namnda regler leder till
att sakerhetssystemet som tillverkaren har avsett (klass 1)
blir overksamt, vilket innebar allvarliga risker for personer
(t.ex. elektrisk stot) och foremal (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SKARKRETSEN
OBS! INNAN FOLJANDE ANSLUTNINGAR UTFORS SKA MAN
A FORSAKRA SIG OM ATT STROMKALLAN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehaller rekommenderade vérden for aterledarkabeln
(i mm?) baserat pa den maxstréom som maskinen avger.

Anslutning till tryckluft (fig. H).

- Forbered en ledning for tryckluftsmatning med det tryck och
minimikapacitet som anges i tabell 2 (TAB. 2).

- Tryckregleringskontakt enligt anvisningarna (fig. E).

VIKTIGT!

Det maximala ingangstrycket pa 8 bar far inte overskridas. Luft som

innehaller en hég dos fukt eller olja kan orsaka tidig forslitning av

férbrukningsdelarna och skada brannaren. Vid osakerhet géllande

den tillgdngliga tryckluftens kvalitet rekommenderas anvéndning av

lufttorkare som ska installeras fore ingangsfiltret. Anvéand ett flexibelt ror

for att ansluta tryckluftsledningen till maskinen med hjalp av en av de

medféljande kopplingarna att montera pa ingangsluftfiltret som sitter pa

maskinens baksida.

av skarstro returkabel.

Anslut skdrstrommens returkabel till detaljen som ska skaras eller till
stodbordet av metall genom att félja féljande anvisningar:

Kontrollera att en god elektrisk kontakt upprattas, sarskilt vid skarning
av plat med t.ex. isolerande eller oxiderade beldggningar.

- Utfor jordanslutningen sa nara skaromradet som majligt.

Anvéndning av metallstrukturer som inte tillhér detaljen som
bearbetas i stéllet for svetsstrommens aterledarkabel kan vara farligt
for sakerheten och ge oftillfredsstéllande resultat i skdrningen.

- Utfor inte jordanslutningen pa den del av detaljen som ska avlagsnas.

Anslutning av brannaren for plasmaskéarning (fig. F) (i forekommande
fall)

Satt in brannarens hankontakt i det centrala kontaktdonet pa maskinens
frontpanel genom att respektera polariseringen. Skruva i lasringen
medurs till stopplage for att garantera att luft och strom kan fléda utan
risk for lackage.

Pa vissa modeller levereras brénnaren redan ansluten till stromkallan.
VIKTIGT!

Innan skarning paborjas ska man sékerstalla att alla férbrukningsdelar
ar korrekt monterade genom att kontrollera brannarhuvudet enligt
anvisningarna i kapitlet“UNDERHALL PA BRANNAREN".

VARNING!
SAKERHETSANORDNINGAR PA SYSTEMET FOR PLASMASKARNING.
Endast med forutsedd brannarmodell i kombination med
respektive stromkélla enligt TAB. 2 garanteras effektiviteten
hos sidkerhetsanordningarna som forutses av tillverkaren
(férreglingssystem).
- ANVAND INTE skirbriannare och respektive forbrukningsdelar av
annat ursprung.
TILL STROMKALLAN FAR MAN INTE ANSLUTA skarbrannare som
tillverkats for skarningar eller svetsférfaranden som inte forutses i
dessa instruktioner.
Forsummelse att iaktta dessa regler kan orsaka allvarliga risker for
anvandarens sakerhet och skada apparaten.

6. PLASMASKARNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
Plasmabagen och tillampningsprinciper i plasmaskarning.

Plasma &r en gas som varms upp till mycket hég temperatur och som
joniserats for att bli elektriskt ledande. Denna skarprocedur anvander
sig av plasma for att 6verfora den elektriska bagen till metalldetaljen sa
att den smalter av varmen och delas. Brannaren anvander tryckluft fran
en och samma matningsledning bade for plasmagasen och for kyl- och
skyddsgasen.

Tandning av pilotbage

Cykelstart faststalls av en pilotstrom som flodar mellan elektroden
(polaritet -) och brannarens munstycke (polaritet +) och av att luftflodet
startar.

N&r man ndrmar brdnnaren mot detaljen som ska skaras, som ar
ansluten till stromkallans polaritet (+), 6verfors pilotbagen och tander en
plasmabage mellan elektroden (-) och detaljen (skidrbagen). Pilotbagen
avaktiveras sa snart som skarbagen faststdlls mellan elektroden och
detaljen.

Standardinstélld tid for bibehallande av pilotbagen ar 2 sek (4 sek i
funktionsldget GOUGING). Om bégen inte Gverférs till detaljen inom
denna tid blockeras cykeln automatiskt med undantag for bibehallande
av kylluften.

For att omstarta cykeln &r det nédvandigt att sldppa brénnarens knapp
och trycka in den igen.

Forberedande atgarder.

Innan skérning paborjas ska man sakerstélla att alla forbrukningsdelar

ar korrekt monterade genom att kontrollera brénnarhuvudet enligt

anvisningarna i avsnittet “"UNDERHALL PA BRANNAREN".

- Satt pa stromkallan och stall in skarstrommen (fig. D-1) baserat pa
tjocklek och typ av metallmaterial som ska skaras.

- Tryck pa luftknappen (fig. C-3) for att starta luftflodet.

Justera lufttrycket under den héar fasen tills displayen visar det

tryckvérde som begérs av anvand skarbréannare (TAB. 2).

- Vrid ratten: dra uppét for att frigéra den och vrid for att justera trycket

till vérdet som anges i BRANNARENS TEKNISKA DATA.

Avlas det begarda vardet pa manometern och tryck in ratten for att lasa

justeringen.

- Lat luftflodet tommas ut av sig sjélv for att underlétta avldagsnandet av
kondens som eventuellt samlats i brannaren.

Skarning (fig. L).

- Narma brannarens munstycke mot detaljens kant (cirka 2 mm) och

tryck in brannarens knapp. Efter ungefér 1 sekund ténds pilotbagen.

Om avstandet ar korrekt dverfors pilotbagen genast till detaljen sa att

skarbagen uppréttas.

Flytta brannaren framat pa detaljens yta langs linjen som ska skaras

med jamn rorelse.

- Anpassa skarhastigheten till tjockleken och vald strém och kontrollera
att bagen som kommer ut frdn detaljens undersida har en lutning
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pa 5-10° i forhallande till det vertikala planet i motsatt riktning an
frammatningens.

Skarning pa galler (i forekommande fall)

For att skéra ihaliga platar eller galler kan denna funktion vara bra att
anvanda:

Med knappen “val av funktionslage” (fig. C-2), vélj gallerskarning. Om
man i slutet av skdrningen héller brénnarens knapp intryckt tands
pilotbagen automatiskt igen. For att undvika tidig forslitning av
elektroden och munstycket ska denna funktion bara anvdndas nar
nodvandigt.

OBSERVERA! | detta driftlige rekommenderar vi att

anvianda elektroder och munstycken med standardmatt.
Om man anvander forlaingda elektroder och munstycken kan det
handa att skiarbagen bryts under vissa forhallanden.

Borrning (fig. M)

Om detta forfarande behéver goras, eller vid start i mitten av detaljen,

ska man tanda med vinklad brannare och sedan flytta den stegvis till

vertikalt lage.

- Pa sa satt undviker man retur av bagen eller att smalta partiklar forstor
munstyckets 6ppning och att dess funktion foljaktligen forsamras.

- Borrning av detaljer vars tjocklek ar upp till 25% av maximalt forutsedd
for anvandningsomradet kan utforas direkt.

7. UNDERHALL
OBS! FORSAKRA DIG OM ATT SYSTEMET FOR
A PLASMASKARNING AR AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT
FRAN ELNATET INNAN UNDERHALLET PABORJAS.

LOPANDE UNDERHALL
DET LOPANDE UNDERHALLET KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

BRANNARE (fig. N)
Baserat pa hur intensiv anvandningen &r och i héndelse av defekter i
skarningen ska man regelbundet kontrollera skicket pa brannarens delar
som berors av plasmabagen.
1- Avstandsdon.
Byt ut om det &r deformerat eller téckt av avfall i sadan utstrackning
att det ar omgjligt att uppratthélla brannarens ldge (avsténd och
ratvinklighet).
Munstycksfaste.
Skruva av det manuellt fran brénnarhuvudet. Rengdr det noggrant
eller byt ut om skadat (vid brannskada, deformation eller sprickor).
Kontrollera att den &vre metallsektionen ar intakt (stdlldon for
brannarens sakerhetsanordning).
3- Munstycke / Kapa.
Kontrollera skicket pa plasmabagens genomgangshal och de inre och
yttre ytorna. Om halet &r storre &n den ursprungliga diametern eller
deformerat ska munstycket bytas ut. Om ytorna &r oxiderade ska de
rengoras med mycket finkornigt sandpapper.
Luftfordelningsring.
Kontrollera att det inte finns brannskador eller sprickor och att
lufthélen inte &r igensatta. Om skadad ska den genast bytas ut.
5- Elektrod.

Byt ut elektroden nér djupet pa kratern som bildas pa den emitterande

ytan ar ungefdr 1,5 mm (fig. O).
6- Luftférdelningsror.
Kontrollera att det inte finns brannskador eller sprickor och att
lufthélen inte &r igensatta. Om skadad ska den genast bytas ut.
Brénnarens kropp, handtag och kabel.
| vanliga fall behover inget sarskilt underhall utféras pa dessa
komponenter férutom en regelbunden kontroll och en noggrann
rengodring utan anvandning av nagon form av I8sningsmedel. Vid
upptackten av skada pa isoleringen sa som brott, sprickor eller
brannskador eller I6sa elektriska ledningar ska man sluta anvanda
brannaren eftersom dess sékerhet da inte kan garanteras.
| sa fall far ingen reparation (extra underhall) lov att utféras pa plats,
utan maskinen ska ldmnas in till ett auktoriserat servicecenter som
utsatter den for specialtester efter reparationen.
For att bibehélla brannaren och kabeln effektiva &r det nédvandigt att
vidta vissa forsiktighetsatgarder:
- Lat inte bréannaren och kabeln komma i kontakt med varma eller

heta delar.
- Latinte kabeln utsattas for betydande dragkraft.
- Lat inte kabeln I6pa langs skarpa och skdrande kanter eller pa
repande ytor.

N
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- Om kabeln &r ldngre dn vad som behdvs, vira ihop den i lika stora
varv.

- Kor inte 6ver kabeln med nagot fordon och trampa inte pa den.
Obs!
- Innan ndgon form av atgard utférs pa brannaren ska man lata den kylas
ned i minst tiden for "efter-luft”.
Forutom i sérskilda fall rekommenderar vi att byta ut elektroden och
munstycket samtidigt.
- Respektera monteringssekvensen for brannarens
(omvénd ordning jamfort med demonteringen).
Se noga till att fordelningsringen monteras &t ratt hall.
Montera tillbaka munstycksféstet genom att skruva i det fér hand med
lite kraft.
Under inga omsténdigheter far munstycksféstet monteras utan att
forst ha monterat elektroden, férdelningsringen och munstycket.
- Undvik att halla pilotbdgen tand i luften i onddan for att inte oka
férbrukningen pa elektroden, spridaren och munstycket.
Dra inte at elektroden mer dn nodvandigt eftersom det kan skada
brannaren.
- Det ar av hogsta vasentlighet att kontrollerna péd brannarens
forbrukningsdelar utfors regelbundet och pa korrekt satt for att inte
dventyra skdrsystemets sakerhet och funktion.
Vid upptackten av skada pa isoleringen s& som brott, sprickor och
brénnskador eller 16sa elektriska ledningar ska man sluta anvénda
brénnaren eftersom dess sdkerhet da inte kan garanteras. | sa fall
far ingen reparation (extra underhall) lov att utféras pa plats, utan
maskinen ska lamnas in till ett auktoriserat servicecenter som utsatter
den for specialtester efter reparationen.

komponenter

Tryckluftsfilter (fig. H)

- Filtret &r forsett med automatisk témning av kondensen varje gang

som det kopplas bort fran tryckluftsledningen.

Filtret ska kontrolleras regelbundet. Om det finns vatten i koppen kan

det témmas ut manuellt genom att trycka tomningskopplingen uppat.

- Om filterpatronen &r mycket smutsig ska den bytas ut for att férhindra
tryckfall.

EXTRAORDINART UNDERHALL
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST
UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |
OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.
VARNING! INNAN MASKINENS PANELER AVLAGSNAS FOR
A ATKOMST TILL DESS INSIDA SKA MAN KONTROLLERA
NOGA ATT DEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
Att utfora kontroller pa maskinens insida nar den ar spanningssatt
kan leda till allvarlig elchock orsakad av direktkontakt med
spanningssatta delar.

Maskinen insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa

anvéandningen och pa stoftet som omgivningens luft innehaller.

Dammet som satt sig pa transformatorn, likriktaren, induktansen och

motstanden ska avldgsnas med hjalp av en strale av torr tryckluft (max

10 bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot elektronikkorten; dessa ska
eventuellt rengéras med en mycket mjuk borste eller med lampligt
16sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt dven att de elektriska kopplingarna ar ordentligt

atdragna och att kabelsystemet inte har ndgot isoleringsfel.

Kontrollera att tryckluftssystemets rorsystem och kopplingar har

korrekt skick och tatning.

- Nér de ovan nédmnda arbetsskedena é&r slutférda ska maskinpanelerna

monteras tillbaka och fastskruvarna skruvas i ordentligt.

Undvik absolut att utféra skarningsarbeten med 6ppen maskin.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla

anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga

med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan n& héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hogspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspanning.

Anvénd alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at

snickeridelarna.

8. FELSOKNING

| DE FALL MASKINEN FUNGERAR PA ETT OTILLFREDSSTALLANDE SATT SKA
FOLJANDE VERIFIERINGAR GORAS INNAN EN SYSTEMATISK KONTROLL
UTFORS ELLER INNAN NI VANDER ERTILL ERT SERVICEKONTOR:
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- Kontrollera att inte den gula kontrollampan som signalerar ingripandet
av ett termoskydd for 6ver- eller underspanning eller for kortslutning ar
tand.

Kontrollera att det nominella intermittensforhallandet féljs; vid
utlosning av det termostatiska skyddet ska man vénta tills maskinen
kyls ner av sig sjalv och kontrollera att flakten fungerar som den ska.
Kontrollera linjespanningen: om vardet &r for hogt eller for lagt forblir
maskinen i blockerat lage.

- Kontrollera att maskinutgangen inte har fatt kortslutning: om detta
skulle vara fallet, ratta till felet.

Kontrollera att skarkretsens kopplingar ar korrekt utférda och i sérskild
man att jordkabeltangen &r korrekt kopplad till arbetsstycket och att
inget isolerande material finns emellan dem (t.ex. lack).

DE VANLIGASTE FELEN VID SKARNING
Under skérarbetet kan det uppstad vissa defekter som vanligtvis inte
ar orsakade av att anldaggningens funktion ar felaktig, men av andra
arbetsaspekter, t.ex:
a- Penetrationen ar otillfredsstéllande eller alltfor mycket slagg
uppstar:
- For hog skarhastighet.
- Brannaren lutar for mycket.
- Arbetsstycket ar for tjockt eller skdrstrommen ar for lag.
- Tryckluftens tryck och kapacitet &r inte den korrekta.
- Brannarens elektrod och munstycke &r utslitna.
- Spetsen pa munstyckshallaren &r inte den korrekta.
b- Skarbagen dverfors inte:
- Elektroden &r utsliten.
- Dalig kontakt pa aterledarkabelns klamma.
c- Skadrbagen avbryts:
- For lag skarhastighet.
- For stort avstand mellan brénnare och arbetsstycke.
- Elektroden &r utsliten.
- En skyddsanordning har |6sts ut.
d- Snett skarsnitt (inte vinkelratt):
- Brannarens position ar felaktig.
- Osymmetrisk utslitning pa munstyckshalet och/eller felaktig
montering av brannarens komponenter.
- Felaktigt lufttryck.
e- Munstycket och elektroden slits ut alltfor mycket:
- Forlagt lufttryck.
- Oren luft (fukt eller olja).
- Trasig munstyckshallare.
- Pilotbagen halls for mycket ténd i luften.
- Forhog hastighet med aterledning av smalta partiklar pa brannarens
komponenter.

(CS)

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANi PLAZMOU SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SYSTEMY REZANi PLAZMOU URCENE PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITi

1.ZAKLADNIi BEZPECNOST PRI REZANi PLAZMOVYM OBLOUKEM
Obsluha musi byt dostatecne vyskolena k bezpecnému pouziti
systému rezani plazmou a informovana o rizicich spojenych
s postupy pri svarovani obloukem, o prislusnych ochrannych
opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

Zabrante pnmemu styku s rezacim obvodem; napeti naprazdno
doda rezani p muze byt za danych
okolnosti nebezpecne.

- Pripojeni kabelu rezaciho obvodu, kontrolni operace a opravy
musi byt pr y pri vypnuté ému rezani, odpoj od
napajeciho privodu.

- Pred vymenou opotrebenych soucasti pistole vypnete systém

rezani pl. a odpojte jej od napajeciho privodu.

Provedte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a

zakony pro zabraneni Grazum.

- Systém rezani plazmou musi byt pripojen vyhradne k napajecimu

systému s uzemnenym nulovym vodicem.

Ujistete se, Ze je ajeci zasuvka radne pripoj

zemnicimu vodici.
N P A PP
- P jte sy rezani p

prostredlch ani v desti.

- pouzivejte kabely s p
spoji.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnlcu:h nebo potrubich, které

k ochr

ve vlhkych nebo mokrych

izolaci nebo s uvolnenymi

bsahuji nebo obsahovaly pal kapalné nebo plynné
produkty.

- Vyhnéte se d¢innosti na matenalech vy ¢isténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizk ych latek.

J

Nefezte na zasobnicich pod tlakem.
Odstraiite z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.
drevo, papir, hadry atd.)

Zabezpeéte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstranovani dymu pochazejicich z fezani plazmou; mezni
hodnoty e dymim pochazejicim z fezani plazmou v
zavislosti na jejl:h slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pfistup pfi vyhodnocovani.

- Zabezpeéte vhodnou izolaci viiéi trysce pistole pro fezani
plazmou, opracovavané soucasti a prlpadnym uzemnénym
kovovym &astem, umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacéek nebo
izolacnich koberci.

Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svareéské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infraéervenému zafieni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavésu.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
fezani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
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rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu pievysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné pracovni prostiedky (tab. 1).

OREO®®

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢éem zpusobuje

lokalizovana elektrickd a magneticka (EMF) pole. Rezaci proud

vytvaii pole EMF v okoli fezaciho obvodu i samotného fezaciho

systému.

Elektr gneticka pole

zdravotnického vyk i (napf. pac

protéz apod.).

Z tohoto duvodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni

viéi nositelim téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup

do prostoru pouziti systému pro fezani plazmo nebo provést

vyhodnoceni |nd|V|duaIn|ho rizika pro operatory

Tentossy pro fezanip vyh pozadavkim technického

standardu vyrobku urceneho pro vy'hradm’ pouziti v primyslovém

prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni zakladnich meznich

hodnot tykajicich se lidské expozice viiéi elektromagnetickym polim

neni vdomacim prostiedi zaruéeno.

Vsichni operatofi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit

expozici polim EMF z fezaciho obvodu na minimum:

- vzajemné priblizte fezaci kabely. KdyzZ je to mozné, pfipevnéte je

lepici paskou;

udrzujte hlavu a trup co nejdale od fezaciho obvodu;

nikdy neovijejte fezaci kabely kolem kovovych pfedméti nebo

kolem téla;

- nesvarujte s télem nachazejicim se uprostied fezaciho obvodu;

udrzujte oba fezaci kabely na stejné strané téla;

pfipojte zemnici kabel fezaciho proudu co nejblize k mistu

provadéni zakroku;

nefezte v blizkosti systému pro fezani plazmou;

vsichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované
dal i, jak jeu v karté udaji EMF;

- vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice

- -

¢innost nékterého
U, respiratord, kovovych

mensi nez 20% alni d é hodnoty:d=1.5cm.
- Zarizeni tridy A:
Tento systém pro ftezani pl vyh j zad

technického standardu vyrobku uréeného pro vyhradnl po
pramyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach piimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI
OPERACE REZANi PLAZMOU:
- V prostiedi se zvy$enym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pritomnosti zapalnych nebo vybusnych materialu;
MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedouqm a musi se
adet v pr i osob v lenych pro zasahy v
nouzovych pripadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti“.
- MUSI byt zakazény operace rezani, zatimco je zdroj proudu drzen
obsluhou (napr. prostrednictvim remenu).
MUSI byt zakazano rezani obsluhou, ktera se nachazi nad zemi, s
pouziti bezpec plosin.
UPOZORNENII BEZPECNOST SYSTEMU REZANi PLAZMOU.
Pouze model pistole a prislusné prirazeni zdroji proudu v souladu
s hodnotami uvedenymi v ,TECHNICKYCH UDAJICH” zarucuje, ze
hezpecnostm zarizeni predpokladana vyrobcem budou ucinna

sho blak

NEPOUZ[VEJTE pistole a prislu§né spotrebni casti odlisného
puvodu.

- NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU pistole
vyrobené pro postupy rezani nebo SVAROVANI odli$né od tech,
které jsou uvedeny v tomto navodu.

NEDODRZENI TECHTO PRAVIDEL muze zpusobit VAZNA nebezpeci
pro fyzickou bezpecnost uzivatele a poskodit zarizeni.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistete zdroj proudu pro rezani plazmou na
vodorovny povrch s nosnosti odpowdajm dané hmotnosti; v
opacném pripade (napr. na nakl p é podl atd.)

existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: pouziti systému fezani plazmou pro jakykoli
druh pracovni ¢innosti, ktera se lisi od pfedpokladané cinnosti.

- Je zakazano zvedat systém pro fezani plazmou bez pfedchozi
demontaze vSech spojovacich a pfivodnich kabell/potrubi.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni systému
pro fezani plazmou.

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Trojfazovy ventilovany systém pro fezani plazmou se stlacenymvzduchem.
Umoznuje rychlé fezéni oceli, nerezavéjici oceli, galvanizovanych oceli,
hliniku, médi, mosazi apod. bez deformace. Cyklus fezani je aktivovan z
pilotniho oblouku.

HLAVNi CHARAKTERISTIKY
Oto¢ny ovladac regulace fezaciho proudu.
- Zatizeni pro kontrolu napéti v pistoli.
Zatizeni pro kontrolu tlaku vzduchu a zkratu v pistoli.
Termostaticka ochrana.
- Zobrazovani tlaku vzduchu.
Ovladaci prvek chlazeni pistole.
Prepéti, podpéti, chybéjici faze.
Konektor dalkového ovladani.

STANDARDNI PRISLUSENSTVi
- Pistole pro fezani plazmou.
- Sada spojek pro pfipojeni stla¢eného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

- Sada nahradnich elektrod-trysek.

- Pistole pro vysoky pratok vzduchu.

- Sada nahradnich elektrod-trysek pro pistoli s vysokym pratokem
vzduchu.

- Sada pro drazkovani plazmovym obloukem (gouging).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti systému fezani plazmou jsou

shrnuty na identifika¢nim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju pro
obloukové svarovani a pro rezani plazmou.

2- Nazev a adresa vyrobce.

3-  Nazev modelu.

4-  Symbol vnitrni struktury stroje.

5-  Symbol postupu rezéni plazmou.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost provadét fezani plazmou v
prostiedi se zvysenym rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v
tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

7- Symbol napéjeciho vedeni:
1~: stiidavé jednofazové napéti
3~: stfidavé tfifazové napéti

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické udaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni stroje (povolené mezni
hodnoty £10%):

- I1 max - Maximalni proud absorbovany vedenim.

- I, . : Skutecny napéjeci proud.

10- Vlastnosti rezaciho obvodu:

U,: Maximalni napeti naprazdno (rozepnuty rezaci obvod).

- I /U Odpovidajici normalizovany proud a napeti, které muze
stroj poskytovat behem rezani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze stroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v
%, na zékladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace,
4 minuty prestavky; atd.).
Pii prekroceni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)
dojde k zasahu tepelné ochrany (stroj zlistane v pohotovostnim
rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do piipustného
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rozmezi ).
- A/N-A/V : Poukazuje na regula¢ni fadu fezaciho proudu
(minimalni - maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.
11- Vyrobni ¢islo pro identifikaci stroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavéni ptvodu vyrobku).
12- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potiebnych k
ochrané vedeni.
13- Symboly vztahujici se k bezpec¢nostnim normém, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zéakladni bezpecnost pro obloukové svafovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orientacni hodnoty; pfesné hodnoty
technickych udajli vaseho systému fezani plazmou musi byt odecitany
piimo z identifika¢niho 3titku samotného stroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:
- ZDROJPROUDU :viz tabulka 1 (TAB. 1)
- PISTOLE : viz tabulka 2 (TAB. 2)

H stroje je dena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANi PLAZMOU
Kontrolni zafizeni, regulace a zapojeni

ZDROJ PROUDU (obr. B)
1 - Pistole s pfimym nebo centrali ym ptipoj

- Tlacitko pistole je jedinym ovladacim prvkem, jehoz prostfednictvim
je mozné ovladat zahdjeni a zastaveni ikon( fezani.

- Po uvolnéni tlacitka bude cyklus okamzité prerusen béhem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovéni chlazeni vzduchem (dofuk).

- Nahodné ukony: pro zapnuti podmirnovaciho signalu pro zahajeni
cyklu musi tlacitko zUstat stisknuto béhem minimalni pfednastavené
doby.

- Elektrickd bezpecnost: funkce tlacitka je znemoznéna, kdyz na hlavé
pistole NENI namontovén izola¢ni drzék trysky nebo kdyz byla jeho
montaz provedena nespravné.

2 - Zemnici kabel.
3 - Ovladaci panel.

OVLADACI PANEL (obr. C)
1 - Snimaé impulzu a Tlaéitko
Funkce snimaée impulzi:
V kterémkoli rezimu umoznuje nastaveni proudu.
Funkce tlacitka:
V kterémkoli rezimu umoznuje nastaveni mérnych jednotek
pouzivanych snimacem tlaku.
2 - Tlaéitko pro volbu Rezima

Umoznu;e provadét volbu rezimt (obr. D):
REZANI

e

o
Standardni provozni rezim.
REZANi ROSTU

i

===
Rezim obloukového fezani, udrzovan také mimo presunu dilu.
BLOKOVANE REZANI

-
Rezim podobny fezani, ale s tim rozdilem, Ze bezprostiedné po
vytvoreni fezaciho oblouku Ize tla¢itko pistole uvolnit. K pferuseni
fezéni dojde pii opétovném stisknuti tlacitka pistole.

DRAZKOVANI PLAZMOVYM OBLOUKEM (GOUGING)

&2

Rezim povrchové upravy svarl, vhodny pro pouziti s pistoli
vybavenou tavicimi elektrodami pro DRAZKOVANI.
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3 - Tladitko VZDUCH

&

Po stisknuti tohoto tlacitka bude z pistole vychazet vzduch po dobu
priblizné 45 sekund ( 4@ rozsviceno). Béhem této faze nastavujte

tlak v pozadovaném rozsahu z pistole.

Displej (obr. D)
1 - Zobrazovani proudu

0o
Z0Z1ZIA

2 - Zobrazovani tlaku vzduchu na digitalnim tlakoméru.

AUTO

00 1) g kPa
BAR
000,00 ps)
Stisknéte tlacitko pfivodu vzduchu za ucelem zahdjeni proudéni
vzduchu z pistole ( g rozsviceno).
a

Nastavte tlak na pozadovanou hodnotu oto¢nym ovladatem
reduktoru tlaku (obr. E-3).
- Potédhnéte smérem nahoru a otacejte (obr. E-3).
Kdyz se nastaveny tlak nachazi mimo pozadovany rozsah, zobrazi
se pfislusné varovani (obr. D-3).
- Po ukonceni nastavovani zajistéte oto¢ny ovlada¢ jeho
zatlacenim smérem dolti (obr. E-3).
3 - Kédy alarmﬁ, hlaseni pii zablokovani vykonovych obvodui (TAB. 3).

01
00

K obnoveni ¢innosti po vyskytu alarmu nebo varovéani dochazi
obvykle po uplynuti 10 sekund od odstranéni pficiny jeho aktivace.
01: Aktivace tepelné ochrany priméarniho obvodu.

02: Aktivace tepelné ochrany sekundarniho obvodu.

03: Aktivace ochrany nasledkem prepéti napéjeciho vedeni.

04: Aktivace ochrany nasledkem podpéti napéjeciho vedeni.

05: Aktivace tepelné ochrany magnetickych komponentd.

06: Aktivace signalizace chybéjici faze napajeciho vedeni.

08: Pomocné napéti se nachazi mimo urceny rozsah.

09: Aktivace ochrany tlakového spinace rozvodu vzduchu.

15: Aktivace bezpecnostniho obvodu pistole.

Kéd varovani, oznameni bez zablokovani vykonovych obvodii:
07: Signalizace nadmérného ukladani prachu uvnitf stroje

11: Signalizace opotiebeni Pistole / Tavicich elektrod.

14: Signalizace chyby v sériovych datech.

16: Signalizace tlaku vzduchu mimo optimalni interval.

17: Signalizace nestability napajeciho vedeni.

4 - Pfitomnost alarmu nebo varovani.

adéni energie na vystup stroje.

Jeho rozsviceni informuje o pfivadéni energie na vystup stroje:

fezaci obvod je aktivovan (aktivace Pilotniho oblouku nebo Rezaciho

oblouku).

Na vystup bude pfivedena energie pfi stisknuti tlacitka pistole, kdyz

soucasné neni pfitomen zadny alarm.

Energie na vystup stroje nebude pfivedena v nize uvedenych

pripadech:

- pfi NESTISKNUTEM tlacitku pistole (stav pohotovostniho rezimu).

- v rezimech REZANI, BLOKOVANE REZANI a DRAZKOVANI b&hem
dofuku (10 sekund).

- v jakémkoli stavu alarmu.

Stroj vypne vystup v nize uvedenych pfipadech:

- v rezimech REZANI, REZANi ROSTU a DRAZKOVANI pfi uvolnéni
tlacitka pistole.

- v rezimu BLOKOVANEHO REZANI pii uvolnéni tlacitka pistole
béhem pilotniho oblouku nebo pfi stisknuti tlacitka pistole béhem



fezaciho oblouku.
- kdyz pilotni oblouk nebude pfenesen na dil v priibéhu maximalni
doby 2 sekund (4 sekund v rezimu DRAZKOVANI).
kdyz dojde v rezimech REZANI, BLOKOVANEHO REZANI a
DRAZKOVANI k preruseni oblouku z diivodu nadmérné vzdalenosti
pistole od dilu, nadmérného opotiebeni elektrody nebo nuceného
oddaleni pistole od dilu (v rezimu REZANI ROSTU je oblouk vzdy
udrzovan).
- kdyz v rezimu REZANI ROSTU nebude zahajen nasledujici cyklus v
prabéhu 10 sekund po skonceni fezaciho cyklu.
- pfivyskytu alarmu.
6 - Termostaticka ochrana.

7 - Chybivzduch.
a

8 - Poskozené tavici elektrody.

Varovéni ohledné nespravné ¢innosti tavicich elektrod, ktera maze
byt zptisobena:
- opotiebenim tavicich elektrod.
- nespravnou montazi tavicich elektrod.
- vadnou pistoli.
- pfilis nizkym tlakem vzduchu.
K obnoveni ¢innosti po tomto varovani dojde po provedeni
spravného fezaciho cyklu.
9 - Analogovy tlakomér.

L]
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10 - Piitomnost dalkového ovladani.

Rozsviti se pfi zapnuti jednoho z nize uvedenych signalt dalkového
ovladani na zadnim konektoru (obr. E-3):

1-  Sériové pripojeni typu MODBUS.

2-  Externi piikaz pro aktivaci vykonovych obvodu.

3- Signal pro nastaveni proudu vyssiho nebo rovného 1V.

ZADNI PANEL (obr. E)
- Hlavnivypina¢O -1
V poloze | (ZAP) je stroj pfipraven k cinnosti.

2 - Regulator pro alni i tlaku (stlaceného vzduchu plazmy).

3 - Otocny ovladac reduktoru tlaku.

4 - Napajeci kabel.

5 - 14polové dalkové ovladani.
KOLIK 1 Polarizator
KOLIK 2.3 MODBUS Rs485.
KOLIK 4.5 Kontakt Rezaciho oblouku. B&zné je rozpojen a k jeho
sepnuti dochazi pfi aktivaci fezaciho oblouku.
KOLIK 6.7 Kontakt Pilotniho oblouku. Bézné je rozpojen a k jeho
sepnuti dochazi pfi aktivaci pilotniho oblouku.
KOLIK 8 Externi piikaz pro aktivaci vykonovych obvodti. P¥i jeho
sepnuti pfi 0 [V] (KOLIK 12) slouzi k aktivaci vykonovych obvodd.
UplIné nahrazuje funkci tlagitka pistole.
KOLIK 9 VYSTUPNI signal napétového vystupu. Rozsah 0-10 [V]
s nastavitelnou stupnici 10V / 200V, 10V / 300V, 10V / 400V, 10
V / 500 V. K nastaveni dochazi pfi soucasném stisknuti tlacitek
»Snimac impulzl a volba Rezimi” béhem spousténi karty. Zvolte
pozadovanou stupnici  prostfednictvim snimace impulzi. Pro
ukonceni znovu stisknéte tlacitko ,Volba rezimd".
KOLIK 10 VSTUPNI signél nastaveni proudu 1 [V]/1max/; g [A].
KOLIK 11 VYSTUPNI signal tlaku vzduchu 1 [V]/ [bar] rozsah 0..10 [V]
KOLIK 12 0 [V] Fidicich signalti na KOLICICH 8,9,10,11 a 13.
KOLIK 13 Napajeni 12 [V], max. 100 mA.
KOLIK 14 PE ochranny vodic.

-

5.INSTALACE
UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SE MUSi PROVADET PRI
VYPNUTEM SYSTEMU REZANi PLAZMOU, ODPOJENEM OD

NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI BYT PROVEDENA VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

Montaz zemniciho kabelu-klesti (Obr. G)

UMISTENI STROJE

Vyhledejte misto pro instalaci stroje, a to tak, aby se v blizkosti otvord

pro vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachézely prekazky; mezitim se

ujistéte, ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem stroje udrzujte volny prostor miniméalne do vzdélenosti 250 mm.
UPOZORNENI! Umistéte stroj na rovny povrch s nosnosti,

A ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
pievraceni nebo nebezpeénym piesuniim.

PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje zdroje proudu odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera
je k dispozici v misté instalace.

- Zdroj proudu musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s

uzemnénym nulovym vodicem.

Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte

nadproudové relé typu:

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodlm rozhrani
napajeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.2 Ohm.
Systém pro fezani plazmou nespliuje pozadavky normy IEC/EN 61000-
3-12.

Pfi pfipojeni k vefejné napéjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za
ovéreni toho, zda Ize systém pro fezani plazmou pfipojit (dle potieby
musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka
K napdjecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku (3P + Z) vhodné
proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami
nebo automatickym jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt
pfipojen k zemnicimu vodici (zlutozeleny) napajeciho vedeni.V tabulce 1
(TAB. 1) uvadime v ampérech vyjadiené doporucené hodnoty pomalych
pojistek, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
dodavaného svafovacim pfistrojem a na zédkladé jmenovitého napajeciho
napéti.

UPOZORNENI! Nedodrzeni vyse uvedenych pravidel bude

mit za nasledek neudinnost bezpecnostniho systému

navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vainym
ohrozenim osob (nap¥. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf.
pozar).

ZAPOJENI REZACIHO OBVODU
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JEZDROJ PROUDU VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECI
SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro zemnici

kabely (v mm?) na zékladé maximalniho proudu dodavaného strojem.

Pripojeni stlaceného vzduchu (obr. H).

- Pfipravte rozvod stlaceného vzduchu s minimalnim tlakem a pritokem
odpovidajicich hodnotam uvedenym v tabulce 2 (TAB. 2).

- Pfipojte reduktor tlaku uvedenym zptisobem (obr. E).

DULEZITA INFORMACE!

Neprekracuje maximalni pfivodni tlak 8 bar. Vzduch obsahuijici vyraznou

vlhkost nebo velké mnozstvi oleje miize zplsobit nadmérné opotiebeni

spotiebnich dilt nebo dokonce poskozeni pistole.V pfipadé pochybnosti

o kvalité stla¢eného vzduchu, ktery je k dispozici, se doporucuje pouzit

vysouse¢ vzduchu, ktery je tieba nainstalovat pfed vstupnim filtrem.

Prostfednictvim hadic pfipojte rozvod stlaceného vzduchu ke stroji;

pouzijte spojky z pfisluSenstvi, uréené pro montéz na vstupni filtr

vzduchu, ktery se nachazi v zadni ¢asti stroje.

Pfipojeni zemniciho kabelu fezaciho proudu.

Pfipojte zemnici kabel fezaciho proudu k fezanému dilu nebo ke

kovovému pracovnimu stolu a dodrzujte pfitom nésledujici opatteni:

- Zkontrolujte, zda byl vytvoren dokonaly elektricky kontakt a zejména
zda byly odstranény plechy s izola¢nimi, zoxidovanymi a podobnymi
vrstvami.

- Provedte zemnici zapojeni co nejblize k prostoru fezani.

- Pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucast fezaného dilu, v
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uloze zemniciho vodice fezaciho proudu miize byt nebezpecné a muze
negativné ovlivnit i samotné fezéni.
- Neprovadéjte zemnici zapojeni na ¢asti dilu, kterd ma byt odstranéna.

Pfipojeni pistole pro fezani plazmou (obr. F) (je-li souéasti)

Vlozte koncovku samce pistole do centralizovaného konektoru
umisténého na ¢elnim panelu stroje a dbejte pfitom na dodrzeni polarity.
Ve sméru hodinovych rucicek zasroubujte na doraz pojistnou kruhovou
matici, aby byl zajistén prichod vzduchu a proudu beze ztrét.

U nékterych modelil je pistole dodana tak, ze je jiz pfipojena ke zdroji
proudu.

DULEZITA INFORMACE!

Pred zahajenim fezani zkontrolujte spravnou montéz spottebnich dild;
provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s informacemi uvedenymi v
kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNENI!
BEZPECNOST SYSTEMU REZANI PLAZMOU.
Pouze model pistole a pfislusné pfifazeni zdroji proudu v souladu s
hodnotami uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, Ze bezpecnostni zafizeni
predpokladana vyrobcem budou udinna (systém vzajemného
blokovani).
- NEPOUZIVEJTE pistole a prislusné spotiebni ¢asti odlisného
puvodu.
NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU pistole
vyrobené pro jiné p py fezéni nebo SVAROVANI, nez jsou
p py uvedené v tomto navod
Nedodrzeni téchto pravidel miize zpisobit vazna
fyzickou bezpecnost uzivatele a poskodit zafizeni.

peéi pro

6. REZANI PLAZMOU: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
Zakladem fezani pl jepl y oblouk
Plazma je tvofena plynem ohfatym na mimoradné vysokou teplotu a
ionizovanym tak, aby se stél elektricky vodivym. Tento proces fezani
pouzivéa plazmu pro pienos elektrického oblouku na kovovy dil, ktery je
teplem roztaven a oddélen. Pistole pouziva stlaceny vzduch pochazejici
ze samostatného privodu, pficemz je oddélen také pfivod plynu plazmy a
chladiciho a ochranného plynu.

Zapaleni pilotniho oblouku

Zahéjeni cyklu je urceno pilotnim proudem, ktery protéka mezi
elektrodou (s polaritou -) a tryskou pistole (polarita +), a zahajenim
pratoku vzduchu.

Po piiblizeni pistole k fezanému dilu, pfipojenému k polarité (+) zdroje
proudu, bude pilotni oblouk pfenesen a bude vytvoren plazmovy oblouk
mezi elektrodou (-) a samotnym dilem (fezaci oblouk). Pilotni oblouk
bude vyloucen, jakmile dojde k vytvoreni plazmového oblouku mezi
elektrodou a dilem.

Doba udrzovani pilotniho oblouku, nastavena ve vyrobnim zévodé,
je 2's (4 s pro rezim DRAZKOVANI); kdyz nedojde k pfenosu v pribéhu
této doby, cyklus bude automaticky zablokovan, s vyjimkou udrzovani
chladiciho vzduchu.

K zahajeni nového cyklu je tfeba uvolnit tlacitko pistole a znovu jej
stisknout.

Pfipravné ukony.

Pied zahajenim ukond fezéni zkontrolujte sprdvnou montaz spotiebnich

dilti; provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s informacemi uvedenymi

v kapitole, ,UDRZBA PISTOLE".

Zapnéte zdroj proudu a nastavte fezaci proud (obr. D-1) na zékladé

tloustky a druhu kovového materialu, ktery hodlate fezat.

- Stisknéte tla¢itko pfivodu vzduchu (obr. C-3), ¢imz dojde k pfivodu

vzduchu.

Béhem této faze nastavte tlak vzduchu tak, abyste na displeji odecetli

hodnotu tlaku, pozadovanou v zavislosti na pouzité pistoli (TAB. 2).

- Provedte nastaveni otocnym vypinacem: Potahnéte jej smérem
nahoru z dlvodu odjisténi a poté nastavte tlak ota¢enim na hodnotu
uvedenou v TECHNICKYCH PARAMETRECH PISTOLE.

- Odectéte pozadovanou hodnotu na tlakoméru; zatlacte otocny

ovladac za tcelem zajisténi nastavené hodnoty.

Nechte spontdnné skoncit pfivod vzduchu, aby se usnadnilo odvedeni

ptipadného kondenzatu, ktery se miize nahromadit v pistoli.

Rezani (obr. L).

- Priblizte trysku pistole k okraji dilu (pfiblizné do vzdalenosti 2 mm)
a stisknéte tlacitko pistole; pfiblizné po uplynuti 1 sekundy dojde k
zapéleni pilotniho oblouku.

- Pfi vhodné vzdélenosti dojde k okamzitému pienosu pilotniho
oblouku na dil s naslednym vznikem fezaciho oblouku.

- Presunte pistoli na povrch dilu, podél idealni ¢ary fezu; postupujte
plynule.

- PrizpUsobte rychlost fezani tloustce a zvolenému proudu a kontrolujte
pfitom, zda oblouk vychazejici ze spodniho povrchu dilu nabyva sklonu
5-10° viidi svislé roviné ve sméru opacném ke sméru postupu.

Rezéni rosti (je-li soucasti)

Pro fezani dérovanych plechl nebo plechovych rosti maze byt uzite¢né
aktivovat uvedenou funkci:

Zvolte rezim Fezani rostd tla¢itkem ,Volba rezimd” (obr. C-2). Na
zavér fezani dojde pfi pridrzeni tlacitka pistole ve stisknutém stavu
automaticky k zapaleni pilotniho oblouku. Tuto funkci pouzivejte
pouze v piipadé potieby, aby se zabranilo zbyte¢nému opotiebeni
elektrody a trysky.

UPOZORNENI! V tomto rezimu se doporucuje pouzivat
elektrody a trysky standardnich rozméru.
Ve specifickych podminkach by pouziti prodlouzenych elektrod a
trysek mohlo zpusobit pferuseni fezaciho oblouku.

Dérovani (obr. M)

Kdyz je tieba provést tuto operaci nebo kdyz je tieba zahajit fezani ve
stfedu dilu, zapalte oblouk s naklonénou pistoli a postupnym pohybem
ji privedte do svislé polohy.

- Tento postup zabraruje navratu oblouku nebo poskozeni otvoru trysky
roztavenymi ¢asticemi tak, Ze bude rychle snizena jeji funk¢nost.
Dérovani dilt s tloustkou az do 25 % maximalni tloustky pouzivaného
rozsahu muze byt provedeno ptimo.

7.UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM UDRZBY SE UJISTETE,
A ZE JE SYSTEM REZANI PLAZMOU VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJECI SITE.

RADNA UDRZBA
UKONY RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

PISTOLE (OBR. N)

Pravidelné, v zavislosti na intenzité pouzivani nebo v piipadé vad fezani

zkontrolujte stav opotiebeni téch soulasti pistole, které souviseji s

plazmovym obloukem.

1- Rozpérka.
Vyménte ji v pfipadé, ze je zdeformovana, nebo tehdy, kdyz je
pokryta struskovymi vméstky do takové miry, Ze znemoziuje spravné
udrzovani polohy pistole (vzdalenosti a kolmosti).

2- Drzak trysky.
Odsroubujte jej manuélné od hlavy pistole. Provedte jeho dokonalé
vycisténi nebo vyménu, je-li poskozen (spaleniny, deformace nebo
praskliny). Zkontrolujte neporusenost horniho kovového sektoru
(akéni ¢len bezpecnosti pistole).

3- Tryska/Odsavac.
Zkontrolujte opotiebeni priichodu plazmového oblouku a vnitinich
a vnéjsich povrchi. Kdyz je otvor rozsiteny vzhledem k ptvodnimu
priméru nebo zdeformovany, provedte vyménu trysky. Kdyz jsou
povrchy mimoradné zoxidované, vycistéte je jemnym brusnym
papirem.

4- Krouzek pro distribuci vzduchu.
Zkontrolujte, zda se na ném nevyskytuji spaleniny nebo praskliny
nebo zda nejsou ucpané otvory pro priichod vzduchu. Je-li poskozen,
provedte jeho okamzZitou vyménu.

5- Elektroda.
Vyménu elektrody provadéjte, kdyz hloubka krateru, ktery se tvofi na
vyzafovacim povrchu, doséhne pfiblizné 1,5 mm (obr. O).

6- Trubka pro distribuci vzduchu.
Zkontrolujte, zda se na ném nevyskytuji spéleniny nebo praskliny
nebo zda nejsou ucpané otvory pro prichod vzduchu. Je-li poskozen,
provedte jeho okamzitou vyménu.

7- Téleso, rukojet a kabel pistole.
Obvykle tyto soucasti nevyzaduji mimofadnou udrzbu, s vyjimkou
pravidelné udrzby a diikladného vy¢isténi, které je tieba provést bez
pouziti rozpoustédel jakéhokoli druhu. P¥i zjisténi poskozeni izolace,
jako jsou trhliny, praskliny a spaleniny, nebo pfi uvolnéni elektrickych
vedeni se pistole jiz nemUze pouzivat, protoze nejsou uspokojeny
bezpecnostni pozadavky.
V tomto piipadé nemuze byt oprava (mimofadna drzba) provedena
na misté, ale musi byt svéfena autorizovanému servisnimu stredisku,
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které je schopno po realizaci opravy provést specialni kolauda¢ni
zkousky.
Pro udrzovani pistole a kabelu ve funkénim stavu je tfeba pfijmout
néktera opatieni:
- nepfivadéjte pistoli a kabel do styku s teplymi nebo rozpélenymi
soucastmi.
nepodrobujte kabel nadmérné namaze v tahu.
nedovolte, aby kabel prochazel po ostrych hranach nebo abrazivnich
povrsich.
kdyz délka kabelu prevysuje okamzitou potiebu, navinte jej do
zavitd s pravidelnou délkou.

- nepfejizdéjte po kabelu jakymkoli prostiedkem a neslapejte po

ném.

Upozornéni.
- Pred realizaci libovolného zasahu na pistoli nechte pistoli vychladnout
nejméné na dobu,chladiciho vzduchu”.
S vyjimkou specifickych piipadt se doporucuje nahradit elektrodu a
trysky soucasné.
Dodrzujte pofadi montéze soucasti pistole (opacné nez pfi demontézi).
- Vénujte pozornost tomu, aby byl distribu¢ni krouzek namontovan ve
spravném sméru.
Provedte zpétnou montaz drzaku trysky jeho zasroubovanim na doraz
s mirnym pusobenim sily.
- V zadném piipadé nemontujte drzak trysky bez pfedem provedené
montaze elektrody, distribu¢niho krouzku a trysky.
Nenechévejte pilotni oblouk zbyte¢né zapnuty ve vzduchu, aby se
nezvysovala spotieba elektrody, difuzoru a trysky.
Nedotahujte elektrodu nadmérnou silou, protoze by to znamenalo
riziko poskozeni pistole.
- Vcasnost a spravny postup pfi kontrolach spotfebnich soucasti pistole
jsou nezbytnym predpokladem bezpe¢nosti a funkénosti systému
fezani.
Pii zjisténi poskozeni izolace, jako jsou trhliny, praskliny a spéleniny,
nebo pii uvolnéni elektrickych vedeni se pistole jiz nemiize pouzivat,
protoze nejsou uspokojeny bezpe¢nostni pozadavky.V tomto pfipadé
nemtize byt oprava (mimofadna udrzba) provedena na misté, ale musi
byt svéfena autorizovanému servisnimu stiedisku, které je schopno po
realizaci opravy provést specialni kolaudacni zkousky.

Filtr stlaéeného vzduchu (obr. H)

- Filtr je vybaven automatickym vypousténim kondenzatu pfi kazdém
jeho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelné kontrolujte filtr; v pfipadé zaznamendni pfitomnosti vody
v poharku je mozné pouzit manudlni vypousténi a vypustit zachyceny
kondenzat zatlatenim vypoustéci spojky smérem nahoru.

- Kdyz je filtraéni vlozka mimoradné znecisténa, je tieba provést jeji
vyménu, aby se zabréanilo nadmérnému poklesu tlaku.

MIMORADNA UDRZBA
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU STROJE A
A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE STROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Pfipadné kontroly provadéné s vnitinimi ¢astmi stroji pod napétim
mohou zpusobit zasah elektricky proudem, zplsobeny pfimym
dotykem se souéastmi pod napétim.

Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi
kontrolujte vnitfek stroje a odstraniujte prach nahromadény na
transformatoru, usmérnovaci, induktanci a rezistorech prostfednictvim
proudu suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmerovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pripadne ocisteni velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustedly.

Pri uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje radne
utazené a zda jsou kabeldze bez viditelnych zndmek poskozeni izolace.
- Zkontrolujte neporusenost a tesnost trubek a spojek rozvodu
stlaceného vzduchu.

Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpetnou montéz panelu
stroje a utahnete na doraz upevnovaci srouby.

- Jednoznacné se vyhnéte provadéni fezani s otevienym strojem.

Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte vsechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se soucastmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vsechny vodice

stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte
pfipojeni primérniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodict
sekundarniho vinuti.

Pouzijte viechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové
konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Neni rozsvicena zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany
zpusobené prepetim nebo podpetim anebo zkratem.

- Ujistete se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu pomeru zékladniho
a pulzniho proudu; v pripade zésahu termostatické ochrany vyckejte
na ochlazeni pristroje prirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost
ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napeti: Kdyz je napeti prili$ vysoké nebo prilis

nizké, stroj zustane zablokovén.

Zkontrolujte, zda na vystupu stroje neni pfitomen zkrat: V takovém

piipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni fezaciho obvodu, se

zvlastnim ddrazem na skute¢né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz

by byl mezi né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

NEJBEZNEJSi PORUCHY REZANI
Behem operaci rezéni se mohou vyskytnout vady v realizaci, které
neni mozné obvykle prisoudit poruchdm cinnosti zarizeni, ale jinym
provoznim aspektum, jako jsou:
a- Nedostatecny pranik nebo nadmérna tvorba struskovych
vmeéstku:
- P¥ilis vysoka rychlost fezéni.
- P¥ilis naklonéna pistole.
- Nadmérna tloustka dilu nebo piilis nizky fezaci proud.
- Nevhodny tlak-prutok stlaceného vzduchu.
- Opotiebend elektroda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drzaku trysky.
Chybéjici pfenos fezaciho oblouku:
- Opotiebovana elektroda.
- Spatny kontakt svorky zemniciho kabelu.
c- Prerusenifezaciho oblouku:
- P¥ilis nizka rychlost fezani.
- P¥ilis velkd vzdélenost pistole od dilu.
- Opotiebovana elektroda.
- Zasah ochrany.
d- Naklonéné fezani (fezani, které neprobiha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotiebeni otvoru trysky a/nebo nespréavné provedena
montaz soucasti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmérné opotiebeni trysky a elektrody:
- PFilis nizky tlak vzduchu.
- Znecistény vzduch (vlhkost-olej).
- Poskozeny drzak trysky.
- Nadmérny pocet zapéleni pilotniho oblouku ve vzduchu.
- PFilis vysoka rychlost pfi navratu roztavenych castic na soudcasti
pistole.

g

-73-



(HR-SR) |

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

POZOR! PRUE UPOTREBE SUSTAVA ZA REZANJE PLASMOM,
POTREBNO JE PAZLJIVO PORCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

SUSTAVI ZA REZANJE PLASMOM PREDVIDENI ZA PROFESIONALNU |
INDUSTRIJSKU UPOTREBU

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO REZANJE PLASMOM

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
sustava za rezanje plazmom i informiran o rizicima vezanima za
procedure i tehnike luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o
procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa krugom rezanja; napon u prazno koji
stvara sustav za rezanje plazmom moze biti opasan u odredenim
situacijama.

- Spajanje kablova sustava za rezanje, kao i provjera i popravci
moraju biti izvrSeni dok je sustav za rezanje ugasen i iskljucen iz
struje.

- Ugasiti sustav za rezanje plazmom i iskljuciti ga iz strujne mreze
prije zamjene ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljucak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odr

dh

QOAREX®

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna
elektri¢na i magnetna polja (EMF). Struja rezanja stvara EMF polje
oko kruga rezanja i samog sustava za rezanje.

Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim
medicinskim aparatima (na primjer, pacemakere, diSne aparate,
metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastithe mjere prema osobama
koje koriste prethodno navedena medicinska sredstva. Na primjer,
treba zabraniti pristup podruéju u kojem se koristi sustav za rezanje
plazmom ili ocijeniti individualni rizik po op e.

Ovaj sustav za rezanje pl lovolj tehnicke darde
proizvoda za iskljuéivu profesionalnu uporabu u industrijskoj

sredini. Ne mozemo jamcltl da su vrijednosti |z|aganja Ijudl
elektr tnim poljima u kucansk bijentu u dop
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se

svede na minimum izlaganje EMF poljima koja stvara krug za rezanje:

- priblizite kabele za rezanje jedan drugom. Ucvrstite ih ljepljivom

trakom kada je to moguce;

glavu i trup tijela treba drzati sto dalje od kruga rezanja;

nikada ne treba obavijati kabele za rezanje oko metalnih predmeta

ili tijela;

- nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za rezanje;

drzite obadva kabela za rezanje na istoj strani tijela;

- spojite povratni kabel struje rezanja Sto blize mjestu na kojem
namjeravate raditi;

zakonima za zastitu na radu.
- Sustav za rezanje plazmom mora biti prikljucen |sk|juc|vo na

- jte vriiti rezanje blizu sustava za ezanje plazmom;

- svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti
kako je navedeno u listu s podacima EMF;

sustav napajanja sa neutralnim provodnikom sa jenj - udalj od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od
- Provjeriti da je prikljucak za napajanje ispravno lj 20% minimalne d vrijed ird=1.5cm.
- Sustav za rezanje plazmom ne smije se upotrebljavati u vlaznimili i )

mokrim prostorima ili na kisi.
- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa

nezategnutim prikljuccima. - Uredajklase A:

AR

- Ne smije se rezati na p u a ili cij
ili su sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati rad na materijalima koji su ociSc¢eni kloriranim
rastvornim sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir,
krpe, itd.)

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladna sredstva
za usisavanje dimova koji se stvaraju tijekom rezanja pl

koji sadrze

d Ii L

Ovaj sustav za rezanje p Y tehni¢kog
standarda proizvoda za |skljuc|vu upotrebu u industriji i za

profesionalnu upotrebu. Ne jam¢i se elektr gnetska prikladnost
u domadinstvu i u d koje su i poj na sustav
napajanja strujom pod niskim nap koja napaja j

DODATNE MJERE OPREZA
OPERACIJE REZANJA PLAZMOM:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
-u zatvnremm prostorima;

potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ogranicenja
izlaganju dimovima prilikom rezanja, ovisno o njihovom sastojku,
koncentraciji i trajanju izlaganja.

POL @O

- Potrebno je primijeniti prlkladnu elektricnu izolaciju u odnosu

na Strcaljku pl ika za je pl na komad koji se
obraduje i | dijelove p na pod u blizini
(dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,
kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.

uvijek o¢i prikladnim ﬁltnma koji su u skladu sa UNI
EN 169 ili UNI EN 379 p lj na ' ili kacigama
izradenima u skladu sa UNI EN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u
skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN

12477)i judiizl je koze ultraljubicastimiinfracrvenim
zrakama ko;e proizvodi luk; potrebno je za
nalaze u blizini luka, nereflektiraju¢im preg

- Buka: Ako je uslljed posebno |nten2|vnog rezanja postignuta
razina b { (LEPd) ista ili veca
od 85db(A), obavezna je upotreba prikladnih sredstava za
individualnu zastitu (Tab. 1).

- Upl i zapaljivih ili eksplozivnih materijala;
MORAJU biti preventivno procijenjene od strane “Strucne
osobe” i izvrSene u prisutnosti drugih osoba obucenih za
intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod
7.10; A.8; A.10 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
MORA biti zabranjeno rezanje dok operater nosi izvor struje (npr.
pomocu remena).
MORA biti zabranjo rezanje operateru uzdignutom u odnosu na
pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.
POZOR! SIGUSNOST SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM.
Samo pr i model p ika i njeg primjena sa izvorom
struje kao sto je navedeno u poglavlju “TEHNICKI PODACI” jamci
efikasnost sigurnosnih sustava koje je predvidio proizvodac
(sustav medusobnog blokiranja).
NE SMUJU SE UPOTREBLJAVATI plamenika i njihovi potrosni
dijelovi osim originalnih.
NE SMUE SE POKUSATI SPAJATI NA IZVOR STRUJE plamenika
izradene za procedure rezanja ili VARENJA koji nisu predvideni u
ovim uputama.
NEPOSTIVANJE OVIH PRAVILA moze prouzrociti teske OPASNOSTI
za fizicku sigurnost korisnika i ostetiti uredaj.

OSTALIRIZICI
- PREVRTANJE: postaviti izvor struje za rezanje plazmom na
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vodoravni polozaj pri i u od na teret; u
protivnom (npr. nagnuti pod, isprekidani pod itd...) postoji
opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati sustav
za rezanje plazmom za bilo koju svrhu koja se razlikuje od
predvidene.

- Zabranjeno je dizanje aparata za rezanje plazmom ukoliko
prethodno niste otkacili sve kabele/cijevi za medusobno
povezivanje ili napajanje.

Zabranjeno je koristiti rucku kao sredstvo za vjesanje aparata za
rezanje plazmom.

2.UVOD 1 OPCI OPIS

Aparat za rezanje zra¢nom plazmom, trofazni, s ventilatorskim
hladenjem. Omogucava brzo rezanje bez deformacija ¢elika, nehrdajuceg
Celika, galvaniziranog celika, aluminija, bakra, mesinga itd. Ciklus rezanja
pokrece pilot luk.

OSNOVNE OSOBINE

- Regulacija struje rezanja.

- Uredaj za kontrolu napona na plameniku.

- Uredaj za kontrolu tlaka zraka, kratkog spoja plamenika.
- Termostatska zastita.

- Prikazivanje tlaka zraka.

- Komanda za hladenje plamenika.

- Preveliki napon, premali napon, nedostatak faze.

- Konektor za daljinsko upravljanje.

SERIJSKA OPREMA
- Plamenik za rezanje plazmom.
- Komplet priklju¢aka za spajanje komprimiranog zraka.

OPREMA PO NARUDZBI

- Komplet rezervnih elektroda-sapnica.

- Plamenik s visokim protokom zraka.

- Komplet rezervnih elektroda-sapnica za plamenik s visokim protokom
zraka.

- Komplet za Zlijebljenje.

3.TEHNICKI PODACI
PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje
navedeni su na plocici sa osobinama sa sljedec¢im znac¢enjem:
Fig. A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradu strojeva za lucno varenje i za
rezanje plazmom.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3- Naziv modela.
4- Simbol unutarnje strukture stroja.
5- Simbol procedure rezanja plazmom.
6- Simbol S: oznacuje da se moze vrsiti rezanje u prostoru sa vec¢im
rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
7- Simbol linije napajanja:
1~: jednofazni izmjenicni napon
3~: trofazni izmjeni¢ni napon
8- Zastitni stupanj kucista.
9- Karakteristicni podaci linije napajanja:
- U,:lzmjenicni napon i frekvenca napajanja stroja (prihvatljive
granice +10%):
- 1, .ax : Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- I, . : Efektivna struja napajanja
10- Rezultati kruga rezanja:
- U, : maksimalni napon u prazno (otvoreni krug rezanja).
- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj tijekom rezanja.
- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj
moze isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se
u %, na osnovi ciklusa od 10 min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4
minute stanke; i tako dalje).
U slucaju da se predu faktori upotrebe (sa plocice, koji se
odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka
zastita (stroj ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati
unutar dopustenih granica.
- A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za rezanje (minimalna -
maksimalna) sa odgovarajucim naponom luka.

11- Maticni broj za identifikaciju stroja (neophodno za tehnicko
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, potragu porijekla
proizvoda).

12- == :Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno
u poglavlju 1“Opca sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice
indikativan je; tocni tehnicki podaci sustava za rezanje plazmom kojima
raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- 1ZVOR STRUJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- PLAMENIK : vidi tablicu 2 (TAB. 2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM
Uredaji za kontroluy, regulaciju i priklju¢ivanje

IZVOR STRUJE (SI. B)
1 - Pl iksi ili cent prikljuckom.

- Gumb na plameniku jedini je upravljacki element preko kojega se
moze dati komanda za pocetak i prestanak rezanja.

- Kad prestanete djelovati na gumb, ciklus se prekida odmah u bilo
kojoj fazi, osim zraka za hladenje (naknadni zrak).

- Slucajni manevri: da biste dali odobrenje za pocetak ciklusa rezanja,
gumb trebate pritisnuti u najkracem mogucem vremenu.

- Elektri¢na sigurnost: funkcija gumba je onemogudena ukoliko
izolacioni nosa¢ sapnice NIJE namontiran na glavu plamenika, ili je
njegova montaza pogresna.

2 - Povratni kabel.
3 - Kontrolna ploca.

KONTROLNA PLOCA (SI. C)
1 - Koderitipka
Funkcija kodera:
U bilo kojem trenutku omogucava regulaciju struje.
Funkcija tipke:
U bilo kojem rezimu omogucava postavku jedinice mjere koju koristi
senzor tlaka.
2 - Tipka za odabir radnih reZzima

Omogucava odabir radnih rezima (SI. D):
REZANJE

s

o o
Standardni rezim rada.
REZANJE NA RESETKAMA

s

=1
Rezim rezanja s lukom koji se odrzava i onda kad se ne prenese na
radni komad.

BLOKIRANO REZANJE

s

o
Rezim slican nacinu rada rezanje, s razlikom 3$to se gumb na
plameniku moze otpustiti ¢im se formira luk rezanja. Rezanje se
prekida kad se ponovo pritisne gumb na plameniku.

ZLIJEBLJENJE

m_ @

=
Rezim Zlijebljenja, prikladan za primjenu s plamenikom opremljenim
potro$nim dijelovima za ZLIJEBLJENJE.

3 - Tipkaza ZRAK

@
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Kad pritisnete ovu tipku, zrak i dalje izlazi iz plamenika u trajanju od
oko 45 sek. (/éz upaljeno). Za vrijeme ove faze regulira se tlak u
4

rasponu koji zahtijeva plamenik.

Zaslon (SI. D)
1 - Prikazivanje struje

00
0Z1ZIA

2 - Prikazivanje tlaka zraka na digitalnom manometru.

AUTO P
a
170 170 TykPa

0,000 0ps)

- Pritisnite tipku zraka da bi izasao zrak iz plamenika ( ukljucen).
Postavite tlak na trazenu vrijednost pomodu gumba za
podesavanje tlaka na reduktoru tlaka (SI. E-3).

- Povucite gumb na gore da ga deblokirate i okrenite ga (SI. E-3).
Ako je postavljeni tlak izvan potrebnog raspona, pojavit ¢e se
upozorenje (SI. D-3).
- Kad zavrsite regulaciju, gurnite gumb na dolje da biste blokirali
reguliranu vrijednost (SI. E-3).
- Sifra alarma, upozorenje s prekidom el. energije (TAB. 3).

Do uspostavljanja normalnog stanja nakon uklju¢ivanja alarma ili
upozorenja dolazi obi¢no 10 sekundi nakon otklanjanja uzroka koji
je doveo do ukljucivanja alarma/upozorenja.

01: Intervencija toplinske zastite glavnog kruga.

02: Intervencija toplinske zastite sporednog kruga.

03: Ukljucivanje zastite uslijed prevelikog napona linije napajanja.
04: Ukljuc¢ivanje zastite uslijed nedovoljnog napona linije napajanja.
05: Intervencija toplinske zastite magnetnih komponenti.

06: Intervencija uslijed nedostatka faze linije napajanja.

08: Pomocdni napon izvan raspona.

09: Intervencija zastite presostata kruga zraka.

15: Intervencija sigurnosnog kruga plamenika.

Sifre upozorenja, upozorenje bez prekida el. energije:
07: Dojava da je unutar aparata prisutna prevelika koli¢ina prasine
11: Dojava da su plamenik / potrosni dijelovi istroseni.
14: Dojava da postoji greska kod serijskih podataka.
16: Dojava da je tlak u krugu zraka izvan optimalnog raspona.
17: Dojava da nije stabilna linija napajanja.
4 - Prisutnost alarma ili upozorenja.

5 - Izlaz aparata pod naponom.

Kad je upaljen, oznacava da je izlaz aparata pod naponom: krug

rezanja je aktiviran (pilot luk ili luk rezanja upaljeni).

Izlaz aparata je pod naponom kad se pritisne gumb na plameniku i

kad nema nikakvog alarmnog stanja.

Izlaz aparata nije pod naponom u slijede¢im slu¢ajevima:

- kad gumb na plameniku NIJE pritisnut (stanje stand by).

- u radnim rezimima REZANJE, BLOKIRANO REZANJE i ZLIJEBLJENJE
za vrijeme faze izlaska plina oslobodenog nakon rada (10 sekundi).

- u bilo kojoj alarmnoj situaciji.

Aparat deaktivira izlaz u slijedec¢im slu¢ajevima:

- urezimima REZANJE, REZANJE NA RESETKAMA i ZLIJEBLJENJE kad

se otpusti gumb na plameniku.

u rezimu BLOKIRANO REZANJE kad se otpusti gumb na plameniku

za vrijeme pilot luka ili kad se pritisne gumb na plameniku za

vrijeme luka rezanja.

ako se pilot luk ne prenese na radni komad u roku od najvise 2

sekunde (4 sekunde u rezimu ZLIJEBLJENJE).

- u rezimima REZANJA, BLOKIRANOG REZANJA i ZLJEBLJENJA ako
se luk rezanja prekine zbog velike udaljenosti izmedu plamenika
i radnog komada, prekomjerne istrosenosti elektrode ili prisilnog
udaljavanja plamenika od radnog komada (u rezimu REZANJE NA
RESETKAMA luk se uvijek odrzava).

- U rezimu REZANJE NA RESETKAMA ako nakon jednog ciklusa
rezanja, naredni ciklus rezanja ne pocne u roku od 10 sekundi.
- ako se ukljuci alarm.
6 - Termostatska zastita.

7 - Nema zraka.
a

8 - Potrosni dijelovi osteceni.

Upozorenje: potrosni dijelovi neispravni, uzroci tomu mogu biti:
- istrosenost potrosnih dijelova.
- potrosni dijelovi pogresno namontirani.
- plamenik neispravan.
- tlak zraka suvise nizak.
Do uspostavljanja normalnog stanja nakon ovog tipa upozorenja
dolazi nakon ispravnog ciklusa rezanja.
9 - Analogni manometar.

Pali se kad se postavi jedan od slijedec¢ih daljinskih signala na
straznjem konektoru (SI. E-3):

1-  Serijska veza tipa MODBUS.

2- Vanjska komanda za aktiviranje el. energije.

3- Signal za postavku struje koja je veca ili jednaka 1V.

STRAZNJA PLOCA (SI. E)
1 - Glavni prekida¢O-1
U polozaju | (ON) aparat spreman za rad
2 - Rudnir tlaka (kompri g zraka pl )
3 - Gumb reduktora tlaka.
4 - Kabel za napajanje.
5 - Daljinska komanda 14 polova.
PIN 1 Polarizator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kontakt luka rezanja. Normalno otvoren, zatvara se kad je luk
rezanja ukljucen.
PIN 6.7 Kontakt pilot luka. Normalno otvoren, zatvara se kad je pilot
luk ukljucen.
PIN 8 Vanjska komanda za aktiviranje el. energije. Ako je zatvorena
na 0[V] (PIN12), aktivira el. energiju. Zamjenjuje potpuno funkciju
gumba na plameniku.
PIN 9 Signal OUT izlazni napon. Raspon 0-10[V] s podesivom
skalom 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Postavka se
vrsi istovremenim pritiskom, za vrijeme pustanja u rad mati¢ne
ploce, tipki “Koder i odabir rezima rada”. Odaberite Zeljenu skalu
djelovanjem na koder. Ponovo pritisnite gumb za “odabir rezima
rada” da biste izasli.
PIN10 Signal IN Postavka struje 1[V]/Max/q 4 [A].
PIN11 Signal OUT tlak zraka 1 [V1/[BAR] raspon 0..10 [V]
PIN12 Referenca 0[V] signali PIN 8,9,10,11i 13.
PIN13 Napajanje 12[V] maks. 100mA.
PIN14 PE zastitni vodic.

5.INSTALIRANJE
POZOR! SVE OPERACUE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG
A SPAJANJA MOGU SE VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA
REZANJE PLAZMOM ISKLJUCEN | ISKOPCAN S MREZE
ELEKTRICNOG NAPAJANJA.
ELEKTRICNO POVEZIVANJE MOZE IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

Montaza povratnog kabela-klijesta za masu (SI. G)
POLOZAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja, pazeci da ne postoje zapreke u visini
ulaznog i izlaznog otvora rashladnog zraka; u meduvremenu je potrebno
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provjeriti da se ne usise prah koji sprovodi, korozivne pare, vlaga, itd.
Odrzati barem 250mm slobodnog prostora oko stroja.
POZOR! Postaviti stroj na ravnu povrsinu prikladnu za
A tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili
opasna pomicanja.

PRESPAJANJE NA ELEKTRICNU MREZU

Prije vrsenja bilo kakvog elektricnog prespajanja, provjeriti da se podaci

na plocici izvora struje podudaraju sa naponom i frekvencom mreze na

raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.

Izvor struje mora biti prespojen na sustav napajanja sa neutralnim

provodnikom sa uzemljenjem.

- Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

-VrstaA( 5

Kako bi se zadovoljili uvjeti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje
se spajanje izvora struje na tocke sucelja mreze napajanja koji imaju
impedenciju manju od Zmax = 0.2 ohm.

- Sustav za rezanje plazmom ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN
61000-3-12.

Ako se stroj za punktiranje spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi
spajanje ili operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se sustav
za rezanje plazmom moze spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku
koja upravlja mrezom).

Utikac i uticnica
Na kabel za napajanje spojiti normalizirani utikac, (3P + T) sa prikladnim
kapacitetom, i osposobiti uti¢nicu sa osigura¢ima ili automatskom
sklopkom; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na konduktor
uzemljenja (zuto-zeleni) sustava napajanja. U tablici 1 (TAB.1) navedene
su vrijednosti u amperima koje se savjetuju za osigurace sa kasnim
paljenjem mreze koji su odabrani u skladu sa maksimalnom nominalnom
strujom koju isporucuje izvor struje, i o nominalnom naponu napajanja.
POZOR! Ukoliko se ne pridrzavate prethodno navedenih
A pravila, sigurnosni sustav koji je predvidio proizvodaé
(klasa 1) prestaje biti u¢inkovit i dolazi do ozbiljnih rizika
po osobe (npr. elektri¢ni udar) i predmete (npr. pozar).

SPOJEVI KRUGA REZANJA
POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPAJANJA UVJERITE SE
A DA JE IZVOR STRUJE UGASEN | ISKOPCAN S ELEKTRICNE
MREZE.
U tablici 1 (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti za povratni kabel
(u mm?2) ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporucenoj s aparata.

Spajanje komprimiranog zraka (SI. H).

- Morate staviti na raspolaganje liniju za distribuciju komprimiranog
zraka ¢iji su minimalni tlak i protok navedeni u tablici 2 (TAB. 2).

- Spojite reduktor tlaka kako je prikazano (SI. E).

VAZNO!

Nemojte premasiti maksimalni ulazni tlak od 8 bar. Zrak koji sadrzi znatnu

koli¢inu vlage ili ulja moze dovesti do prekomjernog tro3enja potrosnih

dijelova ili moze ostetiti plamenik. Ako imate sumnju u vezi s kvalitetom

komprimiranog zraka preporuca se koristiti uredaj za susenje zraka,

koji trebate instalirati na ulazu ulaznog filtra. Spojite, pomocu savitljive

cijevi, liniju komprimiranog zraka, na nacin $to cete koristiti jedan od

isporucenih priklju¢aka koji trebate namontirati na ulaznom filtru zraka,

koji je postavljen na straznjoj strani aparata.

Spajanje povratnog kabela struje rezanja.

Spojite povratni kabel struje rezanja na radni komad ili na metalni
potporni stol i pridrzavajte se slijedecih mjera opreza:

Provjerite je li ostvaren dobar elektri¢ni kontakt, posebice ukoliko
rezete limene ploce s izolacionim oblogama, ili oksidirane limene ploce
itd.

- Spojite masu sto blize podrucju rezanja.

Koristenje metalnih konstrukcija koje nisu dio radnog komada, kao
vodica za povrat struje rezanja, moze biti opasno po sigurnost i dati
prilikom rezanja nezadovoljavajuce rezultate.

Nemojte spajati masu na dijelu radnog komada koji trebate otkloniti.

Spajanje plamenika za rezanje plazmom (Sl. F) (ukoliko je predviden)
Umetnite muski prikljucak plamenika u centralni konektor koji se nalazi
na prednjoj plo¢i aparata na nacin da se poklopi polarizacioni kljuc¢.
Pritegnite do kraja, u smjeru kazaljke na satu, steznu prstenastu navrtku
kako biste zajamcili prolaz zraka i struje na nacin da ne dode do ispustanja.
Kod nekih modela plamenik se isporucuje vec spojen na izvor struje.

VAZNO!

Prije nego Sto pocnete operacije rezanja, provjerite jesu li ispravno
montirani potrosni dijelovi na nacin sto cete provjeriti glavu plamenika
kako je navedeno u poglavlju “ODRZAVANJE PLAMENIKA”.

POZOR!
SIGURNOST APARATA ZA REZANJE PLAZMOM
Samo predvideni model p ika i g ¥ s izvorom
struje kako je prikazano u TAB. 2j jamcl da ce 5|gurnosn| uredaji koje
je predvidio proizvodac¢ biti uci blok
- NEMOJTE KORISTITI plamenike i njihove potrosne dijelove ukoliko
nisu originalni.
NE POKUSAVAJTE SPAJATI NA I1ZVOR STRUJE plamenike izradene
za postupke rezanja ili zavarivanja koji nisu predvideni u ovom
priruéniku.
Ukoliko se ne pridrzavate ovih pravila, mogu nastati ozbiljne
opasnosti za fizi¢ku sigurnost korisnika i moze ostetiti aparat.

6. REZANJE PLAZMOM: OPIS POSTUPKA

Plazma luk i nacelo primjene u postupku rezanja plazmom.

Plazma je plin zagrijan na veoma visokoj temperaturi i ioniziran na nacin
da postane elektricki vodiljiv. Ovaj postupak rezanja koristi plazmu za
prijenos elektricnog luka na metalni komad koji se pod djelovanjem
topline topi i odvaja. Plamenik koristi komprimirani zrak koji dolazi s
jednog izvora napajanja kako za plaza plin tako i za rashladni i zastitni
plin.

Paljenje pilot luka

Pokretanje ciklusa odreduje pilot struja koja tece izmedu elektrode
(negativni spol -) i sapnice plamenika (pozitivni spola +) kao i pokretanje
protoka zraka.

Priblizavanjem plamenika radnom komadu koji je spojen na pozitivan
spol (+) izvora struje, pilot luk se prenosi i dovodi do stvaranja plazma luka
izmedu elektrode (-) i samog radnog komada (luk rezanja). Pilot luk se
izuzima ¢im se luk rezanja uspostavi izmedu elektrode i radnog komada.
Vrijeme odrzavanja pilot luka koje je postavljeno u tvornici iznosi 2 sek
(4 sek. u rezimu ZLIJEBLJENJE); ako do prijenosa luka na radni komad ne
dode unutar navedenog vremena, ciklus se automatski blokira izuzev
zraka za hladenje.

Da biste ponovo pokrenuli ciklus, trebate otpustiti tipku na plameniku, a
potom je ponovo pritisnuti.

Pripremne radnje.

Prije nego $to pocnete operacije rezanja, provjerite jesu li ispravno

montirani potrosni dijelovi na nacin sto cete provjeriti glavu plamenika

kako je navedeno u poglavlju “ODRZAVANJE PLAMENIKA”.

- Upalite izvor struje i postavite struju rezanja (SI. D-1) prema debljini i

tipu metala koji trebate rezati.

Pritisnite gumb za zrak (SI. C-3) da otpocne izljev zraka.

Regulirajte, za vrijeme ove faze, tlak zraka sve dok na zaslonu ne

procitate vrijednost tlaka koja je potrebna za koristeni plamenik (TAB.

2).

Djelujte na gumb: povucite ga na gore da ga deblokirate i okrenite

ga da podesite tlak na vrijednost navedenu u TEHNICKIM PODACIMA O

PLAMENIKU.

Procitajte trazenu vrijednost na manometru; potom gurnite gumb da

blokirate postavljenu vrijednost.

- Pustite da izljev zraka spontano prestane kako bi se eventualni
kondezat koji se nagomilao u plameniku lakse otklonio.

Rezanje (SI. L).

- Priblizite sapnicu plamenika rubu radnog komada (oko 2 mm),

pritisnite gumb na plameniku; nakon oko 1 sekunde upalit ¢e se pilot

luk.

Ako je udaljenost odgovarajuca, pilot luk se odmah prenosi na radni

komad i tako dolazi do stvaranja luka rezanja.

Pomicite plamenik po povrsini radnog komada duz idealne linije

rezanja krec¢udi se naprijed uredno.

- Prilagodite brzinu rezanja prema odabranoj debljini i struji i provjerite
je li luk koji izlazi iz donje povrsine radnog komada pod nagibom od
5-10° na vertikali u smjeru koji je suprotan od smjera kretanja.

Rezanje na reSetkama (ukoliko je predvideno)

Za rezanje na probusenim limenim plo¢ama ili resetkama moze biti

korisno aktivirati ovu funkciju:

- Odaberite tipkom za “odabir rezima rada” (SI. C-2) rezim rada rezanja
na resetkama. Kad zavrsite rezanje, dok i dalje drzite pritisnutim gumb
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na plameniku, pilot luk ¢e se automatski ponovo upaliti. Koristite ovu
funkciju samo ako je potrebno da izbjegnete nepotrebno trosenje
elektrode i sapnice.

' PAZNJA! U ovom rezimu preporuéa se uporaba elektroda i
- Tani . di i
U posetk uvjetima, uporaba pr

mogla bi dovesti do prekida luka rezanja.

elektroda i mlaznica

Busenje (SI. M)

Ukoliko morate izvrsiti ovu operaciju ili trebate krenuti od sredista radnog

komada, paljenje izvrsite dok plamenik drzite iskosenim, a potom isti

postepeno dovedite u okomiti polozaj.

- Na ovaj nacin povrat luka ili rastaljene cestice nece ostetiti otvor
sapnice i ugroziti njen ispravni rad.

- Busenje komada debljine do 25% od maksimalne predvidene debljine
u rasponu koristenja moze se izravno izvrsiti.

7.ODRZAVANJE
POZOR! PRIUJE VRSENJA OPERACJA ODRZAVANJA,
A PROVJERITE JE LI UGASEN APARAT ZA REZANJE PLAZMOM
1JE LI ISKOPCAN S MREZE EL. NAPAJANJA.

REDOVITO ODRZAVANJE
RADNJE REDOVITOG ODRZAVANJA MOZE VRSITI RADNIK.

PLAMENIK (SI. N)

Povremeno, ovisno o tome koliko koristite plamenik ili u slu¢aju gresaka

prilikom rezanja, provjerite stanje istrosenosti dijelova plamenika na

kojem dolazi do paljenja plazma luka.

1- Drzac rastojanja.

Zamijenite ga ako je ostecen ili ako je pokriven sljakom pa nije u stanju
odrzati ispravni polozaj plamenika (udaljenost i okomitost).

2- Nosac sapnice.

Ru¢no ga odvijte s glave plamenika. Dobro ga oistite ili zamijenite
ako je ostecen (izgorio, deformiran ili iskrivljen). Provjerite je li gornji
metalni dio citav (pokretac sigurnosti plamenika).

3- Sapnica/Pokrov.

Provjerite je li istrosena rupa za prolaz plazma luka i jesu li istrosene
unutarnje i vanjske povriine. Ako je rupa prosirena u odnosu na
izvorni promjer ili je deformirana, zamijenite sapnicu. Ako su povriine
jako zardale, ocistite ih $mirgl papirom finih zrnaca.

4- Prsten za distribuciju zraka.

Provjerite da nema spaljenih mjesta ili napuklina ili pak da nisu
zapusene rupe za prolaz zraka. Ako je prsten ostecen, odmah ga
zamijenite.

5- Elektroda.

Zamijenite elektrodu kad dubina jame koja se stvara na odasiljackoj
povrsini iznosi oko 1.5 mm (Sl. O).

6- Cijev za distribuciju zraka.

Provjerite da nema spaljenih mjesta ili napuklina ili pak da nisu
zapusene rupe za prolaz zraka. Ako je prsten ostecen, odmah ga
zamijenite.

7- Tijelo plamenika, drska i kabel.

Obicno ovi dijelovi ne zahtijevaju nikakvo posebno odrzavanje osim

povremene kontrole i temeljitog cis¢enja koje treba izvrsiti bez

uporabe bilo koje vrste otapala. Ukoliko vidite ostecenja na izolaciji

kao $to su lomovi, napukline i spaljena mjesta ili je pak doslo do

labavljenja elektri¢nih kabela, plamenik ne smijete dalje koristiti

buduci da nisu zadovoljeni sigurnosni uvjeti.

U ovom slucaju popravak (izvanredno odrzavanje) se ne moze izvrsiti

na licu mjesta, ve¢ u ovlastenom servisu, koji je u stanju izvrsiti

specijalna ispitivanja rada nakon popravka.

Da biste odrzali efikasnim plamenik i kabel, trebate primijeniti

nekoliko mjera opreza:

- ne dovodite u kontakt plamenik i kabel s vruc¢im ili uzarenim
dijelovima.

- ne izlazite kabel prekomjernoj vu¢noj sili.

- pazite da kabel ne prelazi preko ostrih rubova ili abrazivnih povrsina.

- namotajte ispravno kabel ukoliko je on duzi nego sto je potrebno.

- nemojte prelaziti preko kabela ni s kavim sredstvom niti smijete
gaziti kabel.

Pozor.

- Prije vrienja bilo kojeg zahvata na plameniku, pricekajte da se on
ohladi barem za ¢itavo vrijeme trajanja zraka koji postoji neko vrijeme
nakon rezanja “naknadnog zraka”

- Osim u izuzetnim slucajevima, preporuca se zamijeniti istovremeno
elektrodu i sapnicu.

Pridrzavajte se ispravnog redoslijeda montaze komponenti plamenika
(obrnuti redoslijed u odnosu na redoslijed rastavljanja).

Pazite da prsten za distribuciju zraka bude namontiran u ispravnom
smjeru.

- Namontirajte nosa¢ sapnice na nacin $to cete ga ru¢no zavrnuti do
kraja i to blagim forsiranjem.

Ni u kojem slucaju ne smijete namontirati nosa¢ sapnice ukoliko
prethodno niste namontirali elektrodu, prsten za distribuciju i sapnicu.
- lIzbjegavajte da pilot luk bude nepotrebno upaljen kako se ne bi
povecala potro$nja elektrode, difuzora i sapnice.

Nemojte pritezati elektrodu prekomjerno jer tako postoji rizik da se
osteti plamenik.

- Blagovremene i ispravne kontrole na potrosnim dijelovima plamenika
od bitnog su znacaja za sigurnost i rad aparata za rezanje.

Ukoliko vidite ostecenja na izolaciji kao $to su lomovi, napukline i
spaljena mjesta ili vidite da je doslo do labavljenja elektri¢nih kabela,
plamenik ne mozete dalje koristiti buduci da sigurnosni uvjeti nisu
zadovoljeni. U ovom slucaju popravak (izvanredno odrzavanje) se ne
moze izvrsiti na licu mjesta, vec u ovlastenom servisu, koji je u stanju
izvrsiti specijalna ispitivanja rada nakon popravka.

Filtar komprimiranog zraka (SI. H)

Na filtru dolazi do automatskog ispusta kondenzata svaki put kad se on

iskopca s linije komprimiranog zraka.

Povremeno pregledajte filtar; ukoliko primijetite vodu u ¢asi, mozete

izvrditi ru¢no prociscavanje na nacin $to cete prikljucak za ispust

gurnuti prema gore.

- Ako je filterski ulozak mnogo prljav, trebate ga zamijeniti kako ne bi
doslo do prekomjernog gubitka tereta.

IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO
ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE
STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.
POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA | POCIMANJA
A RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I ISKLJUCEN 1Z MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja mogu
prouzrociti strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod
naponom.

Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢esto, ovisno o upotrebi i
prasnjavosti prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu
koja se nakupila na transformatoru, poravnacu, induktoru, otporu,
pomocu mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

I1zbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom cetkom ili
prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno
zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

Provjeriti citavost i drzanje cijevi i prikljucaka kruga komprimiranog
zraka.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja naviti do
kraja vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati rezanje dok je stroj otvoren.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao 3to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, paze¢i
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA KVAROVA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIH

PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM SERVISNOM CENTRU, POTREBNO

JE PROVJERITI SLIJEDECE:

- Da nije upaljen Zzuti led koji signalizira ukljucenje termickog
sigurnosnog sustava u slucaju previsokog ili preniskog napona ili
kratkog spoja.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
ukljucenja termostatskog zastitnog sustava, pricekati prirodno
hladenje stroja, provjeriti ucinkovitost ventilatora.

- Provjeriti linijski napon: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj

ostaje blokiran.

Provjeriti da nema kratkog spoja na izlazu stroja: u tom slucaju ukloniti

nepravilnosti.

- Da su prikljucci kruga rezanja ispravno izvrieni, a posebno da
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je hvataljka kabla za uzemljenje stvarno spojena na komad, bez
izolacijskim materijala postavljenih izmedu njih (npr. boje).

NAJCESCE NEPRAVILNOSTI U REZANJU
Tijekom rezanja moze do¢i do nepravilnosti koje ne ovise o nepravilnom
radu stroja ve¢ o drugim radnim aspektima, kao na primjer:
a- Nedovoljna penetracija ili prek no stvaranje otpad
- Prevelika brzina rezanja.
- Prekomjerno nagnuta plamenik.
- Prekomjerna debljina komada ili preniska struja rezanja.
- Neprikladan pritisak-kolicina komprimiranog zraka.
- Istro3ena elektroda i strcaljka plamenika.
- Neprlkladan vrh drzaca Strcaljke.
b- Nep je prij lukar
- Istrodena elektroda.
- Nedovoljan dodir pritezaca povratnog kabla.
c- Prekid luka rezanja:
- Preniska brzina rezanja.
- Prekomjerna udaljenost izmedu plamenika i komada.
- Istrodena elektroda.
- Ukljucene sigurnosnog zastitnog sustava.
d- Nagnuto rezanje (ne okomito):
- Neispravan polozaj plamenika.
- Asimetri¢na istroSenost otvora strcaljke i/ili neispravno postavljanje
komponenata plamenika.
- Neprikladan pritisak zraka.
e- Prekomjerna istroSenost strcaljke i elektrode:
- Preniski pritisak zraka.
- Kontaminirani zrak (vlaga-ulje).
- Osteceni drzac Strcaljke.
- Prekomjerno paljenje pilotskog luka u zraku.
- Prekomjerna brzina sa povratom taljenih cestica na komponente
plamenika.

4

(PL)

INSTRUKCJA OBSLUGI

UWAGA! PRZED UZYCIEM URZADZENIA DO CIECIA PLAZMOWEGO
NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SYSTEMY DO CIECIA PLAZMOWEGO PRZEWIDZIANE DO UZYTKU
PROFESJONALNEGO | PRZEMYSLOWEGO

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS LUKOWEGO CIECIA
PLAZMOWEGO

Operator powini by¢ odpowiednio pr kolony w zakresie

iecznego uzywanla ystemow do ciecia plazmowego, jak
réwni y 0 zagroz h zwﬁlzanych z procesam|
spawania lukuwego i technik z nim zwiazanych, o odp dnich

srodkach ochronnych oraz o procedurach awaryjnych.
(Odwotaj si¢ rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem cigcia; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez system do
ciecia plazmowego moze by¢ niebezpieczne.

Podtaczanie przewodow obwodu ciecia, operacje majace na celu
kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po wytaczeniu

y do ciecia pl go i odigczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzywajacych si¢ elementéw uchwytu
plazmowego nalezy wylaczy¢ sy do ciecia pl go i

odtaczyc od sieci zasilania.
Wykona¢ instalacje elektry:znq zgodme z obowiazujacymi
normami oraz przepi i higieny pracy.

System do aeaa plazmowegu nalezy podiaczy¢ wytacznie do
ktad wyp w uziemiony przewdd neutralny.
Upewnic sig, ze wtyczka zasﬂama jest prawidiowo podtaczona do

uziemienia ochronnego.

Nie uzywaé systemu do ciecia pl go w Srodowisk
wilgotnym, mokrym lub tez podczas deszczu.

Nie uzywa¢ kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
polaczeniami.

Nie przecina¢ pojemnikéw, zbiornikow lub przewodéw rurowych,
ktére zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje
tatwopalne.

Unika¢ wykonywania operaql na materlalach czyszczonych
chlorowanymir: ikami lub tez w poblizu tych sub ji
Nie przecina¢ zbiornikéw pod ci$niniem.

Usungé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne (np.
drewno, papier, szmaty, itp.)

Upewnic sig, czy w pobliz jduj wentylacja
powietrza lub czy jduja sie p $rodki stuzace
do usuwania oparéw wytwarzanych podczas operaql cigcia
p go; nalezy ycznie spr , aby oceniac
granice Z na dziatanie dy wytwarzanych podczas
operacji cigcia w zaleznosci od ich skladu, stezenia i czasu trwania

samego narazenia

- Zastosowac odpomequ |znlaqq elektrycznq pomiedzy dysza
u:hwytu go, obr ym pr | ewentualnyml
ymi czesciami ymi, ktore 3 sie w pobli
(sq dostepne).
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronnq przewidziang do tego celu oraz
p y lub chodniki izolacyjne.
- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z
norma UNI EN 169 lub UNI EN 379, ych na kach
lub przytbicach spawalniczych zgodnych z norma UNIEN 175.

sie odpowiedni

d

Nos od iednia odziez ognioodporna (zg 3 z norma UNI EN
11611) oraz rekawice sp Inicze (zgodne z norma UNI EN 12477),
zapobiegajac narazeniu skéry na dzialanie promieni i
nadfiol go i podc go wytwarzanych przez tuk;
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rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace si¢ w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Halasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji
ciecia zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia
osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy

bowiazk : A

przypadkow ia platform bezp

- UWAGA! BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA PLAZMOWEGO.
Tylko model z odpowiednim uchwytem i odnosnym potaczeniem
ze zrédtem pradu, zgodnie ze kami zawartymi w
"DANYCH TECHNICZNYCH” gwarantuje skutecznos¢ zabezpieczen

dp dnie srodki ochrony bi:

3
Tab. 1).

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktéry przeptywa przez jakikolwiek przewod

wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF). jakro
Prad ciecia wytwarza pole EMF w poblizu obwodu cigcia i sy

do ciecia.

Pola elektromagnetyczne moga zaktécaé funkcj ie niektorych

h przez producenta (system z blokada).

NIE UZYWAC uchwytéw plazmowych i ich czesci ulegajacych
zuzyciu réznego pochodzenia.

NIE USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
plazmowych przeznaczonych do proceséw ciecia plazmowego lub
SPAWANIA nie przewidzianych w tej instrukcji obslugi.
NIEPRZESTRZEGANIE TYCH ZASAD moze grozic POWAZNYM
niebezpieczenstwem dla fizycznego b

kod . d

ur;

enstwa uzy

= RYZYKA SZCZATKOWE

aparatur medycznych (na przyktad urzadzenia wspomagajace prace

serca, aparaty tl protezy I itp.).

Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do

0séb acych te ur Na przyktad zakaza¢ dostepu do

strefy uzywania systemu do ciecia plazmowego lub oszacowaé

indywidualne zagrozenie dla operatorow

System do cigcia pl p wy dardu

technlcznego produktu przeznaczonego do uzytku wylaczme w

yst ,mlwcelachp. fesjonalnych. Nie jest

gwar dnos¢ z pod ymi wymogami dotyczacymi

ekspozycji czlowmka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu

domowym.

Kazdy operatur musi przestrzega¢ opisanych nizej zasad w celu

do mini narazenia na pola EMF obwodu cigcia:

dosuna¢ do siebie przewody obwodu ciecia. Przymocowacd je

tasma klejaca, o ile to mozliwe;

- zwraca¢ uwage, aby gtowa i tuléw znajdowaly sie najdalej
mozliwie od obwodu cigcia;

- nie owijac nigdy przewodéw obwodu cigcia wokét przedmiotow
metalowych lub wokét siebie;

- nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu ciecia;

- zwracac uwage, aby oba przewody obwodu ciecia znajdowaty sie z
tej samej strony ciata;

- podiaczy¢ przewoéd powrotny pradu obwodu cigcia najblizej

jak tylko jest to mozliwe do miejsca, w ktérym zamierza sie

wykonywaé czynnos'é;

nie ciag¢ w pobli do ciecia

- kazdy operator musi przestrzegac mmlmalnych odlegtosci, jak

wskazano w karcie danych EMF;

odleglosc od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie

p zeniach pr

przekracza 20% Inej wartosci d lonej:d=1.5cm.
- Aparaturaklasy A:
Niniejszy system do ciecia pl petnia wy
standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku
wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest g dnos¢ z wymog

dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych
oraz w tych budynkach, ktére sg podtaczone bezposrednio do sieci
zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE CIECIA PLAZMOWEGO:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- w miejscach graniczacych;

- W obecnosci materialow Iatwopalnych lub wybu:howych
NALEZY zapobieg o podd. ocenie ,odp
fachowca” i wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych oséb
przeszkolonych do interwencji w przypadku awarii
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do sp. ia tuk go. Czes¢ 9:1 lacja i uzytkowanie”.

- NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy
zrédlo pradu jest podtrzymywane przez operatora (np. za pomoca
pasow).

- NALEZY zabronic wykonywania operacji ciecia podczas, kiedy
operator duje sie nad podl za wyjatkiem ewentulanych

PRZEWROCENIE: umiesci¢ zrédto pradu przeznaczone do cigcia
plazmowego na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
dla ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. posadzka pochyta,
nieréowna itp...) istnieje niebezpieczeistwo wywrdcenia
urzadzenia.

ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: uzywanie systemu do cigcia
p go do lkiego rodzaju obrobki iej od

pr idzianej jest ni pieczne

Zabrania 5|e podnoszenia systemu do ciecia plazmowego, jezeli
nie ty z niego wczesniej wy wszystkie kable/
przewody rurowe sprzegajace lub zasilajace.

Zabrania si¢ uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
y do ciecia pl. g

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Trojfazowy, chtodzony system do ciecia plazmowego wykorzystujacy
sprezone powietrze. Umozliwia szybkie i nie powodujace znieksztatcenia
ciecie stali zwyklych, nierdzewnych, galwanizowanych, aluminium,
miedzi, mosiadzu itp. Cykl ciecia jest uruchamiany przez tuk pilotujacy.

GLOWNE PARAMETRY

- Regulacja pradu ciecia.

Urzadzenie sterujace napieciem uchwytu spawalniczego.

Urzadzenie sterujace cisnieniem powietrza i zwarciem uchwytu
spawalniczego.

Zabezpieczenie termostatyczne.

Wyswietlanie ci$nienia powietrza.

- Sterowanie chtodzeniem uchwytu spawalniczego.

- Zbyt wysokie i zbyt niskie napiecie, brak fazy.

Gniazdo zdalnego sterowania.

AKCESORIA W ZESTAWIE
- Uchwyt do cigcia plazmowego.
- Zestaw ztaczek do podtaczenia sprezonego powietrza.

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Zestaw elektrod-dysz zapasowych.

Uchwyt spawalniczy z duzym natezeniem przeptywu powietrza.

- Zestaw elektrod-dysz zapasowych dla uchwytu spawalniczego z
duzym natezeniem przeptywu powietrza.

Zestaw do ztobienia.

3. DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci systemu do ciecia

plazmowego sa podane na tabliczce znamionowej o nastepujacym

znaczeniu:
Rys.A

1-  Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen
przeznaczonych do spawania lukowego i ciecia plazmowego.

2- Nazwa i adres producenta.

3- Nazwa modelu.

4- Symbol wewnetrznej struktury urzadzenia.

5- Symbol procesu ciecia plazmowego.

6- Symbol S: oznacza, ze operacje ciecia moga byc wykonywane w
srodowisku o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w
poblizu wielkich skupisk metalu).

7- Symbol linii zasilania:
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1~: napiecie przemienne jednofazowe.

3~:napiecie przemienne tréjfazowe.

8- Stopien zabezpieczenia obudowy.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napiecie przemienne i czestotliwosc zasilania urzadzenia
(dopuszczalny limit +10%):

- I, .ax - Maksymalny prad pobierany z sieci.

- |, 4 Rzeczywisty prad zasilania.

10- Wydajnosc obwodu ciecia:

- U, : maksymalne napiecie jalowe (obwdd ciecia otwarty).

- 1,/U, : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktore
moga byc wytwarzane przez urzadzenie podczas ciecia.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktorego urzadzenie

moze wytworzyc odpowiednia ilosc pradu (ta sama kolumna).
Wyrazany w %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% =
6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy wspdlczynniki wykorzystania (podane
na tabliczce, dotyczace temp. otoczenia 40°C) zostana
przekroczone, nastapi zadzialanie zabezpieczenia termicznego
(urzadzenie pozostanie w stanie stand-by dopoki temperatura
nie znajdzie sie znowu w dopuszczalnych granicach).

- A/V-A/V : Wskazuje zakres regulacji pradu ciecia (minimalny -
maksymalny) dla odpowiedniego napiecia luku.

11- Numer seryjny sluzacy do identyfikacji urzadzenia (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zaméwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

12- == : Wartosc bezpiecznikéw z opoéznionym dzialaniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktorych znaczenie
podane jest w rodziale 1“Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania
tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie
symboli i cyfr; doktadne wartosci danych technicznych systemu do ciecia
plazmowego znajdujgcego sie w Waszym posiadaniu, nalezy odczytac
bezposrednio na tabliczce samego urzadzenia.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- ZRODLO PRADU : patrz tabela 1 (TAB. 1)

- UCHWYT: patrz tabela 2 (TAB. 2)

Ciezar urzadzenia podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS URZADZENIA DO CIECIA PLAZMOWEGO
Urzadzenia sterujace, regulacja i podiaczenie

ZRODLO PRADU (Rys. B)
1 - Uchwyt spawalniczy z
scentralizowanym.

- Przycisk uchwytu spawalniczego jest jedynym elementem
sterujgcym, za pomoca ktérego moze byc¢ sterowane rozpoczecie i
zakonczenie czynnosci ciecia.

- Po zwolnieniu przycisku cykl zostanie natychmiast przerwany w
kazdej fazie, za wyjatkiem podtrzymywania chtodzenia powietrzem
(post-aria).

- Przypadkowe manewry: aby udzieli¢ zezwolenia na rozpoczecie
cyklu, nalezy trzymac przycisk wcisnigty przez minimalny czas.

- Bezpieczenstwo elektryczne: funkcja przycisku jest zablokowana,
jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostat zamontowany na gtowicy
uchwytu spawalniczego lub zostat zamontowany nieprawidtowo.

2 - Przewéd powrotny.
3 - Panel sterujacy.

przylaczem bezposrednim lub

PANEL STERUJACY (Rys. C)
1 - Enkoder i Przycisk
Funkcja enkodera:
Umozliwia regulacje pradu w kazdym trybie.
Funkgcja przycisku:
Umozliwia ustawienie jednostki miary wykorzystywanej przez
czujnik cisnienia w kazdym trybie.
2 - Przycisk wyboru Trybow

MODE€E
Umozliwia wybieranie trybéw (Rys. D):

Standardowy tryb funkcjonowania.
CIECIE ELEMENTOW AZUROWYCH

LF

==
Tryb ciecia tukowego z podtrzymaniem, réwniez w przypadku, kiedy
nie bedzie przenoszony na przedmiot.

CIECIE ZABLOKOWANE

LF

Tryb podobny do ciecia, z tg réznica, ze zaraz po zajarzeniu tuku
tnacego przycisk uchwytu spawalniczego moze zosta¢ zwolniony.
Ciecie zostanie przerwane po ponownym nacisnieciu przycisku
uchwytu spawalniczego.

ZLOBIENIE

Tryb Ztobienia zalecany do uzytku z uchwytem spawalniczym
wyposazonym w materiaty eksploatacyjne ZtOBIENIE.
3 - Przycisk POWIETRZE

Po nacisnieciu tego przycisku powietrze nadal wyptywa z uchwytu
spawalniczego przez okoto 45 sek. ( # wigczony). Podczas tej fazy

wyregulowac cisnienie w zakresie wymaganym przez uchwyt
spawalniczy.

Wyswietlacz (Rys. D)
1 Wyéwietlanie prqdu

0o
|lll|!A

2 - Wyswietlanie ci$

AUTO

00 1) g kPa
BAR
000,00 ps)
- Wcisnac¢ przycisk powietrza, aby umozliwi¢ wyptywanie powietrza
z uchwytu spawalniczego ( /& wiaczony).

za na rze cyfrowym.

Ustawi¢ zadang wartos¢ cisnienia, regulujac ja pokrettem
reduktora cisnienia (Rys. E-3).
- Ciagnac do géry, aby odblokowac i obrécic (Rys. E-3).
Jezeli ustawione cisnienie znajduje sie poza zagdanym zakresem,
wyswietli sie ostrzezenie (Rys. D-3).
- Po zakonczeniu regulacji wcisng¢ pokretto do dotu, aby
zablokowac¢ regulaqe (Rys. E-3).
3 -Kodalarmow,-- trzez z zablol iem mocy (TAB. 3).

1
O

Reset ze stanu alarmu lub ostrzezenia nastepuje zwykle po uptywie

10 sekund od usuniecia przyczyny, przez ktérg zostat wygenerowany.

01: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego.

02: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego.

03: Zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed przepieciem.

04: Zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed zbyt niskim
napieciem.

05: Zadziatanie zabezpieczenia elementéw magnetycznych.

06: Zadziatanie braku fazy linii zasilania.

08: Napiecie pomocnicze poza zakresem.

09: Zadziatanie zabezpieczenia presostatu obwodu powietrza.

15: Zadziatanie obwodu zabezpieczajacego uchwyt spawalniczy.
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Kod ostrzeg y, ostr ie bez ia mocy:

07: Sygnalizacja nadmiernego osiadania pytu wewnatrz urzadzenia

11: Sygnalizacja zuzycia Uchwytu spawalniczego / Materiatow
eksploatacyjnych.

: Sygnalizacja btedu w danych szeregowych.

: Sygnalizacja cisnienia obwodu powietrza poza optymalnym
zakresem.

17: Sygnalizacja niestabilnosci linii zasilania.

Obecnosc alarmu lub ostrzezenia.

Wyjscie ur gia.

W przypadku, kiedy jest wiaczony wskazuje urzadzenie zasilane

energig: aktywny obwod ciecia (kuk pilotujacy lub tuk tnacy

aktywny).

Wyjscie jest zasilane energia w przypadku, kiedy zostanie nacisniety

przycisk uchwytu spawalniczego i nie wystepuje zaden stan alarmu.

Wyjscie urzadzenia nie jest zasilane energia w nastepujacych

przypadkach:

- kiedy przycisk uchwytu spawalniczego NIE jest wcisniety (stan
stand-by).

- w trybach CIECIE, CIECIE ZABLOKOWANE | ZtOBIENIE podczas
opdznienia wyptywu gazu - post gas (10 sekund).

- w kazdym stanie alarmu.

Urzadzenie dezaktywuje wyjscie w nastepujacych przypadkach:

- w trybach CIECIE, CIECIE ELEMENTOW AZUROWYCH i ZtOBIENIE

po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego.

w trybie CIECIE ZABLOKOWANE po zwolnieniu przycisku uchwytu

spawalniczego podczas trwania luku pilotujgcego lub po

nacisnieciu przycisku uchwytu spawalniczego podczas trwania

tuku tnacego.

jezeli tuk pilotujacy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w

ciggu maksymalnie 2 sekund (4 sekundy w trybie ZLOBIENIA).

w trybach CIECIE, CIECIE ZABLOKOWANE i ZLOBIENIE, jesli tuk tnacy

zostanie przerwany w wyniku nadmiernej odlegtosci uchwytu

spawalniczego od przedmiotu, nadmiernego zuzycia elektrody lub

wymuszonego oddalenia uchwytu spawalniczego od przedmiotu

(w trybie CIECIE AZUROWE tuk jest zawsze podtrzymywany).

w trybie CIECIE AZUROWE, w przypadku, kiedy po zakoAczeniu

cyklu ciecia, nastepny cykl nie nastapi w ciggu 10 sekund.

- w przypadku zadziatania alarmu.

Zabezpieczenie termostatyczne.

Brak powietrza.
a

Uszkod:

materialy ekspl yjne.

Ostrzezenie o nieprawidtowo funkcjonujacych — materiatach
eksploatacyjnych, przyczyny moga by¢ nastepujace:

- zuzycie materiatéw eksploatacyjnych.

- materiaty eksploatacyjne zamontowane nieprawidtowo.

- wadliwy uchwyt spawalniczy.

- zbyt niskie ci$nienie powietrza.
Zresetowanie tego ostrzezenia
wykonanym cyklu ciecia.
Manometr analogowy.

WIS

Obecnosé zdalnego sterowania.

nastepuje po prawidtowo

Zaswieci sie w przypadku, kiedy zostanie wprowadzony jeden ze
wskazanych nizej zdalnych sygnatéw na tylnym gniezdzie (Rys. E-3):
1-  Potaczenie szeregowe typu MODBUS.

2- Przycisk zewnetrzny aktywacji mocy.
3- Sygnat umozliwiajacy ustawienie wartosci pradu wyzszej lub
réwnej 1V.

PANEL TYLNY (Rys. E)

1

2
3
4
5

5.

JAN

- Wylacznik gtéwny O - |
W pozycji | (ON) maszyna jest gotowa do funkcjonowania,

- Reczny regulator cisnienia (sprezone powietrze i plazma).

- Pokretto reduktora cisnienia.

- Przewéd zasilajacy.

- Zdalne sterowanie 14 biegunowe.
PIN 1 Polaryzator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Styk tuku tngcego. Normalnie otwarty, zamyka sig, kiedy tuk
tnacy jest aktywny.
PIN 6.7 Styk tuku pilotujacego. Normalnie otwarty, zamyka sie, kiedy
tuk pilotujacy jest aktywny.
PIN 8 Przycisk zewnetrzny aktywacji powietrza. Jesli zamkniety
na O[V] (PIN12) powoduje aktywacje mocy. Catkowicie zastepuje
funkcje przycisku uchwytu spawalniczego.
PIN 9 Sygnat OUT napiecia wyjsciowego. Zakres 0-10[V] z mozliwa
do ustawienia skala 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Ustawienie nastepuje poprzez jednoczesne nacisniecie przyciskow
“Enkoder i wybdr Trybéw” podczas uruchamiania karty. Wybrac¢
zadang skale przy uzyciu enkodera. Ponownie wcisng¢ przycisk
“wybér trybow’, aby wyjs¢ z ustawiania.
PIN10 Sygnat IN ustawiania pradu 1[V]/ ImaX/m [A].
PIN11 Sygnat OUT ci$nienia powietrza 1 [V]/[BAR] zakres 0..10 [V]
PIN12 Odniesienie O[V] sygnatow PIN 8,9,10,111 13.
PIN13 Zasilanie 12[V] maks. 100mA.
PIN14 PE przewdd ochronny.

INSTALOWANIE

UWAGA! WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALOWANIA |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNEGO NALEZY BEZWZGLEDNIE
WYKONAC PO WYLACZENIU SYSTEMU DO CIECIA

PLAZMOWEGO | ODLACZENIU GO OD SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA
WYLACZNIE

BYC WYKONYWANE
DOSWIADCZONY LUB

ELEKTRYCZNE
PRZEZ

MUSZA
PERSONEL

WYKWALIFIKOWANY.

Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem masowym (Rys. G)

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczyc miejsce instalacji urzadzenia w taki sposéb, aby w poblizu
otworu wlotowego i wylotowego powietrza chlodzacego nie znajdowaly
sie przeszkody; upewnic sie jednoczesnie, czy nie sa zasysane pyly
przewodzace, opary korozyjne, wilgoc, itd..

Zapewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokél urzadzenia.

A\

UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na powierzchni ptlaskiej, o
nosnosci odpowiedniej dla jego ciezaru, celem uniknigcia
wywrdcenia lub pr ecia, ktore sa niebezpieczne

PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtfaczenia elektrycznego nalezy
sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce zrédta pradu odpowiadajg
wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedacymi do dyspozycji w
miejscu instalacji.

Zrédto pradu nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z
przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicopradowe typu:

-TVP/\(L

Celem spetnienia wszystkich wymogéw normy EN 61000-3-11 (Flicker),
zaleca sie podtaczenie zrodet pradu do punktéw interfejsu sieci
zasilania, ktore wykazuja impedancje mniejszg od Zmax = 0.2 ohm.
System do ciecia plazmowego nie spetnia wymogéw normy IEC/EN
61000-3-12.

W przypadku podiaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy system do ciecia
plazmowego moze zosta¢ do niej podfaczony, (jezeli to konieczne
skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

Wtyczka i gniazdko
Podtaczy¢ do przewodu zasilania wtyczke znormalizowana, (3B +
U) o odpowiednim przeptywie i przygotowa¢ gniazdko sieciowe

zabezpieczone
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magnetotermiczny; podtaczyc¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu
uziomowego (zétto-zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB. 1) podane
sq w amperach wartosci zalecane dla bezpiecznikéw zwtocznych linii,
wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego,
wytwarzanego przez spawarke oraz od napiecia znamionowego zasilania.

/\ UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad
i P ne dviabani
p JJ

b

przez producenta

zajacego  pr g

(klasy 1), z k el nymi p znymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

POLACZENIA OBWODU CIECIA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZE) WSKAZANYCH
A POLACZEN 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 mm?), w zaleznoéci od maksymalnego pradu dostarczanego przez
urzadzenie.

Podtaczenie sprezonego powietrza (Rys. H).

- Przygotowac linie dystrybucji sprezonego powietrza o minimalnych
wartosciach cisnienia i przeptywu wskazanych w tabeli 2 (TAB. 2).

- Podtaczyc reduktor cisnienia, jak wskazano (Rys. E).

WAZNE!

Nie przekracza¢ maksymalnej wartosci cisnienia wejsciowego 8 bar.

Powietrze zawierajgce znaczne ilosci wilgoci lub oleju moze powodowac

nadmierne zuzycie czesci eksploatacyjnych lub uszkodzenie uchwytu

spawalniczego. W przypadku istnienia watpliwosci dotyczacych jakosci

sprezonego powietrza bedacego do dyspozycji, zaleca sie zastosowanie

osuszacza powietrza, ktory nalezy zainstalowac przed filtrem wejsciowym.

Przy uzyciu gietkich przewodéw rurowych podtaczy¢ linig sprezonego

powietrza do urzadzenia, zastosowac jedng ze ztaczek znajdujacych sie

w wyposazeniu, do montazu na filtrze wlotowym powietrza, znajdujagcym

sie z tytu urzadzenia.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu ciecia.

Podtaczy¢ przewdd powrotny pradu cigcia do przecinanego przedmiotu
lub do metalowego stotu spawalniczego, na ktérym jest utozony, stosujac
nastepujace $rodki ostroznosci:

- Sprawdzi¢ czy zostat uzyskany prawidtowy styk elektryczny, w
szczegolnosci w przypadku przecinania blach z powtoka izolacyjna,
oksydowanga itp.

Wykonac¢ podtaczenie do masy najblizej mozliwie do strefy ciecia.
Uzywanie metalowych struktur, ktére nie sg czescig poddawanego
obrébce przedmiotu, takich jak przewdd powrotny pradu ciecia, moze
by¢ niebezpieczne i moze powodowac¢ uzyskanie niedostatecznych
wynikéw podczas ciecia.

- Nie podtacza¢ masy od strony przedmiotu, ktéry nalezy odcigc.

Podtaczenie uchwytu spawalniczego do ciecia plazmowego (Rys. F),
(gdzie przewidziany)

Wiozy¢ koricdwke meskg uchwytu spawalniczego do scentralizowanego
gniazda, znajdujacego sie na przednim panelu urzadzenia, dopasowujac
klucz polaryzacyjny. Dokreci¢ do korica nakretke blokujaca w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, aby zapewnic przeptyw powietrza
i pradu bez strat.

W niektérych modelach uchwyt spawalniczy jest dostarczany juz
podtaczony do zrédta pradu.

WAZNE!

Przed rozpoczeciem czynnosci ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy
montaz czesci eksploatacyjnych, kontrolujac  gtowice uchwytu
spawalniczego, jak podano w rozdziale “KONSERWACJA UCHWYTU
SPAWALNICZEGO".

A UWAGA!

BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA PLASMOWEGO.

Tylko odpowiedni model uchwytu sp Iniczego i

polaczenie ze zrédtem pradu - jak wskazano w TAB. 2 - gwarantuje

skutecznosé bezpi idzianych przez producenta

(system z blokada).

- NIEUZYWAC uchwytéw spawalniczychiich czesci eksploatacyjnych
réznego pochodzenia.

- NIE USILOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
spawalniczych przeznaczonych dla proceséw ciecia lub spawania
nie przewidzianych w tej instrukgji.

d

zeh  pr

réwniez " ur

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU

tuk plazmowy i zasada zastosowania podczas ciecia plazmowego.
Plazma jest gazem ogrzewanym do bardzo wysokiej temperatury i
jonizowanym w taki sposdb, aby stat sie elektrycznie przewodzacy.
W tym procesie ciecia plazma jest uzywana do przenoszenia tuku
elektrycznego na metalowy przedmiot, ktéry jest topiony w wyniku
wysokiej temperatury i oddzielany. Uchwyt spawalniczy wykorzystuje
sprezone powietrze pochodzace z pojedynczego zasilania, zaréwno dla
gazu plazmowego, jak i dla gazu chtodzacego i ostonowego.

Zajarzenie tuku pilotujacego

Rozpoczecie cyklu jest wyznaczane przez prad pilotujacy, ktéry przeptywa
pomiedzy elektrodg (polaryzacja -) i dysza uchwytu spawalniczego
(polaryzacja +) i wyptlyniecie strumienia powietrza.

Zblizajac uchwyt spawalniczy do przedmiotu, ktéry nalezy przecigc,
podtaczonego do polaryzacji (+) zrodta pradu, tuk pilotujacy jest
przenoszony i tworzy tuk plazmowy pomiedzy elektroda (-) a samym
przedmiotem (tuk tnacy). tuk pilotujagcy zostanie wykluczony
bezposrednio po ustabilizowaniu sie tuku plazmowego pomiedzy
elektroda a przedmiotem.

Czas utrzymywania tuku pilotujacego ustawiony jest fabrycznie na 2 sek.
(4 sekundy w trybie ZLOBIENIE); jezeli przeniesienie tuku na przedmiot nie
nastapi w ciggu tego czasu, cykl zostanie automatycznie zablokowany, za
wyjatkiem podtrzymywania powietrza chtodzacego.

Aby rozpocza¢ nowy cykl nalezy zwolnic¢ przycisk uchwytu spawalniczego
i ponownie wcisnac.

Czynnosci wstepne.

Przed rozpoczeciem czynnosci ciecia nalezy sprawdzi¢ prawidtowy

montaz czesci eksploatacyjnych, kontrolujac  gtowice uchwytu

spawalniczego, jak podano w rozdziale “KONSERWACJA UCHWYTU

SPAWALNICZEGO".

- Wiaczy¢ zrédto pradu i ustawic prad ciecia (Rys. D-1) w zaleznosci od

grubosci i typu metalowego materiatu, ktéry zamierza sie przecinac.

Nacisng¢ przycisk powietrza (Rys. C-3) powodujac rozpoczecie

wyptywania powietrza.

Podczas tej fazy nalezy regulowac cisnienie powietrza, az do uzyskania

na wyswietlaczu zadanej wartosci cisnienia, ktora jest uzalezniona od

zastosowanego uchwytu spawalniczego (TAB. 2).

- Regulowac pokretto: ciagna¢ do géry, aby odblokowac i obréci¢, aby
wyregulowac ci$nienie do wartosci podanej w opcji DANE TECHNICZNE
UCHWYTU SPAWALNICZEGO.

- Odczyta¢ zadang warto$¢ na manometrze; wcisngé pokretto, aby

zablokowac regulacje.

Umozliwi¢ spontaniczne zakoriczenie wyptywu powietrza, aby ufatwi¢

usuniecie kondensatu ewentualnie nagromadzonego w uchwycie

spawalniczym.

Czynnos¢ ciecia (Rys. L).

- Dosung¢ dysze uchwytu spawalniczego do krawedzi przedmiotu
(okoto 2 mm), wcisngc¢ przycisk na uchwycie spawalniczym; po uptywie
okoto 1 sekundy nastapi zajarzenie tuku pilotujacego.

Jezeli odlegtos¢ jest odpowiednia, tuk pilotujgcy natychmiast
przeskakuje na przedmiot, powodujac powstanie tuku tnacego.
Przenie$¢ uchwyt spawalniczy na powierzchnie przedmiotu, wzdtuz
idealnej linii ciecia i rowno przesuwac.

Dostosowac predkos¢ ciecia w zaleznosci od grubosci i ustawionego
pradu, sprawdzajac czy tuk wydostajacy sie z dolnej powierzchni
przedmiotu jest nachylony pod katem 5-10° pionowo w kierunku
przeciwnym do kierunku posuwu.

Czynnos¢ ciecia elementéw azurowych (gdzie przewidziana)

Przy cieciu blachy perforowanej lub azurowej moze by¢ pomocne

wigczenie tej funkgji:

- Wybrac Przyciskiem“wybér trybow” (Rys. C-2) ciecie w trybie azurowym.
Utrzymywanie wcisnietego przycisku uchwytu spawalniczego po
zakonczeniu ciecia powoduje ponowne wiaczenie tuku pilotujagcego
w trybie automatycznym. Wykorzystywac te funkcje wytacznie, jesli
jest ona konieczna w celu zapobiezenia niepotrzebnemu zuzywaniu
elektrody i dyszy.

UWAGA! W tym trybie zaleca si¢ stosowanie elektrod i dysz
o standardowych wymiarach.
W szczegélnych warunkach uzywanie elektrod i dysz wydtuzonych

Nieprzestrzeganie tych zasad moze grozi¢ p
b o Sutl .

zagrozeniem dla fizycznego pi uzy ka, jak

moze p d ¢ przerwy w tuku tnacym.
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Wiercenie (Rys. M)

W przypadku, kiedy nalezy wykonac te czynnos¢ lub tez jesdli nalezy ja
rozpocza¢ na sSrodku przedmiotu, zajarzy¢ tuk przechylajac uchwyt
spawalniczy i nastepnie przesuwac sie stopniowo do pozycji pionowej.

- Ta procedura zapobiega zniszczeniu otworu dyszy przez powracajacy
tuk lub stopione czasteczki, powodujac bardzo szybka redukcje
funkcjonowania.

Wiercenie przedmiotéw o grubosci do 25% maksymalnej grubosci
przewidzianej w zakresie zastosowania moze by¢ wykonywane
bezposrednio.

7. KONSERWACJA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM CZYNNOSCI KONSERWACJI
A NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA
PLAZMOWEGO JEST WYLACZONY | ODLACZONY OD SIECI
ZASILANIA.

KONSERWACJA RUTYNOWA
CZYNNOSCI RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE
PRZEZ OPERATORA.

UCHWYT SPAWALNICZY (Rys. N)

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od intensywnosci uzywania lub w

przypadku wystepowania wad podczas ciecia, nalezy sprawdzi¢ stan

zuzycia elementéw uchwytu spawalniczego, ktdre stykaja sie z tukiem
plazmowym.

1- Podktadka odlegtosciowa.

Wymieni, jezeli jest zdeformowana lub pokryta zgorzelinami do tego
stopnia, ze uniemozliwia prawidtowe utrzymywanie pozycji uchwytu
spawalniczego (odlegtos¢ i prostopadtosc).

2- Uchwyt dyszy.

Wykreci¢ recznie z gtowicy uchwytu spawalniczego. Dokfadnie
wyczysci¢ lub  wymieni¢, jezeli jest uszkodzony (przepalenie,
znieksztatcenia lub pekniecia). Sprawdzi¢ stan metalowych czesci
gornych (sitownik zabezpieczajacy uchwyt).

3- Dysza/Kaptur.

Sprawdzi¢ zuzycie otworu, przez ktéry przechodzi tuk plazmowy oraz
powierzchnie wewnetrzne i zewnetrzne. Jezeli otwor jest powiekszony
w stosunku do $rednicy poczatkowej lub jezeli jest znieksztatcony
nalezy wymienic¢ dysze. Jezeli powierzchnie sg szczegdlnie utlenione
nalezy wyczyscic je drobnym papierem $ciernym.

4- Pierscien rozpr dzajacy powietrze.

Sprawdzi¢ czy nie wystepuja przepalenia, pekniecia lub tez czy otwory
przeptywu powietrza nie sg zatkane. Jezeli jest uszkodzony nalezy
natychmiast wymienic.

5- Elektroda.

Wymieni¢ elektrode, jezeli gtebokos¢ krateru, ktéry powstaje na
powierzchni emitujacej wynosi okoto 1,5 mm (Rys. O).

6- Rurka rozpr dzajaca powietrze.

Sprawdzi¢ czy nie wystepuja przepalenia, pekniecia lub tez czy otwory
przeptywu powietrza nie sg zatkane. Jezeli jest uszkodzony nalezy
natychmiast wymienic.

7- Obud uchwytu sp. ego, rekojesc i pr.
Zwykle te elementy nie wymagaja szczegdlnej konserwacji, za
wyjatkiem okresowego przegladu i doktadnego czyszczenia, ktére
nalezy wykona¢ bez zastosowania jakichkolwiek rozpuszczalnikow.
W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich, jak ztamania,
pekniecia i przepalenia lub poluzowanie przewodéw elektrycznych,
uchwyt spawalniczy nie moze by¢ nadal stosowany, poniewaz nie
spetnia warunkéw bezpieczenstwa.

W tym przypadku naprawa (nadzwyczajna konserwacja ) nie moze

by¢ wykonywana na miejscu, ale nalezy zleci¢ jej wykonanie przez

autoryzowany serwis techniczny, ktéry jest w stanie wykonac

specjalne proby techniczne po przeprowadzeniu naprawy.

aby zapewni¢ skuteczno$¢ uchwytu spawalniczego i przewodu nalezy

zastosowac nastepujace srodki ostroznosci:

- nie powodowac zetkniecia sie uchwytu spawalniczego i przewodu z

elementami goracymi lub rozzarzonymi.

- nie naprezac przewodu zbyt mocno.

- nie kfas¢ go na ostrych krawedziach lub powierzchniach $ciernych.

- zwina¢ przewdd w réwne zwoje, jezeli jego dtugos¢ jest wieksza niz
to konieczne.

nie przejezdza¢ zadnym pojazdem przez przewdd i nie deptac po

nim.

cd

Uwaga.
- Przed wykonaniem wszelkich czynnoéci nalezy pozostawi¢ uchwyt
spawalniczy do ostygniecia, co najmniej przez czas trwania

podtrzymywania wyptywu powietrza “post-aria”

- Za wyjatkiem szczegolnych przypadkéw zaleca

jednoczesnie elektrode i dysze.

Przestrzegac kolejnosci montazu elementéw uchwytu spawalniczego

(odwrotna w stosunku do demontazu).

- Zwrdci¢ uwage, aby pierscienr dystrybucyjny zostat zamontowany w

odpowiednim kierunku.

Ponownie zamontowa¢ uchwyt dyszy dokrecajac recznie i niezbyt

mocno.

- W zadnym przypadku nie montowac uchwytu dyszy bez uprzednio

zamontowanej elektrody, pierscienia rozprowadzajacego i dyszy.

Unika¢ niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu wigczonego tuku

pilotujacego, aby nie zwigkszac zuzycia elektrody, dyfuzora i dyszy.

Nie dokreca¢ nadmiernie elektrody, poniewaz grozi to uszkodzeniem

uchwytu spawalniczego.

- Prawidtowe przeprowadzenie procedury kontroli czesci uchwytu
spawalniczego podlegajacych zuzyciu we wiasciwym czasie, jest
niezmiernie wazne dla bezpieczeristwa i funkcjonowania systemu do
ciecia.

- W przypadku stwierdzenia szkéd w izolacji takich, jak ztamania,
pekniecia i przepalenia lub poluzowanie gtéwnych przewodow
elektrycznych, uchwyt spawalniczy nie moze by¢ wiecej uzywany,
gdyz nie spetnia warunkéw bezpieczenstwa. W tym przypadku
naprawa (nadzwyczajna konserwacja ) nie moze by¢ wykonywana na
miejscu, ale nalezy zleci¢ jej wykonanie przez autoryzowany serwis
techniczny, ktory jest w stanie wykonac specjalne préby techniczne po
przeprowadzeniu naprawy.

sie  wymienic

Filtr sprezonego powietrza (Rys. H)

Filtr jest wyposazony w automatyczny odptyw kondensatu,

kazdorazowo, kiedy zostanie odtgczony od linii sprezonego powietrza.

- Okresowo sprawdzac filtr; jezeli zostanie zauwazona obecno$¢ wody
w kielichu, mozna jg usuna¢ recznie, naciskajac do goéry ztaczke
odprowadzajaca.

- Jezeli wktadka filtrujgca jest bardzo brudna nalezy ja wymieni¢, aby
unikng¢ nadmiernych strat cisnienia.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA
OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA  BYC
WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM,
ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.
UWAGA! PRZED ZDJECIEM PANELI URZADZENIA |
A DOSTANIEM SIE DO JEGO WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE,
ZE URZADZENIE ZOSTALO WYLACZONE | ODLACZONE OD
SIECI ZASILANIA.
Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz
urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami znajdujacymi
si¢ pod napieciem.

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia

zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac wnetrzne urzadzenia i usuwac

kurz osadzajacy sie na transformatorze, prostowniku, indukcyjnosci

i opornikach, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza

(maks. 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na Kkarty

elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka

szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podiaczenia elektryczne sg
odpowiednio zacisniete a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzer izolacji.

- Sprawdzi¢ integralnos¢ i szczelno$¢ przewoddw rurowych i ztaczek w
obwodzie sprezonego powietrza.
Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zatozy¢
panele urzadzenia, dokrecajac do korica sruby mocujace.
- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji ciecia podczas, gdy
urzadzenie jest otwarte.
Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie
stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu lub czesciami,
ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo
oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potaczen uzwojenia wtdrnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych

pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.
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8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Nie swieci sie zélta dioda, sygnalizujaca zadzialanie zabezpieczenia

termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim napieciem lub tez

przed zwarciem.

Sprawdzic, czy przestrzegany jest znamionowy cykl pracy; w przypadku

zadzialania zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na

naturalne schlodzenie urzadzenia, sprawdzic réwniez funkcjonowanie

wentylatora.

- Sprawdzic napiecie linii: jezeli ustawiona wartosc jest zbyt wysoka lub

zbyt niska, urzadzenie nie zostanie odblokowane.

Sprawdzic, czy na wyjsciu urzadzenia nie nastapilo zwarcie: w tym

przypadku nalezy usunac usterke.

- Obwod ciecia jest podlaczony prawidlowo, a szczegdlnie, czy zacisk
przewodu masowego jest rzeczywiscie podlaczony do przedmiotu i nie
zawiera materialow izolacyjnych (np.. farby).

NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CIECIA
Podczas operacji ciecia moga pojawiac sie wady, ktére nie zaleza zwykle
od nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzadzer ale od innych aspektow
operacyjnych, takich jak:
a Nied e o
zgorzelin:
- Zbyt wysoka predkos¢ ciecia.
- Uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony.
- Zbyt duza grubo$¢ przedmiotu lub zbyt niski prad tnacy.
- Nieodpowiednie cisnienie-przeptyw sprezonego powietrza.
- Zuzyta elektroda i dysza uchwytu plazmowego.
- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.
- tuk tnacy nie jest przenoszony:
- Zuzyta elektroda.
- Nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego.
- Przerwany tuk tnacy:
- Zbyt niska predkosc¢ ciecia.
- Zbyt duza odlegtos¢ uchwytu plazmowego od przedmiotu.
- Zuzyta elektroda.
- Zadziatanie zabezpieczenia.
- Cigcie pod katem (nie prostopadte):
- Nieprawidtowe ustawienie uchwytu plazmowego.
- Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub
zamontowane komponenty uchwytu plazmowego.
- Niewtasciwe ci$nienie powietrza.
e- Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:
- Zbyt niskie ci$nienie powietrza
- Powietrze skazone (wilgoc¢-olej).
- Uszkodzony uchwyt dyszy.
- Nadmiar zajarzen tuku pilotujgcego w powietrzu.
- Zbyt duza predkos¢ i osadzanie sie stopionych czasteczek na
komponentach uchwytu plazmowego.

lub p zbyt duzej ilosci

-3

n

- %

nieprawidtowo

(FI)

KAYTTOOHJEKIRJA

HUOMIO! LUE OHIJEKIRJA HUOLELLISESTI ENNEN
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KAYTTOA!

AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON TARKOITETUT
PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAT

1. YLEISTURVALLISUUS PLASMAKAARILEIKKAUKSEEN

Kéyttdja on koulutettava riittavasti pl leikkausjarj |
turvallista kayttoa varten sekd oltava tiedotettu
kaarnhﬂsausmenetelmun ja sen tekniikoihin liittyvista riskeista,

' varotoimista seka h il
(Katso my6s normi“EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A
ja kaytto”).
- Véilti suoraa kosketusta kanssa;
leikkausjarji Imén tyhjdjannite voi olla vaarallinen
jolssakln tllantelssa.

-1 in p ky tarkastus a
korjaustoimenpiteet tehddan leikkausjarjestelman ollessa
sammutettu ja kytketty irti sahkoverkosta.

-S p leikkausjarj Imad ja irroita se sdahkoverkosta
ennen polttimen kul osien i

- Tee sdhko L tapat ja lakien
mukaisesti.

- Plasmalelkkaus;arjestelma on kytkettava ainoastaan
virransyottoja | jossaon tu neutraalijohdin.

- Varmista, etta sahkopistoke on kytketty oikein
suojamaadoitukseen.

- Rla kayta pl leikkausjarjestelmia i tai maérissa
paikoissa tai sateessa.

- Ala kdyta h ita eristyskaapeleita tai konetta loystyneilld
liitoksilla.

- Ala leikkaa siilytysrasioiden, sai en tai putkistojen paalla,
joissa on tai on ollut syttyvia disia tai k ia aineita.
Vilta tyoskentelemistda materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla ta
Alii leikkaa paine

puu, paperl, pyyhkeetjne )

kaikki syttyviat materiaalit (esim.

Huolehdi shd

- riitté a tai pl leikkauk
savun poistolaitteista; on valttamatonta huolehtia
Imillisesti leikk I alheutuwlle savu|IIe
joj niiden | tiiviyd

keston

- Kayta sopivaa sdhkoneristysta plasmaleikkauksen polttimen
suuttimelle, tyostettivdlle kappaleelle sekd lahettyvilla oleville
(saatavilla oleville) maadoitetuille metalliosille.
Tama saadaan normaalisti aikaan kdyttamalla kasineita, jalkineita,
padhinetta sekd muita siihen tarkoitettuja varusteita seka
eristavia alustoja ja mattoja.
Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja
koottu naamareille tai kypaériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin
UNIEN 175 kanssa.
Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) seka
yhd k normin UNI EN 12477 kanssa)

valttaen altlstamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja
ateille; suojauk taytyyolla laii vili

ien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld

Meluisuus: Mikali isen tehokkaiden leikkaustoimenpiteiden
vuoksi todetaan p dinen henkil6lle koituva altistumistaso
(LEPd), joka on yhtd suuri tai suurempi kuin 85db(A), on
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usteita

ehdottomasti kaytettava
(Taul. 1).

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA
Minké tahansa johtimen lépi virtaava séhkﬁ saa aikaan paikallisia

laitteiden toimintaa (esim.
metalliproteesit jne.).
Téllaisten laitteiden
suojakeinoista. Estaa
kayttoalueelle tai ar
Tama I leikk

kauluvi ki dardi

syda hdistin,

hengit
Yy

kayttdjille on huolehdittava erityisista
esimerkiksi paasy plasmaleikkauslaitteen

tuotteelle
vaatimukset

asettamat
yksinomaan ammatillisessa kéytossa
Perusrajojen tdyttymistd ei taata koskien henkildiden altistumista
sahkomagneettisille kentille kotltalousymparlstmssa.

Kaikkien kayttajlen tulee
jotta lei ik ille EMF-kentille altistumista
voitaisiin vdahents; mitasolle:

aseta leikkausjohdot ldhekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien
mukaan teipilla

taa seur ja saantoja,

kauk ikl P
piirista

- ! metalliesineiden tai kehon
ympiérille

- alé hitsaa keho Ie|kkausp||r|n valissa

- pida mol i leita kehon lla puolell;

- liita leikk irran paluuk li mahdollisi lahelle paikk
jossa aiotaan tyoskennella

- ald leikkaa ldhella plasmaleikkausjarjestelmaa

- kaikkien kayttajien tulee noudattaa EMF-
kayttoturvalli teessa vaadittuja aisyyksia

etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessa altistuminen on
alle 20% sallittuun minimiarvoon ndhden: d = 1.5 cm.

- A-luokan laitteistot:

Tama plasmaleikkausjérjestelma vastaa ainoastaan
teolllsuusymparlstossa ja tikdyttoon tark ulle tuotteelle
asetettua tek dardia. Sdhko tistay ta
ei taata kotitalouskdyttéon varattuun matala]annlttelseen

sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMENPITEET

PLASMALEIKKAUSTOIMENPITEET:

- Ymparistossa, jossa on lisadntynyt sdhkoiskunvaara;

- Ahtaissa tiloissa;

- Helposti syttyvien tai rajahtavien materiaalien ldheisyydessa;
“Vastaavan asiantuntijan” ON ARVIOITAVA ne etukateen
ja toimittava aina id hatatil
koulutettujen henkil6iden lasnédollessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia

ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet

virranldhdetta (esim. hihnojen avulla).

- ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kayttajan oIIessa nostettuna

maasta, paitsi kdytettdessa mahdollisia tyo

HUOMIO! PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN TURVALLISUUS.

Vain “TEKNISISSA TIEDOISSA” ilmoitettu polttimen malli ja siihen

kuuluvat varusteet seké virranldhde takaavat, ettd valmistajan
jaulk ovat tehokk (keskeytysjarjestelma).

ALA KAYTA erilaista alkuperaa olevaa poltinta tai sen kulutusosia.

ALA YRITA YHDISTAA VIRRANLAHTEESEEN hitsauspiits, jotka

on tehty leikkausmenetelmiin tai HITSAUKSEEN, joita ei mainita

ndissd ohjeissa.

NAIDEN OHJEIDEN HUOMIOIMATTA JATTAMINEN aiheuttaa

VAKAVAN vaaran kayttdjan fyysiselle turvallisuudelle ja

vaurioittaa laitteistoa.

kédyttdjan nostaessa

tasoja.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN' sijoita plasmalelkkaukseen kéaytettava virranldhde

i | lle, jonka k kyky kestdd sen painon;

muussa tapauksessa (esim. kallistunut tai irrallinen lattia jne.) on
olemassa kaatumisen vaara.

VAARA KAYTTO: on vaarallista kayttaa pl leikkausjarj

mihintah hun tarkoituk kuin mihin se on suunniteltu.

On kiellettyd nostaa plasmaleikkauslaitetta ennen kuin on
irrotettu kaikki liitanta- tai syottokaapelit/putkistot.

- On kiellettya kayttaa
ripustusvalineena.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Kolmivaiheinen tuuletettu paineilmatoiminen plasmaleikkauslaite. Laite
mahdollistaa nopean leikkauksen ilman terdksen epdmuodostumista
terdksilld, ruostumattomilla terdksilla, sinkityilld terdksilld, alumiinilla,
kuparilla, messingilld jne. Apukaari aktivoi leikkausjakson.

TARKEIMMAT OMINAISUUDET
Leikkausvirran s

- Polmmenjannltteen ohjauslaite.

llman paineen ohjauslaite, polttimen oikosulku.

Termostaattinen suojaus.

- llman paineen naytto.

Polttimen jadhdytyksen ohjaus.

Yli- ja alijannite, vaiheen puuttuminen.

Kauko-ohjauksen liitin.

SARJAVARUSTEET
- Poltin plasmaleikkaukselle.
- Liitospakkaus paineilman kytkentaa varten.

TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varaelektrodi-suutinpakkaus.

- Ylapolttimen ilman virtaus.

- Varaelektrodi-suutinpakkaus yldpolttimen ilman virtaukselle.
- Talttauspakkaus.

3.TEKNISET TIEDOT

TIETOKYLTTI

Plasmaleikkausjarjestelman  kayttéén ja ominaisuuksiin  liittyvat

tarkeimmat tiedot on koottu ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

Kuva A

1- EUROOPPALAINEN normi kaarihitsaus- ja plasmaleikkauslaitteiden
turvallisuudesta ja rakentamisesta.

2- Valmistajan nimi ja osoite.

3- Mallin nimi.

4-  Koneen sisarakenteen symboli.

5- Plasmaleikkausmenetelman symboli.

6- S-symboli: ilmoittaa, ettd leikkaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistdssd, jossa on lisddntynyt sahkoiskunvaara (esim. lahelld
suuria metallisia kappaleita).

7- Virransyéttolinjan symboli:
1~: yksivaiheinen vaihtovirta
3~: kolmivaiheinen vaihtovirta

8- Pakkauksen suojaustaso.

9- Virransyéttolinjan ominaisuudet:

- U, : Laitteen vaihtovirta ja virransy6tén taajuus (sallitut rajat
+10%):

- I, .ax : Linjan absorboima maksimi virta.

- 1, . : Virransy6ton todellinen virta.

10- Lelkkauspunn suorituskyky:

U, : maksimi tyhjdjénnite (avoin leikkauspiiri).

- I /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 pylvas). Se ilmoitetaan
prosenteissa %, 10 minuutin jaksoon perustuen (esim. 60% = 6
tydminuuttia, 4 taukominuuttia ja niin edelleen).
Mikali kayttotiedot (kyltissd, ilmoitetaan 40°C lampdtilassa)
ylitetddn, laukeaa lampdsuojauksen keskeytys (kone pysyy
stand-by —(valmius)tilassa, kunnes sen lampdtila palaa
sallittuihin rajoihin.
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- A/NV-A/V : Leikkausvirran saatovalikon (minimi - maksimi)
vastaavalla kaaren jannitteelld.

11- Sarjanumero koneen tunnistamista varten (valttdmaton teknista
huoltoa, varaosien tilaamista sekd tuotteen alkuperdn etsimista
varten).

12- == : Ajastetun kdynnistyksen sulakkeiden arvo linjan suojausta
varten.

13- Turvallisuuteen liittyvat symbolit, joiden merkitys kerrotaan luvussa
1 Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomio: Annettu kyltti on ohjeellinen symboleiden ja lukujen
merkityksestd; omistuksessasi olevan  plasmaleikkausjarjestelman
teknisten tietojen tarkat arvot ovat suoraan itse koneessa olevassa
kyltissa.

MUUT TEKNISET TIEDOT:
- VIRRANLAHDE: katso taulukkoa 1 (TAUL. 1)
- POLTIN: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

K paino ilmoi luk 1(TAUL. 1).

4. PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KUVAUS
Valvontalaitteet, sd&to ja kytkenta

VIRRAN LAHDE (kuva B)
1 - Poltin lla tai | ylla liitoksell

- Polttimen painike on ainoa ohjaava osa, josta voidaan saataa
leikkaustoimenpiteiden alkua ja loppua.

- Kun painikkeen kaytto keskeytyy, jakso keskeytyy hetkellisesti missa
tahansa vaiheessa jadhdytysilman ylldpitoa lukuun ottamatta (jalki-
ilma).

- Sattumanvaraiset liikkeet: jakson aloituksen vahvistamiseksi,
painikkeen kdytén on keskettava minimiajan.

- Séhkaturvallisuus: painikkeen toiminta on estetty, jos eristavaa
suuttimen kannatinta El ole koottu polttimen pé&ahan tai se on
koottu vaarin.

2 - Paluukaapeli.
3 - Ohjauspaneeli.

OHJAUSPANEELI (Kuva C)
1 - Enkooderi ja nappain
Enkooderi-toiminto:
Mahdollistaa virran saadon missa tahansa tavassa.
Né&ppain-toiminto:
Mahdollistaa paineanturin kdyttdman mittayksikon asetuksen.
2 - Toimintatavan valintandappain

MODE€E
Mahdollistaa toimintatatavan valinnan (kuva D):
LEIKKAUS

w

—
Toiminnon standarditapa.
RITILALEIKKAUS

w

Kaarileikkaustapa yllapidetaan myos silloin, kun sitd ei siirretd
kappaleelle.
LUKITTU LEIKKAUS

Leikkauksen kaltainen toimintatapa silld erolla, ettd kun leikkauskaari
on sytytetty, polttimen péaa voidaan 16ysata. Leikkaus keskeytyy, jos
polttimen painiketta painetaan uudelleen.

TALTTAUS
‘CZ

-
Hoyldystapa, joka sopii polttimelle, jossa on TALTTAUS-sulakkeet.
3 - ILMA-ndppaéin

&

Painamalla tatad nappainta ilma jatkaa ulostuloa polttimesta noin 45
sek ( g palaa). Sdada taman vaiheen aikana paine polttimen
a

vaatimalle alueelle.

Néayttoruutu (kuva D)
1 - Virran néiyttis

00 lll
l.ll |lA

2 ittarin ilman
AUTO P
00 10 g kPa
0Z0LIRS

- Paina ilmandppaintéd saadaksesi ilman poistumaan polttimesta (

)& palaa).

Aseta paine halutulle paineelle kédyttamalla paineenalentimen
vipua (kuva E-3).
- Veda ylospdin irrottaaksesi ja pyoritd (kuva E-3).
Jos asetettu paine on vaaditun vaihteluvélin ulkopuolella ilmestyy
varoitus (kuva D-3).
- Tyénna vipua saadon lopuksi alaspdin saadon lukitsemiseksi
(kuva E-3).
3 - Hﬁlytyskoodi, ilmoitus tehon keskeytyksella (TAUL. 3).

1
0

Ennalleenpalautus hélytys- tai varoitustilasta tapahtuu yleensd 10
sekunnin kuluttua sen aiheuttaneen syyn ilmaantumisesta.
01: Ensiopiirin lamposuojakeskeytys.

02: Toisiopiirin lampdsuojakeskeytys.

03: Virransy6ttolinjan ylijannitteen keskeytys.

04: Virransy6ttolinjan alijannitteen keskeytys.

05: Osien lamposuojakeskeytys.

06: Virransyottolinjan vaiheen puuttumisen keskeytys.

08: Apujannite alueen ulkopuolella.

09: limapiirin painekytkimen keskeytys.

15: Polttimen suojapiirin keskeytys.

naytto.

Varoituskoodi, ilmoitus ilman tehon keskeytysta:
07: Merkinanto liiallisen polyn kertymisesta laitteen sisalle
11: Merkinanto polttimen / sulakkeen kulumisesta.
14: Merkinanto virheesté sarjatiedoissa.
16: Merkinanto ilmapiirin paineesta optimaalisen
ulkopuolella.
17: Merkinanto virransyottolinjan epavakaudesta.
4 - Halytyksen tai varoituksen olemassaolo.

intervallin

5 - Ulostulo laitteessa, jossa on virta.

Palaessaan ilmoittaa ulostulon laitteessa, jossa on virta: leikkauspiiri

aalla (apukaari tai leikkauskaari kdytossa).

Ulostulossa on virta, kun polttimen painiketta painetaan eika ole

hatatiloja.

Laitteen ulostulossa ei ole virtaa seuraavissa tapauksissa:

- kun polttimen painiketta El paineta (stand by -tila).

- LEIKKAUS-, LUKITTU LEIKKAUS- JA TALTTAUS-toimintatavoissa
jalkikaasun aikana (10 sekuntia).

- kaikissa hatatiloissa.

Laite poistaa ulostulon kdytosta seuraavissa tapauksissa:

- LEIKKAUS-,  RITILALEIKKAUS- JA  TALTTAUS-toimintatavoissa
|6ysattaessa polttimen painike.

- LUKITUSSA LEIKKAUS -tavassa loysattdessd polttimen painike
apukaaren aikana tai painettaessa polttimen painiketta
leikkauskaaren aikana.

- Jos apukaarta ei siirreta kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa (4
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sekunnissa TALTTAUS-tavassa).
- LEIKKAUS-, LUKITUSSA LEIKKAUS- JA TALTTAUS-toimintatavoissa
leikkauskaari keskeytyy liiallisen etdisyyden takia kappaleelta,
liiallisen elektrodin kulumisen takia tai polttimen vékisin
loitontamisen takia kappaleelta (RITILA-leikkaustavassa kaari
yllapidetadn aina).
RITILA-leikkaustavassa, jos leikkausjakson lopussa seuraava jakso
ei kdynnisty 10 sekunnin kuluessa.

- jos joku hélytys keskeyttaa.

6 - Termostaattinen suojaus.

7 - liman puuttuminen.
a

8 - Sulakkeet vaurioituneet.

Toimintahéiridisten sulakkeiden varoituksen
seuraavanlaisia:
- sulakkeiden kuluminen.
- vaarin asetetut sulakkeet.
- viallinen poltin.
- lilan matala ilman paine.
Taméan varoituksen ennalleenpalautus tapahtuu oikeanlaisen
leikkausjakson jélkeen.
9 - Analoginen painemittari.

2 WHHIES

10 - Kauko-ohjaus olemassa.

=

Syttyy laitettaessa joku
takaliittimelle (kuva E-3):
1- Sarjakytkenta tyyppida MODBUS.

2- Tehon kdyttoonoton ulkopuolinen ohjaus.

3-  Ylitai yhta suuren kuin 1V olevan virranasetuksen signaali.

syyt voivat olla

seuraavista kauko-ohjaussignaaleista

TAKAPANEELI (kuva E)
1 - Yleiskatkaisin O -1
Asennossa | (ON) laite on toimintavalmis,
2 - Kasikdyttéinen pai aadin (pl.
3 - Paineenalentimen vipu.
4 - Virransyottokaapeli.
5 - 14-napainen kauko-ohjaus.
NASTA 1 polarisoija
NASTA 2.3 MODBUS Rs485.
NASTA 4.5 Leikkauskaaren kosketus. Normaalisti avoin, sulkeutuu
leikkauskaaren ollessa kaytossa.
NASTA 6.7 Apukaaren kosketus. Normaalisti avoin, sulkeutuu
apukaaren ollessa kédytossa.
NASTA 8 Tehon kayttoonoton ulkopuolinen ohjaus. Suljettuna
ollessaan, O[V] (NASTA 12), aktivoi tehon. Korvaa kokonaan
polttimen painikkeen toiminnon.
NASTA 9 OUT-signaali, ulostulon jénnite. Vaihteluvéli 0-10[V]
asetettavissa olevalla porrastuksella 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V,
10V/500V. Asetus tehdddn painamalla samanaikaisesti kortin
kaynnistyksen aikana painikkeita “Enkooderi ja toimintatavan
valinta” Valitse enkooderin avulla haluttu porrastus. Paina uudelleen
nappdintd “toimintatavan valinta” poistuaksesi.
NASTA10 IN-signaali, virran asetus 1[V]/1mMax/q [A].
NASTA11 OUT-signaali, ilman paine 1 [V]/[BAR] vaihteluvali 0..10 [V]
NASTA12 Viite 0[V] signaali NASTA 8,9,10,11 ja 13.
NASTA13 Virransy6ttd 12[V] max 100mA.
NASTA14 PE suojajohdin.

leilklkaulk i ailma)

5. ASENNUS
HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET  JA
A SAHKOKYTKENNAT TEHDAAN PLASMALEIKKAUSLAITE
EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA
SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN

ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN

HENKILOKUNTA SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

Paluuk linja o P

(kuva G)

KONEEN SIJOITUS
Sijoita kone niin, ettei jadhdytysilman sisaan- ja ulostuloaukkojen
edessd ei ole esteitd; varmista samalla, ettei sisadn joudu johtavia pélyja,
kuluttavia hoyryja, kosteutta jne.
Varaa ainakin 250 mm vapaata tilaa koneen ympérille.

HUOMIO! Aseta kone iselle al lle, jonka k kyky
A kestdd sen painon vaarallisen kaatumisen tai siirtymisen

vilttamiseksi.

VERKKOON KYTKENTA
Tarkasta ennen mink&an sahkokytkennan tekemistd, etta virranldhteen
kyltin tiedot vastaavat asennuspaikassa olevia verkon jénnitettd ja
taajuutta.
Virranldahde kytketdadn  ainoastaan
maadoitetulla neutraalijohtimella.
- Suojauksen varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, tyyppia:
-Tyyppi A ( )

virransyottojarjestelmaan

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
virranlédhteen kytkentad sahkoverkon liitinnan kohtiin, joiden
impedanssi on alle Zmax = 0.2 ohm.

- Plasmaleikkausjérjestelmd ei vastaa normin
vaatimuksia.

Mikéli laite kytketdan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai
kayttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko plasmaleikkausjarjestelma
liittaa siihen (kysy neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

IEC/EN  61000-3-12

Pistoke ja pistorasia
Yhdista séhkokaapeliin normalisoitu sopivan tehoinen pistoke (3P
(napaa) + T (maadoitus)) ja varaa sulakkeilla varustettu verkkopistoke
tai automaattikatkaisin; siihen varattu maadoituspaate kytketadn
virransyéttolinjan  maadoitusjohtimeen  (keltavihred). Taulukossa 1
(TAUL. 1) annetaan ampeereissa hitaiden linjan sulakkeiden arvot, jotka
valitaan virranldhteen tuottaman maksiminimellisvirran ja virransyoton
nimellisjannitteen mukaan.

tamatta

HUOMIO! Ylldesitettyjen aantoj d
jattaminen  tekee valmistajan  turvajérjestelmdsta

tehottoman (luokka 1), mistd seuraa vakavia riskeja
henkildille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

LEIKKAUSPIIRIN KYTKENNAT
HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LIITOSTEN TEKEMISTA
A VARMISTA, ETTA VIRRANLAHDE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot paluukaapeleille
(mm?Zssa) laitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Paineilmakytkenta (kuva H).

- Varaa paineilman jakelulinja, jonka minimipaine ja -virtaama ovat
taulukon 2 mukaiset (TAUL. 2).

- Liitd paineenalennin, kuten kuvassa (kuva E).

TARKEAA!

Ald ylitdi 8 baarin maksimisisdédntulopainetta. Huomattavan paljon

kosteutta tai 6ljyd siséltava ilma voi aiheuttaa kuluvien osien liiallista

kulumista tai vaurioittaa poltinta. Jos saatavilla olevan paineilman laatu

epailyttad, on suositeltavaa kdyttaa ilman kuivainta, joka asennetaan

sisaantulosuodattimen alkuun. Liitéd joustavalla putkistolla paineilmalinja

laitteeseen kayttden yhtd varusteissa olevista liitoksista, joka kootaan

sisaantuloilman suodattimelle laitteen takana.

irran pal liitos.

Liita leikkausvirran paluukaapeli leikattavalle kappaleelle tai metalliseen
tukipenkkiin noudattaen seuraavia varotoimenpiteita:

- Tarkasta, ettd vakiinnutetaan hyva sahkokosketus erityisesti, jos
leikataan pelteja eristavilld paallysteilld, hapettuneita pelteja jne.

Tee maadoitusliitos mahdollisimman lahelle leikkausaluetta.

Vélta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyostettavaan
kappaleeseen, kuten leikkausvirran paluujohdin. Se voi olla vaarallista
ja antaa huonot leikkaustulokset.

Ala tee maadoitusliitosta kappaleen irrotettavaan osaan.

Polttimen liitos plasmaleikkausta varten (kuva F) (jos mahdollista)
Liitd polttimen urospaate laitteen etupaneelilla olevaan keskitettyyn
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liittimeen polarisaatioavainta vastaavasti. Ruuvaa lukitusrengas pohjaan
asti my6tapaivaan ilman ja virran kulun varmistamiseksi ilman vuotoja.
Joissakin malleissa poltin toimitetaan valmiiksi liitettyna virranlah .

A VAROITUS! Tassa
kiokokoi: elektrodien ja suuttimien kayttoa.

TARKEAA!
Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, ettd kuluvat osat on koottu
oikein tarkastamalla polttimen p&a, kuten luvussa “POLTTIMEN HUOLTO"
KUVATAAN.

A HUOMIO!

PLASMALEIKKAUSLAITTEEN TURVALLISUUS.

Ainoastaan varattu poltin malli sekd siihen kuuluva kytkentd
vmanlahteeseen, kuten TAULUKOSSA 2, takaavat valmlstajan

hokkuuden (luki 51

ALA KAYTA eri alkuperﬁﬁ olevia polttimia ja niiden kuluvia osia.
ALA YRITA LITTAA VIRRANLAHTEESEEN mulhln kuln nalssa
ohjeissa oleviin leikkaus- hi
polttimia.

)

lyihin

Erityisissa olosuhteissa pidennettyjen elektrodien ja suuttimien
kaytto voi aiheuttaa keskeytyksia kaarileikkauksessa.

Rei'itys (kuva M)

Jos on tehtdva kyseinen toimenpide tai aloitettava kappaleen keskeltd,
sytyta poltin kallistettuna ja vie se etenevilla liikkeelld pystyasentoon.

- Télla menettelylld véltetadn, ettd kaaren takaisinpaluu tai sulaneet
hiukkaset pilaavat suuttimen reian heikentden nopeasti sen
toimivuutta.

Kappaleiden rei'itys 25 % paksuuteen asti kayttoalueen maksimista
voidaan tehda suoraan.

7.HUOLTO
A HUOMIO! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEITA VARMISTA, ETTA

Néiden sdantoj d voi johtaa
fyysisiin vaaroihin kayttdjalle ja vaurioittaa laitteistoa.

6. PLASMALEIKKAUS: MENETELMAN KUVAUS

Plasmakaari ja kdyttoperiaate plasmaleikkauksessa.

Plasma on erittdin kuumaksi lammitetty ja ionisoitu kaasu niin, ettd se
johtaa sdhkoéd. Tama leikkausmenetelma kayttda plasmaa sahkokaaren
siirtamiseen kappaleelle, joka sulaa ldammon vuoksi ja irtoaa. Poltin
kayttda paineilmaa, joka tulee yhdestd syotosta sekd plasmakaasulle ettd
jaahdytys- ja suojakaasulle.

Apukaaren sytytys

liman vrtauksen alkaminen sekd apuvirta maarittaa jakson kdynnistymisen
virtaamalla elektrodin (napaisuus -) ja polttimen suuttimen (napaisuus +)
valilla.

Viemdlld poltin leikattavan kappaleen, joka on liitetty virranldhteen
napaisuuteen (+), Idhelle apukaari siirtyy luoden plasmakaaren elektrodin
(-) ja itse kappaleen vilille (leikkauskaari). Apukaari poistuu kdytosta heti,
kun leikkauskaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen valille.

Apukaaren ylldpitoaika, 2 sek (4 sekuntia TALTTAUS-tavassa) on asetettu
tehtaalla; jos kaarta ei siirreta kappaleelle tdmén ajan kuluessa, jakso
lukittuu automaattisesti lukuun ottamatta jaahdytysilmaa.

Uuden jakson aloittamiseksi on valttamatontd 16ysatd polttimen painike
ja painaa sitd uudelleen.

Esivalmistelut.

Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, ettd kuluvat osat on koottu

oikein tarkastamalla polttimen p&d, kuten kappaleessa “POLTTIMEN

HUOLTO"” KUVATAAN.

- Kéynnista virranlahde ja aseta leikkausvirta (kuva D-1) leikattavaksi
aiotun metallimateriaalin paksuuden ja tyypin mukaan.

- Paina ilmapainiketta (kuva C-3) saaden aikaan ilman virtauksen.

- Sdadd tdman vaiheen aikana ilman paine, kunnes kaytettavan
polttimen mukaan valittu paine lukee naytolla (TAUL. 2).

- Kéytd vipua: veda ylospdin irrottaaksesi ja pyoritd paineen
sdatamiseksi POLTTIMEN TEKNISISSA TIEDOISSA ilmoitetulle arvolle.

- Lue haluttu arvo painemittarista; tydnna vipua saadon lukitsemiseksi.

- Anna ilman virtauksen pdattyd itsestadn niin, ettd polttimeen
mahdollisesti kerdantyneen kosteuden tiivistymén poisto helpottuu.

Leikkaustoimenpiteet (kuva L).

- Vie polttimen suutin ldhelle kappaleen reunaa (noin 2 mm), paina
polttimen painiketta; apukaari syttyy noin 1 sekunnin kuluttua.

Jos etdisyys on sopiva, apukaari siirtyy heti kappaleelle saaden aikaan
leikkauskaaren.

Siirrd poltin kappaleen pinnalle ihanteellista leikkauslinjaa pitkin
edeten saannollisesti.

Sovita leikkausnopeus paksuuden ja valitun virran mukaan tarkastaen,
ettd kappaleen alapinnalta tuleva kaari on kallistunut 5-10°
pystysuunnassa etenemissuunnasta poispain.

Ritilaleikk i i (jos mahdollista)

Reikaisilla pelleilla tai r|t|I0|IIa leikkaamiseksi voi olla hyodyllista aktivoida

kyseinen toiminto:

- Valitse ndppéimella“Toimintatavan valinta” (kuva C-2) ritildleikkaustapa.
Leikkauksen lopussa pidd polttimen painike painettuna, apukaari
syttyy automaattisesti uudelleen. Kdyta tatd toimintoa ainoastaan,
jos se on valttamatontd elektrodin ja suuttimen turhan kulumisen
valttamiseksi.

PLASMALEIKKAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA
IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI TEHDA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.
POLTIN (kuva N)
Tarkasta jaksoittain kayttotiheyden tai mahdollisten leikkausvirheiden
ilmenemisen mukaan polttimen plasmaleikkaukseen liittyvien kuluvien
osien kunto.
1- Valike.
Vaihda, jos se on epamuodostunut tai kuonan peittdma niin, ettd
polttimen oikeanlaisen asennon sailyttaminen kdy mahdottomaksi
(etdisyys ja kohtisuoruus).
2- Suuttimen kannatin.
Ruuvaa se auki polttimen paastd. Puhdista se huolellisesti ja vaihda,
jos se on vaurioitunut (palamiset, epamuodostumiset tai saroilyt).
Tarkasta metallisen yldalueen eheys (polttimen suojauslaite).
3- Suutin/Huppu.
Tarkasta plasmakaaren kulkureidn seka sisd- ja ulkopintojen
kulumistila. Jos reikd on laajentunut alkuperédiseen halkaisijaan
néhden tai epdmuodostunut, vaihda suutin. Jos pinnat ovat erityisen
hapettuneita, puhdista ne erittdin hienolla hiomapaperilla.
4- llman jakelurengas.
Tarkasta, ettd ei ole palaneita kohtia, saroja tai ettei ilman kulkuaukot
ole tukkeutuneet. Jos se on vaurioitunut, vaihda heti.
5- Elektrodi.
Vaihda elektrodi, kun lahettévélle pinnalle muodostuvan kraaterin
syvyys on noin 1,5 mm (kuva O).
6- llman jakeluputki.
Tarkasta, etta ei ole palaneita kohtia, saroja tai ettei ilman kulkuaukot
ole tukkeutuneet. Jos se on vaurioitunut, vaihda heti.
7- Polttimen runko, kdsikahva ja johto.
Normaalisti nditd osia ei tarvitse erityisesti huoltaa lukuun ottamatta
jaksoittaista tarkastusta sekd huolellista puhdistusta kayttamattd
minkdanlaisia liuottimia. Jos eristyksessa havaitaan vaurioita, kuten
halkeamia, saroja tai palamista tai sahkojohtimet ovat |Gystyneet,
poltinta ei saa enda kayttaa, koska se voi olla vaarallista.
Téssd tapauksessa korjausta (erikoishuolto) ei voida tehdd paikan
paalla, vaan luvansaaneessa huollossa, joka pystyy tekemaan erityisid
testauksia korjauksen jalkeen.
Polttimen sdilyttamiseksi tehokkaana on valttamatonta huolehtia
seuraavista varotoimista:
ala anna polttimen ja johdon koskettaa kuumia tai hehkuvia osia.
1& veda johtoa lilan kovasti.
- &ld anna johdon siirtya teraville, leikkaaville kulmille tai hankaaville
pinnoille.
- kerdd johto saanndlliselle rullalle, jos se on liian pitka.
- @la mene millaan vélineelld johdon paélle tai polje sitd.
Huomio.
- Ennen polttimen kasittelyd anna sen jadhtya véahintaan koko “jalki-
ilman”ajan
Erityistapauksissa on
samanaikaisesti.
Noudata polttimen osien kokoamisjarjestystd (kadnteinen jarjestys
kuin purettaessa).
Kiinnitd huomiota siihen, ettd jakelurengas kootaan oikeaan suuntaan.
Kokoa suuttimen kannatin uudelleen ruuvaamalla kevyesti se pohjaan
asti kdsin.
- Ala missadn tapauksessa kokoa suuttimen kannatinta ennen kuin olet
ensin koonnut elektrodin, jakelurenkaan ja suuttimen.

suositeltavaa vaihtaa elektrodi ja suutin
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- Valta apukaaren pitdmista turhaan syttyneenad ilmassa, jotta et lisaa
elektrodin, jakolaitteen ja suuttimen kulumista.

Al kiristd elektrodia liikaa silld se saattaa menna rikki.

Polttimen kuluvien osien tarkastusten oikea-aikaisuus ja oikeanlainen
menettely ovat elintdrkeita turvallisuuden ja leikkauslaitteen
toimivuuden kannalta.

Jos eristyksessa havaitaan vaurioita, kuten halkeamia, sarGja tai
palamisia tai sahkonjohtimien [0ystymistd, poltinta ei saa enda
kayttda, silla se saattaa olla vaarallista. Tassa tapauksessa korjausta
(erikoishuolto) ei voida tehdd paikan 13, vaan luvansaaneessa
huollossa, joka pystyy tekemadn erityisia testauksia korjauksen jalkeen.

Paineilmasuodatin (kuva H)

Suodattimessa on automaattinen tiivistyman tyhjennys joka kerta, kun
se irtikytketaan paineilmalinjasta.

- Tarkasta jaksoittain suodatin; jos lasissa on vettd, se voidaan tyhjentaa
kasin tyontamalla tyhjennysliitosta ylospdin.

Jos suodatinpatruuna on erityisen likainen, on vélttamatonta vaihtaa
se liiallisten vuotojen valttamiseksi.

ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAl AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.
HUOMIO! VARMISTA ENNEN KONEEN PANEELIEN
A POISTAMISTA JA SEN SISAPUOLELLE KOSKEMISTA, ETTA SE
ON SAMMUTETTU JA IRROITETTU SAHKOVERKOSTA.
Mahdolliset tark ' jal & olevan k sisdlla voivat
aiheuttaa kosketuksesta jannitteisten osien kanssa johtuvan
vakavan sahkoiskun.

Tarkasta jaksottaisesti sekd kayton ja ympariston polyisyyden mukaan
koneen sisépuoli ja poista muuntajalle, tasasuuntajalle, induktanssille
seka vastuksille keraantynyt poly kuivalla paineilmasuihkulla (max 10
baaria).

- Valta paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; puhdista
ne mahdollisesti hyvin pehmeélla harjalla tai sopivilla liuottimilla.
Tarkasta samalla, ettd séhkokytkenndt on hyvin kiristetty ja etteivat
kytkennat ole eristykselle haitaksi.

- Tarkasta paineilmapiirin putkistojen ja litosten kokonaisuus ja pitavyys.
- Kokoa ndiden tehtavien paatteeksi koneen paneelit uudelleen kiristden
kiinnitysruuvit pohjaan asti.

Vaéltd ehdottomasti leikkaustoimenpiteiden suorittamista koneen
ollessa auki.

Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennét ennalleen
huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperdisella
tavalla pitden kunnolla erilldadn toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajéannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIANETSINTA

MIKALI TOIMINTA ON HEIKKOLAATUISTA, ENNEN JARJESTELMALLISTA

TARKASTUSTA TAI HUOLTOKESKUKSEEN YHTEYDENOTTAMISTA,

TARKASTA:

- Varmista, ettei keltainen yli- tai alijannitteen ldmpd&suojauksen
keskeytysta tai oikosulkua merkitseva valodiodi pala.

- Varmista, ettd olet huolehtinut nimellisesta pulssitussuhteesta; mikali

lampdosuojaus on keskeyttanyt, odota koneen luonnollista jaahtymista

ja tarkasta tuulettimen toimiminen.

Tarkasta linjan jannite: mikéli arvo on liian korkea tai matala, kone pysyy

sulkeutuneena.

Tarkasta, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: siind tapauksessa

poista hdirion syy.

- Tarkasta, ettd leikkauspiirin kytkenndt on tehty oikein ja erityisesti,
ettd maadoituskaapelin pihti on todella kytketty kappaleeseen ilman
eristavien materiaalien valissa oloa (esim. maalit).

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT
Leikkaustoimenpiteiden aikana saattaa esiintya suoritusvikoja, jotka eivat
normaalisti johdu asennuksen toimintahairidistd, vaan muista tekoon
liittyvista seikoista, kuten:
a- Riittdmaton tunkeuma tai liiallinen kuonanmuodostus:

- Liian kova leikkausnopeus.

- Poltin liian kallellaan.

- Liian paksu kappale tai lilan matala leikkausvirta.

- Sopimaton paineilman tulopaine.

- Kulunut elektrodi ja polttimen suutin.
- Sopimaton suuttlmenkannattlmen karki.
b- Leikk k irron puut
- Kulunut elektrodi.
- Paluukaapelin liittimen huono kosketus.
c- Leikk L en katk i
- Liian pieni leikkausnopeus.
- Liian pitka etdisyys polttimen ja kappaleen valilla.
- Kulunut elektrodi.
- Jonkin suojauksen keskeytys.

d- Kallistunut leikkaus (ei kohtisuora):
- Polttimen védara asento.
- Suuttimen reidn epdsymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen osien
vaara koonta.
- Sopimaton ilmanpaine.
e- Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:

- Liian matala ilmanpaine.

- Likainen ilma (kosteus-6ljy).

- Vaurioitunut suuttimenkannatin.

- Apukaaren liiallinen sytytys ilmassa.

- Liian kova nopeus ja sulaneiden hiukkasten takaisinpaluu polttimen
osille.

(DA)

BRUGERVEJLEDNING

AL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM,
FOR PLASMASK/ARESYSTEMET TAGES | BRUG!

PLASMASKARESYSTEMER TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG

1. GENERELLE
PLASMABUESKARING
Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
| I y ne des sikkert samt oplyses omrisiciene
forbundet med ly jsnil ocedurerne og samt om de
pakraevede sikkert og nodprocedurer.
(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

SIKKERHEDSREGLER VEDRGRENDE

Iveh
Ak I

- Undga direkte k kt med svejsekredslok I di fra
plasmaskaeresystemet kan i wsse tilfaelde veere farllg.
- Skeeresy skal slukk og frakobl netforsyni

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller

reparationer.

Sluk for pl ' og

braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal udfgres efter de galdende

ulykkesforebyggende normer og love.

- Pl ma jelukkende forbindes til et

forsyningssystem med en jordforbundet nulledning.

Serg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med

jordbekyttelsesanlagget.

Plasmaskaresystemet ma ikke anvendes i
Iser eller ud s ireg

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse

forbindelser.

- Der ma ikke skeeres pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder
eller har indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

- Undlad at arbejde pa materialer, der er renset med

klorbrintholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende

stoffer.

Der ma ikke skeeres pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude) skal fiernes

fra arbejdsomradet.

Serg for, at der er tilstraekkelig udluftning eIIer findes egnede

midler til fjernelse af damp fra pl eprocessen;

der skal iveerkseettes en systematisk procedure til vurdering

af graensen for udseettelse for svejsedampene alt efter deres

fral

bl det netforsyni for

vade

fugtige,
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sammensatning, koncentration og udsaeettelsens varighed.

POL®

- Den elektriske isolering skal passe til plasmaskaerebranderens

dyse, arbejdsemnet og de (tilgaengelige) jordforbundne
Idele, som befinder sig i naerhed

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker,

sko, hovedbeklzaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller

matter.

- Beskyt altid gjnene med sarlige filtre, der opfylder kravene i

UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i over Ise med UNIEN 175.
Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifalge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrargde stréler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eIIer gardiner.

- jni Hvis det p lig
med saerligt mtenswe skaereprocedurer kommer op pa eller
over 85db(A), er der pligt til at anvende egnede personlige
vaernemidler (Tab. 1).

HHOIOIC ISR

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE
Str derlgberig hvilken som helst ledning, frembringer

J I . 5 forbindal,
udsaet i for

Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske
varnemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard

“EN 60974-9: Udstyr til lysb Del 9: | llation og
anvendelse”.
- SKAL detforbydes at foretage skaereprocedurer, mens stremkilden
under: tes af op en (fx. med r
- SKAL det forbydes at foretage skareprocedurer, hvis

operatgren ikke star pa grunden, med mindre der anvendes
sikkerhedsplatforme.

- GIV AGT! SIKKERHEDSREGLER VEDR@RENDE
PLASMASKARESYSTEMET
De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer

(spaerresystem) fungerer kun ordentligt, hvis man anvender den

forventede braendermodel k et med den str: , der er

angivet i afsnittet med "TEKNISKE DATA".

DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.

FORS@G IKKE AT FORBINDE brandere beregnede til andre

skeere- eller SVEJSEprocedurer end dem, der fremstilles i denne

vejledning, TIL STROMKILDEN .

- TILSIDESATTELSE AF DISSE REGLER vil kunne szette brugerens
sikkerhed ALVORLIGT pa spil og beskadige apparaturet.

TILBAGEVARENDE RISICI
VALTNING: PI skal placeres pa en
plan flade, der kan holde til vaegten; i modsat fald (fx. skra, ujeevn
gulvbelagning osv...) er der fare for veeltning.

ingens stri

UHENSIGTSMESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende

lokaliserede elektriske og magnetiske felter (EMF). Skaerestr
forarsager et EMF rundt om skeerekredsen og selve skeeresystemet.
De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske
apparater (som f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).
Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne
af disse apparater. Man skal for eksempel hindre adgang til
y ade eller foretage en vurdering af
de personlige risici, som brugerne udszettes for.

Dette plasmasvejsesystem opfylder de tekniske krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til
professionel brug. Der ydes mgen garann for, at de grundlaeggende
grenser for p ing for de elekt gnetiske
felter overholdes ved husholdmngsbrug

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere
eksponeringen for EMF fra skeerekredsen:

- Placér skeerekablerne taet pa hinanden. Fastger dem med
kleebeband om muligt.

Hold hovedet og overkroppen sa langt veek som muligt fra
skaerekredsen.

- Skeerekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om
metalgenstande eller om kroppen.

Undlad at svejse med kroppen midt i skaerekredsen.

Hold begge skaerekabler pa den samme side af kroppen.

Forbind skeerestromreturkablet sa taet som muligt pa det sted,
hvor arbejdes skal udfgres.

Undlad at skeere taet pa plasmaskaeresystemet;

- Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er
angivet pa EMF-datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er
lavere end 20% af den tilladte minimumsvaerdi:d = 1.5 cm.

AN

- Apparatur horende til klasse A:
Dette plasmaskaeresystem opfylder den tekniske standards krav

skaer

til produl der udelukk des i ind ielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
g es ikke i bygninger, der er direkte forbundet med et

lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS PLASMASKARINGEN SKAL UDF@RES:

- iomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- paafgreensede omrader;

- pa steder, hvor der er braend- eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid veere andre personer, der har kendskab til
nodindgreb, til stede under udfgrelsen.

y til hvilken som helst anden bearbejdning

end den forventede.

Det er forbudt at Igfte skaeresystemet, hvis alle forbindelses- og
forsyningsledninger/-ror ikke allerede er blevet afmonteret.

de hand: som oph i iddel for

Det er forbudt at
plasmaskaeresystemet.

N

. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Trefaset, ventileret plasmaskaeresystem, fungerende med trykluft.
Giver mulighed for hurtig skaering uden deformering i stal, rustfrit stal,
galvaniseret stal, aluminium, kobber, messing osv. Skearecyklussen
aktiveres af en pilotbue.

HOVEDEGENSKABER

Indstilling af skaerestrammen.

Anordning, der kontrollerer spaendingen i braenderen.

- Anordning, der kontrollerer lufttryk, kortslutning i braender.
- Termostatbeskyttelse.

Visning af lufttrykket.

Styring af braenderafkeling.

- Overspaending, underspeending, fasemangel.
Fjernstyringskonnektor.

STANDARDTILBEH@R
- Breender til plasmaskaering.
- Overgangsseet til tilslutning af trukluft.

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

- Seet med reserveelektroder og -dyser.

- Braender med hgj luftstremning.

- Sat med reserveelektroder og -dyser til
luftstramning.

- Flammehgvlingssaet (gouging).

breender med hgj

3. TEKNISKE DATA
DATAMARKAT
De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af plasmaskaeeresystemet
og dets preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med
felgende betydning:
Fig. A
1- EUROPAISK referencestandard vedrarende bygning af lysbuesvejse-
og plasmaskaeremaskiner og deres sikkerhed.
2- Producentens navn og adresse.
3- Navn pa modellen.
4-  Symbol for maskinens indre struktur.
5-  Symbol for plasmaskaereproceduren.
6- Symbol S: Angiver at det er muligt at udfere skaerearbejder i
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Bemaerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel, hvis

omgivelser, hvor der er aget risiko for elektrochok (fx. lige i naerheden

af store metalmasser).

Symbol for forsyningslinien:

1~: Enfaset vekselspanding

3~:Trefaset vekselspaending

Indpakningens beskyttelsesgrad.

Kendetegnende data for forsyningslinien:

- U, :Vekselspaending og tilfarselsfrekvens til maskinen (tilladte
greenser +10% ).

- I, .ax - Liniens maksimale stramforbrug.

- 1, . : Reel stramforsyning

Skaerekredsens praestationer:

- U, : Maskimal spaending uden belastning (skaerekreds aben).

- 1,/U, : Tilsvarende standardstrem og @nding, som maskinen
kan yde under skaeringen.

- X : Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen er
i stand til at levere den tilsvarende strom (samme spalte).
Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters arbejdscyklus (fx.
60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overskrides, udlgses
varmeudkoblingen (maskinen bliver pad stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/N-A/V : Angiver skarestremmens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buespaending.

- Serienummer til identifikation af maskinen (strengt nedvendig i

forbindelse med teknisk assistance, bestilling af reservedele, sagning
af produktets herkomst).

-+ : Veerdi for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linjen.

Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

formal det er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige
veerdier for jeres plasmaskaresystems tekniske specifikationer skal
afleeses pa selve maskinens specifikationsmaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

STROMKILDE: se tabel 1 (TAB. 1) 2

BRANDER se tabel 2 (TAB. 2)

Maskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF PLASMASKARESYSTEMET.
Kontrol-, regulerings- og tilslutningsanordninger

STROMGENERATOR (Fig. B)

1

2
3

- Braender med direkte eller central forbindelsesdel.

- Breenderknappen er den eneste kontrolanordning, der kan anvendes
til at styre igangsaetning og standsning af skaereprocedurerne.

- Nar der ikke laengere trykkes pa knappen, afbrydes cyklussen
omgadende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af
koleluft (luftefterstremning).

- Heendelige mangvrer: For at give OK til start af cyklus, skal der
trykkes pa knappen i ganske kort tid.

- Elektrisk sikkerhed: Knappens funktion spzerres, hvis den isolerende
dyseholder IKKE er sat pa braeenderhovedet eller er forkert monteret.

- Returkabel.

- Betjeningspanel.

BETJENINGSPANEL (Fig. C)

1

2

- Encoder og tast
Encoderfunktion:
Giver mulighed for at indstille strammen i hvilken som helst tilstand.
Tastens funktion:
Giver mulighed for at indstille den maleenhed, som tryksensoren
anvender, i hvilken som helst tilstand.

- Tasten valg af modusser

MODe

Giver mulighed for at veelge folgende modusser (Fig. D):
SKARING

LF
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Standarddriftstilstande.
RISTSKARING

LF

Skeeretilstand med lysbue, der ogséd opretholdes, nar den ikke
overfares til emnet.
BLOKERET SKARING

[F &

Tilstand, der minder om skeering med den forskel, at knappen pa
braenderen kan slippes, sa snart skaerebuen er etableret. Skaeringen
afbrydes, hvis der trykkes pa breenderens knap igen.

GOUGING

Flammehevlingstilstand, der egner sig til anvendelse med braender
udstyret med GOUGING-sliddele.

3 - LUFT-tast

Hvis der trykkes pa denne tast, bliver luften ved med at stromme ud
af breenderen i cirka 45 sek. ( /{@ teendt). | denne fase skal trykkes

indstilles i det omrade, som braenderen kraever.

Display (Fig. D)
1

- V|sn|ng af stmm

0N
0Z1ZIA

- Visning af lufttryk digital t
AUTO

000 kP
01 B8

- Tryk pa lufttasten for at fa luften til stromme ud af braenderen (

)& teendt).

Indstil trykket til den pakreevede veerdi

trykformindskerens drejeknap (Fig. E-3).

- Traek den opad for at frigere den og drej (Fig. E-3).

Hvis det indstillede tryk befinder sig udenfor det péakrevede

omrade, vises der en advarsel (warning) (Fig. D-3).

- Nar indstillingen er foretaget, skal drejeknappen presses nedad
for at blokere indstillingen (Fig. E-3).

ved hjelp af

3 - Alarmkoder, meddelelse med spaerring af effekt (TAB. 3).

1
0

Genopretningen fra alarm- eller advarselstilstanden sker normalt, 10
sekunder efter dens arsag er forsvundet.

01: Udlgsning af primeerkredslgbets varmesikring.

02: Udlgsning af sekundzerkredslgbets varmesikring.

03: Udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspezending pa
forsyningslinjen.

Udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa
forsyningslinjen.

Udlgsning af de magnetiske komponenters beskyttelsesanordning.
Udlasning pa grund af forsyningsfasemangel.

Hjeelpespaending uden for omrade.

Udlgsning af luftkredslebets pressostatbeskyttelsesanordning.
Udlgsning af breenderens sikkerhedskredslgb.

04:

05:
06:
08:
09:
15:

Advarselskode, meddelelse uden spaerring af effekt:

07: Signalgivning vedrerende for stor stevophobning inde i
maskinen.

11: Signalgivning vedrerende slitage af breender/sliddele.

14: Signalgivning vedrerende seriedatafejl.



4

5

16: Signalgivning vedrgrende tryk i luftkredsleb udenfor optimalt
interval.
17: Signalgivning vedrerende ustabil forsyningslinje.
- Alarm eller advarsel tilstede.

- Maskinudgang anslaet.

Nar den lyser, betyder det, at maskinudgangen er ansldet:
Skaerekredsleb aktiveret (pilotbue eller skaerebue aktiv).
Udgangen anslas, nar der trykkes p& braenderens knap, og der ikke
foreligger nogen alarmtilstand.
Maskinudgangen er ikke anslaet i falgende tilfaelde:
- hvis der IKKE er trykket pa breenderknappen (stand-by tilstand).
- i tilstandene SKARING, BLOKERET SKARING og GOUGING under
gasefterstramningen (10 sekunder).
- ihvilken som helst alarmtilstand.
Maskinen deaktiverer udgangen i de falgende tilfaelde:
- i tilstandene SKARING, RISTSKARING og GOUGING nar
braenderens knap slippes.
- i tilstanden BLOKERET SKARING nar der trykkes pa breendens
knap, eller nér der trykkes pa braenderens knap under skaerebuen.
hvis pilotbuen ikke overfores til emnet i lobet af hgjst 2 sekunder (4
sekunder i GOUGING-tilstand).
i tilstandene SKARING, BLOKERET SKARING og GOUGING hvis
skaerebuen afbrydes pa grund af for stor afstand mellem braender
og emne, for stor slitage af elektroden eller tvungen ggelse af
afstanden mellem braenderen og emnet (i tilstanden RISTSKARING
opretholdes buen hele tiden).
i tilstanden RISTSKARING, hvis der ved slutningen af en
skaerecyklus ikke foretages en mere i lgbet af 10 sekunder.
- hvis der udlgses en alarm.
- Termostatbeskyttelse.

Luftmangel.
a

Sliddele beskadiget.

Advarsel om fejlfungerende sliddele, érsagerne kan vaere en af
folgende:
- slitage af sliddele.
- forkert montering af sliddele.
- defekt braender.
- luftens tryk for lavt.
Efter denne advarsel sker genopretningen efter en korrekt udfert
skeerecyklus.
- Analogt manometer.

SIS

|

10 - Tilstedevaerelse af fjernstyring.

=

Den taendes, nar den bageste konnektor (Fig. E-3) modtager et af
felgende fiernsignaler:

1-  Enserieforbindelse af typen MODBUS.

2- En ekstern styring til aktivering af effekt.

3-  Etsignal til indstilling af stram hgjere eller lig med 1V.

BAGPANEL (FIG. E)

-

uhAWN

- Hovedafbryder O - I
| positionen | (ON) er maskinen klar til drift.
| trykreguleri hed (pl trykluft).

- Drejeknap pa trykreguleringsenhed.
- Forsyningskabel.
- 14-pols fjernstyring.

PIN 1 Polariseringsenhed

PIN 2.3 MODBUS Rs485.

PIN 4.5 Skeaerebuekontakt. Normalt 4ben, den lukkes, nar skeerebuen
er aktiv.

PIN 6.7 Pilotbuekontakt. Normalt aben, den lukkes, nar pilotbuen er
aktiv.

PIN 8 Ekstern styring til aktivering af effekt. Hvis den er lukket ved O[V]
(PIN12), aktiveres effekten. Erstatter fuldstaednigt braeenderknappens
funktion.

PIN 9 OUT-signal udgangsspaending. Omrade 0-10[V] med
indstillelig skala 10v/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Indstillingen foretages ved at trykke samtidigt pa tasterne “Encoder
og Modusvalg’, mens kortet starter. Veelg den gnskede skala ved
hjeelp af encoderen. Tryk pa tasten “valg af modusser” igen for at
afslutte.

PIN10 IN-signal til indstilling af stram 1[V]/ ImaX/m [Al.

PIN11 OUT-signal for lufttryk 1 [V]/[BAR] omrade 0..10 [V]

PIN12 Reference O[V] signaler PIN 8,9,10,11 og 13.

PIN13 Forsyning 12[V] max 100mA.

PIN14 PE-beskyttelsesleder.

5.INSTALLATION

JAN

GIV AGT! PLASMASKARESYSTEMET SKAL SLUKKES OG
FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE OG

ELEKTRISKE FORBINDELSE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED
DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

Samling af returkabel-jordklemme (FIG. G)

PLACERING AF MASKINEN

Find frem til et installationssted for maskinen, hvor der ikke er hindringer
ved keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke
opsuges stromledende stov, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250mm rundt om maskinen.

A\

GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til
dens vaegt, for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa
farlig vis.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man
kontrollere, om strgmkildens maerkedata stemmer overens med
netforsyningens spaending og frekvens pa installationsstedet.
Stremkilden ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt anvend differentialeafbrydere af
typen:

—TypeA()A

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det
at forbinde stremkilden med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor
impaedensen er mindre end Zmax = 0.2 ohm.

Plasmaskaeresystemet overholder ikke kravene i standarden IEC/EN
61000-3-12.

Hvis plasmaskaeresystemet forbindes til et offentligt forsyningsnet,
péhviler det installateren eller brugeren at kontrollere, om det kan
forbindes dertil (ret om ne@dvendigt henvendelse til energiselskabet).

Stik og stikkontakt

Forbind et standardstik (3F + J) med passende kapacitet med
forsyningskablet, og indret en netstikkontakt med sikringer eller
automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens
jordledning (den gul-grgnne). Tabel 1 (TAB.1) viser de anbefalede vaerdier
iampere for forsinkede linjesikringer valgt pa grundlag af den maksimale
maerkestrom, der leveres af stromkilden, og den nominelle netspaending.

A\

GIV AGT! Ved tilsid telse af nte regler gores
det af fabrik fastlag (klasse 1)
uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.

ket
sikker

elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

SKAREKREDSENS FORBINDELSER

A\

GIVAGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FGLDENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
STRGMKILDEN ER SLUKKET oG FRAKOBLET

NETFORSYNINGEN.
Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede vaerdier for returkablet (i mm?) pa
grundlag af den maks. strem, der leveres af maskinen.
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Tilslutning til trykluftforsyningen (FIG. H).

- Indret en trykluftforsyningslinje med det minimaltryk og —fremlgb, der
erangivet pa tabel 2 (TAB. 2).

- Trykformindskerkonnektor ifelge anvisningerne (Fig. E).

VIGTIGT!

Indgangstrykket ma ikke overskride et maksimum pa 8 bar. Luft, der

indeholder meget fugtighed eller olie kan forérsage for stort slid af

sliddelene eller beskadigelse af braenderen. Skulle der herske tvivl om

trykluftens kvalitet, bor der installeres en luftterrer for indgangsfiltret.

Forbind trykluftlinjen med maskinen vha. en slange, og anvend en af

de medfelgende overgangsstykker, der monteres péa indgangsfiltret pa

bagsiden af maskinen.

Forbindelse af skaerestromreturkablet.

Forbind skeerestremreturkablet til det emne, der skal skeares, eller til

metalbordet, idet folgende forholdsregler treeffes:

- Kontrollér, at der oprettes en god elektrisk kontakt, iseer hvis der skaeres
metalplader med oxideret, isolerende beklaedning, osv.

- Udfer jordforbindelsen sa taet som muligt pa skeereomradet.

- Hvis der anvendes metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, til
at lede skaerestrammen retur, saettes sikkerheden pa spil, og der opnas
muligvis ikke tilfredsstillende skaereresultater.

- Jordforbindelsen ma ikke udfgres pa den del af emnet, der skal skaeres
af.

Forbindelse af b
modeller)

Seet braenderens hanterminal ind i den centrale konnektor pa
maskinens forpanel, idet man serger for, at polariseringsneglen
passer rigtigt. Skru lasebolten helt i bund med uret for at sikre luft- og
stremgennemstremning uden udslip.

P& visse modeller er braenderen ved leveringen allerede tilkoblet
stromkilden.

VIGTIGT!

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene
er monteret korrekt, og man skal undersege braenderhovedet ifglge
anvisningerne i kapitlet “VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER".

d til pl

ing (FIG. F) (pa visse

GIV AGT!

SIKKERHEDSHENSYN | FORBINDELSE MED PLASMASKARESYSTEMET.

De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer (sparresystem)

fungerer kun ordentligt, hvis man der den for

braendermodel kombineret med den stromkilde, der er angivet pa

TAB. 2.

- DER MA IKKE ANVENDES andre braendere og sliddele.

- FORS@G IKKE AT FORBINDE braendere beregnet til skaere- eller
svejseprocedurer, der afviger fra dem, der er beskrevet i disse
anvisninger, MED STROMKILDEN.

Tilsideseettelse af disse forskrifter vil kunne seette brugerens
sikkerhed alvorligt pa spil og beskadige apparaturet.

6 PLASMASKARING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

k og princip ved pl kaering.
Plasma er en gas, der varmes op til ekstremt hgje temperaturer og
ioniseres, sa den bliver stramledende. Denne skaereprocedure anvender
plasma til at overfgre den elektriske bue til metalemnet, der smeltes af
varmen og skilles. Breenderen anvender trykluft fra én forsyningskilde,
béde hvad angar plasmagassen og kele- og beskyttelsesgassen.

Udlgsning af pilotbue

Cyklussens start bestemmes af en styrestrom, der stremmer mellem
elektroden (- pol) og braenderens dyse (+ pol) og start af luftstremningen.
Nar braenderen narmes emnet, der skal skaeres over, forbundet
til stromkildens pluspol (+), overferes pilotbuen og der dannes en
plasmabue mellem elektroden (-) og selve emnet (skaerebue). Pilotbuen
udelukkes, sa snart plasmabuen dannes mellem elektroden og emnet.
Pa fabrikken indstilles pilotbuens opretholdelsestid til 2 sek. (4 sek. i
GOUGING-modus); hvis overferingen ikke sker i lgbet af dette tidsrum,
spaerres cyklussen automatisk med undtagelse af koleluften, der
bibeholdes.

For at starte en ny cyklus er man nedt til at slippe braenderens knap og
derefter trykke pa den igen.

Indledende handlinger.

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene
er monteret korrekt, og man skal undersege braenderhovedet ifglge
anvisningerne i afsnittet “VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER".

Teend for stremkilden, og indstil skaerestrammen (Fig. D-1) pé& grundlag
af tykkelsen pa og typen af det metalmateriale, der skal skaeres over.
Tryk pé luftknappen (Fig. C-3), s& der strammer luft ud.

| denne fase skal man regulere lufttrykket, indtil man pa displayet

afleeser den trykvaerdi, der kraeves til den anvendte braender (TAB. 2).

- Indvirk pa drejeknappen: Traek den op for at ophzave dens spzerring,
og drej den for at stille trykket p& veerdien angivet i BRANDERENS
TEKNISKE DATA.

- Aflaes den pakreaevede veerdi pa manometret; pres pa drejeknappen for

at fastlase indstillingen.

Lad luftudstremningen standse af sig selv for at gere det nemmere at

fierne eventuel kondens i breenderen.

Skeereprocedure (Fig. L).

- Placér braenderens dyse ved emnets kant (cirka 2 mm), tryk pa
braenderknappen; efter cirka 1 sekund udlgses pilotbuen.

- Huvis afstanden er rigtig, overfgres pilotbuen straks til emnet, og der

opstér en skeaerebue.

Bevaeg braenderen henover emnets overflade langs med den ideelle

skeerelinje med regelmaessig fremforing.

Tilpas skaerehastigheden emnets tykkelse og den valgte stramstyrke,

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 fremfaringen.

Skaerearbejde pa rist (hvis relevant)

Det kan veere nyttigt at aktivere denne funktion ved skeering i perforerede

plader eller riste:

- Velg ristskeeremodus med tasten “valg af modusser” (Fig. C-2). Hold
knappen nede ved slutningen af skaeringen, s& pilotbuen taendes
automatisk igen. Denne funktion skal kun anvendes, hvis dette er
nedvendigt for at undga unedigt slid pa elektroden og dysen.

GIV AGT! | denne tilstand befal
elektroder og dyser med standardmal.

Under szrlige digheder kan

elektroder og dyser furarsage afbrydelser af skaerebuen.

det at d

del

af langere

Boring (Fig. M)

Nar dette arbejde skal udferes eller der foretages en start pa midten af
emnet, skal udlgsningen foregd med breenderen i haeldende stilling,
hvorefter den gradvist bevaeges op til lodret stilling.

- Denne procedure hindrer tilbagegang af buen samt at smeltede
partikler edeleegger dysens hul og dermed hurtigt forringer dens
funktionsdygtighed.

Boring af emner med en tykkelse op til 25% af anvendelsesspektrets
maksimum kan udferes umiddelbart.

~N

. VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! CHECK, AT PLASMASK/ARESYSTEMET ER SLUKKET
A OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST VEDLIGEHOLDELSESINDGREB.

ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF
OPERAT@REN.

BRANDER (Fig. N)
Med jeevne mellemrum - afhaengigt af hvor meget systemet anvendes
- eller i tilfeelde af skaerefejl, skal man kontrollere, hvor slidte de dele af
braendere, der kommer i kontakt med plasmabuen, er.
1- Afstandsstykke.
Skal udskiftes, hvis det er deformt eller tildeekket sa meget med
affaldsstoffer, at det er umuligt at holde braenderen i den rette stilling
(afstand og retvinklethed).
2- Dyseholder.
Skrues af breenderhovedet med handkraft. Rens den grundigt eller
udskift den, hvis den er beskadiget (breending, deformering eller
buler). Kontrollér, om det gverste metalomrade er intakt (aktuator
sikkerhed braender).
Dyse / kappe.
Kontrollér, om plasmabuens gennemgangshul og de indre og ydre
flader er slidte. Hvis hullet er stgrre end den oprindelige diameter eller
deformt, skal dysen udskiftes. Hvis overfladerne er saerligt oxiderede,
skal de renses med meget fint slibepapir.
4- Luftfordelingsring.
Kontrollér  for  breendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildaekkede. Skift den med det

w
T
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samme, hvis den er beskadiget.
5- Elektrode.
Elektroden skal udskiftes, nar kraterets dybde pa udsendelsesfladen
udger cirka 1,5 mm (Fig. O).
6- Luftfordelingsror.
Kontrollér ~ for  breendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildeekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.
7- Braenderens hoveddel, handgreb og kabel.
Disse komponenter kraever normalt ingen serlig vedligeholdelse
udover periodiske eftersyn og omhyggelig rengering, der skal
foretages uden brug af oplesningsmidler af hvilken som helst slags.
Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler eller
braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lgse, kan braenderen
ikke leengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldte.
| dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordinaer vedligeholdelse)
ikke udferes pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et
autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de nedvendige
prover efter reparationen.
For at opretholde braenderens funktionsdygtighed, skal der treeffes
bestemte forholdsregler:
- Breenderen og kablet ma ikke komme i kontakt med varme eller
gledende hede dele.
- Der ma ikke traekkes for meget i kablet.
- Kablet ma ikke bevaeges henover udaekkede, skarpe kanter eller
skrabende overflader.
- Vikl kablet op i regelmaeessige lokker, hvis det er laengere end
nedvendigt.
- Undlad at kere hvilket som helst middel henover kablet eller at
treede pa det.

Giv agt.

- For der foretages hvilket som helst indgreb pa breenderen, skal man
lade den kele af mindst i sa lang tid, som “luftefterstremningen” varer

- Elektroden og dysen ber udskiftes samtidigt, med mindre der opstar

seerlige forhold.

Montér breenderens komponenter i den fastsatte reekkefolge (modsat i

forhold til afmonteringen).

Serg for, at fordelerringen monteres i den rigtige retning.

Genmontér dyseholderen, idet den skrues helt i bund med handkraft,

hvorved der strammes lidt hardt.

- Dyseholderen mé under ingen omstandigheder monteres, hvis man

ikke forst har monteret elektrode, fordelerring og dyse.

Undlad at pilotbuen er tendt formalslest i luften, da elektroden,

fordeleren og dysen ellers slides hurtigere.

Stram ikke elektroden for hérdt, da der ellers er risiko for at beskadige

braenderen.

- Det er af grundleeggende betydning, at brenderens sliddele

kontrolleres rigtigt og i tide for at opretholde sikkerheden og

skaeresystemets funktionsdygtighed.

Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler eller

braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lgse, kan braenderen

ikke lzengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldt. |

dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordinaer vedligeholdelse) ikke

udfores pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et autoriseret

servicecenter, der er i stand til at foretage de nedvendige prover efter

reparationen.

Trykluftfilter (FIG. H)

- Filtret er forsynet med automatisk kondensudledning, der foregar hver
gang det frakobles trykluftlinjen.

Kontrollér filtret med jaevne mellemrum; hvis der er vand i glasset, kan
det tommes ved at presse udledningsovergangsstykket opad med
héandkraft.

Hvis filterindsatsen er meget snavset, skal den skiftes for at undgé for
store tryktab.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
EKSTRAORDINARE  VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.
GIV AGT! FGR MAN FJERNER MASKINENS PANELER FOR AT
A FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN FORVISSE SIG OM,
AT DEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages kontroller med spzending i maskinen, opstar
der fare for alvoligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med
spanding.

- Man skal med jevne mellemrum, og under alle omstendigheder
afhaengigt 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

ngdvendigt med en meget blad beorste eller egnede oplasningsmidler.

Check ind imellem om de elektriske forbindelse er godt strammede,

samt om kablernes isolering er intakt.

Undersag, om trykluftkredsens rerforbindelser og overgangstykker er

intakte og teette.

- Nar arbejdet er afsluttet, skal maskinens paneler saettes pa plads igen,

og laseskruerne skal strammes fuldstaendigt.

Det er strengt forbudt at foretage skaereprocedurer, mens maskinen er

aben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelferingerne genoprettes, s& de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pé hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundaere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE RESULTATER B@R MAN, F@R MAN
RETTER HENVENDELSE TIL VORES SERVICECENTER ELLER UDF@RER MERE
GRUNDIGE EFTERSYN, UNDERS@GE F@LGENDE:

- At den gule signallampe, der ger opmarksom pa udlesning af
varmeudkoblingen for over- eller underspaending samt kortslutning,
ikke lyser.

Serg for, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; hvis
termostaten er blevet udlgst, vent indtil maskinen keler af pa naturlig
vis og undersgg s&, om ventilatoren virker.

Kontrollér netspaendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver
maskinen spaerret.

- Kontrollér at der ikke er en kortslutning ved maskinens udgang: I sa fald
skal forstyrrelsen udbedres.

Undersgg, om skaerekredsens forbindelser er udfert korrekt, isaer om
jordforbindelseskablets klemme virkeligt er forbundet til emnet uden
mellemliggende isolerende materiale (fx. maling eller lak).

DE MEST ALMINDELIGE SKAREDEFEKTER
Der kan i forbindelse med skaereprocedurerne forekomme
udferelsesdefekter, der normalt ikke kan tilskrives funktionsforstyrrelser
ianlaegget, men andre driftsmaessige aspekter, sasom:
a- Utilstraekkeli g i eller for stor
restmaterialedannelse:
- Skaerehastigheden for hgj.
- Breenderen halder for meget.
- Emnet for tykt eller skaerestrammen for lav.
- Trykluftens tryk-fremlgb ikke passende.
- Braenderens elektrode og dyse slidte.
- Dyseholderens spids uegnet.
b- Skaerebuen overfores ikke:
- Elektroden slidt.
- Darlig kontakt, returkablets klemme.
c- Afbrydelse af skeerebuen:
- Skeerehastigheden for lav.
- For stor afstand mellem breender-emne.
- Elektroden slidt.
- En beskyttelsesanordning udlest.
d- Skra skaering (ikke retvinklet):
- Braenderens position ikke korrekt.
- Asymmetrisk slid af dysens hul og/eller forkert montering af
braenderkomponenter.
- Luftrykket uegnet.
e- For stort slid pa dyse og elektrode:
- Luftens tryk for lavt.
- Kontamineret luft (fugtighed-olie).
- Dyseholder beskadiget.
- For mange udlgsninger af pilotbuen i luften.
- For hgj hastighed med tilbagegang af smeltede partikler pa
braenderens komponenter.
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(NO)

BRUKERVEILEDNING

BEMERK! F@R DU BRUKER PLASMASYSTEMET SKAL DU N@YE LESE
BRUKERVEILEDNINGEN

PLASMASYSTEM FOR PROFESIONELT OG INDUSTRIELT BRUK

1. GENERELL SIKKERHET FOR PLASMA BUESVEISING
Operatgren ma ha tilstrekkelig kjenndom om apparatets sikre

leder forarsaker lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF).
Kuttestrommen skaper et EMF-felt rundt kuttekretsen og selve
kuttemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske
apparatet (for el pel Pac I andedrettsutstyr, metalliske
proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av
slike apparater. For eksempel forbud mot tilgang til bruksomradet
for plasmakutt eller individuell risikovurdering for sveisere.

Dette kuttesystemet for plasmakutt oppfyller de standard tekniske
produktkravene for bruk i industrielle miljoer til profesjonell bruk.
Overholdelse av de gr leggende gr knyttet til menneskelig
eksponering for elektr iske felti hj g es ikke.
Alle operaturer ma fglge reglene som er oppfert nedenfor, for a

bruk, om risikoene ved rengjoringsprosedyrene, spesiel
ved bruk av opplgsningsmidler och sikkerhetsprosedyrer og
ngdstoppsprosedyrer.
(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren fra pl uten bel g kan veere
farliginoen tiIfeIIer.

- Kopli av for kontroll og
reparasjon ma utfgres med svelsebrenneren slatt fra og frakoplet
fra stromnettet.

- Slafra plasmasystemet og frakople den fra stramforsyningsnettet
for du skifter ut sveisebrennerens deler som er utsatt for slitasje

- Utfer tilkopling til  str tet i henhold til generelle
sikkerhetslover og ulykksforebyggende lover.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

- Forsikre deg om at uttaket er korkt koplet til jordel

bl

s

p ing for EMF-felt fra kuttekretsen:
ta kuttekablene naermere hverandre. Fest dem med limband nar
det er mulig;
hold hodet og overkroppen sa langt unna kuttekretsen som mulig;
snurr aldri kuttekabl rundt llobjekter eller kr
- ikke utfor sveis med kroppen i midten av kuttekretsen;
ha begge kut bl pa side av kropp
koble kuttereturkabelen til kuttestreommen som er naermest der
du vil arbeide;
ikke kutt i neerheten av plasma kuttesystemet;
alle operatgrer bor respektere minimumsavstandene som kreves
som angitt i EMF-databladet;
avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet
overskrides er eksponeringen mindre enn 20% av den tillatte
minimumsverdien:d = 1.5 cm.

AN

- Apparat av klasse A:
Dette plasmakuttesystem oppfyller kravene for produktets tekniske

- Bruk ikke plasmasystemet pa fuktige eller vate steder, ikke sveis
uteiregnet.
- Bruk ikke kabler med utslitt isol.

Vo VA

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
lesemidler eller i nzerheten av slike Igsemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveisergyk
inaerheten av buen; det er viktig a utfore en systematisk vurdering
av grenseverdlene for svelserayken | overensstemmelse med

og varigheten av kontakten.

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,
delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med
jordeledning i nzerheten (tilgjengelige)

Dette oppnas normaltved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm
og tey og ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsg

eller Igse k

)

dard for eksklusiv bruk i i imiljger og for profesjonal
anvendelse. V| garanterer ikke overensstemmelse med den
elektr g I i by med leiligheter

elleri bygnlnger som er direkt koplet til et forsynmgsnett med lav
spenning som forsyner by med leiligh

EKSTRA FORHOLDSREGLER
SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijger.
- Ineerveerav let lige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert av andre personer med ngdvendige kjenndom i fall av
nedsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Det er forbudt & utfgre sveisingsoperasjoner mens stromkilden
holdes av operatgren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & sveise med operatgren oppleft fra gulvet, med
unntak av et eventuelt bruk av sikekrhetsramper.
BEMERK! PLASMASYSTEMETS SIKKERHET.
Kun sveisebrenner og tilsvarende kombinasjon med
stmmkilden som er indikert i “TEKNISKE DATA” garanterer at

- Beskytt alltid gynene med filtrene som skal brukes i henhold til
UNIEN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller
hjelmer i samsvar med UNI EN 175.

Bruk passende verneklaer som er br (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)

for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrared

straling produsert av buen. Beskyttelsen ber bli utvidet til andre
i naerheten lysk ved hjelp av ikke-reflekterende

skjermer eller gardiner

- Stgyniva: Hvis detblir, pa grunn av spesielti ive kut

d.

y

sikkert I som fabril har i llert fungerer
korrekt (blokkermgssystem)

BRUK IKKE sveisebrenner og reservdeler av annet merke.

PROV IKKE A KOPLE sveisebrenner som konstruerts for
kutteprosedyrer eller SVEISING som ikke er beskrevet i denne
handboka.

HVIS DU IKKE F@LGER DISSE REGLENE kan ALVORLIGE risikoer for
brukerens fysiske sikkerhet og for apparaten oppsta.

- ANDRE RISIKOER

malt et daglig eksponeringsniva (LEPd) for stay som er tllsvarende
eller storre enn 85db(A), er bruk av egnet personlig verneutstyr
obligatorisk (Tab. 1).

QEREOO®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE
Elektrisk strom som stremmer gjennom en hvilken som helst

VELTING: plasser stromkild, for pl kutting pa en flatt
overflate som er egnet til dens vekt ellers (ved gulv som er i
skraning eller ujevnt etc.) er der risiko for velting.

GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som ikke
er beskrevet i brukerveiledningen.

Det er forbudt a heve opp maskinen for kutting av plasma hvis
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man ikke har pa forhand demontert alle tilkoblede kabler og rer.

- Det er forbudt & bruke handtaket for & henge opp maskinen for
kutting av plasma.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

System for kutting av plasma ved trykkluft, ventilert trefase. Gjor det
mulig & kutte raskt uten deformasjoner i stal, rustfritt stal, galvanisert stal,
aluminium, kobber, messing, etc. Kuttesyklusen styres av en pilotbue.

HOVEDKARAKTERISTIKKER

- Regulering av kuttestremmen.

- Kontrollenhet for brennerstremmen.

- Kontrollenhet for lufttrykk, kortslutning brenner.
- Termostatisk vern.

- Visning av lufttrykk.

- Avkjelingskommando brenner.

- Overspenning, underspenning, manglende fase.
- Tilkobling fiernkontroll.

SERIETILBEH@R
- Brenner for kutting av plasma.
- Samlesett med sammenfgyninger for tilkobling av trykkluft.

TILBEH@R SOM KAN BESTILLES

- Sett med skifteelektroder-dyser.

- Brenner med heyt lufttrykk.

- Sett med skifteelektroder-dyser for brenner hoyt lufttrykk.
- Sett for GOUGING.

3.TEKNISKE DATA
DATAPLATE
P& en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas
nedenfor:
Fig. A
1-  EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.
2- Produsentens navn og adresse.
3-  Modellnavn.
4-  Symbol for maskinens innsides struktur.
5- Symbol for sveiseprosedyren.
6- Symbol S:indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljg med
stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store metallmasser).
7-  Symbol for stromtilforelslinjen:
1~: enfas vekselstrom
3~:trefas vekselstrom
8- Karosseriets vernegrad.
9- Forsyningslinjens karakteristikker:
- U,:Vekselstrom og maskinens forsyningsstrem (tillatte grenser
+10%):
- 1 : Maximal strom som blir absorbert av linjen.

1 maKs
- 1, . : Faktisk matestrom.

10- Presta|s}'('3ner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (apen krets).

- 1,/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strom (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold
til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4
minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir
i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V:Indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minumum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

11- Serienummer for identifisering av maskinen (ngdvendig for teknisk
assistanse, bestilling av reservedeler, soking efter produktets
opprinning).

12- -== : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising”

Bemerk: skiltets eksempel som er angitt er indikativ for symbolenes
betydning og numrene; de eksakte verdiene for plasmasystemets
tekniska data star direkte pa maskinens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STROMKILDE: se tabelle 1 (TAB. 1)

- SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB. 2)
Maskinvekten star i tabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV PLASMAKUTTESYSTEMET
Anlegg for kontroll, regulering og kopling

STROMKILDE (Fig. B)
1 - brenner med direkte eller sentralisert kobling.

- Brennerknappen er det eneste kontrollorganet hvor man kan
kontrollere kutteoperasjonenes start og stopp.

- Ved & slippe opp knappen avbrytes syklusen umiddelbart i hvilken
som helst fase, bortsett fra opprettholdelse av kaldluft (etter-luft).

- Uhensiktsmessige handlinger: for a gi tillatelse til syklusstart, ma
knappen holdes inne i en minimumstid.

- Elektrisk sikkerhet: knappens funksjon hindres hvis den isolerende
dysesetet IKKE er montert pa brennerhodet, eller hvis den er feil
montert.

2 - Returkabel.
3 - Mangverpanel.

MAN@VERPANEL (Fig. C)

1 - Encoder og Tast
Encoderfunksjon:
| enhver modalitet gjor den det mulig a regulere stremmen.
Tastfunksjon:
| enhver modalitet gjer den mulig a stille inn maleenheten som
benyttes av trykksensoren.

2 - Knapp for valg av Modus

MODe

Gjor det mulig & velge modus (Fig. D):

=
[=
=
=

o o
Standard driftmodus.
GITTERKUTT

it

===
Kuttemodalitet ved opprettholdt bue, ogsé nar den ikke overfores til
delen.

BLOKKERT KUTT

[F &

o
Modalitet lignende til kutt, men med den ulikheten at med
en gang skjerebuen har blitt etablert, sa kan man slippe opp
brennerknappen. Kuttet stopper hvis man trykker p& nytt pa
brennerknappen.

GOUGING

mn

Gouging modus, egnet til bruk med brenner utstyrt med GOUGING.
3 - TastLUFT

Ved & trykke pa denne tasten, vil luften fortsette & stramme ut av
brenneren i cirka 45 sek ( /& tent). | lopet av denne fasen ma man

regulere trykket i rekkevidden som kreves av brenneren.

Display (Fig. D)
|

LA
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2 - Visning av lufttrykk ved digitalt manometer.
TO

- e o
[ I (] 'ézﬁ
000 ! psi 2
- Trykk pa tasten luft for a fa luften ut av brenneren ( tent).
Still inn trykket til onsket verdi ved & bruke héandtaket pa
trykktynneren (Fig. E-3).
- Dra oppover for & lgse ut og vri (Fig. E-3).
Hvis det innstilte trykket er utenfor etterspurt rekkevidde vil en
warning vises (Fig. D-3).
- Ved endt regulering ma man skyve handtaket nedover for a
blokkere reguleringen (Fig. E-3).
3 - Alarmkoder, varsel med stramblokkering (TAB. 3).
- e
|

-
Gjenoppretting av alarm eller warningtilstand skjer typisk etter 10
sekunder etter at drsaken som utlgste den oppherer.

01: Aktivering av den primaere kretsens termobryter.

02: Aktivering av den sekundaere kretsens termobryter.

03: Aktivering av vern mot overspenning i matelinjen.

04: Aktivering av vern mot underspenning i matelinjen.

05: Aktivering av den termisk sikring magnetiske komponenter.

06: Aktivering manglende fase forsyningslinje.

08: Ekstra spenning utenfor omradet.

09: Aktivering pressostatsikring luftkrets.

15: Aktivering sikkerhetskrets brenner.

Warningkode, varsel uten stremblokkering:
07: Varsling overdrevet forekomst av stgv rundt maskinen
11: Varsling slitasje Brenner / Smelteelektrode.
14: Varsling feil i seriedata.
16: Varsling trykk luftkrets utenfor optimal intervall.
17: Varsling Ustabil stremlinje.
4 - Forekomst alarm eller warning.

5 - Maskinutgang stromsatt.

Nar denne er tent viser den at maskinen er stremsatt: kuttesyklus
aktivert (Pilotbue eller Kuttebue aktivert).
Utgangen stromsettes nar brennerknappen trykkes pa og det ikke
forekommer noen alarmtilstand.
Maskinutgangen er ikke stremsatt i felgende tilfeller:
- med brennerknapp IKKE trykket inn (stand-by tilstand).
- i modusene KUTT, KUTT BLOKKERT og GOUGING i Igpet av etter-
gass (10 sekunder).

- i hvilken som helst alarmtilstand.
Maskinen aktiverer utgangen i folgende tilfeller:
- i modusene KUTT, GITTERKUTT og GOUGING ved oppslipp av
brennerknappen.
i modus BLOKKERT KUTT ved oppslipp av brennerknappen i lopet
av pilotbuen eller nar man trykker pa brennerknappen i lgpet av
kuttebuen.
- hvis pilotbuen ikke overferes til delen innen en tid p& maksimalt 2
sekunder (4 sekunder i GOUGING modus).
i modusene KUTT, KUTT BLOKKERT og GOUGING, hvis kuttebuen
avbrytes pa grunn av for stor avstand mellom brenner og del, for
stor slitasje ved elektrode eller tvungen fjerning av brenneren fra
delen (i modusen GITTERKUTT opprettholdes alltid buen).

- imodusen GITTERKUTT, hvis man er ferdig med en kuttesyklus, vil

det ga 10 sekunder for neste begynner.

- hvis en alarm kobles inn.

6 - Termostatisk vern.

7 - Manglende luft.
a

8 - Smelteelektroder gdelagt.

Warning feil ved smelteelektroder, arsakene kan vaere:
- slitasje ved smelteelektrodene.
- smelteelektrodene montert feil.
- feil ved brenner.
- for lavt lufttrykk.
Gjenoppretting av denne warningen skjer etter en korrekt utfert
kuttesyklus.
9 - Analogisk Manometer.

F\UULTTE

10 - Forekomst fjernkontroll.

=

Denne tennes nar en av de folgende flernsignalene tennes pa bakre
kontakt (Fig. E-3):

1-  En seriekobling type MODBUS.

2-  En ekstern stramkommando.

3-  Etsignal for innstilling av stramstyrke starre eller lik 1V.

BAKRE PANEL (Fig. E)

1- HovedbryterO -1
I posisjon | (ON) er maskinen klar for drift.

2 -M Il trykki I (pl trykkluft).

3 - Knott for trykkreducer.

4 - Matekabel.

5 - Fjernkontroll 14 poler.
PIN 1 Polarisator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kontakt Bue kutt. Normalt apent, denne lukkes nar kuttebuen
er aktiv.
PIN 6.7 Kontakt Pilotbue. Normalt &pent, denne lukkes nar pilotbuen
er aktiv.
PIN 8 Ekstern kommando stremaktivering. Hvis lukket p& O[V]
(PIN12) aktiverer den stremmen. Denne erstatter fullstendig
brennerknappens funksjon.
PIN 9 Signal OUT spenning utgang. Rekkevidde 0-10[V] med
innstillingsbar skala 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Innstillingen skjer med a trykke pa tastene “Encoder og Modusvalg”
samtidig som skjema lastes inn. Velg ensket skala ved & bruke
encoderen. Trykk pd tasten “modusvalg”for & ga ut.
PIN10 Signal IN Streminnstilling 1[V] / ImaX/w [A].
PIN11 Signal OUT lufttrykk 1 [V]/[BAR] rekkevidde 0..10 [V]
PIN12 Referanse O[V] signaler PIN 8,9,10,11 og 13.
PIN13 Stremforsyning 12[V] maks100mA.
PIN14 PE Beskyttelsesledning.

5.INSTALLASJON
ADVARSEL! UTFGR ALLE OPERASJONENE AV
A INSTALLASJON OG  TILKOBLING MED PLASMA
KUTTESYSTEMET STRENGT AVSKRUDD OG KOBLET FRA
STROMNETTET.

DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE
FAGFOLK.

Oppstilling returkabel-masseklemme (Fig. G)

MASKINENS PLASSERING

Identifiser maskinens installasjonsplass slik at der ikke er hinder i hoyde
med avkjelingsluftens inngang og utgang; forsikre deg samtidig om at
stav, damp eller fukt ikke blir infort.

La det veere mindst 250 mm rundt maskinen.

BEMERK! Plasser maskinen pa en flatt overflate somer
egnettill vekten for & unnga velting eller farlige bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- For du utfer noen elektrisk kopling, skal du kontrollere at alle data pa
skiltet pa stromkilden tilsvarer spenningen og nettfrekvensen som er
tilgjengelig pa installasjonsplassen.

- Stromkilden ma koples kun til et forsyningssystem med noytral
jordeledning.
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- For & garantere vernet mot indirekte kontakter, skal du bruke
differensialbryter av typen:
-Type A( )

- For & oppfylde kravene i Normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi
deg a kople stromkilden i systemets grensesnittspunkter som har en
impedanse under Zmax = 0.2 ohm.

Plasmakuttesystemet oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-
3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller
brukeren ansvarlig for a kontrollere at plasmakuttesystemet kan koples
(hvis nedvendig, konsulter distribusjonsnettets distributer).

Kontakt og uttak
Kople en normal kontakt til stramkilden (3P + T) med en egnet kapasitet
og bruk ett nettuttak som er utstyrt med sikringer eller en automatisk
bryter; den tilsvarende jordeledningsterminalen ska jordeledningen
(gulgrenn) koples til nettspenningen. Tabellen 1 (TAB.1) innholder
anbefalte verdier i ampere for de trege sikringene som man velger i
samsvar til den maksimums nominalspenning som kilden kan forsyne og
matespenningen nominalverdi.
ADVARSEL! Manglende overholdelse av reglene som er
A nevnt ovenfor gjer sikkerhetssystemet installert av
produsenten ubrukelig (klasse 1), med folgende alvorlige
risiko for personer (eks: elektrisk stot) og ting (eks: branntillgp).

KUTTEKRETSENS KOPLINGER
ADVARSEL! FZR DU UTF@RER FOLGENDE KOPLINGER, PASS
A PA AT STROMKILDEN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA
STROMLEDNINGEN.
Tabellen 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i
mm?) i henhold til maks. strom fra sveisebrenneren.

Tilkobling trykkluft (Fig. H).

- Tilrettelegge en distribusjonslinje for trykkluft med minste kapasitet
som er indikert i tabellen 2 (TAB. 2).

- Koble til trykkreduceren som indikert (Fig. E).

VIKTIG!

Ikke overgd maksimalt inngangstrykk pa 8 bar. Luft som inneholder

store mengder fuktighet eller olje kan medfere en overdreven slitasje

ved smelteelektrodene eller skade brenneren. Hvis det forekommer tvil

angéende kvaliteten pa trykkluften som er tilgjengelig, anbefales det

& bruke en luftterker, som skal installeres over inngangsfilteret. Koble

til, med en beyelig slange, linjen med trykkluft til maskinen, ved &

bruke en av sammenfoyningene som folger med som skal monteres pa

inngangsfilteret, plassert pa baksiden av maskinen.

Koble til kuttestremmens returkabel.

Koble til returkabelen til kuttestrammen ved delen som skal kuttes eller til
arbeidsbenken i metall mens man overholder falgende sikkerhetsregler:
- Kontroller at det er god elektrisk kontakt, spesielt hvis det skal kuttes
metallplater med isolerende, oksiderte kledninger etc.

Utfor koblingen til massen som er naermest kutteomradet.
Metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides i stedet
for kuttestrammens returkabel kan veere farlig for sikkerheten og gi
darlige kutteresultater.

Ikke utfer massekoblingen pa det stykket av delen som skal fjernes.

Kobling av brenner for plasmakutt (Fig. F) (hvor nadvendig)

Settinn brennerkontakten i stgpselet pa midten av maskinens frontpanel,
sammen med polariseringsnekkelen. Skru helt inn, i retning med klokken,
laseringen for & garantere at luft og strom passerer uten lekkasjer.

Ved enkelte modeller leveres brenneren allerede koblet til stremkilden.
VIKTIG!

For man begynner kutteoperasjonene, ma man kontrollere at
smelteelektrodene er korrekt montert ved a inspirere brennerhodet som
indikert i kapittelet “VEDLIKEHOLD BRENNER".

ADVARSEL!
SIKKERHET VED PLASMAKUTT SYSTEMET.
Kun forutsett brennermodell og tilbehgr som samsvarer til
stromkilden indikert i TAB. 2 garanterer at sikkerheten forutsett av
byggherren fungerer som den skal (lasesystem).
- IKKE BRUK brennere og tilhgrende deler som er forskjellig fra
originalen.
- IKKE FORS@K A KOBLE TIL STROMKILDEN brennere som er laget
for kutte eller loddeoperasjoner som ikke er forutsett i disse

instruksjonene.
Manglende overholdelse av disse reglene kan fore til stor fare for
brukeren fysiske sikkerhet og skade apparatet.

6. PLASMAKUTT: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Plasmabuen og bruksprinsippet i plasmakutt.

Plasma er en gass som varmes opp til meget hoye temperaturer og
ioniseres pa en slik mate at den leder stram. Denne kutteprosedyren
brukes ved a bruke plasma for & overfere den elektriske buen til den
metalliske delen som smeltes av varmen og skjeeres av. Brenneren bruker
trykkluft som stammer fra en enkel forsyning bade for plasmagassen og
for gassen for beskyttelse og avkjeling.

Trigger pilotbue

Oppstart av syklus avgjores av en pilotstram som flyter mellom
elektroden (polariteten - ) og brennerdysen (polariteten +) og oppstarten
av luftstrammen.

Ved & ta brenneren bort til delen som skal kuttes, koblet sammen til
polariteten (+) til stramkilden, vil pilotbuen flytte pa seg ved & etablere en
plasmabue mellom elektroden (-) og selve delen (kuttebuen). Pilotbuen
avsluttes med en gang kuttebuen opprettes mellom elektroden og delen.
Tiden for opprettholdelse av pilotbuen som har blitt stilt inn hos fabrikken
er pa 2 sek (4 sekunder i GOUGING modus): hvis overfering av buen til
delen ikke skjer innen denne tiden vil syklusen automatisk blokkeres,
bortsett fra opprettholdelsen av avkjalingluften.

For & begynne syklusen pa nytt er det nedvendig & slippe opp
brennerknappen og trykke pa den pa nytt.

Innledende operasjoner.

For man begynner kutteoperasjonene, ma man kontrollere at

smelteelektrodene er korrekt montert ved a inspirere brennerhodet som

indikert i kapittelet “VEDLIKEHOLD BRENNER".

- Sla pa stremkilden og still inn kuttestrommen (Fig. D-1) basert pa
tykkelsen og pa den type metalliske material som man ensker & kutte.

- Trykk pa lufteknappen (Fig. C-3) som gir plass til luftstrammen.

Reguler, i lgpet av denne fasen, lufttrykket helt til man kan lese av

etterspurt trykkverdien i displayet i forhold til brenneren som benyttes

(TAB. 2).

Vri pa knotten: dra oppover for & lgse ut og rotere for a regulere

trykket ved indikert verdi i TEKNISKE DATA BRENNER.

- Les av onsket verdi pa manometeret: skyv knotten oppover for &

blokkere reguleringen.

La luftstrommen stanse av seg selv for & kunne gjere det enklere a

flerne eventuell kondens som matte ha dannet seg i brenneren.

Kutteoperasjon (Fig. L).

Sett dysen naert brenneren pa kanten av delen (cirka 2 mm), trykk pa

brennerknappen: etter cirka 1 sekund trigges pilotbuen.

- Huvis avstanden er egnet, vil pilotbuen umiddelbart flytte seg over pa

delen mens den gar langs med kuttebuen.

Flytt brenneren regelmessig frem over overflaten av delen langs den

ideelle kuttelinjen.

- Tilpass kuttehastigheten i forhold til valgt tykkelse og stram, mens man
kontrollerer at buen som kommer ut fra den nedre overflaten ved delen
har en helling pa 5-10° loddrett i motsatt retning av fremdriftsretningen.

Kutteoperasjon pa gitter (hvis nedvendig)

For & kutte pa gjennomhullede eller gittrede metallplater kan det vaere

nedvendig & aktivere denne funksjonen:

- Velg med Tasten “Velg Moduser” (Fig. C-2) metoden for gitterkutting.
Ved endt kutt, mens man holder inne brennerknappen, vil pilotbuen
automatisk skru seg pa. Bruk denne funksjonen kun hvor det er
nedvendig for @ unngé en ungdvendig slitasje pé& elektroden eller
dysen.

ADVARSEL! | denne modaliteten anbefaler man bruk av
elektroder og dyser av standard storrelse.
Under spesielle forhold kan forlenget bruk av elektroder og dyser
forarsake brudd i skjeerebuen.

Gjennomhulling (Fig. M)

For & utfere denne operasjonen for & starte kuttingen fra midten av

delen, ma man trigge den hellende brenneren og sette den i en loddrett

posisjon mens den styres gradvis forover.

- Denne prosedyren unngar at buereturer eller smeltede partikler
odelegger hullet i dysen, noe som fort gjer den ubrukelig.

- Hull i deler som har en tykkelse pa helt opp til 25 % av maksimal
tykkelse forutsett av bruksrekkevidden kan lages med en gang.

-99 -



7.VEDLIKEHOLD
ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT
A PLASMA KUTTESYSTEMET ER SLATT AV OG BORTKOPLET
FRA STROMLEDNINGEN.

ORDINART VEDLIKEHOLD
OPERAT@REN KAN UTF@RE ORDIN/ART VEDLIKEHOLD.

BRENNER (Fig. N)
Periodisk, i forhold til hvor ofte man bruker maskinen eller hvis det
forekommer feil i kutting, m& man kontrollere slitasjestatusen pa

brennerdelene som er i kontakt med plasmabuen.

1- Avstandsholder.
Skift ut hvis den er deformert eller dekket av skorper som gjor det
mulig & opprettholde korrekt posisjon ved brenneren (avstand og
vinkelretthet).

2- Dysesete.
Skru den ut fra brennerhodet for hand. Utfer en grundig rengjering
eller skift den ut hvis edelagt (brennemerker, deformasjoner eller at
den er bayd). Kontroller helheten ved den ovre metalliske sektoren
(sikkerhetsakuator brenner).

3- Dyse/Hette.
Kontroller slitasje ved hullet hvor plasmabuen passerer og de indre
og ytre overflatene. Hvis hullet er stgrre enn den opprinnelige
diameteren eller deformert, ma man bytte ut dysen. Hvis overflatene
har mye rust, ma man rengjore dem med meget fint sandpapir.

4- Ring luftdistribusjon.
Kontroller at det ikke forekommer brennemerker eller bulker eller at
luftehullene ikke er tettet til. Hvis edelagt ma man bytte ringen ut med
engang.

5- Elektrode.
Skift ut elektroden néar dybden pa krateret som formes pa den
emitterende overflaten er pa cirka 1.5 mm (Fig. O).

6- Slange luftdistribusjon.
Kontroller at det ikke forekommer brennemerker eller bulker eller at
luftehullene ikke er tettet til. Hvis @delagt ma man bytte ringen ut med
engang.

7- Brennerkropp, handtak og ledning.

Normalt vil disse komponentene ikke ha behov for seerskilt
vedlikehold, bortsett fra en periodisk inspeksjon og en grundig
rengjering som skal utfgres uten a bruke lgsemidler av noe slag.
Hvis man oppdager skader ved isoleringen som brudd, bulker og
brennemerker eller at de elektriske lederne Igsner, kan ikke brenneren
brukes for sikkerhetsreglene oppfylles pa nytt.
| dette tilfellet kan ikke reparasjonen (ekstraordinaert vedlikehold)
utferes pa stedet, men ma utferes ved et godkjent servicesenter. P4
denne maten kan man utfere alle de spesielle bruksprevene som ma
gjennomfores etter reparasjonen.
for & holde brenneren og ledningen i god stand er det ngdvendig a ta
enkelte forhandsregler:
- ikke la brenner eller ledning komme i kontakt med varme eller
redgledende deler.
ikke dra for hardt i ledning.
ikke dra ledningen over skarpe, kuttende kanter eller ru overflater.

- samle ledningen opp i kveiler hvis dens lengde er lengre enn det

som er ngdvendig.

- ikke kjor over ledningen med noe kjoretoy eller trg pa den.
Advarsel.
- For man utferer ethvert inngrep ved brenneren, m& man la den avkjole
seg i minst den tiden som det tar for “etter-luft”.
Bortsett fra i saerskilte tilfeller anbefales det & skifte ut elektrode og
dyse samtidig.
- Man mé overholde rekkefslgen for montering av brennerens
komponenter (motsatt som ved demontering).
Vaer oppmerksom pé at distributerringen monteres pa riktig vis.
- Monter dysesetet pa nytt ved a skru det heltinn for hand ved & legge pa
noe lettere kraft.
Ikke i noe tilfelle m& man montere dysesetet uten ferst & ha montert
elektroden, ringdistributgren og dysen.
- Unnga a tenne pilotbuen mer enn nedvendig i luften for slik og unnga
at det sliter pa elektroden, sprederen og dysen.
Ikke skru fast elektroden med for stor kraft, da man risikerer & gdelegge
brenneren.
- Riktig tidspunkt og korrekt kontrollprosedyrer av brennerens deler som
brukes opp er avgjerende for kuttesystemets sikkerhet og drift.
Hvis man oppdager skader ved isoleringen som brudd, bulker og
brennemerker eller at de elektriske lederne lgsner, kan ikke brenneren

brukes for sikkerhetsreglene oppfylles pa nytt. | dette tilfellet kan ikke
reparasjonen (ekstraordinart vedlikehold) utferes pa stedet, men
ma utferes ved et godkjent servicesenter. Pa denne méten kan man
utfore alle de spesielle bruksprevene som ma gjennomferes etter
reparasjonen.

Filter trykkluft (Fig. H)

- Filteret mangler automatisk utslipp av kondens nar det kobles fra linjen
med trykkluft.

- Man ma foreta periodisk inspeksjon av filteret: hvis man observerer
vann i glasset kan man utfere temming for hand ved & skyve
utslippsfugen oppover.

- Huvis filterpatronen er spesielt skitten, er det nedvendig a skifte den ut
for og unnga store lastetap.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD
ALT EKSTRAORDIN/ART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE
STANDARDENE IEC/EN 60974-4.
ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
A INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.
Eventuelle kontroller av f j med under sp
kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som falge av direkte
bergring av stramfgrende deler.

k<. h

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stgvfylt
arbeidsstedet er., kontroller innvendig i maskinen og fljern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved a blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10 bar).

Unnga a rette trykkluftsstrdlen mot de elektroniske kortene; rengjer
disse nopye med en meget myk borste eller egnet rengjeringsmiddel.
- Pa samme gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig
og at kablenes isolering ikke er skadd.

Kontroller at ledningene og koplingene i trykkluftskretsen er hele og
tete.

- Etter disse operasonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og
stramme feteskruene helt til slutt.

Unnga absolutt a utfgre sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter & ha utfort vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BZR DU SELV
FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER
BER OM ASSISTANSE:

Kontroller at den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at
maskinen er enten over- eller underopphetet pa grunn av for hoy eller
for lav spenning eller at det har oppstatt en kortslutning.

Forsikre deg om at du har respektert forholdet for nominal
intermittanse; hvis termostatvernet blir aktivert ska du vente pa en
naturlig avkjeling av maskinen og kontrollere at flekten fungerer
korrekt.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir
sveisebrenneren blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pd maskinen. Om
dette skulle veere ma man forst og fremst fierne denne.
Koplingene  til  kretsen ~m& utferes  korrekt,
jordeledningsklemmen mé& koples til stykket
isoleringsmaterialer (f.eks. farger).

spesielt
uten & bruke

VANLIGE SVEISEDEFEKTER
Under sveisingen kan noen defekter oppstd som normalt ikke beror pa
anleggets funksjon uten andre aspekter som:
a- Utilstrekkelig penetrasjon eller altfor stor skrapproduktsjon:
- Altfor hoy sveisehastighet.
- Sveiseren er i altfor stor skraning.
- Stykkets tykkelse er altfor stor eller sveisestrommen er altfor lav.
- Trykkluftens trykk-kapasitet er ikke egnet.
- Elektroden og sveiserens nippel er slitne.
- |kke egnet nippelholder.
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b- Ingen overforelse av sveisebuen:
- Sliten elektrod.
- Darlig kontakt i klemmen pa returkabelen.
- Avbrudd i sveisebuen:
- Altfor lavt sveisetrykk.
- Altfor stort avstand mellom sveiseren-stykket.
- Sliten elektrod.
- Etvern erinngripet.
d- Kutt i skraning (ikke vinkelrett):
- Sveiserens stilling er gal.
- Usimmetrisk slitasje p& nippelens hull og/eller galt utfert montering
av sveiserens deler.
- Utilstrekkelig lufttrykk
e- Altfor stort slitasje pa nippelen og
- Altfor lavt lufttrykk.
- Kontaminert luft (fukt-olje).
- Skadd nippelholder.
- Altfor mye pilotbueaktivering i luften.
- Altfor hgy hastighet med retur av partikler pa brennerens deler.

n

lektd

(SL)

PRIROCNIK ZA UPORABO

POZOR! PRED UPORABO SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
POZORNO PREBERITE PRIROCNIK ZA UPORABO!

SISTEMI ZA PLAZEMSKO REZANJE SO PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO

1. SPLOSNA VARNOST ZA PLAZEMSKO REZANJE

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
sistemov za plazemsko rezanje in o nevarnostih, povezanih s
procesom oblocnega varjenja in povezanih tehnologijah, ter o
potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Nameséanje in uporaba”).

- jte se nep stiku s tokokrogom rezanja; napetost
v prazno, ki jo proizvaja sistem za plazemsko rezanje, je lahko v
nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Povezavo kablov tokokroga za rezanje, postopke overjanja in

popravila je treba izvesti, ko je sistem za rezanje izklju¢en in

odklopljen iz napajalnega omrezja.

Izkljuéite sistem za plazemsko rezanje in ga odklopite iz

napajalnega omrezja, preden zamenjate obrabljene dele

elektrodnega drzala.

Elektricne p i

zakoni o varnosti pri delu.

Sistem za plazemsko rezanje se lahko prikljuci izkljucno v

napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Prepricajte se, da je vticnica za napajanje pravilno prikljucena na

ozemljitev.

Sistema za plazemsko rezanje ne uporabljajte v vlaznem ali

mokrem okolju ali v dezju.

Ne uporabljajte kablov z iztroseno izolacijo in ali z razmajanimi

spojniki.

Ne rezite na vsebnikih, posodah ali ceveh, v katerih so ali so bile
vnetljive tekoce ali plinaste snovi.

- lzogibajte se delu na obdel ih, ociscenih s kloruratnimi topili
ali v blizini teh snovi.

Ne rezite posod pod tlakom.

|1z delovnega obmocja odstranite vse vnetljive materiale (npr. les,
papir, krpe.)

Prepricajte se, da je v prostoru zadostno zracenje ali da obstaja
nacin, ki bo iz prostora odstranil dimne hlape, ki nastanejo
med plazemskim rezanjem, putreben je sistematicen pristop za
ocenj je meja pri izp im hlap ki j
med rezanjem, glede na njlhOVO sestavo, koncentracijo in trajanje
izpostavljanja.

0L00

Uporabite primerno elektri¢no zascno glede na s$obo elektrodnega
drzalaza pl ko r je, ob in morebitne ozemljene
kovinske dele, ki so v bllzml stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice,
pokrivalo in oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo
podstavkov in izolacijskih preprog.

Oci si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna obladila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s
predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koZe ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrardeéim Zarkom, ki jih seva oblok; z zasloni
ali neodbojni avesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega rezanja ugotovite, da
prihaja do d lj i hrupu (LEPd), ki je

enaka ali ve¢ja od 85db(A), je ok ) p ustreznih oset

i dvid.

v skladu s pr i predpisi in
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nih sredstev (Tabela 1).

QEAROXO

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektri¢ni tok, ki teée po katerem koli prevodniku, ustvarja
lokalizirana elektri¢na in magnetna polja (EMF). Elektri¢ni tok za
rezanje ustvari polje EMF v okolici rezilnega tokokroga in samega
sistema za rezanje.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju
nekaterih  zdravniskih  pripomo¢kov (na primer srénih
spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.
Treba je na primer preprediti dostop v obmocje uporabe 5|stema
za plazemsko rezanje ali d
operaterje.

Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami tehni¢nega

individ tveganje za

darda izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v |ndustrl'skem
okolju in za prof | rabo. Sklad ni zag
okviru ih jitev, ki se sajo na izp lj
elektromagnetnim poljem v domacem 0k0|jl.l
Vsi operaterji jo up i v nadal j | pravila,
da bi se kar naji j jsalo izp polj EMF zaradi

rezilnega tokokroga:

med seboj priblizajte rezilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z
lepilnim trakom;

glavo in trup naj karseda odmaknejo od tokokroga za rezanje;
kablov za rezanje nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali
trupa;

- nikoli ne varite, ko je vas trup sredi rezilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba rezilna kabla na isti strani vasega trupa;
povratni kabel rezilnega toka povezite ¢im blize mestu, kjer
nameravate delati;

- nerezite v blizini si za pl. ko r j
- vsi op ji morajo upos i minimal | razdalj
kot je v preglednici s podatki o EMF;
- razdalja od vira EMF na tockl, onkraj katere izpostavljanje manjse
od 20% minimalne dovolj vred itd=1.5cm.
- Naprava A razreda:
Ta sistem za pl ko rezanje je skladen z zal i tehni¢nega
darda izdelka, ki je izdelan izklju¢no za rabo v industrijskem
okol]u m za profesionalno rabo. Elektr gnetska zdruzljivost v
h in v zgradbah d ih v nizl | no

napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI

POSTOPKI ZA PLAZEMSKO REZANJE:

- Vokolju, kjer obstaja povecana verjetnost elektricnega udara;

- V zaprtih prostorih;

- V prisotnosti vnetlj in eksplozivnih materialov;
"Strokovno usposobljena odgovorna oseba” MORA vnaprej
oceniti okolje. V takih okoljih se sme delati le v prisotnosti
drugih oseb, ki vedo, kaj je treba narediti v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda ,EN 60974-9: Oprema za
oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba .

Obvezno je treba PREPRECITI p pke r d

toka upravlja operater (npr. z;ermeni).

- Ko je operater dvignjen od tal, razen ce stoji na varnostni platformi,
je treba PREPRECITI postopke rezanja.

- POZOR! VARNOST SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE

Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predvidel konstruktor,

ucinkoviti (vmesna blokada), je treba uporabljati predvideni

model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z virom toka,

navedenim v “TEHNICNIH PODATKIH".

NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potrosnih delov,

ki bi bili drugacnega izvora.

- NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih drzal,
konstruiranih za postopke rezanja ali VARJENJA, ki niso predvideni
v teh navodilih za uporabo.

- CE TEH PRAVIL NE BOSTE UPOSTEVALI, lahko pride do HUDEGA
tveganja za fizicno varnost uporabnika ali poskodbe naprave.

ko vir

A PREOSTALA TVEGANJA

- PREKUCEVANJE: vir toka za plazemsko rezanje postavite na
vodoravno povrsino z nosilnostjo, primerno za tako maso; v
nasprotnem primeru (npr. nagnj tla, nep tla itd.)
obstaja nevarnost prekucevanja.

NEPRIMERNA RABA: sistem za plazemsko rezanje je nevarno
uporabljati za vse namene, ki se razlikujejo od predvidenega.
Strogo je prepoved dviganje si za pl ko r: je, ¢e
niste prej odklopili vseh kablovlcew za povezavo ali napajanje.

bliati Latania ci N N

- Rocaja se ne sme up jati za j zay
rezanje.

. UVOD IN SPLOSNI OPIS

Sistem za plazemsko rezanje s stisnjenim zrakom z vozi¢kom, trifazni,
zraten. Omogoca hitro rezanje brez deformacij jekla, nerjavnega jekla,
galvaniziranih jekel, aluminija, bakra, medenine itd. Rezanje se sprozi s
pilotskim oblokom.

N

POGLAVITNE LASTNOSTI

- Uravnavanje toka za rezanje.

- Naprava za preverjanje napetosti na elektrodnem drzalu.

Naprava za preverjanje zracnega tlaka, kratkega stika elektrodnega
drzala.

- Termostatska zascita.

Prikaz zra¢nega tlaka.

Krmilo za ohlajanje elektrodnega drzala.

Prenapetost, podnapetost, odsotnost faze.

- Prikljucek za daljinsko krmiljenje.

SERIJSKA OPREMA
- Elektrodno drzalo za plazemsko rezanje.
- Komplet spojk za priklju¢evanje stisnjenega zraka.

DODATKI NA ZAHTEVO

- Komplet elektrod - Sob za zamenjavo.

- Elektrodno drzalo z visokim pretokom zraka.

- Komplet elektrod - Sob za zamenjavo za elektrodno drzalo z visokim
pretokom zraka.

- Komplet gouging.

3. TEHNICNI PODATKI
PLOSCICA S PODATKI
Glavni podatki, ki se nana3ajo 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- Imein naslov proizvajalca.
3- Ime modela.
4- Simbol sheme notranje zgradbe stroja.
5- Simbol postopkov za plazemsko rezanje.
6- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja rezanje v prostoru, kjer je povecana
nevarnost elektricnega soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
7- Simbol napajalne linije:
1~: izmenicna enofazna napetost
3~:izmenicna trifazna napetost
8- Stopnja zascite ovoja.
9- Podatki o napajalni liniji:
- U, :Ilzmenicna napetost in frekvenca napajanja stroja (dovoljene
omejitve +10%):
- 1 : Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

1maks
- 1, . : Dejanski napajalni tok.
10- Prikaz tokokroga za rezanje:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog rezanja).

- 1,/U,:Tok in napetost ustrezata predpisanima, ki ju lahko oddaja
stroj med rezanjem.

- X : Vmesno razmerje: kaze Cas, v katerem naprava lahko
proizvede ustrezni tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi
cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 minut dela, 4 premora; itd.).
Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) se
sprozi termicna zascita (naprava ostane v pripravljenosti, dokler
se temperatura ne zniza).
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- A/V-A/V : Kaze sistem uravnavanja toka pri rezanju (minimum -
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

11- Maticna Stevilka za identifikacijo stroja (nujno potrebno za
tehnicno pomoc, za narocila rezervnih delov in iskanje originalnih
nadomestnih delov za izdelek).

12- == : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za
zas¢ito linije.

13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splosna varnost pri oblocnem varjenju”.

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in
stevilk; natancne vrednosti tehnicnih podatkov sistema za plazemsko
rezanje, ki je v vasi lasti, morajo biti zapisani na ploscici stroja.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VIRTOKA: glej tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB. 2)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPI SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
Kontrolna naprava, nastavljanje in povezave

VIR TOKA (SLIKA B)
1 - Elektrodno drzalo z
prikljuckom.

- Gumb za elektrodno drzalo je edini krmilni gumb, s katerim je
mogoce zaceti in zaustaviti rezanje.

- Ko gumb spustite, se cikel v trenutku prekine ne glede na to, v kateri
fazi je, razen ce je v fazi ohlajanja z zrakom (post-zrak).

- Nenamerni manevri: da bi omogoili zacetek cikla, je treba gumb na
elektrodnem drzalu pritisniti za vsaj nekaj desetink sekunde.

- Varnost pri delu z elektriko: delovanje gumba je prepreceno, ce
izolirni nosilec za Sobo NI namescen na elektrodnem drzalu ali ¢e je
namescen nepravilno.

2 - Povratni kabel.
3 - Krmilna plos¢a.

neposrednim ali centraliziranim

KRMILNA PLOSCA (Slika C)
1 - Kodirnik in tipka
Delovanje kodirnika:
V kateremkoli na¢inu omogoca uravnavanje toka.
Delovanje tipke:
V kateremkoli nacinu omogoca nastavitev merske enote, ki jo
uporablja tla¢ni senzor.
2 - Tipka za izbiro na¢inov

MODe

Omogoca izbiro nacinov (Slika D):
REZANJE

S

o
Standardni nacin delovanja.
REZANJE RESETKE

w

Nacin oblo¢nega rezanja, ki se vzdrzuje tudi, ko se ne prenasa na
obdelovanec.
BLOKIRANO REZANJE

s

Podobno rezanju, le da je mogoce gumb na elektrodnem drzalu
spustiti, ¢im se vzpostavi oblok za rezanje. Rezanje se prekine, ko $e
enkrat pritisnete gumb na elektrodnem drzalu.

GOUGING

&2

Nacin za brazdanje, primeren za za uporabo z elektrodnim drzalom,
v katero so vpeti materiali za GOUGING.

Ko pritisnete tipko, zrak izteka iz elektrodnega drzala 3e 45 sekund (
é} acceso). V tej fazi nastavite tlak na obmocje, ki ga zahteva
7

elektrodno drzalo.

Zaslonéek (Slika D)

1 - Prikaz toka
-y Gy G
D

UCUNCLN) .

2 - Prikaz zra¢nega tlaka z digitalnega manometa.

™0 0~ 1" kPa
170 170 Ty kPa

000,00 ps)

- Pritisnite tipko, da bi izpustili zrak iz vklju¢enega elektrodnega

drzala ( /& ).

Nastavite tlak na zahtevano vrednost z rocico na tlatnem
reduktorju (Slika E-3).

- Povlecite navzgor, da bi odblokirali in zavrteli (Slika E-3).

Ce je nastavljena vrednost zunaj zahtevanega obmodja, se prikaze
opozorilo (Slika D-3).

- Na koncu uravnavanja potisnite ro¢ico navzdol, da bi nastavitev

zablokirali (Slika E-3).
3 - Koda alarmov, opozorilo o blokirani mo¢i (TAB. 3).

0
N

Ponastavitev alarmnega ali opozorilnega stanja se navadno zgodi
v 10 sekundah od odpravljanja vzroka, zaradi katerega se je stanje
pokazalo.

01: Poseg termi¢ne zascite glavnega vezja.

02: Poseg termicne zailite pomoznega vezja.

03: Poseg zascite pred prenapetostjo napajalne linije.

04: Poseg zacite pred prenizko napetostjo napajalne linije.

05: Poseg termicne zasc¢ite magnetnih sestavnih delov.

06: Poseg zaradi odsotnosti faze na napajalni liniji.

08: Pomozna napetost zunaj obmodja.

09: Poseg zascite tla¢nega stikala na liniji za dovajanje zraka.

15: Poseg varnostnega vezja na elektrodnem drzalu.

Koda opozorila, obvestilo brez blokiranja moci:

07: Obvestilo o prekomernem vnosu praha v aparat

11: Obvestilo o obrabi elektrodnega drzala/potrosnega materiala.

14: Obvestilo o napaki v serijskih podatkih.

16: Obvestilo o tlaku zra¢nega tokokroga, ki je zunaj optimalnega
obmogdja.

17: Obvestilo o nestabilnosti napajalne linije.

t alarma ali opozorila.

5 - Izhod stroja pod napajanjem.

Ko sveti, pomeni, da je izhod stroja pod napajanjem: aktiviran je

tokokrog rezanja (pilotski oblok ali aktiven oblok za rezanje).

Izhod je pod napajanjem, ko je gumb na elektrodnem drzalu

pritisnjen in ni aktivno nobeno alarmno stanje.

I1zhod stroja ni pod napajanjem v naslednjih primerih:

- ko gumb na elektrodnem drzalu NI pritisnjen (stanje - v
pripravljenosti).

- v nadinih REZANJE, BLOKIRANO REZANJE in GOUGING med
stanjem post-gas (10 sekund).

- v kateremkoli alarmnem stanju.

I1zhod aparata je onemogocen v naslednjih primerih:

- v na¢inu REZANJE, REZANJE RESETKE in GOUGING, ko je gumb
elektrodnega drzala spuscen.

- v nacinu BLOKIRANO REZANJE, ko je gumb elektrodnega
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drzala spus¢en med pilotskim oblokom ali ob pritisku gumba
elektrodnega drzala med oblokom za rezanje.
ce se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najvec¢ 2
sekundah (v na¢inu GOUGING v 4 sekundah).
- e se v nacinih REZANJE, BLOKIRANO REZANJE in GOUGING oblok
za rezanje prekine zaradi prevelike razdalje med elektrodnim
drzalom in obdelovancem, prekomerne obrabe elektrode ali
prisilnega oddaljevanja elektrodnega drzala od obdelovanca (v
nacinu REZANJE RESETKE ostane oblok vedno aktiven).
v nacinu REZANJE RESETKE, ¢e se po koncu cikla rezanja naslednji
cikel rezanja ne za¢ne v 10 sekundah.

- e se sprozi alarm.
6 - Termostatska zascita.

7 - Pomanjkanje zraka.
a

8 - Poskodovani potrosni materiali.

Vzroki za poskodovane potro3ne materiale so lahko:

- obraba potrosnih materialov.

- napacno namesceni potrosni materiali.

- okvarjeno elektrodno drzalo.

- prenizek zracni tlak.

Opozorilo se ponastavi po pravilnem ciklu rezanja.
9 - Analogni manometer.

e UULTTE

1]

10 - Pri: daljinsk kr

Pojavi se, ko je vnesen eden od naslednjih daljinskih signalov na
priklju¢ek na zadnji strani (Slika E-3):

1- Zaporedna povezava tipa MODBUS.

2-  Zunanji ukaz za omogocenje moci.

3- Signal za nastavitev toka, vecjega ali enakega 1V.

ZADNJA PLOSCA (Slika E)

1 - GlavnostikaloO-1
V polozaju | (ON) je aparat pripravljen na delovanje.

2 - Ro¢ni regulator tlaka (stisnjeni zrak za plazemsko rezanje).

3 - Rocica za zmanjsanje tlaka.

4 - Napajalni kabel.

5 - 14-polni daljinski krmilnik.
NOZICA 1 Polarizator
NOZICA 2.3 MODBUS Rs485.
NOZICA 4.5 Stik obloka za rezanje. Navadno je zaprt, zapre se, ko je
oblok za rezanje aktiven.
NOZICA 6.7 Stik pilotskega obloka. Navadno je odprt, zapre se, ko je
pilotski oblok aktiven.
NOZICA 8 Zunanji ukaz za omogocenje moci. Ce je zaprt na 0[V]
(NOZICA 12), je mo¢ omogocena. Popolnoma zamenjuje funkcijo
gumba na elektronskem drzalu.
NOZICA 9 Signal OUT izhodna napetost. Razpon 0-10[V] z nastavljivo
lestvico 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Nastavitev se
izvede s socasnim pritiskom tipk “Kodirnik in izbira nacina” med
zagonom Kkartice. S kodirnikom izberite Zeleno lestvico. Za izhod
pritisnite tipko “izbira na¢inov”.
NOZICA 10 Signal IN nastavitev toka 1[V]/Max/ 4 [A].
NOZICA 11 Signal OUT zra¢ni tlak 1 [V)/[BAR] razpon 0..10 [V]
NOZICA 12 Sklic 0[V] signali z NOZICE 8,9,10,11 in 13.
NOZICA 13 Napajanje 12[V] maks. 100mA.
NOZICA 14 PE zai¢itni vodnik.

5. NAMESTITEV
POZOR! IZVEDITE VSE POSTOPKE NAMESCANJA IN
ELEKTRICNEGA PRIKLJUCEVANJA NA SISTEM ZA
PLAZEMSKO REZANJE, KO JE TA 1ZKLJUCEN IN IZTAKNJEN

1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

Sestavljanje povratnega kabla - masnih kles¢ (Slika G)

POSTAVITEV STROJA
Mesto za namestitev stroja poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni
odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepricajte, da se vanj ne
morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli stroja naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.
POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
A prevradanje stroja s pogonom, mora biti ta postavljen na
ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUCITEV V OMREZJE
Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z
lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na
razpolago v prostoru, v katerem je namescena naprava.
Vir toka se lahko prikljuci izkljucno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.
- Da bi zagotovili zascito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:
-Tipa A (

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da prikljucite vir toka na vmesniske tocke
napajalnega omrezja z manjso impendanco od Zmaks = 0.2 ohma.
Sistem za plazemsko rezanje ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN
61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali
uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali je sistem za plazemsko
rezanje mogoce prikljuditi (¢e je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omrezja).

Vtikac in vticnica
Napajalni kabel povezite z vtikacem v skladu s predpisi, (3F + Z) z
ustreznim dometom ter pripravite omrezje, opremljeno z varovalkami
ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti
povezan na ozemljitveni vodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.
Tabela 1 (TAB. 1) prinada priporocljive vrednosti varovalk z zakasnjenim
delovanjem, izrazenih v amperih, izbranih na podlagi najvecjega
nazivnega toka, ki ga lahko proizvede varilni aparat, ter nazivne napajalne
napetosti.

POZOR! Ce zgoraj denih predpi ne upos 3
A varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit,

zato lahko pride do tezkih poskodb pri cloveku (npr.
elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

POVEZAVE TOKOKROGA ZA REZANJE
POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE VIR
A NAPETOSTI 1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z NAPAJALNEGA
OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) navaja vrednosti, priporocene za povratni kabel (v mm?)
glede na maksimalni tok, ki ga ustvarja stroj.

Prikljuéek za stisnjeni zrak (Slika H).

- Pripravite distribucijsko linijo za stisnjeni zrak z najmanjsim tlakom in
dometom, ki sta navedena v tabeli 2 (TAB. 2).

- Povezite reduktor tlaka, kot je navedeno (Slika E).

POMEMBNO!

Ne presezite maksimalnega vhodnega tlaka 8 barov. Zrak, v katerem je

vecja koli¢ina vlage ali olja, lahko povzroci preveliko obrabo potrosnih

delov ali lahko poskoduje elektrodno drzalo. Ce obstajajo dvomi v

kakovost stisnjenega zraka na razpolago, vam priporo¢amo uporabo

susilca za zrak, ki ga namestite pred vhodni filter. Z gibkimi cevmi

prikljucite linijo za stisnjeni zrak na stroj. Uporabite eno od prilozenih

spojk, ki jo namestite na vhodni filter za zrak, postavljen na zadnjo stran

stroja.

Povezava povratni elektricni kabel toka za rezanje.

Prikljucite povratni elektri¢ni kabel toka za rezanje na obdelovanec ali
na kovinsko podporno mizo in pri tem upostevajte naslednje varnostne
ukrepe:

Preverite, da se vzpostavi dober elektri¢ni stik, Se posebej ¢e rezete
plocevino z izolacijsko prevleko, oksidirano plocevino itd.

- Povezavo z maso naredite kolikor mogoce blizu obmocja rezanja.
Uporaba kovinskih struktur, ki niso del obdelovanca, kot prevodnik
povratnega toka za rezanje, je lahko nevarna za varnost in lahko
povzro¢i nezadovoljive rezultate rezanja.

- Ne izvajajte povezave mase na del obdelovanca, ki ga morate odrezati.
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Povezava elektrodnega drzala za plazemsko rezanje (Slika F) (kjer je
predvideno)

Vstavite moski prikljucek elektrodnega drzala v srednji priklju¢ek na
celni strani stroja in pazite, da se bo polarizacijski klju¢ ujemal. Do konca
privijte v smeri urinega kazalca blokirni okov, da bi zagotovili prehod
zraka in toka brez izgub.

Pri nekaterih modelih je elektrodno drzalo Ze priklju¢eno na vir toka.
POMEMBNO!

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potrosni deli pravilno namesceni
in preglejte glavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v poglavju
“VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA".

A POZOR!

VARNOST SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE.

Da bodo varnostni ukrepi, ki jih je predwdel knnstruktor,
uéinkoviti (vmesna blokada), je treba up ljati dvid
model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z wrom toka,
navedenim v tabeli 2.

- NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potrosnih delov,
ki bi bili drugacnega izvora (ne od tega proizvajalca).

NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih drzal,
konstruiranih za postopke rezanja ali varjenja, ki niso predvideni v
teh navodilih za uporabo.

Ce teh pravil ne boste upostevali, lahko pride do hudega tveganja
za fizi¢no varnost uporabnika ali poskodbe naprave.

6. PLAZEMSKO REZANJE OPIS POSTOPKA

Prip ju uporablj princip pl ' blol
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 zas¢ito.

Vzpostavitev pilotskega obloka

Zacetek cikla je dolocen s pilotskim tokom, ki tece med elektrodo
(polariteta -) in Sobo elektrodnega drzala (polariteta +) ter z zacetkom
iztekanja zraka.

Ko priblizate elektrodno drzalo obdelovancu, priklju¢enem na polariteto
(+) vira toka, se pilotski oblok prenese in vzpostavi plazemski oblok med
elektrodo (-) in obdelovancem (oblok za rezanje). Pilotski oblok se izloci,
¢im se med elektrodo in obdelovancem vzpostavi oblok za rezanje.
Tovarnisko nastavljen ¢as vzdrzevanja pilotskega obloka je 2 sekundi (4
sekunde v na¢inu GOUGING); ¢e v tem ¢asu ne pride do prenosa obloka
na obdelovanec, se cikel samodejno blokira, razen pri vzdrzevanju zraka
za ohlajanje.

Da bi zaceli cikel na novo, je treba spustiti gumb elektrodnega drzala in
ga spet pritisniti.

Pripravljalni postopki.

Preden zacnete rezanje, preverite, ali so potrosni deli pravilno namesceni

in preglejte glavo elektrodnega drzala, kot je navedeno v poglavju

“VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA".

Vkljucite vir toka in nastavite tok za rezanje (Slika D-1) glede na

debelino in tip kovinskega materiala, ki ga Zelite odrezati.

- Pritisnite gumb za zrak (Slika C-3), da za¢ne iztekati zrak.

- V tej fazi nastavite tlak zraka, dokler na manometru ne odcitate
zahtevane vrednosti v “barih” glede na uporabljeno elektrodno drzalo
(TAB. 2).

- Zavrtite rocico: povlecite jo navzgor, da bi jo odblokirali, in zavrtite,

da bi nastavili tlak na vrednost, navedeno v dokumentaciji TEHNICNI

PODATKI ELEKTRODNEGA DRZALA.

Odcitajte zahtevano vrednost na manometru; potisnite rocico, da bi

blokirali uravnavanje.

Pustite, da se iztekanje zraka spontano konca, da bi olajsali

odstranjevanje morebitnega kondenzata, ki se je nabral v elektrodnem

drzalu.

Postopek rezanja (Slika L).

- Priblizajte Sobo elektrodnega drzala robu obdelovanca (priblizno 2
mm), pritisnite gumb elektrodnega drzala; po priblizno 1 sekundi se
vzpostavi pilotski oblok.

- Ceje razdalja primerna, se pilotski oblok takoj prenese na obdelovanec
in vzpostavi se rezalni oblok.

- Premaknite elektrodno drzalo na povrsino obdelovanca vzdolz idealne

linije rezanja z enakomernim napredovanjem.

- Hitrost rezanja prilagodite debelini in izbranemu toku in preverite, da je
oblok, ki je viden na spodnji povrsini obdelovanca, nagnjen za 5-10° od
vertikale v nasprotni smeri napredovanja.

Delo na resetkah (kjer je predvideno)

Da bi rezali luknjasto ali resetkasto plocevino, lahko s pridom sprozite to

funkcijo:

- Stipko za“izbiro na¢ina” (Slika C-2) izberite nacin za rezanje resetke. Na
koncu reza zadrzite pritisnjen gumb elektrodnega drzala, pilotski oblok
se bo samodejno spet vkljucil. To funkcijo uporabite le, ¢e je potrebna,
da bi se izognili nepotrebni porabi elektrode in Sobe.

' POZOR! V tem naclnu prlporocamo uporabo elektrod in

V posebnih razmerah bi lahko uporaba podaljsanih elektrod in Sob
povzrodila prekinitev obloka za rezanje.

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.

- S tem postopkom se izognete vracanju loka ali temu, da stopljeni delci
uni¢ijo odprtino Sobe in zmanjsajo njeno ucinkovitost.

- Luknjanje obdelovancev z debelino do najve¢ 25% predvidenega v
naboru uporabe je mogoce izvesti neposredno.

7.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN ZACNETE POSTOPKE VZDRZEVANJA, SE
A PREPRICAJTE, DA JE SISTEM ZA PLAZEMSKO REZANJE
UGASNJEN IN IZKLJUCEN 1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.

OBICAJNO VZDRZEVANJE
OBICAJNA VZDRZEVALNA DELA LAHKO IZVAJA OPERATER.

ELEKTRODNO DRZALO (Slika N)
Periodi¢no glede na pogostost uporabe ali ¢e pride do napak pri rezanju,
preverite stanje obrabljenosti delov elektrodnega drzala, ki se uporabljajo
pri plazemskem obloku.
1- Distancnik.
Zamenjajte ga, ¢e je deformiran ali tako pokrit z odrezki, da je z njim
nemogoce vzdrzevati pravilni polozaj elektrodnega drzala (razdaljo in
pravokotnost).
Nosilec Sobe.
Rocno ga odvijte z glave elektrodnega drzala. Skrbno ga ocistite
ali ga zamenjajte, Ce je poskodovan (ozgan, deformiran ali pocen).
Preverite, ali je zgornji kovinski del cel (sprozilec varnostnih sistemov
elektrodnega drzala).
3- Soba/Pokrovéek.
Preverite obrabljenost odprtine za prehod plazemskega obloka
ter notranjih in zunanjih povriin. Ce je odprtina razsirjena glede
na originalni premer ali ¢e je deformirana, $obo zamenjajte. Ce so
povrsine zelo oksidirane, jih ocistite z zelo finim brusnim papirjem.
4- Distribucijski obrocek za zrak.
Preverite, da ni ozgan ali pocen ali da niso prehodi za zrak zamaseni.
Ce je poskodovan, ga takoj zamenjajte.
5- Elektroda.
Zamenjajte elektrodo, ko je globina kraterja, ki se ustvari na povrsini
elektrode, priblizno 1,5 mm (Slika O).
6- Cevcica razdelilnika zraka.
Preverite, da ni ozgan ali pocen ali da niso prehodi za zrak zamaseni.
Ce je poskodovan, ga takoj zamenjajte.
7- Telo elektrodnega drzala, rocaj in kabel.
Obicajno ti deli ne potrebujejo posebnega vzdrzevanja, razen
periodi¢nega preverjanja in skrbnega ¢is¢enja, ki mora potekati
brez kakr$nihkoli topil. Ce najdete poskodbe na izolaciji, na primer
razpoke, raztrganine in ozganine ali ¢e so elektricni vodniki razrahljani,
elektrodnega drzala ne smete uporabljati, ker varnostni pogoji niso
izpolnjeni.
V tem primeru popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati na
mestu uporabe, ampak ga morate poslati pooblas¢enemu centru za
pomog, ki lahko izvede posebne preizkuse kolavdacije po popravilu.
da bi zadrzali ucinkovitost elektrodnega drzala in kabla, je treba
upostevati nekaj varnostnih ukrepov:
- elektrodno drzalo in kabel naj nikoli ne prideta v stik z vroc¢imi ali
razzarjenimi deli.
- kabla ne izpostavljajte prevelikim silam vlecenja.
- kabla ne vlecite ¢ez ostre robove, rezila ali hrapave povrsine.

N
b
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- kabel zvijajte v enakomerne spirale, ¢e je za vase potrebe predolg.
- ez kabel ne vozite predmetov in ne hodite po njem.

Pozor.

- Pred kakrsnimkoli posegom na elektrodnem drzalu pustite, da se ta
ohlaja vsaj ves ¢as “post-zraka”

- Razen v posebnih primerih je priporocljivo, da elektrodo in 3obo

zamenjate hkrati.

Upostevajte vrstni red namescanja sestavnih delov elektrodnega drzala

(obrnjen glede na razstavljanje).

Pazite na to, da bo distribucijski obroc¢ek za zrak namescen v pravi

smeri.

- Spet namestite nosilec sobe, tako da ga ro¢no do konca privijete z

rahlim pritiskom.

V nobenem primeru ne namescajte nosilca Sobe, ne da bi prej namestili

elektrodo, distribucijski obrocek in $obo.

- lzogibajte 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 potrosnih delov
elektrodnega drzala so bistvenega pomena za varnost in delovanje
sistema za rezanje.

- Ce najdete poskodbe na izolaciji, na primer razpoke, raztrganine in
ozganine ali ¢e so elektri¢ni vodniki razrahljani, elektrodnega drzala ne
smete uporabljati, ker varnostni pogoji niso izpolnjeni. V tem primeru
popravila (posebno vzdrzevanje) ne smete izvajati na mestu uporabe,
ampak ga morate poslati pooblas¢enemu centru za pomog, ki lahko
izvede posebne preizkuse kolavdacije po popravilu.

Prikljucek za stisnjeni zrak (Slika H)

- Filter je opremljen s samodejnim izpustom kondenzata ob vsakem

odklapljanju z linije za stisnjeni zrak.

Filter redno pregledujte; ¢e zasledite vodo v zbirni ¢asi, jo lahko ro¢no

izpraznite, tako da spojko za izpust potisnete navzgor.

- Ce je filtrirni vlozek iziemno umazan, ga je treba zamenjati, da ne bi
prislo do prevelikih izgub.

POSEBNO VZDRZEVANJE
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI 1ZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO OSEBJE NA
ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM
NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.
POZOR! PREDEN ODSTRANITE PLOSCE S STROJA IN
A POSEGATE V NOTRANJOST, SE PREPRICAJTE, DA JE STROJ
1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN I1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.
Morebitna preverjanja, izvedete pod napetostjo v notranjosti
naprave, lahko povzrocijo hud elektricni udar, ki je posledica
neposrednega stika z deli pod napetostjo.

Redno in glede na uporabljanost naprave ter prasnost v okolju
pregledujte notranjost stroja in iz njega s curkom suhega stisnjenega
zraka odstranjujte prah, ki se nabere na transformatorju, pretvorniku,
dusilki in uporih (najve¢ 10 barov).

Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.

Preverite celovitost in tesnost cevi in spojk tokokroga za stisnjeni zrak.
- Ob koncu spet sestavite dele stroja s pogonom ter preverite, ali so vijaki
dobro priviti.

Na vsak nacin se izogibajte izvajanju postopkov rezanja, ko je stroj
odprt.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni priklju¢ki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR

CEDELOVANJENIOPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASCENEGA

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali
prenizki napetosti oziroma kratek stik;

- ali ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru vklopa
termostatske zas¢ite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite
delovanje ventilatorja;

- napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka, naprava zablokira;

- da ni prislo do kratkega stika na izhodu naprave: v tem primeru
odstranite neviecnost;
ali so povezave omrezja naprave pravilne, posebej preverite, da
so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve).

NAJPOGOSTEJSE NAPAKE PRI REZANJU
Med postopki rezanja lahko pride do napak pri izvajanju, ki jih obi¢ajno
ne moremo pripisati napakam pri delovanju naprave, ampak drugim
operativnim vidikom, na primer:
a- Nezadostno prodiranje ali preveliko tvorjenje opilkov:
- Prehitro rezanje.
- Prevec nagnjeno elektrodno drzalo.
- Prevelika debelina obdelovanca ali prenizek tok rezanja.
- Neprimeren tlak/domet stisnjenega zraka.
- Obrabljena elektroda ali $oba elektrodnega drzala.
- Neprimeren okov nosilca za Sobo.
b- Ne pride do prenosa obloka za rezanje:
- Obrabljena elektroda.
- Slab kontakt kontaktne krtacke s povratnim kablom.
c- Prekini bloka za r j
- Premajhna hitrost rezanja.
- Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem.
- Obrabljena elektroda.
- Poseg varnostne zascite.
d- Pos rez (ne pr k )
- Nepravilen polozaj elektrodnega drzala.
- Nesimetri¢na poraba odprtine 3obe in/ali nepravilno sestavljanje
sestavnih delov elektrodnega drzala.
- Neprimeren zracni tlak.
e- Prevelika poraba Sobe in elektrode:
- Prenizek zracni tlak.
- Onesnazen zrak (vlaga-olje).
- Poskodovan nosilec Sobe.
- Prevec sprozitev pilotskega obloka v zraku.
- Prevelika hitrost z vracanjem stopljenih delcev na dele elektrodnega
drzala.
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(SK)

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANIA PLAZMOU SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

SYSTEMY REZANIA PLAZMOU URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSELNE POUZITIE

1.ZAKLADNA BEZPECNOST PRI REZANi PLAZMOVYM OBLUKOM
Obsluha musi byt dostatocne vyskolend ohladne bezpeéného
pouzitia a mformovana o r|2|kach
spojenych s postupmi pri zvaram a isiacimi technik
o prislusnych ochrannych opatreniach a o p poch v

bl

S

rovnajucou sa alebo prevysujlicou hodnotu 85db(A), je povinna
pouzivat vhodné prostriedky osobnej ochrany (tab. 1).

OREOEX®

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE
Elektricky prud, ktory preteka akymkolvek vodi¢om, spésobuje
lokalizované elektrické a magnetické (EMF) pole. Rezaci pruid vytvara
pole EMF v okoli rezacieho obvodu i samotného rezacieho systému.
Elektromagnetickd polia mézu ovplyviiovat ¢innost niektorych
zdravotnickych pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov,
kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voéi nositelom
tychto zariadeni. Naprlklad zékazom pristupu do prlestoru pouzma
systému na rezanie alebo vyhod
rizika pre operatorov

stave.
(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

b d

Tento systém rezania pl vyhovuje pozi technického
Standardu vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom
prostredi a na profesionalne ucely. Nie je zaruéené dodrzanie
zakladnych medznych hodnét expozicie osob elektr
polu vdomacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s ciefom
znizit expoziciu poliam EMF rezacieho obvodu na minimum:

ickému

- Zabrante prlamemu styku s rezacim
rezania pl

okolnosti nebezpecne.

- Pripojenie kablov rezacieho obvodu, kontrolné operacie a
opravy musia byt vyl é pri vyp 5 r i

od napajacieho privodu.

- Pred vymenou opotrebovanych sucasti pistole vypnite systém

rezania pl. a odpojte ho od napajacieho privodu.

Vyk jte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a

; napatie napra
moéze byt za danych

- aj priblizte rezacie kable. Ked' je to mozné, pripevnite ich
lepiacou paskou;

udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od rezacieho obvodu;

nikdy neovijajte rezacie kable okolo kovovych predmetov alebo
okolo tela;

nezvarajte s telom nachadzajiicim sa uprostred rezacieho obvodu;
- udrzujte obidva rezacie kable na rovnakej strane tela;

prlpo;te zemniaci kabel rezacieho prudu ¢o najblizSie k miestu

zakonmi na predchadzanie trazom.

ia zakroku;

nerezte v blizkosti systému na rezanie plazmou;

vsetci operatori by mali dodrziavat minimalne pozadované
i, ako je é v karte idajov EMF;

- i ' od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia
$ia ako 20% minimalnej dovolenej hodnoty: d = 1.5 cm.

- Systém rezania plazmou musi byt pripojeny vyhradne k -
pajaciemu sy s ym nulovym vodi¢om. dial
- Uistite sa, Ze napajacia zasuvka je spra pripojena a vyk dial
zemniacim vodlcom
N Zi ia pl. vo vihkom alebo mokrom

prostredl’, alebo na dazdi.
- Nepouzivajte kable s poskod
spojmi.

- Nevykonavajte rez na nadobach, zasobmkoch alebo potrubiach,

izolaciou alebo s uvolnenymi

ktoré obsahuju alebo obsahovali zapalné | é alebo plynné
latky.

- Nevyknnavajte rez na materialoch vyastenych chlérovymi
Y stadlami alebo v blizkosti ych latok.

- Nevykonavajte rez na zasobnikoch pod tlakom.
- Odstraite z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd.)
- Zabezpeéte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na
odstrafiovanie dymov vznikajucich pri rezani plazmou v blizkosti
bliku; Med sa dymom vznikajucich

y vy
pri rezani pl v i na ich zloZeni, koncentracii a
dizke samotnej expozicie, vyzad icky pristup pri ich
vyhodnocovani.

POL@®

- Zabezpecte si vhodnu elektricki izolaciu voci tryske pistole
rezania plazmou, opracovavanej sucasti a prlpadnym uzemnenym
kovovym castiam, ych v blizkosti (d

Obyc¢ajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolacnych kobercov.

Vzdy si chraiite oéi prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou
UNI EN 169 alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na
kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiniovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaraéské rukavice (ktoré su v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby

nachadzajtice sa v blizkosti obliku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.
- Hlucnost: Ak je obsluha kazdod vy a hluku s droviiou

- Zariadenie triedy A:

Tento sy rezania pl vyhovuj pozmdavkam technického
Standardu vyrobku urceného pre vyhradné p ie v priemysell
prostredi a na profesionalne tcely. Nie je zaistena elektromagneticka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napajacej sieti nizkeho napitia, ktora zasobuje
budovy pre doméce pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

UKONY REZANIA PLAZMOU:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
- vobmedzenych priestoroch;
- pri zapalnych alebo vybusnych materialoch;
MUSIA byt vopred zhodnotené ,Odbornym vedicim” a
vyl é zakazdym v pri i 0s6b vyskolenych pre zasahy
v nudzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”,
MUSIA byt zakazané ukony rezania pokial je zdroj prudu drzany
obsluhou (napr. prostrednictvom remenov).
MUSI byt zakézané zvaranie ak je obsluha nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpecnostnych plosin.
UPOZORNENIE! BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.
Len model pistole a vhodny zdroj pridu v stlade s hodnotami
uvedenymi v, TECHNICKYCH UDAJOCH” zarucuje, ze bezpecnostné
zariadenie odporicané vyrobcom bude Ucinné (systém
vzajomného blokovania).
NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislusné spotrebné ¢asti.
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole vyrobené
pre postupy rezania alebo ZVARANIA odli$né od tych, ktoré su
uvedené v tomto navode.
NEDODRZANIE TYCHTO PRAVIDIEL méze spésobit VAZNE
nebezpecenstvo pre bezpecnost uzivatela a poskodit zariadenie.
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A ZVYSKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zdroj prudu pre rezanie plazmou na
vodorovny povrch s nosnostou odpovedajucou danej hmotnosti; v

opacnom pripade (napr. na nakl j, posk j podlahe, atd.)
hrozi neb. enstvo prevra
- NESPRAVNE POUZITIE: pouzitie sy rezania p na iny

ucel ako je uvedené.

- Je zakazané dvihat systém pre rezanie plazmou bez predoslej
demontaze vietkych spojovacich a privodnych kablov/potrubi.

- Je é vesat systém pre iep za rukovat.
2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Trojfazovy, odvetravany systém pre rezania plazmou so stlacenym
vzduchom. Umoznuje rychle rezanie ocele, nehrdzavejicej ocele,
galvanizovanych oceli, hlinika, medi, mosadze, atd., bez deformacie.

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

- Reguldcia rezacieho pradu.

- Zariadenie na kontrolu napatia v pistoli.

- Zariadenie na kontrolu tlaku vzduchu a skratu v pistoli.
- Termostaticka ochrana.

- Zobrazovanie tlaku vzduchu.

- Ovladaci prvok chladenia pistole.

- Prepétie, podpatie, chybajuca faza.

- Konektor dialkového ovladania.

STANDARDNE PRISLUSENSTVO
- Pistol' na rezanie plazmou.
- Suprava spojok pre pripojenie stla¢eného vzduchu.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO
Suprava nahradnych elektrod-trysiek.

- Pistol pre vysoky prietok vzduchu.

- Suprava nahradnych elektrod-trysiek pre pistol s vysokym prietokom
vzduchu.

- Suprava na drazkovanie plazmovym oblikom (gouging).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Zakladné udaje, tykajlce sa pouzitia a vlastnosti systému rezania plazmou,

st uvedené na identifikacnom Stitku a ich vyznam je nasledovny:

Obr.A

1-  Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov pre
oblukové zvaranie a rezanie plazmou.

2- Nazov a adresa vyrobcu.

3-  Nazov modelu.

4- Symbol vnutornej Struktury stroja.

5- Symbol postupu rezania plazmou.

6- Symbol S: Informuje o moznosti rezania v prostredi so zvysenym
rizikom urazu elektrickym pridom (napr. v tesnej blizkosti velkych
kovovych casti).

7- Symbol napéjacieho vedenia:
1~: striedavé jednofézové napétie
3~: striedavé trojfazové napatie

8- Stuperi ochrany obalu.

9- Technické tdaje napéjacieho vedenia:

- U,:Striedavé napétie a frekvencia napdjania stroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

- 1, o Maximalny prud absorbovany vedenim.

- I, . : Skutocny napdjaci prad.

10- Vlastnosti rezacieho obvodu:

- U, : Maximalne napdtie naprézdno (rozopnuty rezaci obvod).

- 1,/U,: Prud a odpovedajice normalizované napétie, ktoré mézu
byt strojom poskytnuté pocas rezania.

- X : Zatazovatel: Informuje o dobe, pocas ktorej moze stroj
dodavat odpovedajuci prad (v tom istom stlpci). Vyjadruje sa v
%, na zéklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace,
4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), dojde k aktivacii tepelnej ochrany (stroj zostane
v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota nedostane
naspét do pripustného rozmedzia).

- A/NN-A/V : Poukazuje na regula¢nt radu rezacieho pradu

(minimalnu - maximalnu) pri odpovedajicom napati obliku.

11- Vyrobné ¢islo na identifikaciu stroja (nevyhnutné pre servisnu sluzbu,
objednavky néhradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

12- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je
potrebné poditat na ochranu vedenia.

13- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym norméam, vyznam ktorych
je uvedeny v kapitole 1,Zakladné bezpecnostné pokyny pri zvarani
oblikom®.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma len indikativny charakter
informujuci o symboloch a orienta¢nych hodnotach; presné hodnoty
technickych tdajov vasho systému rezania plazmou musia byt odcitané
priamo z identifika¢ného 3titku samotného stroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJPRUDU :vid'tabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOL : vid'tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost stroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANIA PLAZMOU
Kontrolné, laéné a si: lizaéné zariad

ZDROJ PRUDU (obr. B)
1 - Zvaracia Pistol's priamym alebo centrali: ym pripoj

- Tlacidlo pistole je jedinym ovladacim prvkom, prostrednictvom
ktorého je mozné ovladat zahdjenie a zastavenie rezania.

- Po uvolneni tlacidla bude cyklus okamzite preruseny pocas
lubovolnej fazy, s vynimkou udrzovania chladenia vzduchom
(dofuk).

- Nahodné tkony: stihlasny signl zahajenia cyklu musi byt aktivovany
minimalne do prednastavenej doby.

- Elektricka bezpecnost: funkcia tlacidla je znemoznend, ked na hlave
pistole NIE JE namontovany izola¢ny drziak trysky, alebo ked bola
jeho montaz vykonana nespravne.

2 - Zemniaci kabel.
3 - Ovladaci panel.

OVLADACI PANEL (obr. C)
1 - Snimac impulzov a Tlacidlo
Funkcia snimaéa impulzov:
V ktoromkolvek rezime umoznuje nastavenie prudu.
Funkcia tlacidla:
V ktoromkolvek rezime umoziuje nastavenie mernych jednotiek
pouzivanych snimacom tlaku.
2 - Tladidlo pre volbu Rezimov

Umoznuje vykonavat volbu rezimov (obr. D):
REZANIE

S

Standardny prevadzkovy rezim.
REZANIE ROSTOV

s

Rezim oblukového rezania, udrziavany aj mimo presunu dielu.
BLOKOVANE REZANIE

S

o
Rezim podobny rezaniu, ale s tym rozdielom, Ze bezprostredne
po vytvoreni rezacieho obluika je mozné tlacidlo pistole uvolnit. K
preruseniu rezania dojde pri opatovnom stlaceni tlacidla pistole.
DRAZKOVANIE PLAZMOVYM OBLUKOM (GOUGING)

Rezim povrchovej Upravy zvarov, vhodny pre poutzitie s pistolou,
vybavenou taviacimi elektrédami pre DRAZKOVANIE.
3 - Tlaéidlo VZDUCH
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Po stlaceni tohto tlacidla bude z pistole vychadzat vzduch po dobu
priblizne 45 sekund ( @ rozsvietené). Pocas tejto fazy nastavujte

tlak v pozadovanom rozsahu z pistole.

Displej (obr. D)
1 - Zobrazovanie prt’ldu

01
0Z1ZIA

2 - Zobrazovanie tlaku vzduchu na digitalnom tlakomere.

4 -

AUTO P
l-l lll a
0000 RS

Stlacte tlacidlo privodu vzduchu kvoli zahajeniu pridenia vzduchu
z pistole ( *@ rozsvietené).

Nastavte tlak na pozadovant hodnotu otocnym ovladacom
reduktora tlaku (obr. E-3).
- Potiahnite smerom nahor a otécajte (obr. E-3).
Ked sa nastaveny tlak nachadza mimo pozadovaného rozsahu,
zobrazi sa prislusné varovanie (obr. D-3).
- Po ukonceni nastavovania zaistite otoc¢ny ovlada¢ jeho
zatla¢enim smerom nadol (obr. E-3).
Kédy alarmov, hlaseni pri zablokovani vykonovych obvodov
(TAB 3).

K obnovenlu ¢innosti po vyskyte alarmu alebo varovania dochadza
obvykle po uplynuti 10 sekiind od odstranenia priciny jeho aktivacie.
01: Aktivécia tepelnej ochrany priméarneho obvodu.

02: Aktivécia tepelnej ochrany sekundarneho obvodu.

03: Aktivécia ochrany nasledkom prepétia napajacieho vedenia.

04: Aktivécia ochrany nasledkom podpétia napajacieho vedenia.
05: Aktivacia tepelnej ochrany magnetickych komponentov.

06: Aktivacia signalizacie chybajticej fazy napéjacieho vedenia.

08: Pomocné napatie mimo uréeného rozsahu.

09: Aktivécia ochrany tlakového spinaca rozvodu vzduchu.

15: Aktivacia bezpe¢nostného obvodu pistole.

Kéd va ia, a bez zablok vykonovych
obvodov:

07: Signalizacia nadmerného ukladania prachu vo vnltri stroja
11: Signalizacia opotrebovania Pistole / Taviacich elektrod.

14: Signalizécia chyby v sériovych datach.

16: Signalizacia tlaku vzduchu mimo optimalny interval.

17: Signalizécia nestability napajacieho vedenia.

Pritomnost alarmu alebo varovania.

Privadzanie energie na vystup stroja.

Jeho rozsvietenie informuje o privadzani energie na vystup stroja:

rezaci obvod je aktivovany (aktivacia Pilotného oblika alebo

Rezacieho obluka).

Na vystup bude privedend energia pri stlaceni tlacidla pistole, ked

sucasne nie je pritomny Ziadny alarm.

Energia na vystup stroja nebude privedend v nizsie uvedenych

pripadoch:

- pri NESTLACENOM tlacidle pistole (stav pohotovostného rezimu -
stand by).

- vrezimoch REZANIE, BLOKOVANE REZANIE a DRAZKOVANIE pocas
dofuku (10 sekdnd).

- v ktoromkolvek stave alarmu.

Stroj vypne vystup v nizsie uvedenych pripadoch:

- v rezimoch REZANIE, REZANIE ROSTOV a DRAZKOVANIE pri
uvolneni tlacidla pistole.

9

10 - Prif ¢ dialkovak

- v rezime BLOKOVANE REZANIE pri uvolheni tlacidla pistole pocas
pilotného obluka alebo pri stlaceni tlacidla pistole pocas rezacieho
obluka.
ked' pilotny oblik nebude preneseny na diel v  priebehu
maximalnej doby 2 sekund (4 sekiind v rezime DRAZKOVANIE).
- v rezimoch REZANIE, BLOKOVANE REZANIE a DRAZKOVANIE, ked
dojde k preruseniu oblika kvoli nadmernej vzdialenosti pistole
od dielu, nadmerného opotrebovania elektrédy alebo niteného
oddialenia pistole od dielu (v rezime REZANIA ROSTOV je obluk
vzdy udrziavany).
v rezime REZANIE ROSTOV, ked po skonceni rezacieho cyklu
nebude nasledujuci cyklus zahdjeny v priebehu 10 sekind.

- privyskyte alarmu.
- Termostaticka ochrana.

- Chyba vzduch.
a

Poskodené taviace elektrédy.

Varovanie ohladom nespravnej cinnosti taviacich elektréd, ktoré
moze byt spdsobené:
- opotrebovanim taviacich elektrod.
- nespravnou montazou taviacich elektrod.
- chybnou pistolou.
- prilis nizkym tlakom vzduchu.
K obnoveniu ¢innosti po tomto varovani doéjde po vykonani
spravneho rezacieho cyklu.
- Analégovy tlakomer.

=TTy

=

Rozsvieti sa pri zapnuti jedného z nizsie uvedenych signalov
dialkového ovladania na zadnom konektore (obr. E-3):

1-  Sériové pripojenie typu MODBUS.

2- Externy prikaz pre aktivaciu vykonovych obvodov.

3-  Signal pre nastavenie prudu vyssieho alebo rovného 1V.

ZADNY PANEL (obr. E)

1

2 -
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- Hlavny vypina¢O -1
" polohe | (ZAP) je strOJ pripraveny pre cinnost.
R pre tlaku (stla¢eného vzduchu

plazmy).

- Otoény ovladac reduktora tlaku.

- Napajaci kéabel.

- 14-pélové dialkové ovladanie.
KOLIK 1 Polarizator
KOLIK 2.3 MODBUS Rs485.
KOLIK 4.5 Kontakt Rezacieho obluka. Bezne je rozpojeny a k jeho
zopnutiu dochadza pri aktivécii rezacieho obluka.
KOLIK 6.7 Kontakt Pilotného oblika. Bezne je rozpojeny a k jeho
zopnutiu dochadza pri aktivacii pilotného obluka.
KOLIK 8 Externy prikaz na aktivaciu vykonovych obvodov. Pri jeho
zopnuti pri 0 [V] (KOLIK 12) sluzi na aktivaciu vykonovych obvodov.
Uplne nahrédza funkciu tlacidla pistole.
KOLIK 9 VYSTUPNY signal napatového vystupu. Rozsah 0-10 [V] s
nastavitelnou stupnicou 10V /200V, 10V /300V, 10V / 400V, 10
V /500 V. K nastaveniu dochadza pri sicasnom stlaceni tlacidiel
,Snimac impulzov a volba Rezimov” pocas spustania karty. Zvolte
pozadovanu stupnicu prostrednictvom snimaca impulzov. Pre
ukonéenie znovu stlaé¢te tlacidlo ,Volba rezimov”,
KOLIK 10 VSTUPNY signal nastavenia pradu 1 [V]/Imax/; o [A].
KOLIK 11 VYSTUPNY signal tlaku vzduchu 1[V]/ [bar] rozsah 0..10 [V]
KOLIK 12 0 [V] riadiacich signalov na KOLIKOCH 8,9,10,11 a 13.
KOLIK 13 Napéjanie 12 [V], max. 100 mA.
KOLIK 14 PE ochranny vodi¢.



5.INSTALACIA
UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM MUSIA BYT VYKONANE PRI
VYPNUTOM SYSTEME ZVARANIA PLAZMOU, ODPOJENOM
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti (obr. G)

UMIESTNENIE STROJA

Vyhladajte miesto na instalaciu stroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov

pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky;

pricom sa uistite, ze nebude dochadzat k nasdvaniu vodivého prachu,

korozivnych vyparov, vlihkosti, atd.

Okolo stroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.
UPOZORNENIE! Umiestnite stroj na rovny povrch s

A fou, ktora je di ¢na pre jeho h , aby sa
neprevratil alebo aby doslo k jeho b

ény
P ym

presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
& menovité udaje zdroja prudu odpovedaju napdtiu a frekvencii
elektrického rozvodu, ktory je k dispozicii v mieste instalacie.

Zdroj pridu musi byt pripojeny vyhradne k napéjaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodicom.

Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte
nadprudové relé typu:

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania
napéjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.2 Ohm.
Systém rezania plazmou nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-
12.

Pri pripojeni k verejnej napdjacej sieti instalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné systém rezania plazmou
pripojit (podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napajaciemu kdblu normalizovanu zastr¢ku (3P + Z) vhodnej
pradovej kapacity a pripravte sietovi zasuvku vybavenu poistkami alebo
automatickym isticom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny
k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napéjacieho vedenia. V tabulke 1 (TAB.
1) su uvedené odporicané hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pradu
dodavaného zvarackou a na zaklade menovitého napajacieho napétia.

UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych

' upozorneni bude mat za nasledok neucinnost

- bezpeci ého systé navrk ého vyrobcom (triedy
1), s nasledny aznym ol im os6b (napr. zasah elektrickym

pradom) a majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE REZACIEHO OBVODU
UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY
OD NAPAJACIEHO PRIVODU.
Vtabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty odportcané pre zemniace kable
(v mm?) na zaklade maximalneho pridu dodavaného strojom.

Pripojenie stlaceného vzduchu (obr. H).

- Pripravte rozvod stlaceného vzduchu s minimalnym tlakom a
prietokom, ktoré st uvedené v tabulke 2 (TAB. 2).

- Pripojte reduktor tlaku uvedenym spésobom (obr. E).

DOLEZITA INFORMACIA!

Neprekracuje maximalny privodny tlak 8 bar. Vzduch obsahujuci

vyraznu vlhkost alebo velké mnozstvo oleja méze sposobit nadmerné

opotrebovanie spotrebnych dielov, alebo dokonca poskodenie pistole. V

pripade pochybnosti o kvalite stla¢eného vzduchu, ktory je k dispozicii,

sa odporuca pouzit vystsac vzduchu, ktory je potrebné nainstalovat pred

vstupnym filtrom. Prostrednictvom hadic pripojte rozvod stlateného

vzduchu ku stroju, s pouzitim spojok z prislusenstva, urenych pre

montéz na vstupny filter vzduchu, nachadzajuci sa v zadnej ¢asti stroja.

Zapojenie zemniaceho kabla rezacieho pradu.
Pripojte zemniaci kébel rezacieho pridu k rezanému dielu, alebo ku
kovovému pracovnému stolu a dodrzte pritom nasledujlice opatrenia:

- Skontrolujte, ¢i bol vytvoreny dokonaly elektricky kontakt a hlavne,
¢i boli odstranené plechy s izolacnymi, zaoxidovanymi vrstvami a
vrstvami podobného druhu.

Pripojte uzemnenie ¢o najblizsie k oblasti rezania.

- Pripojenie zemnenia ku kovovym konstrukciam, ktoré netvoria stcast
rezaného dielu, mdze byt nebezpecné a moze negativne ovplyvnit i
samotné rezanie.

Nepripajajte zemnenie na cast dielu, ktord méa byt odstranena.

Pripojenie pistole na rezanie plazmou (obr. F) (ak je su¢astou)

Vlozte koncovku, samca, pistole do centralizovaného konektora,
umiestneného na ¢elnom paneli stroja a dbajte pritom na dodrzanie
polarity. V smere hodinovych ruciciek zaskrutkujte na doraz poistnu
kruhovl maticu, kvoli zaisteniu prechodu vzduchu a pridu bez strat.
Niektoré modely st dodané s pistolou uz pripojenou ku zdroju pradu.
DOLEZITA INFORMACIA!

Pred zahdjenim tkonov rezania skontrolujte spravnu montaz spotrebnych
dielov vykonanim kontroly hlavy pistole, v sulade s informaciami
uvedenymi v kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNENIE!
BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.
Len model pistole a vhodny zdroj prudu v sulade s hodnotami
uvedenymi v  TAB. 2 zaruuje, Ze bezpecnostné zariadenie
odporicané vyrobcom bude uGcinné (systém vzajomného
blokovania).
- NEPOUZIVAJTE iné pistole a prislusné spotrebné ¢asti.
NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole vyrobené
pre postupy rezania alebo zvarania odlisné od tych, ktoré su
uvedené v tomto navode.
Nedodrzanie tychto pravidiel méze spésobit vazne
nebezpecenstvo pre bezpeénost uzi la a poskodit zariadeni

6. REZANIE PLAZMOU: PRACOVNY POSTUP
Zaklad, ia pl jepl y obluk.
Plazma je tvorend plynom ohriatym na mimoriadne vysoku teplotu a
ionizovanym tak, aby sa stal elektricky vodivym. Tento proces rezania
pouziva plazmu na prenos elektrického oblika na kovovy diel, ktory je
teplom roztaveny a oddeleny. Pistol pouziva stlaceny vzduch dodavany
20 samostatného privodu, pricom je oddeleny aj privod plynu plazmy a
chladiaceho a ochranného plynu.

Zapalenie pilotného obluka

Zahajenie cyklu je podmienené pilotnym pradom, ktory preteka medzi
elektrodou (s polaritou -) a tryskou pistole (s polaritou +).

Po priblizeni pistole k rezanému dielu, pripojenému k polarite (+) zdroja
pradu, bude pilotny obluk preneseny a bude vytvoreny plazmovy obluk
medzi elektrédou (-) a samotnym dielom (rezaci obluk). Pilotny obluk
bude vyliceny akondhle dojde k vytvoreniu rezacieho oblika medzi
elektrédou a dielom.

Doba udrziavania pilotného obliku nastavena vo vyrobnom zévode
je 2 s (4 sekundy v rezime DRAZKOVANIE); ak nedojde k prenosu v
priebehu tejto doby, cyklus bude automaticky zablokovany, s vynimkou
udrZiavania chladiaceho vzduchu.

Na zahéjenie nového cyklu je potrebné uvolnit tlacidlo pistole a znovu
ho stlacit.

Pripravné ukony.

Pred zahéjenim tkonov rezania skontrolujte sprdvnu montaz spotrebnych

dielov vykonanim kontroly hlavy pistole, v sulade s informaciami

uvedenymi v kapitole,,UDRZBA PISTOLE".

- Zapnite zdroj prudu a nastavte rezaci prud (obr. D-1) na zaklade

hrabky a druhu kovového materialu, ktory mate v imysle rezat.

Stlacte tlacidlo privodu vzduchu (obr. C-3), ¢im dojde k privodu

vzduchu.

- Pocas tejto fazy nastavte tlak vzduchu tak, aby ste na tlakomere od¢itali

hodnotu tlaku, pozadovanu v zavislosti od pouzitej pistole (TAB. 2).

Vykonajte nastavenie oto¢nym ovladacom: Potiahnite ho smerom

nahor kvoli odisteniu a potom nastavte tlak otaéanim na hodnotu

uvedent v TECHNICKYCH PARAMETROCH PISTOLE.

Odcitajte pozadovanu hodnotu na tlakomere; zatlacte oto¢ny ovladac,

aby ste zaistili nastavenu hodnotu.

- Prirodzene odstavte privod vzduchu, aby bolo ulah¢ené odvedenie
pripadného kondenzatu, ktory sa méze nahromadit v pistoli.

Rezanie (obr. L).
- priblizte trysku pistole k okraju dielu (priblizne do vzdialenosti 2 mm)
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a stlacte tlacidlo pistole; priblizne po uplynuti 1 sekundy déjde k
zapaleniu pilotného obluka.

Pri vhodnej vzdialenosti dojde k okamzitému prenosu pilotného
obluka na diel s naslednym zapalenim rezacieho obluka.

- Presunite pistol na povrch dielu, pozdlz idealnej Ciary rezu, pricom
postupujte plynule.

Prisposobte rychlost rezania hribke a zvolenému priudu a kontrolujte
pritom, ¢i obluk vychadzajuci zo spodného povrchu dielu, ma sklon
5-10° voci zvislej rovine v smere opa¢nom k smeru postupu.

Rezanie rostov (ak je suéastou)

Pre rezanie dierovanych plechov alebo plechovych rostov je vhodné

aktivovat uvedent funkciu:

- Zvolte rezim rezania rostov tlac¢idlom ,Volba rezimov” (obr. C-2). Na
zaver rezania dojde pri pridrzani tlacidla pistole v stlatenom stave
automaticky k zapaleniu pilotného oblika. Tuto funkciu pouzivajte
len v pripade potreby, kvoli zabraneniu zbyto¢nému opotrebovaniu
elektrody a trysky.

UPOZORNENIE! V tomto rezime sa odporuca pouzivat
elektrody a trysky standardnych rozmerov.
V $pecifickych podmienkach by pouzitie predizenych elektréd a
trysiek mohlo spésobit prerusenie rezacieho oblika.

Dierovanie (obr. M)

Ked' je potrebné vykonat tito operéciu, alebo ked je potrebné zahdjit

rezanie v strede dielu, zapalte oblik s naklonenou pistolou a postupnym

pohybom ju privedte do zvislej polohy.

- Tento postup zabranuje navratu obliku alebo poskodeniu otvoru
roztavenymi ¢asticami, rychlym znizenim ich funkénosti.

- Dierovaniedielus hribkouazdo 25 % maximalnej hribky pouzivaného
rozsahu moze byt vykonané priamo.

7.UDRZBA
UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM UKONOV UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE SYSTEM REZANIA PLAZMOU VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

BEZNA UDRZBA
UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

PISTOL (obr. N)
Pravidelne, v zavislosti od intenzity pouzivania alebo v pripade portch
rezania, skontrolujte stav opotrebovania sucasti pistole, suvisiacich s
plazmovym obldkom.
1- Distancny ¢len.
Vymente ho v pripade ak zdeformovany, alebo ked je pokryty
vtrdseninami do takej miery, Ze znemoziuje spravne udrziavanie
polohy pistole (vzdialenosti a kolmosti).
2- Drziak trysky.
Odskrutkujete ho manuélne z hlavy pistole. Dokonale ho vycistite
alebo vymente, ak je poskodeny (ohoreniny, deforméacie alebo
praskliny). Skontrolujte neporusenost horného kovového sektoru
(akény ¢len bezpecnosti pistole).
Tryska / Odsavac.
Skontrolujte opotrebovanie priechodu plazmového oblika a
vnutornych a vonkajsich povrchov. Ak je priemer otvoru vacsi ako bol
povodny, alebo ak je zdeformovany, trysku vymente. Ked' st povrchy
mimoriadne zaoxidované, vycistite ich jemnym brdasnym papierom.
Kruzok na distribuciu vzduchu.
Skontrolujte, $i sa na nom nevyskytuju ohoreniny alebo praskliny,
alebo ¢i nie st upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je poskodeny,
okamzite ho vymerite.
5- Elektroda.
Elektrédu vymenite, ked hibka krateru, ktory sa tvori na vyzarovacom
povrchu, dosiahne priblizne 1,5 mm (obr. O).
6- Rurka na distribuciu vzduchu.
Skontrolujte, $i sa na nom nevyskytuji ohoreniny alebo praskliny,
alebo ¢i nie st upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je poskodeny,
okamzite ho vymerite.
7- Teleso, rukovit a kabel pistole.
Obvykle tieto casti nevyzaduji mimoriadnu udrzbu, s vynimkou
pravidelnej Udrzby a dokladného vycistenia, ktoré je potrebné
vykonavat bez pouzitia rozpustadiel akéhokolvek druhu. Pri zisteni
poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny alebo
uvolnenia elektrickych vedeni, pistol nemoze byt dalej pouzivana,
pretoze nie st splnené bezpe¢nostné poziadavky.
V tomto pripade oprava (mimoriadna tGdrzba) neméze byt vykonana
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na mieste, ale musi byt zverend autorizovanému servisnému stredisku,

ktoré je schopné po realizacii opravy vykonat $pecialne kolaudacné

skusky.

Na udrziavanie pistole a kabla vo funkénom stave je potrebné prijat

niektoré opatrenia:

- zabrante styku pistole a kabla s teplymi alebo rozpalenymi ¢astami.

- nezatazujte nadmerne kabel v tahu.

- nedovolte, aby bol kébel polozeny na ostrych hranich alebo
abrazivnych povrchoch.

- ked'dlzka kabla prevysuje okamzitu potrebu, navirite ho do zavitov s
pravidelnou dfzkou.

- neprechadzajte po kabli ziadnym prostriedkom a nesliapte po riom.

Upozornenie.

Pred realizaciou lubovolného zasahu na pistoli, nechajte pistol

vychladnit najmenej na uroven,chladiaceho vzduchu”.

- S vynimkou 3pecifickych pripadov sa odporuca nahradit elektrodu a

trysku sucasne.

Dodrzujte poradie montaze casti pistole (opacné ako pri demontazi).

Venujte pozornost montazi distribu¢ného krazku v spravnom smere.

- Vykonajte spatni montaz drziaka trysky, jeho zaskrutkovanim na

doraz, s miernym pdsobenim sily.

V Zziadnom pripade nemontujte drziak trysky bez vopred vykonanej

montaze elektrédy, distribu¢ného krazku a trysky.

- Nenechévajte pilotny obliuk zbytocne zapnuty vo vzduchu, aby

nedochadzalo k zbytoc¢nému opotrebeniu elektrody, diftizora a trysky.

Nedotahujte elektrédu nadmernou silou, pretoze by mohlo dojst k

poskodeniu pistole.

- Vcasnost a spravny postup pri kontroldch spotrebnych casti pistole
st nevyhnutnym predpokladom bezpeénosti a funkénosti systému
rezania.

- Pri zisteni poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny
alebo uvolnenia elektrickych vedeni, pistol nemoéze byt dalej
pouzivang, pretoze nie st splnené bezpe¢nostné poziadavky.V tomto
pripade oprava (mimoriadna udrzba) neméze byt vykonana na mieste,
ale musi byt zverenda autorizovanému servisnému stredisku, ktoré je
schopné po realizécii opravy vykonat $pecialne kolaudacné skusky.

Filter stlac¢eného vzduchu (obr. H)

- Filter je vybaveny automatickym vypustanim kondenzatu, pri kazdom
jeho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelne kontrolujte filter; ak sa v nadobke nachadza voda, je mozné
ju manualne vypustit zatlacenim vypustacej spojky smerom nahor.

- Ked'je filtra¢na naplih mimoriadne $pinava, je potrebné ju vymenit, aby
sa zabranilo nadmernému poklesu tlaku.

MIMORIADNA UDRZBA
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, AV SULADE S
TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.
UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV STROJA A
A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE STROJ
VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
Pripadné kontroly vykonavané na stroji pod napatim mézu spdsobit
zasah elektrickym prudom spésobeny priamym dotykom ¢asti pod
napatim.

Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro stroja a odstranujte prach nahromadeny
na transformdtore, usmerfovaci, induktancii a rezistoroch, pridom
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante, aby stlaceny vzduch nebol smerovany na elektronické karty;
karty cistite velmi jemnou kefkou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostatocne
dotiahnuté a ¢i je kabeldz bez viditelnych znamok poskodenia izolcie.
- Skontrolujte neporusenost a tesnost rirok a spojok rozvodu stla¢eného
vzduchu.

Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov
stroja a dotiahnite na doraz upevrovacie skrutky.

- Vziadnom pripade nez¢nite rezat s otvorenym strojom.

Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a
vratte ich do pévodného stavu, pricom dbajte, aby nepridli do styku
s pohybujicimi sa stc¢astami alebo so stc¢astami, ktoré mézu dosiahnut
vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to
bolo v poévodnom stave a dostato¢ne vzéjomne oddelte pripojenia
primérneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej
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konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A SKOR, AKO VYKONATE

SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

Nie je rozsvietena zlta LED signalizujica aktivaciu tepelnej ochrany

spdsobent prepatim alebo podpatim alebo skratom.

- Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zakladného a
pulzného prudu; v pripade aktivacie termostatickej ochrany vyckajte
na ochladenie zariadenia prirodzenym spésobom, skontrolujte ¢innost
ventilatora.

- Skontrolujte napéjacie napétie: Ked'je napatie prili$ vysoké alebo prilis

nizke, stroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe stroja nie je skrat:V takom pripade odstrante

jeho pricinu.

Skontrolujte, ¢i je spravne vykonané zapojenie rezacieho obvodu, so

zvlastnym dorazom na pripojenie zemniacich kliesti k dielu (¢i medzi

kliestami a dielom nie je izola¢ny material, napr. lak).

NAJBEZNEJSIE PORUCHY REZANIA
Pocas rezania sa mézu vyskytnut nedostatky, ktoré nie je mozné obvykle
prisudit porucham cinnosti zariadenia ale inym prevadzkovym aspektom,
ako su:
a- Nedostato¢ny prienik alebo nadmerna tvorba struskovych
vtrisenin:
- Prilis vysoka rychlost rezania.
- Prili$ naklonena pistol.
- Nadmerna hrubka dielu alebo prilis nizky rezaci prad.
- Nevhodny tlak-prietok stlaceného vzduchu.
- Opotrebovana elektréda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drziaka trysky.
b- Zlé zapalovanie rezacieho obluku:
- Opotrebovana elektréda.
- Zly kontakt svorky zemniaceho kébla.
c- Prerusenie rezacieho obluku.
- Prili$ 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
vykonana montaz casti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:
- Prilis nizky tlak vzduchu.
- Znecisteny vzduch (vlhkost-olej).
- Poskodeny drziak trysky.
- Nadmerny pocet zapéleni pilotného obluiku vo vzduchu.
- Prilis vysoka rychlost pri navrate roztavenych castic na ¢asti pistole.

(HU)

HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES HASZNALATA ELOTT
FIGYELMESEN OLVASSA EL A HASZNALATI UTASITAST!
CELRA KESZULT PLAZMAVAGO

PROFESSZIONALIS ES IPARI

BERENDEZESEK

1. A PLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A kezelooonek kello |nformac|o blrtokaban kell lenniea plazmavago
berendezés h

biztos arol az ivheg
folyamatalval és az azzal osszefuggo technikakkal kapcsolatos
kocka krol, a védelmi r balyokrél és a vészhel
alkalmazando eljarasokrol.

(Vegyeﬁgyelemhe az"EN 60974-9: [vhegeszté berendezések. 9. rész:

ésii ytis).

y

- A korrel valé érintkezés elkeriilendd; a
plazmavago berendezés altal létrehozott lresjarasi fesziiltség
nehany helyzetben veszélyes lehet.

- A g kihoaleinak P 1l P .
az ellendrzési és
vagoberendezésnek kikapcsolt

kapcsolatat az ar llata

I bzl

javitasi 1] végr a
allapotban kell Iennie és
tal meg kell szakit

- A vagopi Ih alodott ré potlasat megelézéen
a plazmavago berendezést ki kell kapcsolnl és kapcsolatat az
ar alézattal meg kell szakitani.

- Azelektromos 6 lés végrehajtasanak a bi: agvédel
normak és balyok altal eldira taknak megfeleléen kell

megtorténnie.
- A plazmavagé berendezés kizarélag foldelt, nulla vezetékii
ar llatasi rendszerrel lehet 6
Meg keII gyozodm arrol, hogy az aramellatas konnektora

solva.

ik a foldelésh
- Tllos af 6 berendezé dves, nyirkos kornyezetben
vagy es6s idében valé hasznalata.
- Tilos olyan kabelek h al lyek igetelé
megr alédott vagy csatlakoza lazul

Nem hajthaté végre vagas olyan tartalyokon, edenyeken vagy

c S melyek gy y foly vagy g
kat tartal k vagy tartal hattak
- Elkerulendo a klértartalma olddszerekkel tisztitott anyagokkal
vagy a t oldé k kozelében torténd kala

Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé6 vagas.
A munkateriilet kérnyékéroooooool minden gyulékony anyag
eltavolitandé (pl. fa, pap|r, rongy, stb ).

i kell a vagy a plazmavagasi
| kovetkezték képzédott fiistok eltavolitasara
ok i ikus vizsgalat sziikséges a vagasi
épz6dott fiistok expozicios hatarainak

gb azok o ételének, koncentraciéjanak és
maganak az expozicié idétartamanak fliggvényében.

- A plazmavagé pisztoly favokajatol, a kalandé
darabtél és a kozelk lhely t (1 kozelithetd) {
fémalkatrészektél valé gfelelé elektromos SZ|geteIest keII
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz el6iranyzott kesztiit, labbelit, fejfed6t
viselve és felhagédeszkan vagy szi l6sz6nyegen allva kell
elvégezni.

Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak
megfelelé sziirokkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak
megfelel védémaszkokra vagy fejpajzsokra vannak felszerelve.

H alj feleld, tiizall6 védéruha (ami az UNI EN
11611-i nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (am| az UNI EN 12477-
nek gfelel), kadalyozva a bor felha kitételéta
heg 6iv altal gerj t, ultraibolya esmfravorus sugaraknak;
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a védel ki kell terj iah 6iv kozelében tartozkodo

egyéb élyekre is nem vi 6 arnyék k vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha rendkiviil intenziv vagasi miiveletek miatt 85db(A)-
nek megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd)
észlelhetd, akkor a gfelelé egyéni védbeszkozok h al
kotelez6 (1. Tabl.).

QEAROOO

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil foly6 elektromos aram lokalizalt
elektromos és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A vagéaram
egy EMF mezét alakit ki a vagéaramkor és maga a vagoérendszer
kornyékeén is.

Az elektroma terek néhany nrvos| késziilékkel (példaul

pac ! léleg 6 berend k, fémprotézisek stb.)

interferalhatnak. - NEM MEGFELELO HASZNALAT:
Az ilyen készi ket viselok a gfelelé 6vintézkedésel h él

azt, hogy a gyarté altal eldirt

megjel6l
bi: k (belsé blokkrész

szerint gar
K h

gl szer Y 9y
rendszere).

NE HASZNALJON a végépisztolytol kiild
elhasznalédasnak kitett alkatrészeket.

NE KISERELJE MEG olyan vagépisztolyok CSATLAKOZTATASAT AZ
ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen hasznalati utasitdsban nem
elGirt vagasi vagy HEGESZTESI folyamatokhoz késziiltek.

A JELEN SZABALYOK FIGYELMEN KivOL HAGYASA KOMOLYAN

Baso

gyartmanyu,

veszély | a fell 6 testi épségét és megkarosithatja a
berendezést.
EGYEB KOCKAZATOK
- FELBORULAS: hel a pl ago a forrast a to énel

megfelelé teherblrasu, wzszmtes feluletre, ellenkezé esetben (pl.
lejtos, kiilonvalé padlézatok stb...) a felborulas veszélye fennall.

a plazmavagé berendezés

y barmilyen, nem elGiranyzott miivelet

kell hozni. Példaul meg kell tiltani a p agé rend i
térségének megkozelitését vagy fel kell mérni a dolgozékra

v kozd, egyén

Ez a pl ago d gfelel azon  miiszaki
termékszabvanyoknak lyek hata ak az ipari
kornyezetben professzmnalls celbol valg, kizarélagos felhasznalast.
Nem b t azon h k valé6 megfelelés, amelyek a

haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

Minden kezelének be kell tartani az alabbiakban felsorolt
szabalyokat a vagoaramkornél az EMF tereknek valé kitétel

alisra csokk ése érdekék
e gymésh a PR Régzi azokat
oszal I, amikor lehetsé
- tartsa afejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a vagoa kortol;

soha ne csavarja a vagokabeleket fémtargyak vagy a teste koré;
ne hegesszen gy, hogy a teste a vagéaramkor kozott van;

- tartsa mindkét vagokabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
csatlakoztassa a vagdaram visszakoté kabelét a leheté
legkozelebb ahhoz a helyhez, ahol dnlgozm kivan;

nevagjonap d I ok

minden kezelonek fenn kell tartani a sziikséges minimalis
tavolsagokat, ahogy az EMF adatlapon meg van jeldlve;

az EMF forrastdl valo ta ag egy olyan p amelyen tdl a
kitétel a megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d =
1.5cm.

- A osztalyu berendezeS'

Eza g gfelel azon miiszaki termékszabvany

Imé k, amely ghatérozza az ipari | y k
professzmnalls célbol valo, kizardlag felh ala Nem
t az elektromag kompatibilitasnak val6 megfelelése

a lakéépiiletekben és a haztartasi céli hasznalatra az épiileteket
ellato, Kkisf kozvetleniil csatlakoztatott
épliletekben.

iiltségii ta

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
AZON PLAZMAVAGASI MUVELETEKET, melyeket:
Olyan kornyezetben, ahol az & u szély
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Gyulékony vagy robbanékony anyagok jelenlétében kell
elvégezni;
Egy “Felel6s szakértonek” KELL eld érté ie és
mas észhelyzet esetére kiké t ély
kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974 9. ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesités és i bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, muszakl vedelm| eszkozoket.
- TILOS a pl letek elvégzése akkor, amikor az
aramforrast a kezelo tartja (pI szuak segitségével).
- TILOS, hogy a pl. g ket a foldrol fel I ka
végezze, kivéve ha biztonsagi kezel6dobogdn tartézkodik.
FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGI SZABALYAI.
Csak az el6irt vagopisztoly modell és az aramforrassal valo,
megfeleld osszekotés a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben

g ;

végrehajtasara.

Tilosa p ag6 berend fel lé ik

nem szereltekkl inden 6 kot apkabel

elézdleg
vagy tap c ék

-

Tilos a plazmavagé berendezést a fogantyujanal
felakasztani.

fogva

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEiRAS

Haromfazisu, ventillalt, stritett levegds plazmavagd berendezés. Gyors és
alakvaltozas nélkiili vagast tesz lehet6vé acélon, inox acélon, galvanizalt
acélokon, aluminiumon, vorésrézen, sdrgarézen, stb. A vagasi ciklust egy
pilotiv aktivalja.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- Avagoaram bedllitasa.

- Végopisztoly fesziiltség-ellen6rzé szerkezet.

- Levegényomas, vagopisztoly révidzérlat ellenérzé szerkezet.
- Termosztatikus védelem.

A levegényomas megjelenitése.

- Vagopisztoly hiités vezérlés.

- Tulfesziiltség, fesziiltségesés, fazishiany.

Tavvezérl§ csatlakozo.

SZERIA KIEGESZITOK
- Plazmavago pisztoly.
- Csatlakozo készlet a stiritett levegé bekotéshez.

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Tartalék fuvoka-elektroda készlet.

- Nagy légaramlasu vagopisztoly.

- Tartalék fuvoka-elektroda készlet nagy légaramlasu vagopisztolyhoz.
- Gouging készlet.

3. MUSZAKI ADATOK
ADAT-TABLA
A plazmavagé berendezés hasznélatdra és teljesitményére vonatkozo,
alapveté adatok a karakterisztikak tablazataban vannak feltiintetve a
kovetkezd jelentéssel:
A abr.
1- Az ivhegeszté és a plazmavagd gépek biztonsagara és gyartasara
vonatkozé EUROPAI szabvény.
2-  Agyartd neve és cime.
3- A modell neve.
4- A gép belsé szerkezetének jele.
5- A plazmavégas folyamatanak jele.
6- S jel: Azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek vagasi muveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az aramiités megnévelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtémegek kozvetlen kozelében).
7- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozo feszliltség
3~: haromfazisu valtozo fesziiltség
8- Aburkolat védelmi szintje.
9- Az éramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:
- U, : a gép dramellatasanak valtozo fesziiltsége és frekvencidja
(megengedett hatar +10%):
- 1, ax - Az dramellatasi vezetékbol maximalisan elnyert dram.
- I, . A ténylegesen adagolt dram.
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10- A vagas aramkorének teljesitményei:

U, : maximalis iresjérasi fesz(iltség (nyitott vagasi dramkor).

- 1 /U megfelel6 és normalizalt &ram és fesziiltség, melyet a gép
szolgéltathat a vagas soran.

- X:Akihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a gép megfelelé

dramot képes szolgdltatni (azonos oszlop). %-ban keril
kifejezésre 10 perces id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4
perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (a tabla szerinti
40°C- os kornyezetben) meghaladasra keriilnek, hévédelmi
beavatkozés kovetkezik be (a gép stand-by marad egészen
addig, amig a hémérséklete nem tér vissza a megengedett
hatarok kozé).

- A/V-A/V : A vagoaramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziiltségéhez valo6 szabélyozési tartomanyéat mutatja.

11- A gép beazonositdsara szolgalé torzsszam (nélkulozhetetlen
a muszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatdsahoz).

12- = : A késleltetett mUikodésti olvadobiztositékok azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzando elé.

13- Azon biztonsagi szabvényokra vonatkoztatott jelek, melyek
jelentését az 1. fejezet “A plazmaives vagas éltalanos biztonsagi
szabdlyai” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablan szereplé jelek és szamok fiktivek,
az Onék tulajdonaban all6 plazmavagé berendezés pontos értékei és
miiszaki adatai kdzvetleniil a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- ARAMFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A gép tomege az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. A PLAZMAVAGO RENDSZER LEIRASA

Ellenérzé, balyoz6 és 6 ber

ARAMFORRAS (B abra)
1 - Vagopisztoly kozvetlen vagy centralizalt csatlakozéval.

- Avégopisztoly gombja az az egyetlen ellen6rzé szerkezet, amellyel a
vagasi muiveletek beinditasa és leallitdsa vezérelhetd.

- A gomb nyomasanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban,
azonnal megszakad, kivéve a hiitélevegé fenntartasat (utdlevegd).

- Véletlen mveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez a
gombot egy minimum idétartamra nyomva kell tartani.

- Elektromos biztonsdg: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetel6
favokatarté NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése
helytelen.

2 - Visszakoto kabel.
3 - Ellen6rzé panel.

ELLENORZO PANEL (C &bra)

1 - Kodol6 és Gomb
Kédol6 funkcié:
Barmilyen lizemmddban lehet6vé teszi az aram szabélyozasat.
Gomb funkcio:
Barmilyen lzemmodban lehetévé teszi a nyomasérzékel6 éltal
alkalmazott mértékegység beallitasat.

2 - Uzemmédokat kivélaszté gomb

MODe

Lehet6vé teszi az izemmaodok kivalasztasat (D abra):

VAGAS
-

Standard miikodési moédok.
RACSVAGAS

s

===
Megtartott ivvagd lzemmod, akkor is, amikor nem keril &t a
munkadarabra.

ROGZITETT VAGAS

A végashoz hasonl6 tizemmod, azzal a kiilonbséggel, hogy a vagoiv
kialakitasa utan a vagopisztoly gombjat el lehet engedni. A vagas
megszakad, ha Ujbél benyomjak a vagopisztoly gombjat.
GOUGING

Gyokfarago tizemmodd, a GOUGING fogydalkatrészekkel ellatott
vagoplsztollyal valé hasznalatra alkalmas.
3 - LEVEGO gomb

E gomb benyomésdval a levegé folyamatosan kiaramlik a
vagopisztolybdl korilbelil 45 mpercig ()& bekapcsolt). E fazis

folyamén szabélyozza a nyomast a vagopisztoly altal igényelt
tartomanyon beliil.

Kijelz6 (D abra)
1 - Az aram megjelem'tése

ll!lll
lll l!A

2 - Digita gnyomés megjelenité
"AUTO

kPa
00 129 1 T9kPa

- et Y

0000 psi

- Nyomja be a levegéd gombot a levegd vagopisztolybdl vald
kiaramoltatasahoz ( ﬁ bekapcsolt).

Allitsa be a nyomast a kért értékre a nyomdscsdkkentd
szabélyozogombjanak elforgatasaval (E-3 abra).
- Huzza felfelé a kioldasahoz és forgassa el (E-3 &bra).
Ha a beadllitott nyomas a kért tartomanyon kivil van, egy
figyelmeztetés jelenik meg (D-3 abra).
- A beszabdlyozés végén nyomja lefelé a szabalyozégombot a
beéllitas rogzitéséhez (E-3 4bra).
3 - Riasztasi kod, értesités teljesitmény blokkolassal (3. TABL.).

1
0

A riasztasi vagy figyelmeztetd allapotbdl vald visszaallitas altalaban
10 masodperccel az azt kivaltd ok megsziinése utén kovetkezik be.
01: A primer aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

02: A szekunder aramkér termikus védelmének beavatkozésa.

03: Atapvonal tulfesziiltség-védelmének beavatkozésa.

04: Atapvonal fesziiltségesés-védelmének beavatkozasa.

05: A magneses komponensek termikus védelmének beavatkozasa.
06: A tapvonal fazisanak hianyaval szembeni védelem beavatkozasa.
08: Segédfesziiltség tartomanyon kiviil.

09: Levegd kor nyomasszabalyozd védelmének beavatkozasa.

15: Véagopisztoly biztonsagi aramkor beavatkozasa.

Figyelmeztetés kod, értesités a teljesitmény blokkolasa nélkiil:
07: A gép belsejében tulzott porlerakodas kijelzése

11: Véagopisztoly / Fogydalkatrész elhasznalédasanak kijelzése.

14: A soros adatokban 1évé hiba kijelzése.

16: Leveg6 kor optimalis intervallumon kivili nyomasanak kijelzése.
17: Tapvonal instabilitas kuelzese

4 - Riasztas vagy figyel jelenlé

5 - Gép kimenet fesziiltség alatt.
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Vilagito allapota azt jelzi, hogy a gép kimenet fesziiltség alatt van:

aktivalt vago aramkor (Pilotiv vagy Vagoiv aktiv).

A kimenet akkor keril feszlltség ald, amikor benyomjik a

vagopisztoly gombjat és semmilyen riasztési allapot nem all fenn.

A gép kimenet nincs fesziiltség ald helyezve a kovetkez6 esetekben:

- haa vagopisztoly gombja NINCS benyomva (stand-by allapot).

- a VAGAS, ROGZITETT VAGAS és GOUGING iizemmoédokban az
utogaz folyaman (10 masodperc).

- bérmilyen riasztasi allapotban.

A gép kikapcsolja a kimenetet a kovetkezé esetekben:

- aVAGAS, RACSVAGAS és GOUGING lizemmédokban a vagépisztoly
gombjanak elengedésekor.

- a ROGZITETT VAGAS lizemmodban a vagépisztoly gombjanak
elengedésekor a pilotiv folyaman vagy a vagdpisztoly gombjanak
benyomasara a vagoiv folyaman.

- haa pilotiv nem jut at a munkadarabhoz maximum 2 mésodperces

id6n belil (4 masodperc a GOUGING tizemmédban).

a VAGAS, ROGZITETT VAGAS és GOUGING iizemmédokban,

ha a vagéiv megszakad a vagopisztoly-munkadarab kozotti

tul nagy tévolsdg, az elektréda tulzott elhasznalédasa vagy a

véagopisztolynak a munkadarabtol valé kényszereltavolodasa miatt

(a RACSVAGAS tizemmaédban az iv mindig megtartott).

- a RACSVAGAS lizemmoédban, ha egy végasi ciklus végén a
kovetkezé nem kezdédik meg 10 mésodpercen beliil.

- ha egy riasztas kozbelép.

Termosztatikus védelem.

- Levegd hianya.
a

- Sériilt fogyoalkatrészek.

A rosszul mUikodé fogyodalkatrészekre vonatkozé figyelmeztetések
okai lehetnek:
- afogydalkatrészek elhasznalodasa.
- tévesen beszerelt fogyoalkatrészek.
- hibas vagopisztoly.
- tdl alacsony levegényomas.
Ebbél a figyelmeztetésbdl valo visszadllitas egy helyes vagasi ciklus
utan torténik meg.
- Analég Manométer.

e

Tavvezérlé jelenléte.

Bekapcsol akkor, amikor az aldbbi tavoli jelek egyikét ravezetik a
hatsé konnektorra (E-3 dbra):

1-  Egy MODBUS tipusu, soros kapcsolds.

2-  Egy teljesitmény engedélyez6, kiils6 vezérl6.

3-  Egy jel 1V-ndl nagyobb vagy azzal azonos dram bedllitasdhoz.

HATSO PANEL (E abra)

1

2
3
4
5

- Fékapcsolo O - |
Az | (ON) allasban a gép a miikodésre készen all,
- Kézi ny balyozé (pl siiritett leveg6).

hal:

- Nyomascsokkento aly
- Tapkabel.
- 14 pélusos tavvezérlo.
PIN 1 Polarizéator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Vagéiv Erintkezé. Rendszerint nyitva van, akkor zar, amikor a
vagoiv aktiv.
PIN 6.7 Pilotiv Erintkezé. Rendszerint nyitva van, akkor zar, amikor a
pilotiv aktiv.
PIN 8 Teljesitmény engedélyez6, kiilsé vezérl6. Ha zarva van 0[V]
(PIN12)-n, engedélyezi a teljesitményt. Teljesen helyettesiti a
vagopisztoly gombjanak funkcidjat.
PIN 9 Kimeneti fesziiltség OUT jel. 0-10[V] tartomény beéllithaté
értékskalaval 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. A

yoz

beallitas oly modon térténik meg, hogy a kartya inditasa folyaman
egyidejiileg be kell nyomni a “Kédolé és Uzemmadok kivélasztasa”
gombokat. Valassza ki a kivant értékskalat a kodolé mikodtetésével.
Ujra nyomja be az“lizemmaédok kivalasztasa” gombot a kilépéshez.
PINT0 Aram beallitasi IN jel 1[v]/IMaX/q ¢ [A].

PIN11 Levegé nyomas OUT jel 1 [V]/[BAR] tartomany 0..10 [V]

PIN12 Hivatkozas O[V] PIN 8,9,10,11 és 13 jelek.

PIN13 Aramellatas 12[V] max 100mA.

PIN14 PE védelmi vezeték.

5. 0SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
A ELEKTROMOS  BEKOTESI MUVELETET  SZIGORUAN
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL
KICSATLAKOZTATOTT PLAZMAVAGO BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

Visszakot6 kabel-foldelt fogo osszeallitasa (G abra)

A GEP ELHELYEZESE
Jeldlje ki a gép feldllitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a
hatutélevegd ki- és bearamlasat lehetdvé tevd nyilasoknal; egyidejlileg
gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem kerlilnek beszivasra aramvezet6
porszemek, korroziv gézok, nedvesség, stb.
Hagyjon legalabb 250mm szabad tertiletet a gép kordil.

FIGYELEM! A gépet egy sulyanak megfelel66 teherbirasq,

A sik feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes
= | dulasok elkeriilése érdekéb

HALOZATRA KAPCSOLAS

- Bérmilyen villamos 6sszekéttetés |étesitése el6tt ellendrizze, hogy az
aramforras tablajan feltlintetett értékek a felallitas helyén rendelkezésre
allo haldzati fesziiltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.
Az aramforrast kizarélag foldelt semleges vezetékkel
tapegységre szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositadsahoz az aldbbi

tipusu differencialkapcsoldkat hasznalja:

-Atl’pus().

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvényban el6irt kovetelményeknek
valé megfelelés érdekében javasoljuk az dramforrasnak a taphalézat
interfész olyan pontjaihoz valo csatlakoztatasat, amelyek latszolagos
ellenéllasa kisebb Zmax = 0.2 ohm-nal.

- A plazmavdgé rendszer az IEC/EN

kovetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgéltatd tadphalozathoz kotik be, a beszerelé
vagy a felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a
plazmavago rendszer csatlakoztathato-e (szlikség esetén konzultéljon
a disztribuciés halozat kezel6jével).

ellatott

61000-3-12  szabvany

Csatlakoz6dugé és aljzat

Csatlakoztasson a tapkabelhez egy normalizélt csatlakozédugot, (3P
+ T) és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy automata kapcsoloval
elldtott, halozati csatlakozot; a megfelelé foldelévéget a tapvezeték
féldvezetdjére (sarga-zold) kell rdkapcsolni. Az 1. tablazat (1.TABL.)
feltiinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra javasolt amperértékeket,
melyeket az dramforrés altal kibocsatott legnagyobb névleges aram

illetve a névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak ki.
FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyel Kiviil
A hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt,
- bi: agi rend t (Il aly), amely sulyos veszélyek
ényezi élyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozdan.

Kialakulscs d

AVAGO ARAMKOR BEKOTESEI
FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK
A VEGREHAJTASA ELOTT GYGZODJON MEG ARROL, HOGY AZ
ARAMFORRAS KI VAN KAPCSOLVA ES A TAPHALOZATBOL
KIVAN HUZVA.
Az 1. tablazat (1. TABL.) felsorolja a visszakotd kabelre vonatkozo,
javasolt értékeket (mm2-ben) a gép éltal kibocsatott legnagyobb dram
fliggvényében.

Siiritett leveg6 bekotése (H abra).

- Készitsen el egy stritett levegdé elosztéo vezetéket, amely a
2. tablazatban (2. TABL) megjeldlt minimélis nyomassal és
széllitoképességgel rendelkezik.
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- Csatlakoztassa a nyomascsokkentét a megjeldltek szerint (E dbra).
FONTOS!

Ne haladja meg a maximum 8 bar bemeneti nyomast. Jelentds
mennyiségl nedvességet vagy olajat tartalmazé levegé a kopd részek
nagymeértéki elhasznalddasat vagy a vagopisztoly karosodasat okozhatja.
Ha a rendelkezésre allo slritett levegd mindségével kapcsolatban
kételyek meriilnének fel, akkor egy légszarité hasznélata javasolt,
amelyet a bemeneti sz(rére kell felszerelni. Csatlakoztassa egy flexibilis
csévezetékkel a stritett levegd vezetéket a géphez, a tartozékként
nyujtott csatlakozok egyikének felhasznalaséval, amelyet a gép hatséd
oldalan elhelyezett, bemeneti levegésztirére kell felszerelni.

kabelének csatlak £

Avagés . Lo

Csatlakoztassa a vagdaram visszakoté kébelét az elvdgandd

munkadarabhoz vagy az azt megtart6é fémpadhoz, figyelembevéve az

alabbi dvintézkedéseket:

- Vizsgalja meg, hogy j6 elektromos érintkezés alakult ki, kiilonosképpen
akkor, ha szigetelt bevonatu, oxidalodott, stb. lemezeket kell elvagni.

- Végezze le a foldel6kapcsolast a lehetd legkdzelebb a vagasi zonahoz.

- A megmunkalas alatt lévé munkadarab részét nem képezd
fémszerkezeteknek a vagoaram visszakoté vezetdjeként torténd
felhasznalasa veszélyes lehet a biztonsagra nézve és nem kielégité
eredményeket hozhat a vagéasban.

- Ne végezze el a foldel6kapcsolast a munkadarabnak azon a részén,
amelyet el kell tévolitani.

Apl. g6 pisztoly csatlal asa (F abra) (ahol el6irt)

Vezesse be a vagopisztoly apa kabelvégét a gép szemkozti panelén
elhelyezett, centralizalt konnektorba ugy, hogy a polarizaciés kulcs
beilleszkedjen. Teljesen csavarja be az drajarassal megegyezé irdnyban
a rogzitégylirdt a levegdé és az aram szivargasok nélkili aramlasanak
biztositasahoz.

Némelyik modellnél a vagopisztolyt mar az aramforrashoz bekotve
szallitjuk.

FONTOS!

A végési muveletek megkezdése elétt vizsgalja meg a kopd részek
helyes beszerelését, fellilvizsgalva a vagépisztoly fejét a “VAGOPISZTOLY
KARBANTARTASA" fejezetben meghatarozottak szerint.

A FIGYELEM!

A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGA.
Csakazeldirt vagopisztoly modell és az aramforrassal val, megfelelé
dsszekottetés a 2. TABL.-ban meg jeloltek szerlnt garantalja azt, hogy

El6zetes miiveletek.

A végasi mliveletek megkezdése el6tt vizsgélja meg a fogydalkatrészek

helyes beszerelését, feliilvizsgalva a vagopisztoly fejét a “VAGOPISZTOLY

KARBANTARTASA” bekezdésben meghatarozottak szerint.

- Kapcsolja be az daramforrast és allitsa be a vagéaramot (D-1 abra) azon

fémes anyag vastagsaga és tipusa alapjan, amelyet el kell vagni.

Nyomja be a levegé gombot (C-3 abra) lehetévé téve a levegd

kiaramlast.

E fazis folyaman allitsa be a légnyomast tigy, hogy a kijelzén leolvashatd

legyen a felhasznalt vagépisztolyhoz igényelt nyomasérték (2. TABL.).

Allitson a szabalyozégombon: hiizza felfelé a kioldashoz és forditsa

el aVAGOPISZTOLY MUSZAKI ADATAI részben megjelélt nyomésértékre

torténd beallitasdhoz.

Olvassa le a kért értéket a manométeren;

szabalyozégombot a beallitas rogzitéséhez.

- Hagyja szabadon teljesen kidramolni a levegét, a vagopisztolyban
esetleg felhalmozédott kondenzviz eltavolitasdnak megkonnyitéséhez.

be a

nyomja

Vagasi miivelet (L abra).

- Kozelitse a vagopisztoly fuvokajat a munkadarab széléhez (kb. 2 mm),
nyomja be a vagopisztoly gombjat; kortlbelil 1 masodperc utan
megtorténik a pilotiv gyujtasa.

- Ha a tavolsag megfelels, akkor a pilotiv azonnal tovébbitodik a

munkadarabra, lehet6vé téve a vagoiv kialakulasat.

Vigye elére szabdlyos el6toldssal a vagopisztolyt a munkadarab

feltletén az ideélis vagasi vonal mentén.

- A megfelel6 vagasi sebességet alkalmazza a vastagsag és a kivalasztott
4ram alapjan, mikézben ellenérizze azt, hogy a munkadarab alsé
feltletérdl kilépé iv egy 5-10° -os hajldsszoget képezzen a fliggdleges
vonalhoz képest, az el6toldsi irannyal ellentétes irdnyban.

Vagasi miivelet racson (ahol el6irt)

Lyukacsos lemezeken vagy racsokon torténé vagashoz hasznosnak
bizonyulhat az aldbbi funkcié aktivélasa:

Vélassza ki az “lUzemmodok kivalasztasa” gombbal (C-2 abra) a
racsvagas Uzemmodot. A vagéas végén a vagopisztoly gombjanak
benyomva tartasaval a pilotiv automatikusan ujra meggyullad. Ezt
a funkciét csak sziikség esetén haszndlja az elektréda és a favoka
felesleges elhasznalodasanak elkertilése érdekében.

FIGYELEM! Ebben az i 6db bvany é
elektrodak és flvokak h lata j I
Rendklvuh koriilmények kozott a hosszntott elektrodak és fuvokak

a gyarto altal eldirt bi: agi szerk hatékonyak | |

(keresztreteszel6 rendszer).

- NE HASZNALJON mas gyartotél szarmazé vagoépisztolyokat és
fogydalkatrészeket.

NE KIiSERELJE MEG olyan vagopisztolyok CSATLAKOZTATASAT AZ
ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen hasznalati utasitasban nem
el6irt vagasi vagy hegesztési folyamatokhoz késziiltek.

A jelen szabalyok betartasanak hianya komolyan veszélyeztetheti
a felhasznalo testi épségét és karosithatja a berendezést.

6. PLAZMAVAGAS A FOLYAMAT LEIRASA

Apl ivay Ikal lapel
A plazma egy rendkivul magas hc’ime’rsékleten felmelegitett és
ionizalt gaz, amely ily médon elektromosan vezetévé valik. Ez a vagasi
eljaras a plazmét hasznalja fel az elektromos ivnek a fémdarabhoz
valé tovabbitasdhoz, amely a hé hatasara megolvad és kilonvalik. A
vagopisztoly sdritett levegét hasznal fel, amely egy egyetlen tapforrasbol
érkezik Ugy a plazmagaz, mint a h(it6- és védégaz szamara.

Pilotiv gyujtas

A ciklus kezdetét egy pilotdram, amely az elektréda (- polus) és a
vagopisztoly fuvokaja (+ polus) kozott folyik, valamint a légaramlas
beinduldsa hatarozza meg.

A véagopisztolyt az dramforréds (+) pélusahoz csatlakoztatott, elvagandé
munkadarabhoz kozelitve a pilotiv atvitelre keril, mikozben egy plazmaiv
keletkezik az elektroda (-) és a munkadarab koézott (vagdiv). A pilotiv
megsziinik, amint a vagoiv stabilizdlédik az elektréda és a munkadarab
kozott.

A gyarilag beallitott pilotiv megtartasi id6 2 mperc (4 masodperc a
GOUGING tzemmodban); ha az ivnek a munkadarabra valé atvitele nem
valésult meg ezen idén belil, akkor a ciklus automatikus blokkoldsa
torténik meg, kivéve a hiitélevegé megtartasat.

A ciklus ismételt beinditdsahoz a vagopisztoly gombjanak elengedése és
Ujbdli benyomasa sziikséges.

a vagow -a

Faras (M abra)

E mivelet végrehajtasdhoz vagy a munkadarab kozepérél torténd
inditasok megvaldsitasahoz megdontétt vagopisztollyal végezze el a
gyujtast és fokozatos mozgassal vigye fliggéleges pozicidba.

- Ez a folyamat megakadéalyozza azt, hogy iv visszafutasok vagy
megolvadt részecskék megrongaljak a fuvoka furatat, amelynek
kovetkezménye a miikodSképesség gyors csokkenése.

Kozvetlenll elvégezheték olyan munkadarabok furasai, amelyek
vastagsaga a felhasznéldsi tartomanyban el6irt maximalis értéknek
legfeljebb 25%-a.

7. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
A ELOTT GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A PLAZMAVAGO
BERENDEZES KI VAN KAPCSOLVA ES KI VAN HUZVA A
TAPHALOZATBOL.

RENDES KARBANTARTAS
A RENDES KARBANTARTAS MUVELETEIT A KEZELO ELVEGEZHETI.

VAGOPISZTOLY (N &bra)
Idészakonként, a felhasznalas intenzitasanak fliggvényében vagy
végasi hibdk jelentkezése esetén vizsgalja meg a plazmaiv altal érintett
vagopisztoly részek elhasznalddottsaganak allapotat.
1- Tavtarto.
Cserélje ki akkor, ha annyira eldeforma'lédott vagy salakkal borl’tott
(tavolsag és merdlegesség).
2- Fuvokatarto.
Kézzel csavarja kia vagopisztoly fejbdl. Végezzen el egy alapos tisztitast
vagy cserélje ki, ha az megrongalédott (égések, alakvéltozasok vagy
repedések). Vizsgélja meg a felsé fémrész épségét (vagopisztoly
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biztonsagi aktuétor).
3- Favoka /Sapka.
Ellenérizze a plazmaiv atvezet6 furat valamint a belsé és a kiilsé
feltletek elhasznalédottsagat. Ha a furat az eredeti atméréhoz képest
kiszélesedettnek vagy eldeformalédottnak bizonyulna, akkor cserélje
ki a fuvokat. Ha a fellletek erésen elrozsdasodottak, akkor nagyon
finom csiszolopapirral tisztitsa le azokat.
Légeloszto gyiri.
Vizsgalja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve a
légvezetd furatok nincsenek-e eltomdédve. Ha az sériilt, akkor azonnal
cserélje ki.
5- Elektréda.
Cserélje ki az elektrodat, amikor a képzé fellleten kialakuld krater
mélysége korilbelil 1.5 mm (O abra).
6- Légeloszto csé.
Vizsgalja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve a
légvezetd furatok nincsenek-e eltomdédve. Ha az sérilt, akkor azonnal
cserélje ki.
Vagopisztoly test, markolat és kabel.
Rendszerint ezek az alkotérészek kiilonleges karbantartast nem
igényelnek, csak egy id6szakos feltilvizsgélatot és egy alapos tisztitast,
amelyet barmilyen jellegl olddszer hasznalata nélkil kell elvégezni.
Ha a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatdak, mint torés, repedés
és égés vagy a villamos vezetékek meglazulasa, akkor a vagoépisztoly
tovéabbi hasznélata nem lehetséges, mert a biztonsagi feltételeknek
nem tesz eleget.
Ebben az esetben a javitast (rendkivili karbantartds) nem lehet
a helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott
szervizszolgélati kdzpontra kell bizni, amely a javitas utani specialis,
bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.
a vagopisztoly és kabel hatékony éllapotdnak megtartasdhoz néhany
dvintézkedés betartédsa sziikséges:
- ne érintse a vagodpisztolyt és a kabelt meleg vagy izz6 részekhez.
- ne tegye ki a kabelt tulzott megfeszitéseknek.
- ne vezesse at a kabelt éles, vago széleken vagy csiszolo feltleteken.
- gylijtse Ossze a kabelt szabalyos tekercsben, ha a hosszisdga
meghaladja a szlikségletet.
- ne vezessen at semmilyen eszkozt a kabel felett és ne Iépjen ra.
Figyelem.
- A végopisztolyon barmilyen beavatkozas végrehajtasa el6tt hagyja
kihdilni legalabb az“utélevegé” teljes idétartamara
- Kulénleges eseteket kivéve javasoljuk, hogy egyidejlileg cserélje ki az
elektrodat és a fuvokat.
Tartsa be a vagopisztoly alkotdrészeinek Gsszeszerelési sorrendjét (a
szétszereléssel ellentétes).
- Figyeljen arra, hogy az eloszté gyiirtit a helyes iranyban szerelje be.
Szerelje vissza a flvokatartot ugy, hogy kézzel teljesen, enyhén
meghuzva csavarja be.
- Semmilyen esetre se szerelje be a flvokatartét addig, amig el6zéleg
nem szerelte be az elektrédat, az elosztd gy(irdit és a fuvokat.
Kerilje a pilotiv levegében, meggyuijtott allapotban val6 felesleges
megtartasat azért, hogy ne erdésodjon az elektréda, az elosztd és a
favéka kopésa.
Ne szoritsa meg tulzott erével az elektrodat, mert a vagopisztoly
sériilését kockaztatja.
- A végopisztoly kopd részein végzendé ellendrzés helyes és idészer(
folyamata alapvetéen fontos a biztonsag és a vagoberendezés
mukodoképessége szempontjabol.
Ha a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatéak, mint torés, repedés
és égés vagy a villamos vezetékek meglazulasa, akkor a vagépisztoly
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.

B
T
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Stiritett levegd sziir6 (H abra)

- A sz(ré automatikus kondenzviz-leeresztéssel van ellatva, amely a
szlirének a sritett levegé halozatbdl valé barmikori kicsatlakoztatasa
esetén végbemegy.

- Vizsgalja meg id6szakonként a sz(irét; ha viz jelenléte tapasztalhaté a
pohérban, akkor elvégezhet6 a kézi leeresztés, felfelé tolva a leereszté
csatlakozot.

- Ha a sz(ir6betét kilonosen szennyezett, akkor a csere elvégzése
sziikséges a tulzott feltoltési veszteség elkerilése végett.

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG

TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI  SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.
FIGYELEM! A GEP PANELJEINEK ELMOZDITASA ES A
A BELSEJEBE VALO BENYULAS ELOTT GYOZODJON MEG
ARROL, HOGY A GEP Ki
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
A fesziiltség alatt 1évé gépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak, melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel
valé kozvetlen érintkezés eredményez.

VAN KAPCSOLVA ES A

- Idészakonként, a hasznalattol és a kdrnyezet porossagatol fuggéen
ellenérizni kell a gép belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
egyeniranyitora, induktorra és ellendlldsokra rakédott port, széraz
stiritett levegésugar (max. 10 bar) segitségével.

- El kell kerilni a stritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ezutobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével vagy
megfelel6 oldoszerekkel kell elvégezni.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol

osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések szigetelésén nem

mutatkoznak-e sériilések.

Vizsgalja meg a sritett levegd héldzati csévek és csatlakozasok

tomitésének épségét.

- Fentemlitett miiveletek befejezésekor a rogzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a gép paneljeit.

Feltétlendl keriilni kell a nyitott géppel valé vagasi miveletek

végrehajtasat.

A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket

és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok

ne érintkezzenek mozgasban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,

amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen &t

minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigydzva arra, hogy

jol elkiilonitse a nagyfesziiltségti primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltségli szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgy(riit és csavart a burkolat

visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN ES MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy nem ég-e a sérga kijelz6 led, mely a tul magas/tul alacsony
fesziiltség vagy rovidzarlat miatti termikus biztonsagi beavatkozésra
utal.

- Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag —aranyanak
ellendrzottségérél;  termikus  védelem  beavatkozasa — esetén
meg kell varni a gép teljes kih(lését, ellenérizni kell a ventilator
miikodéképességét.

- Ellendrizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tilsagosan magas

vagy tulsagosan alacsony, a gép blokkolt dllapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e rovidzérlat a gép kimeneténél: ilyen

esetben meg kell sziintetni annak okat.

- Ellenérizni kell a vagé dramkar kapcsolasainak pontossagat, kiilonosen
azt, hogy a foldelési kabel fogdja valdéban Gssze van-e kapcsolva a
munkadarabbal és hogy nem ékelédtek-e kdzéjiik szigeteléanyagok
(pl. festékek).

A LEGALTALANOSABB VAGASI HIBAK
A vagasi mliveletek folyaman kivitelezési hibak mutatkozhatnak, amelyek
rendszerint nem a berendezés mUikodési rendellenességeinek, hanem
maés operativ aspektusoknak tulajdonithatok, amelyek az alabbiak
lehetnek:
a- Elégtelen behatolas vagy tulzott
- Tal nagy vagasi sebesség.
- Tulsdgosan megdontott vagopisztoly.
- Munkadarab tul nagy vastagsaga vagy tul alacsony vdgéaram.
- Nem megfeleld stiritett levegé nyomas-szallitoképesség.
- Vagopisztoly elektréda és fuvdka elhasznalddott.
- Nem megfelel6 fuvokatarto hegy.
b- Vagéiv atmenet hianya:
- Kopott elektroda.
- Visszakoto kébel szoritdjanak rossz érintkezése.
c- Vagoiv megszakadasa:
- Tal alacsony vagasi sebesség.
- Vagopisztoly-munkadarab kozotti tal nagy tavolsag.
- Kopott elektroda.
- Egy védelem beavatkozésa.
d- Dontott vagas (nem merdleges):

Tal b &ros A&
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- Nem helyes vagépisztoly pozicio.

- A favoka furaténak aszimmetrikus elhasznalodasa és/vagy a
véagopisztoly alkotérészeinek helytelen dsszeszerelése.

- Nem megfelel6 légnyomas.

e- Afuvoka és elektréda tulzott elhasznalodasa:

- Tul alacsony légnyomas.

- Szennyezett leveg6 (nedvesség-olaj).

- Sérilt favokatarto.

- Felesleges pilotiv gyujtasok a levegdben.

- TUl nagy sebesség a megolvadt részecskéknek a vagopisztoly
alkotdrészeire valo visszatérésével.

(LT)

INSTRUKCIJY VADOVAS

AL

DEMESIO! PRIES NAUDOJANTIS PJOVIMO PLAZMA SISTEMA, BUTINA
ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCLJY VADOVA!

PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS YRA NUMATYTOS PROFESIONALIAM IR
PRAMONINIAM NAUDOJIMUI

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI PJOVIMUI PLAZMA
Operatorlus turi buti pak paz su saugiu pj
doji i ¥ apie rizika, susijusia su

izoliuojand¢ias pakylas arba paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkan¢iais UNI EN 169
arba UNI EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175
standartg atitinkanciose kaukése arba salmuose.

Déveéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkandia
standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines
(atitinkancias standarto UNI EN 12477 relkalawmus), tokiu budu
bus iSvengiama ultravioletiniy ir infr i
kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turl butl
iSplésta neatspindinéiy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems
asmenims, kurie yra lanko prieigose.

- TriukSmas: Jei ypac intensyviy pjovimo operacijy metu
pasireiskiantis kasdieninio triukimo Iygls (KTL) yra Iygus ar
aukstesnis nei 85db(A), batina doti atitink
apsaugos priemones (1 lent.).

2OAAOX®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI
Elektros srové, tekanti bet kokiu laidinink sukuria
elektrinj ir magnetinj lauka (EML). Pjovimo srové sukurla
elektromagnetinj lauka (EML) aplink pjovimo grandine ir pacia
pjovimo sistema.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medici
irenginius (pvz., Sirdies stimuli ius, kvép. iranga,
protezus ir t.t.).
Sios medicininés

lrangos naudotojams turi bati pritaikytos

lankiniu suvirinimu bei p darbo taip pat apie ink psaugos pri Pavyzdziui, draudimas patekti
itink pri ir veik avariniu situaciju ip i i dojii sritj arba individualus

atveju. rizikos vertlnlmas operatoriams.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 Si pl pjovimo atitinka tinius tect

dalis: Jrengimas ir naudojimas”). reikalavi iniui, skirtam doti iSskirtinai pramoninéje

linkoi foci s el
pr t

Namy aplinkoj néra

uztlkrmama atitiktis elektromagnetiniy lauky poveikio Zmogui
rlbopmo krlterljams

- Vengti tiesioginio kontakto su pj kontiru; pj
sistemos tiekiama tuscios eigos jtampa prie tam tikry salygy gali
butl Iabal pavojinga.

- Pj gr és laidy
darbai turi bati atliel
nuo maitinimo tinklo.

- Prie$ keiciant nusidévéjusias degiklio dalis, iSjungti pjovimo
plazma sistema ir atjungti nuo maitinimo tinklo.

- Elektros instaliacija turi bati atliel laikantis
saugos reikalavimy ir jstatymuy.

- Pjovimo plazma sistema turi bati prijungta prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jzZeminimu.

patikrinimo bei remonto
 ir ja atjungus

i iSjugus pj

¢iy darbo

Si zi grandinés sukurty
elektromagnetiniy lauky (EML) povelk[, visi naudotojai privalo
laikytis Zemiau iSvardyty talsykllq

- suarti tarpusavyje pj
sutvirtinti lipnia juosta;
galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo pjovimo
grandinés;

niekada nevynioti pjovimo laidy aplink metalinius daiktus arba
savo kiing;

neatlikinéti suvirinimo darbuy, jei kiinas yra pjovimo grandinéje;

- abu pjovimo kabelius laikyti toje pacioje kino puséje;

pruungn pjovimo srovés atgalinj kabelj kuo aréiau vietos, kurioje

beli Jei j juos

- |sitikinti, ar maitinimo laido ki$ yra taisyklingai sujungtas su dlrbtl,
lzemlnlmo Ilzdu - nepjauti salia p pj

- N pl i drég arba slap - visi jai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip
vietose ar ijant lietui. nurodyta EML duomeny lape;

- N loti laidy su paz izoliacija arba blogu kontaktu - atstumas nuo EML 3altinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis

sujungimo vietose.

Vo VA

- Neatlikinéti pjovimo darby ant taros, indy arba vamzdziy,

nei 20% maziausios leistinos vertés: d = 1.5 cm.

[\

- A klases lranga

kuriuose yra arba buvo laikomi degs skys¢iai arba dujos. Sl |q p inka visus techniniy standarty
- Vengti darby atlikimo ant medziagy, kurios buvo valytos r imus,  keli produl skirtiems  i$skirtinai
chloruotais tirpikliais, taip pat stengtis nedirbti | medziagy  profesionali doji ir darbui pramoninéje aplmko;e.
prieigose. Negar elektr inis suderi
- Neatlikinéti pjovimo darby ant |ndq, kurluose yra aukstas slégis. patal arba , kur jranga yra tiesiogiai sujungta su Zemos
- darbo vietos visas leng éia: dzi itampos maitinimo tinklu, skirtu buitinéms reikméms.

(pavyzdziui, mediena, popieriy, skudurus, ir t.t.)
- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti !rangq, skirta

= PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

pjovimo pl metu i iem batina
sistemingai jvertinti pjovimo operacijy metu su5|daranqq damy
k|e io limitus, priklausomai nuo damy sudéties, koncentracijos ir

- Parinkti tinkama elektros izoliacija pjovimo plazma degiklio
antgalio, apdirbamo gaminio bei kity galimy jzeminty metaliniy
detaliy, esanciy darbo prieigose, atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,

specialia avalyne, galvos apd lg ir apranga bei doj.

PJOVIMO PLAZMA OPERACLJOS:
- ' su padidinta elektros
- Uzdarose patalpose,

- Esantleng medzi
TURI BUTI i anksto !vertlntos "[gallotcuo speclallsto ir visada
at dalyvauj
intervencijai avarinés situacijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas
standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.10; A.8; A.10 skyriuose.

- TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos tuo metu, kai

gio rizika;

¢ioms ar sprog

pasireng
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operatorius laiko sroveés 3altinj (pavyzdziui, dirzy pagalba).
- TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos, jei operatorius yra
pakylétas auksciau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés platforminés pakylos.
DEMESIO! PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS SAUGUMO |TAISAI.
Tik numatytas degiklio modelis bei atitinkamas suderinimas su
srovés 3altiniu kaip nurodyta lenteléje “"TECHNINIAI DUOMENYS”
garantuoja, kad saugos jtaisai, kuriuos numaté prietaiso
gamintojai veiks tink i (vidiné blokavi i )
NENAUDOKITE neorginaliy degikliy ar kity kei¢ciamy detaliy.
NEBANDYKITE PRIJUNGTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy, skirty
pjovimo ar SUVIRINIMO operacijoms, jei tai nenumatyta Siose
instrukcijose.
NESILAIKANT SIY TAISYKLIY, gali kilti DIDELIS pavojus vartotojo
fizinei baklei bei gali iSaugti jrangos sugadinimo rizika.

KITI PAVOJAI
PRIETAISO NUVIRTIMAS: pastatyti pjovimo plazma srovés 3altinj
ant horizontalaus pavirsiaus, atitinkancio prietaiso svorj; prieSingu
atveju (pavyzdziui, prie pasvirusios ar isos grindy dang
ir t.t.) iskyla nuvirtimo PAVOJUS.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojing. doti pj
plazma sistema bet kuriems kitiems darbams, nei numatytiems
pagal tiesogine paskirtj.

- Draudzi kelti pl pi , jei prie tai nebuvo
atjungti visi vidaus sujungimo ar maitinimo laidai/vamzdziai.

- Draudziama doti kena pl inio pj
sustabdymui.

2.]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Plazminio pjovimo sistema su suspaustu oru, trifazé, ventiliuojama.
Leidzia greitg ir nedeformuotg plieno, neradijan¢io plieno, cinkuoto
plieno, aliuminio, vario, zalvario ir t.t. pjovima. Pjovimo cikla jjungia
budintis lankas.

PAGRINDINE CHARAKTERISTIKOS

- Pjovimo srovés reguliavimas.

- |tampos degiklyje valdymo jtaisas.

- Oro slégio degiklyje, trumpo sujungimo valdymo jtaisas.
- Termostatinis saugiklis.

- Oro slégio parodymas.

- Degiklio ausinimo valdymo jtaisas.

- Virsjtampé, nepakankama tinklo jtampa, fazés trakumas.
- Nuotolinio valdymo jungtis.

SERUJINIAI PRIEDAI
- Degiklis plazminiam pjovimui.
- Jungiamuyjy detaliy komplektas suspausto oro prijungimui.

UZSAKOMI PRIEDAI

- Atsarginiy elektrody - antgaliy komplektas.

- Stipraus oro srauto degiklis.

- Atsarginiy elektrody - antgaliy komplektas stipraus oro srauto
degikliui.

- Gouging komplektas.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENY LENTELE

Pagrindiniai duomenys, susije su pjovimo plazma sistemos naudojimu

ir darbo galimybémis yra apibendrinti duomeny lenteléje su Siomis

reiksmémis:
Pav. A

1-  EUROPOS normatyvai, susije su aparaty, skirty lankiniam suvirinimui
ir pjovimui plazma, sauga ir projektavimu.

2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.

3- Modelio pavadinimas.

4-  Prietaiso vidinés struktaros simbolis.

5- Pjovimo plazma proceso simbolis.

6- Simbolis S: parodo, jog gali bati atliekamos pjovimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra galima padidinta elektros smagio rizika
(pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

7- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa
3~: trifazé kintamoji jtampa

8- Dangos apsaugos laipsnis.

9- Pagrindiniai maitinimo linijos duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir prietaiso maitinimo daznis (leidziamos
ribos +£10%):

- 1, .ax : Maksimali srové naudojama i linijos.

1, - Efektyvi maitinimo srove.

10- Pjovimo grandinés parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa (atvira pjovimo grandine).

- 1,/U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti
prietaisas pjovimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu prietaisas

gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis isreiskiamas %,
remiantis 10 minuciy ciklu (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo,
4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodyti prie 40°C aplinkos) yra virSijami, suveiks Silumos
saugiklis (prietaisas lieka budin¢iame rezime iki tol, kol jo
temperatara nepasieks leistinos ribos).

- A/V-A/V : Parodo pjovimo srovés reguliavimo ribas (minimali -
maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris prietaiso identifikacijai (batinas atliekant
techninj aptarnavimg, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto
kilme).

12- == : Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos
apsaugai.

13- Simboliai, susije su saugos normatyvais, kuriy reikSmés pateikiamos
1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik
simboliy ir skai¢iy reikSmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimos pjovimo
plazma sistemos techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny
lenteléje ant pacio prietaiso.

KITITECHNINIAI DUOMENYS:

- SROVES SALTINIS : ziaréti 1 lentele (LENT. 1)

- DEGIKLIS : ziuréti 2 lentele (LENT. 2)

Prietaiso svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4.PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS APRASYMAS
Valdymo jtaisai, reguliavimas ir sujungimas

SROVES SALTINIS (B pav.)
1 - Degiklis su ti gine arba centrali jungtimi.

- Degiklio jungiklis yra vienintelis valdymo jtaisas, kuriuo gali bati
valdoma pjovimo operacijy pradzia ir sustabdymas.

- Nustojus spausti jungiklj, ciklas yra nedelsiant pertraukiamas bet
kurioje fazéje, i$skyrus ausinimo oro palaikyma (po oro).

- Atsitiktiniai manevrai: duodant sutikima ciklo pradziai, jungiklis turi
bati spaudziamas minimalia trukme.

- Elektros sauga: jungiklio funkcijos yra uzblokuotos, jei izoliuojantis
antgalio laikiklis NERA sumontuotas ant degiklio galvutés arba jei jis
yra sumontuotas netaisyklingai.

2 - Atgalinis kabelis.
3 - Valdymo skydas.

VALDYMO SKYDAS (C pav.)
1 - Encoder ir Mygtukas
Encoder funkcija:
Bet kuriame rezime leidzia reguliuoti srove.
Mygtuko funkcija:
Bet kuriame reZime leidZia nustatyti matavimo vieneta, kurj priima
slégio jutiklis.
2 - Rezimy pasirinkimo mygtukas

&
MODe

Leidzia pasirinkti rezimus (D pav.):
PJOVIMAS

w

Standartinis veikimo rezimas.
TINKLINIY LAKSTY PJOVIMAS

s
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Pjovimo rezimas su islaikytu lanku, net kai ir néra perduodamas j
apdirbama gamin;.
BLOKUOTAS PJOVIMAS

LF

Rezimas, panasus | pjovima, skirtumas tas, kad vos tik sukuriamas
pjovimo lankas, degiklio jungiklis gali bati atleistas. Pjovimas
nutraukiamas, jei vél paspaudziamas degiklio jungiklis.

GOUGING

Skaptavimo rezimas, pritaikytas naudojimui kartu su degikliu,
aprapintu susidévin¢iomis GOUGING detalémis.

3 - Mygtukas ORAS

Paspaudus $j mygtuka, oras toliau eina i$ degiklio apytiksliai 45
sekundes ( @dega). Sios fazés metu reguliuoti slégj degikliui
a

reikalingame diapazone.

Ekranas (D pav.)
- Sroves parodymas

1

01
0Z1ZIA

2 - Skaitmeninio manometro oro slégio parodymas.

4

AUTO P
l- lll a
000,00 RS

- Oroi éjimui i degiklio, paspausti oro mygtukq(/&dega).
Nustatyti slégj reikiamu dydziu sukant slégio reduktoriaus
rankenéle (E-3 pav.).

- Patraukti aukstyn atblokavimui ir pasukti (E-3 pav.).

Jei nustatytas slégis iseina i5 reikiamo diapazono, atsiranda

ispéjantis uzrasas (D-3 pav.).

- Pabaigus reguliavimg, rankeng pastumti Zemyn reguliavimo
uzblokavimui (E-3 pav.).

lspepmq kodas, prane imas su galios uzblokavimu (LENT. 3).

PaVOJaus 5|gnalo arba perspéjimo salygos atstatomos paprastai

praéjus 10 sekundziy po priezasties, sukélusios sutrikima, pasalinimo.

01: Pirminés grandinés iluminio saugiklio jsijungimas.

02: Antrinés grandinés iluminio saugiklio jsijungimas.

03: Maitinimo linijos vir jtampés saugiklio jsijungimas.

04: Maitinimo linijos nepakankamos tinklo jtampos saugiklio
isijungimas.

05: Magnetiniy komponenty iluminio saugiklio jsijungimas.

06: Maitinimo linijos fazés trakumo saugiklio jsijungimas.

08: Pagalbiné jtampa uz intervalo riby.

09: Oro grandinés pneumatinio jungiklio saugiklio jsijungimas.

15: Degiklio apsauginés grandinés jsijungimas.

Ispéjimy kodas, pr be galios
: Pranesimas apie perteklines dulkiy sankaupas jrenginio viduje
11: Prane imas apie Degiklio / Susidévincios detalés susidévéjima.
14: Prane imas apie serijiniy duomeny klaida.

16: Prane imas apie oro grandinés slégj uz optimalaus intervalo riby.
17: Prane5|mas apie nestabiluma maitinimo linijoje.

lo arba perspéji

P di
F j atsir

A

5 - Jrenginio jtampoje iSvestis.

10-N s Idy

Kai dega, rodo jrenginio jtampoje i$vestj: jjungta pjovimo grandiné
(Budintis lankas arba jjungtas pjovimo lankas).
ISvestis atsiranda jtampoje kai yra paspaudziamas degiklio jungiklis
ir néra jokiy pavojaus signalo salygy.
Jrenginio iSvestis néra jtampoje tokiais atvejais:
- kai degiklio jungiklis NERA paspaustas (budéjimo (stand by)
salygomis).
- PJOVIMO, BLOKUOTO PJOVIMO ir GOUGING rezimuose ,post gas”
(10 sekundziy) metu.
- bet kokiomis pavojaus signalo salygomis.
Jrenginio iSvestis atjungiama tokiais atvejais:
- rezimuose PJOVIMAS, TINKLINIY LAKSTY PJOVIMAS ir GOUGING
atleidus degiklio jungiklj.
rezime BLOKUOTAS PJOVIMAS atleidus degiklio jungiklj budincio
lanko metu arba paspaudus degiklio jungiklj pjovimo lanko metu.
- jei budintis lankas néra perduotas | apdirbamg gaminj per
maksimaly 2 sekundziy (4 sekundés GOUGING rezime) laika.
rezimuose PJOVIMAS, BLOKUOTAS PJOVIMAS ir GOUGING, jei
pjovimo lankas nutriksta dél per didelio degiklio atstumo nuo
apdirbamo gaminio, dél pernelyg didelio elektrodo nusidévéjimo
arba priverstinio degiklio pasitraukimo nuo apdirbamo gaminio
(rezime TINKLINIY LAKTY PJOVIMAS lankas yra visada i laikomas).
- rezime TINKLINIY LAKSTY PJOVIMAS, jei baigus viena pjovimo cikla
kitas nepradedamas per 10 sekundziy.
- jeijsijungia pavojaus signalas.
- Termostatinis saugiklis.

- Oro trakumas.
a
- L I

incios d

-P

i

Ispéjimo apie prastai veikiancias susidévincias detales priezastys gali
bati:
- susidévinciy detaliy nusidévéjimas.
- susidévinciy detaliy netaisyklingas sumontavimas.
- defektuotas degiklis.
- per zemas oro slégis.
Sio jspéjimo atsistatymas yra galimas po taisyklingo pjovimo ciklo.
- Analoginis manometras.

e

=

Uzsidega, kai galinéje jungtyje gaunamas vienas i$ $iy nuotoliniy
signaly (E-3 pav.):

1- Nuoseklusis MODBUS tipo sujungimas.

2- I3orinis galios pajungimo valdymo jtaisas.

3- Signalas didesnés arba lygios 1V srovés nustatymui.

GALINIS SKYDAS (E pav.)

1

2
3
4
5
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- Pagrindinis jungiklis O - I.
Padétyje | (ON) jrenginys yra pasiruoses darbui,

- kinis slégio r p oro plazma).

- Slégio reduktoriaus rankenélé.

- Maitinimo kabelis.

- 14 poliy nuotolinis valdymas.
PIN 1 Poliarizatorius
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Pjovimo lanko kontaktas. Paprastai atviras, uzsidaro, kai
pjovimo lankas yra aktyvuotas.
PIN 6.7 Budincio lanko kontaktas. Paprastai atviras, uzsidaro, kai
budintis lankas yra aktyvuotas.
PIN 8 ISorinis galios pajungimo valdymo jtaisas. Jei uzdaras O[V]
(PIN12), jjungia galia. Pilnai pakeicia degiklio jungiklio funkcija.
PIN 9 ISvesties jtampos OUT signalas. Intervalas 0-10[V] su
nustatoma skale 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Nustatymas atliekamas plokstés paleisties metu paspaudus tuo pat
metu ,Encoder ir Rezimy pasirinkimo” mygtukus. Encoder pagalba

ius



pasirinkti norimga skale. 13¢jimui vél paspausti ,Rezimy pasirinkimo”
mygtuka.

PIN10 Signalas IN srovés nustatymas 1[V]/Imaks./; o [A].

PIN11 Signalas OUT oro slégis 1 [V]/[BAR] intervalas 0..10 [V]

PIN12 Nuoroda O[V] signalai PIN 8,9,10,11 ir 13.

PIN13 Maitinimas 12[V] maks. T00mA.

PIN14 PE apsauginis laidininkas.

5. |DIEGIMAS
DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
A OPERACIJAS ATLIKTI TIK KAl PLAZMINIO PJOVIMO
SISTEMA YRA VISI KAl | JUNGTA IR ATJUNGTA NUO
ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

izeminimo gnybty surink (G pav.)
PRIETAISO PASTATYMAS
Prietaiso instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty kliaciy ausinimo
sistemos oro iséjimo ir jéjimo vietose; taip pat jsitikinti, kad tuo paciu
metu nebuty jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai, drégme,
irt.t.
15laikyti aplink prietaisa bent 250mm laisvos vietos.
DEMESIO! Pastatyti prietaisg ant lygaus pavirsiaus, galincio
' islaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir

pavojingo judej

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar
srovés 3altinio duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje
disponuojama jtampa ir tinklo daznj.

Sroveés saltinis turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su
neutraliu laidininku, sujungtu su zeme.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty,
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- A tipo( ).

naudoti

Tam, kad buty patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) keliami
reikalavimai, patariamas srovés altinio prijungimas maitinimo tinklo
sanduros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax =
0.2 ohm.

Si pjovimo plazma sistema neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12
keliamy reikalavimuy.

Jeijiyra prijungiama prie viesojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé
uz patikrinima, ar pjovimo plazma sistema gali bati prijungiama, tenka
instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis | energijos tinkly
paskirstymo valdytoja).

Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuota atitinkamos galios kistuka,
(3 poliai + zemé) ir paruosti tinklo lizda , apsaugota lydziaisiais saugikliais
arba automatiniu perjungikliu; atitinkamas jZzeminimo terminalas turi bati
sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidininku (geltonas-zalias). 1
lenteléje (LENT. 1) pateikiami rekomenduojami uzdelstyjy lydziyjy linijos
saugikliy dydziai amperais pagal maksimalig vardine srove, tiekiama is
srovés saltinio, bei pagal vardine maitinimo jtampa.

DEMESIO! Auk ¢&iau pateikty talsykllq nesilaikymas
! squqoja g

numatytos (I klasé )
(pvz. elektros smiigio) ir daiktams (pvz. gaisras).

3, o tai gali sukelti rimtg pavojy asmenims

PJOVIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
DEMESIO! PRIE ATLIEKANT IUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINTI,
A AR SROVES ALTINIS YRA | JUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO LIZDO.
1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami atgaliniam kabeliui (mm?)
rekomenduojami dydziai pagal maksimalig jrenginio tiekiama srove.

Suspausto oro linijos sujungimai (H pav.).

- Paruosti suspausto oro tiekimo linija, kurios slégis ir minimalus srautas
yra nurodyti 2 lenteléje (2 LENT.).

- Prijungti slégio reduktoriy kaip parodyta (E pav.).

SVARBU!

Nevirsyti maksimalaus 8 bary jvesties slégio. Oras, prisotintas drégmés

ar alyvos, gali saglygoti pernelyg greitg susidévinciy detaliy susidévéjima

arba pakenkti degikliui. Jei iskyla abejoniy dél disponuojamo suspausto

oro kokybés, patariama naudoti oro dziovintuva, kuris turéty bati

instaliuojamas pries jvesties filtra. Suspausto oro linija sujungti su
jrenginiu lanksciu vamzdziu naudojant vieng i$ tiekiamy jungimo detaliy
jvesties oro filtrui, esanc¢iam jrenginio uzpakalinéje dalyje.

pjovimo sroves | prij

Prijungti atgalinj pjovimo srovés kabelj prie pjaunamo gaminio arba prie
metalinio pagalbinio darbastalio laikantis tokiy atsargumo priemoniy:
Jsitikinti, kad pasiekiamas geras elektros kontaktas, ypac jei pjaunami
lak tai su izoliacine danga, oksiduoti lakstai ir t.t.

Atlikti jzeminimo sujungima kaip galima arciau prie pjovimo zonos.
Pjovimo srovés atgalinio laidininko pakeitimui vengti naudoti
metalines struktaras, kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis;
tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali salygoti nepatenkinamus
pjovimo rezultatus.

Neatlikinéti jZeminimo prijungimy prie apdirbamo gaminio dalies, kuri
turi bati nupjauta.

Degiklio iniam pjovimui prij (F pav.) (jei numatytas)
|vesti degiklio kistukine jungtj j centralizuota jungtj, esancia ant jrenginio
priekinio skydo, stengiantis kad sutapty poliarizacijos raktas. Prisukti
iki galo laikrodzio rodyklés kryptimi blokuojantj Zieda, tokiu badu bus
uztikrintas oro ir srovés praéjimas ir nebus nuotékio.

Kai kuriems modeliams degiklis tiekiamas jau prijungtas prie srovés
saltinio.

SVARBU!

Pries pradedant pjovimo operacijas, patikrinti, ar taisyklingai sumontuotos
susidévincios detalés, apziarint degiklio galvute kaip nurodyta skyriuje
,DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA".

DEMESIO!
PLAZMINIO PJOVIMO SISTEMOS SAUGA
Tik numatytas degikli ir ' i priderintas sroves
Saltinis kaip parodyta 2 LENT., ui na gamintojo numatyty
atsargumo priemoniy efektyvumq (vidinio uzblokawmo 5|stema)
- Niekada NENAUDOTI neoriginaliy degikliy ar d
NEBANDYTI PRIDERINTI PRIE SROVES §ALTINIO deglkllq, kurle
il pjovil ar suvirinimo procesams, nei
nenumatytiems Sioje instrukcijoje.
Siy taisykliy nesilaikymas gali sukelti rimta pavojy naudotojo
fizinei saugai ir gali sugadinti jranga.

6. PLAZMINIS PJOVIMAS: PROCESO APRASYMAS

Plazmos lankas ir jo taikymo principai f ini

Plazma yra su ildytos labai auk toje temperataroje ir Jomzuotos dujos,
kurios virsta elektros laidininku. Is pjovimo procesas naudoja plazmg
elektros lanko perdavimui j metalinj gaminj, kuris i silydo nuo kar ¢io ir
atsiskiria. Degiklis naudoja suspaustg org, ateinantj i vieningos tiekimo
sistemos tiek dujy plazmai, tiek ausinimo ir apsaugos dujoms.

Budin¢io lanko uzdegimas

Ciklo pradzig nulemia tarp elektrodo (- polius) ir degiklio antgalio (+
polius) plastanti budinti srové ir oro srauto pradzia.

Degikliui priartéjus prie norimo pjauti gaminio, prijungto prie srovés
saltinio poliaus (+), budintis lankas yra perduodamas sukuriant plazmos
lanka tarp elektrodo (-) ir paties gaminio (pjovimo lankas). Budintis lankas
yraisjungiamas vos tik pjovimo lankas atsiranda tarp elektrodo ir gaminio.
Gamintojo nustatytas budincio lanko i laikymo laikas yra 2 sekundés
(4 sekundés GOUGING rezime); jei lanko perdavimas j gaminj néra
atliekamas per tg laika, ciklas yra automati kai blokuojamas, i skyrus au
inimo oro i laikyma.

Naujo ciklo pradéjimui reikia atleisti degiklio jungiklj ir vél jj paspausti.

Paruosiamieji darbai.

Pries pradedant pjovimo operacijas, patikrinti, ar taisyklingai sumontuotos

susidévincios detalés, apziarint degiklio galvute kaip nurodyta paragrafe

,DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA".

ljungti srovés altinj ir pagal norimos pjauti medziagos storj ir tipg

nustatyti pjovimo srove (D-1 pav.).

- Paspausti oro mygtuka (C-3 pav.) oro srauto paleidimui.

- ios fazés metu reguliuoti oro slégj iki tol, kol ekrane bus rodoma slégio

verté, kurios reikia pagal naudojama degiklj (2 LENT.).

Pasuktirankenéle: patraukti j vir y atblokavimui ir pasukti reguliuojant

slégj verte, nurodyta DEGIKLIO TECHNINIUOSE DUOMENYSE.

Nuskaityti reikiama verte manometre; pastumti rankenéle reguliavimo

uzblokavimui.

- Leisti baigti sklisti oro srautui, tokiu badu bus palengvintas galimy
kondensacijos sankaupy pasalinimas degiklyje.
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Pjovimo operacija (L pav.).

Degiklio antgalj priartinti prie gaminio kra to (apytiksliai 2 mm),
paspausti degiklio jungikli; po apytiksliai 1 sekundés i gaunamas
budincio lanko uzdegimas.

Jei atstumas yra tinkamas, budintis lankas i$ karto perduodamas j
gaminj isgaunant pjovimo lanka.

Vesti degiklj gaminio pavirsiumi isilgai norimos pjovimo linijos pastovia
eiga.

Pjovimo greitj pritaikyti pagal storj ir pasirinktg srove, patikrinant, ar
lankas, i ljsdamas i gaminio apatinio pavir iaus jgauna 5-10° pasvyrima
nuo vertikalés prie inga eigai kryptimi.

Tinkliniy laksty pjovimo operacija (jei numatyta)

Sios funkcijos jjungimas gali bati naudingas pjaunant perforuotus arba

tinklinius lakstus:

- Rezimy pasirinkimo mygtuku (C-2 pav.) pasirinkti tinklinio pjovimo
rezima. Pjovimo pabaigoje, laikant paspaudus degiklio jungiklj,
budintis lankas vél automatiskai uzsidegs. Sia funkcija naudoti tik jei
batina, tokiu badu bus iSvengta bereikalingo elektrodo ir antgalio
nusidévéjimo.

DEMESIO! Siame rezime rel duoj d
standartiniy dydziy elektrodus ir antgalius.

Ypating alyg prail ) elektrody ir antgaliy naudojimas
gali salygoti pj lanko pertrauki
Grezimas (M pav.)

Norint atlikti ig operacija arba pradedant darbus nuo gaminio centro,

uzdegti lanka palenkus degiklj ir,progresyviai judant, jj atstatyti j vertikalia

padet;.

- i procedira neleidzia lanko atplai oms arba i silydZiusioms dalelytéms
pazeisti antgalio anga ir taip smarkiai sumazinti jo funkcionaluma.

- Gaminiai, kuriy storis yra iki 25% maksimalaus numatyto storio
naudojimo intervale, gali bati greziami tiesiogiai.

7.TECHNINE PRIEZIURA
DEMESIO! PRIE ATLIEKANT TECHNINES PRIE'IUROS
A OPERACUJAS, |SITIKINTI, AR PLAZMINIO PJOVIMO SISTEMA
YRA 1 JUNGTA IR ATJUNGTA NUO MAITINIMO LIZDO.

EINAMOJI TECHNINE PRIEZIURA
EINAMOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

DEGIKLIS (N pav.)
Periodiskai, priklausomai nuo naudojimo intensyvumo arba nuo pjovimo
defekty atsiradimo, tikrinti degiklio detaliy, susijusiy su plazminiu
pjovimu, nusidévéjimo basena.
1- Tarpiklis.
Pakeisti, jei deformuotas arba apsineses $laku taip, kad nebejmanoma
taisyklingai islaikyti degiklio padéties (atstumo ir statmens).
Antgalio laikiklis.
Atsukti ranka nuo degiklio galvutés. Kruop ¢iai nuvalyti arba pakeisti,
jei jis pazeistas (nudeges, deformuotas arba jtrakes). Patikrinti, ar
vientisas vir utinis metalinis sektorius (degiklio saugos jtaiso valdiklis)
3- Antgalis / Gaubtas.
Patikrinti plazmos lanko praéjimo angos ir vidiniy bei i oriniy pavir iy
nusidévéjima. Jei anga yra i siplétusi lyginant su originaliu skersmeniu
arba deformuota, pakeisti antgalj. Jei pavir iai yra smarkiai oksiduoti,
juos nuvalyti plonu vitriniu popieriumi.
4- Oro paskirstymo ziedas.
Patikrinti, ar néra nudegimy ar jplysimy arba néra uzsikimsusios oro
praéjimo angos. Jei pazeistas, nedelsiant pakeisti.
5- Elektrodas.
Pakeisti elektroda, kai ant skleidzianciojo pavir iaus susiformavusio
kraterio gylis yra apytiksliai 1.5 mm (O pav.).
6- Oro paskirstymo vamzdelis.
Patikrinti, ar néra nudegimy ar jplySimy ir ar néra uzsikimsusios oro
praéjimo angos. Jei pazeistas, nedelsiant pakeisti.
7- Degiklio korpusas, ranl ir kabeli
Paprastai sie komponentai nereikalauja ypatingos techninés
prieziaros, i skyrus periodi kg patikrinima ir kruop ty nuvalyma,
kuris turi bati atliekamas nenaudojant jokiy tirpikliy. Jei pastebimi
izoliacijos pazeidimai, tokie kaip |0ziai, jtrakimai ir nudegimai arba
elektros laidy atsilaisvinimai, degiklis nebegali bati toliau naudojamas,
pakol vél nebus tenkinamos saugos salygos.
Tokiu atveju remonto darbai (specialioji techniné priezitra) negali
bati atliekami vietoje, reikia kreiptis j jgaliotajj techninio aptarnavimo

N
v

centrg, kuris baty pajégus atlikti specialius iSbandymus po atlikto

remonto.

norint islaikyti degiklio ir kabelio efektyvuma, batina imtis kai kuriy

atsargumo priemoniy:

- uztikrinti, kad degiklis ir kabelis niekada nesiliesty su karstomis arba
ikaitusiomis detalémis.

- kabelio netraukti pernelyg stipriai.

- neleisti, kad kabelis praeity per astrias ar pjaunancias briaunas arba
abrazyvinius pavirsius.

- jei kabelis yra per ilgas reikiamam darbui, jj tvarkingai susukti.

- nevaziuoti ant kabelio jokia jranga ir ant jo nelipti.

Démesio.

- Pries atliekant bet kokius darbus su degikliu, leisti jam atvésti bent visg

,po-oro” laika.

I13skyrus ypatingus atvejus, patariama pakeisti elektroda ir antgalj tuo

paciu metu.

- Laikytis degiklio sudedamujy detaliy surinkimo sekos (atvirk tiné seka

iSrinkimui).

Atkreipti démesj, kad paskirstymo Ziedas baty montuojamas reikiama

kryptimi.

Vél sumontuoti antgalio laikiklj jj prisukant iki galo rankiniu badu

lengvai paspaudus.

- Jokiais budais nemontuoti antgalio laikiklio, jei prie tai nebuvo

sumontuotas elektrodas, paskirstymo Ziedas ir antgalis.

Vengti laikyti jjungta budintj lankg ore, nes priesingu atveju paspartés

elektrodo, skirstytuvo ir antgalio nusidéveéjimas.

- Nepriverzinéti elektrodo pertekline jéga, nes priesingu atveju iskyla

pavojus pazeisti degiklj.

Laiku ir taisyklingai atlikti degiklio susidévinciy daliy patikrinimai yra

ypac svarbis pjovimo sistemos saugai ir funkcionalumui.

- Jei pastebimi izoliacijos pazeidimai, tokie kaip luziai, jtrakimai ir
nudegimai arba elektros laidy atsilaisvinimai, degiklis nebegali bati
toliau naudojamas, pakol vél nebus tenkinamos saugos salygos.
Tokiu atveju remonto darbai (specialioji techniné prieziara) negali
bati atliekami vietoje, reikia kreiptis j jgaliotajj techninio aptarnavimo
centrg, kuris baty pajégus atlikti specialius iSbandymus po atlikto
remonto.

Suspausto oro filtras (H pav.)

Filtre yra jrengtas automatinis kondensacijos nuleidimas, kuris veikia
atjungus suspausto oro linija.

- Periodiskai tikrinti filtra; jei stiklinéje pastebimas vanduo, galima
pravalyti rankiniu badu pastumus j virsy nuleidimo sandara.

Jei filtruojanti kaseté yra labai nesvari, batina ja pakeisti, tokiu badu
bus galima iSvengti apkrovos nuostoliy.

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA
SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS PRIVALO
ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO
STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.
DEMESIO! PRIES NUIMANT PRIETAISO SONINIUS SKYDUS IR
A ATLIEKANT BET KOKIUS DARBUS PRIETAISO VIDINEJE
DALYJE, |SITIKINTI, AR JRANGA YRA ISJUNGTA IR ATJUNGTA
NUO MAITINIMO TINKLO.
Bet kokie patikrinimai prietaiso viduje, atliekami neatjungus
itampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srove,
gali sukelti stipry elektors smugj

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje) tikrinti prietaiso vidy ir pasalinti dulkes,
susikaupusias ant transformatoriaus, lygintuvo, induktoriaus, varzy
suspausto sauso oro srove (maks. 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi
bati valomos labai minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpiklius.
- Esant galimybei, patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir
ar nepazeista laidy izoliacija.

Patikrinti suspausto oro cirkuliacijos vamzdziy
vientisuma ir stovj.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti prietaiso $oninius skydus
gerai prisukant blokuojancius varztus.

Absoliuciai vengti pjovimo darby atlikimo prie atidaryto prietaiso.

Po techninés prieziros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$
tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad
jie nesusiliesty su judanciomis detalémis arba dalimis, kurios gali
ikaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais, kaip
buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés
grandinés aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos

ir antvamzdziy
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sujungimy.
Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO PRIETAISO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMIN]
PATIKRINIMA AR PRIES KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO
CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
isijungima dél pernelyg aukstos ar pernelyg Zemos jtampos arba
trumpo sujungimo.

Isittikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; $iluminio
saugiklio jsijungimo atveju, palaukti nataralaus jrenginio atvésimo,
patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra pernelyg Zema arba pernelyg
auksta, prietaisas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo prietaiso i$éjimo angoje: priesingu
atveju, pasalinti gedima.

Pjovimo grandinés sujungimai yra taisyklingi, ypac, ar jzeminimo laido
gnybtas tikrai sujungtas su apdirbamu gaminiu ir be izoliuojanciy
medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

DAZNIAUSIAI PASITAIKANTYS PJOVIMO DEFEKTAI
Pjovimo operacijy metu gali pasitaikyti atlikimo netikslumy, kurie
paprastai néra priskiriami prietaiso veikimo gedimams, bet kitiems
operatyviniams aspektams, tokiems kaip:
a- Nepakankamas jsiskverbimas arba pernelyg didelis nuolauzy
susiformavimas:
- Pernelyg didelis pjovimo greitis.
- Degiklis per daug palinkes.
- Pernelyg didelis apdirbamo gaminio storis arba pjovimo srové
pernelyg Zzema.
- Netinkamas suspausto oro slégis ar tiekimas.
- Elektrodas ir degiklio antgalis susidévéje.
- Netinkamas antgalio laikiklio smaigalys.
b- Pjovimo lankas néra perduodamas:
- Susidévéjes elektrodas.
- Netinkamas atgalinio kabelio gnybto kontaktas.
c- Pjovimo lanko nutraukimas:
- Pernelyg mazas pjovimo greitis.
- Pernelyg didelis atstumas tarp degiklio ir apdirbamo gaminio.
- Susidévéjes elektrodas.
- Apsauginio jtaiso jsijungimas.
d- Pasvires pjovimas (nestatmenas):
- Netaisyklinga degiklio padétis.
- Nesimetriskas antgalio angos susidévéjimas ir/arba netinkamas
degiklio daliy sumontavimas.
- Nepakankamas oro slégis.
e- Pernelyg susidévéjes antgalis ir elektrodas:
- Pernelyg Zemas oro slégis.
- Uzterstas oras (drégmé-alyva).
- Pazeistas antgalio laikiklis.
- Pernelyg aukstas pilotazinio lanko susidarymas ore.
- Pernelyg didelis greitis, islydyty dalely¢iy sugrjzimas ant degiklio
daliy.

(ET)

KASUTUSJUHEND

TAHELEPANU! ENNE PLASMALOIKURI
KASUTUSJUHISED HOOLIKALT LABI!

KASUTAMIST LUGEGE

PROFESSIONAALSEKS JA  TOOSTUSLIKUKS

ETTENAHTUD PLASMALOIKUR

KASUTAMISEKS

1. ULDINE OHUTUS PLASMALOIKURI KASUTAMISEL
Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik plasmaléikuri
ohutust kasutamlsest ning informeeritud kaarkeevnuse ja sarnaste

hnil s ckid

r
kaitsejuhlstest ja hadaabi protseduuridest.
(Vlldata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

ks. Osa 9: Paigaldus ja | ine”).
- Viltige otsest kokkupuudet vooluringiga; plasmaloikuri
generaatori poolt toodetud tiihijook ge voib teatud juhtudel
ohtlik olla.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab
plasmaloikur olema vilja liilitatud ja vooluvérgust vélja véetud.
Enne poleti kulutarvikute vahetamist liilitage seade vilja nii
pealiilitist kui votke see vooluvérgust vilja.

- Elektriiihendused tuleb da ol puud normide ja
seaduste kohaselt.

- Pl I6ikuri tohib lihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis
on var ud dusega lihendatud nulljuhiga.

- Kontrolhge, et kasutatav istik oleks korrektselt maandatud.

- Arge | g I6ikurit niisk v6i margades ruumides
voi vihma kaes

- Argelk ge katkise isol iga v6i lahtildinud iihendustega
juhtmeid.

Arge loigake paake, mahuteid véi torusid, milles on véi on olnud
tuleohtlikud vedelikud v6i gaa5|d

- Vailtige kloori Id lideg: h d detailide
I6ikamist v6i nende kemikaalide ldhed
- Arge Idigake surve all olevaid mahuteid

Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, puhastuslapid jne.)

Tagage piisav ver i voi k g i | tekkiva
suitsu arajuhtlmlseks sobilikke vahendeld ilimalt tdhtis on
kontrollida k dlalt pl 16il | eralduva suitsu koostist,
kontsentratsiooni ja suitsu oleku | et
maadrata kindlaks maksimaalne aeg, mille kestel kasutaja suitsu
keskkonnas viibida tohib.

POL @0

- Plasmaldiku elektroodi diilis, keevitatav detail ja koéik
véimalikud lahed olevad datud (ja ligipaa d)
metallesemed peavad olema sobilikul moel |su|eer|tud
Enamasti piisab sellest, kui tootaj kindaid

jalatseid, peakatet ja réivaid ning kasutab seisuplatvormi voi

isoleerimismatti.

Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele

monteeritud filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 voi UNI

EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga

UNI EN 11611) ja keevituskindaid (vastavuses eesklrjaga UNI

EN 12477) valtimaks naha kokk e poolt

tekitatava ultraviolett voi infrap kii ga; keevituskaare

ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

- Miira: Kui eriti tiheda téograafiku tottu liletab voi vordub tootaja
pdevane konstateeritud murakoormus (LEPd) 85db (A), on
kot lik k da kohaseid isikul hendeid (Tab. 1).
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OREOEX®

ELEKTRI JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti ldbiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri-
ja magnetvilju (EMF). Loik I tekitab loikeahela ja 16ike enda
imbruses magnetvilja EMF.

Elektromagnetviljad voivad d oned ditsiinisead|
tood (néiteks ud imol. hii paraadid,
metallprotee5|djne)

Neid dmeid suhtes tuleb kasutusele
votta sobivad kai bindud. Naiteks keel juurdepaas plasma
l6ikesii i | le alale vo6i hinnata riski ind ile

operaatori suhtes.
See plasma

eslisteem vastab iliksnes professionaalseks
keskk toote tehnilisele standardile.

Pole tagatud vastavus piirangutele, mis | d
kokkupuudet elektromagnetviljadega koduses keskkonnas.
Viimaks loikeahela kokkup EMF viljadega

peavad kmkoperaatorldjarglmaja 9 It &ra toodud néudeid

- léhend 16ikel | imalusel fikseerima nad

kleeplindi abil;
hoidma pead ja keret I6ikeahelast véimalikult kaugel;

- mitte kunagi keerama loikekaableid metallist voi keha
umber;

- hoiduma keevitamisest keha keset ldikeahelat;

~ heid al 16ikekaablit iihel kehapoolel

- iihend, 16il | isidekaabel toopiirk I
v6imalikult lahedale;

- mitte 16ik I 16il ilahed

- kmktoota;adpeak5|djarg|maEMF dmelehel dnd d

mllnlmumkaugu5|,
kaugus EMF allikast piirini, millest kaugemal on kokkupuude 20%
allpool lubatud miinimumvaartust:d = 1.5 cm.

- Aklassi seade:

Antud pl 16ik vastab mille tehniline standard
satestab ainult toostuses ja prof | eemérgil k |
seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline uhllduvus

uh uh

ja otse id var d ku

iihendatud hoonetes.

TAIENDAVAD HOIATUSED
KUI PLASMALOIKUS TOIMUB:
- Suur d elektril66gioh
- Vaikestes ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide laheduses;
TULEB enne t66 al lasta "V ala sp listil”
tookoht lile vaadata ja teostada seda ainult tingimusel, et
t60 juures viibivad hadaohu korral digesti tegutseda oskavad
isikud.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
ks: Osa 9. Paigaldus ja | !’ Peatiikis 7.10; A.8;
A.10 dra toodule.
TULEB keel 16ik juhul, kui toiteallikat hoiab
uleval d j (néiteks rihmad abil).
- TULEB keel 16ik kui lub k '
maaga, vélja arvatudjuhul kui kasutatakse kaltseplatvurml.
TAHELEPANU! PLASMALOIKUSE TURVANOUDED
Tootja poolt ettendhtud tur ide (blok issti )
efektiivsus on tagatud ainult juhul, kui kasutatakse sellist poleti
ja sellega iihendatud toiteallika kombinatsiooni, nagu on ette
nadhtud TEHNILISTES ANDMETES.
- ARGE KASUTAGE ettendhtust erinevat tiiiipi poleteid ja poleti
kulutarvikuid.
ARGE PUUDKE LIITA TOITEALLIKAGA péleteid, mis on ette nahtud
kéesolevas juhendis mitte mainitud I6ike-véi KEEVITUSTOODEKS.
- KAESOLEVATE REEGLITE EIRAMINE véib seada TOSISESSE ohtu
dme k turvali ja ka seadet kahjustada.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD

- UMBERMINEK: pange plasmaldikuri toiteallikas horisontaalsele ja

Keckk .
g9 i

1a ni 1 d

selle kaalu k | juhul (kui all olev
pind on kaldus voi konarllk), voib see imber minna.
- EBAOIGE KASUTAMINE: pl. I16ikuri k i istahes muul
kui juhendis ettendhtud argil on ohtlik.
- Pl l6ikesii i tostmi | It koiki iihendus-/
itekaableid ja torusid Id on keelatud.
- On keelatud K d K anid I 18l

kinnitusvahendina.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Kolmefaasiline ventileeritud suruéhuga plasmaléikestisteem. Voimaldab
kiiret deformatsioonideta terase, roostevaba terase, tsingitud terase,
alumiiniumi, vase, messingu jne |6ikamist. Loiketsiikli kdivitab pilootkaar.

PEAMISED OMADUSED

Loikevoolu reguleerimine.
- Poleti pingekontrolli seade.
Poleti lihise, 6hurdhu kontrolli seade.
Termostaadi kaitse.
- Ohuréhu visualiseerimine.
- Poleti jahutuse juhtimisseadis.
Ulepinge, alapinge, faasi puudumine.
Kaugjuhtimiskonnektor.

LISATARVIKUD
- Poleti plasmal6ikuseks.
- Surudhuga thendamise toruliitmike komplekt.

TELLITAVAD LISATARVIKUD

- Elektroodide-dutiside vahetuskomplekt.

- Koérge 6huvooga pdleti.

- Elektroodide-dutiside vahetuskomplekt korge 6huvooga poletile.
- Gouging komplekt.

3.TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Peamised andmed plasmaléikuri kasutamise ja omaduste kohta on éra

toodud seadme andmeplaadil; andmete tahendused on jargnevad:

Joon.A

1- EUROOPA normatiiv, mida kohaldatakse kaarkeevitusseadmete ja
plasmalbikurite ohutuse ja tootmise kohta.

2- Valmistaja nimi ja aadress.

3-  Mudeli nimi.

4- Seadme sisestruktuuri siimbol.

5-  Plasmaldikuse protsessi siimbol.

6- Sumbol S: nditab, et seadet saab kasutada kohtades, kus on
suurenenud elektrilo6gi saamise oht (nt. suurte metallikoguste
vahetus laheduses).

7- Toiteliini simbol:
1~: Uhefaasiline vahelduvpinge
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge

8- Korpuse kaitseaste.

9- Toiteliini omadused:

- U, :Vahelduvpinge ja seadme toitesagedus (lubatud kdikumine
+10%):

- I, ax - Maksimaalne voolutarve.

- I, . : Tegelik toitevool

10- Plasmaloikuri vooluahela joudlus:

- U, : maksimaalne tiihijooksupinge (vooluring avatud).

- 1,/U, : Vastav normaliseeritud voolutugevus ja pinge, mida
seade l6ikamise jooksul edastada voib.

- X : Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul seade vastavat

voolu edastada voib (sama tulp).Valjendatakse %-des, vottes
aluseks 10-minutise tsikli (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit
seisuaega, jne.)
Juhul kui kasutustingimused (tootja seadistused kehtivad
40°C valistemperatuuri juures) ei vasta ettendhtule, kaivitub
tlekuumenemiskaitse (seade laheb ooterezZiimile seniks, kuni
harilik temperatuur taastub).

- A/V-A/V : Néitab loikevoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

11- Seadme identifitseerimisnumber (seda peab teadma tehnoabi
saamiseks, varuosade tellimiseks ja toota péritolu tuvastamiseks).

12- == : Liini kaitseks vajalike, viittoimega kaitsmete véaartus.

13- Ohutusnorme puudutavad stimbolid, mille téhendus on dra toodud
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peatiikis 1“Uldine ohutus kaarkeevitusel”. Kuvar (Joon. D)

1 - Voolu visualiseerimine
NB: Aratoodud maérgisplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tdhendusi; e 0" 2™
iga konkreetse plasmaldikuri tapsed tehnilised andmed on &ra toodud '-. '-‘ '-.
seadmel oleval andmeplaadil. ' ' ‘ “ 'A
an’ ‘an’ "an'
MUUD TEHNILISED ANDMED 2 - Digitaalse manomeetri 6hurdhu visualiseerimine.

- TOITEALLIKAS: vt. tabel 1 (TAB. 1)
- POLETI: vt. tabel 2 (TAB. 2)
Seadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. PLASMALOIKURI KIRJELDUS
Kontroll-, di is-ja iihend PR

VOOLUALLIKAS (Joon. B)
1 - Otse voi tsentraalse kinnitusega poleti.
- Poleti nupp on ainuke kontrolli organ, mille kaudu juhitakse
|6ikeoperatsioonide algust ja [6ppu.
- Kui ldpetatakse nupule vajutamine mistahes faasis, katkeb tsiikkel
koheselt, vélja arvatud jahutusohk (jarel-ohk).

- Juhuslikud liigutused: tstikli alustamiseks peab nupule vajutatama 3

miinimumaja jooksul.

- Elektriline ohutus: nupu funktsioon on parsitud, kui isoleeriv
dutsihoidik EI OLE monteeritud poleti peasse, voi kui see on
monteeritud valesti.

2 - Tagasisidekaabel.
3 - Juhtpaneel.

JUHTPANEEL (Joon. C)
1 - Kodeerimisseade ja Nupp
Kodeerimi dme funktsioon:

Véimaldab voolu seadistamist mis tahes reZiimis.
Nupu funktsioon:
Véimaldab mis tahes funktsioonis seadistada surveanduri poolt
omandatud moote tihikut.
2 - Nupp Reziimide valimine

@

Véimaldab valida reziime (Joon. D):
LOIKAMINE

S

o
Standard to6reziim.

VORE LOIGE 5

"

==
Hoitakse kaarloiget ka siis, kui seda ei kanta esemele.
BLOKEERITUD LOIGE

-
Loikamisele sarnane reziim, mis erineb selle poolest, et kohe peale
|6ikekaare loomist voib pdleti nupu vabastada. Uuesti poleti nuppu
vajutades I6ikamine katkeb.

GOUGING

LLLL .
Valu pinnaldikamise reziim, sobib valu pinnaldikamise tarvikutega
varustatud pdleti kasutamisel.

3 - Nupp OHK
@
\—4

Sellele nupule vajutamisel valjub pdletist ohku veel umbes 45 sek

AUTO
0 129 1 T1kPa
000 ! psi o
- Ohu viljutamiseks sisseliilitatud péletist vajutage (4
Shunuppu).
Rohu seadistamiseks soovitud vaértusele keerake rohualaldi
nuppu (Joon. E-3).
- Vabastamiseks tommake Ulespoole ja keerake (Joon.E-3).
Kui seadistatud rohk jaab soovitud vahemikust vélja ilmub
warning (Joon. D-3).
- Seadistamise |6pus vajutage reguleerimise blokeerimiseks nupp
alla (Joon. E-3).
- Alarmkood, véimsuse blokeerimise hoiatus (TAB. 3).
- e
|

)

Héireolukorra v6i warningu taastamine toimub tavapéraselt 10
sekundit peale selle tekkepohjuse eemaldamist.
01: Primaarse ahela termokaitse sekkumine.

02: Sekundaarse ahela termokaitse sekkumine.

03: Toiteliini Glepinge kaitse sekkumine.

04: Toiteliini alapinge kaitse sekkumine.

05: Magnetkomponentide termokaitse sekkumine.
06: Toiteliini faasi puudumisel sekkumine.

08: Abipinge on vahemikust valjas.

09: Ohu ahela réhuldliti kaitse sekkumine.

15: Poleti ohutusahela sekkumine.

Warning kood, hoiatus ilma véimsuse blokita:
07: Teadaanne liiga palju tolmu masina sees
11: Teadaanne Péleti/Tarviku kulumine.
14: Teadaanne viga seeriaandmetes.
16: Teadaanne 6huahela rohk optimaalsest intervallist valjas.
17: Teadaanne ebastabiilne toiteliin.
- Héire vo6i warning esinemine.

Pingestatud masina valjund.

Kui poleb, tdhistab pingestatud masina valjundit: aktiveeritud

|6ikeahel (Pilootkaar voi aktiivne ldikekaar).

Valjund pingestatakse siis, kui vajutatakse poleti nuppu ja ei esine

tihtki hairet.

Masina véljund pole pingestatud jargmistel juhtudel:

- poéleti nuppu El vajutata (ooteseisund).

- reziimides LOIKAMINE, BLOKEERITUD LOIKAMINE ja GOUGING
jarelgaasi ajal (10 sekundit).

- igasuguse haire puhul.

Masin blokeerib valjundi jargmistel juhtudel:

reziimides LOIKAMINE, VORELOIGE ja GOUGING péleti nupu

vabastamisel.

reziimis BLOKEERITUD LOIKAMINE péleti nupu vabastamisel

pilootkaare ajal voi poleti nupule vajutamisel I6ikekaare ajal.

- kui pilootkaart ei viida esemele maksimaalselt 2 sekundi jooksul (4

sekundit reziimis GOUGING).

Kui reziimides LOIKAMINE, BLOKEERITUD LOIKAMINE ja GOUGING,

kaare I6ikamine katkeb liigse kauguse tottu esemest, elektroodi

liigse kulumise voi pdleti sunnitud eemaldamise tottu esemest

(reziimis VORE LOIGE hoitakse kaart pusivalt).

reziimis VORE LOIGE, juhul, kui iihe l6iketsiikli 16ppedes ei alga

jargmine 10 sekundi jooksul.

- kui sekkub alarm.

jooksul ( /éz poleb). Selle faasi kdigus reguleerige survet pdleti poolt 6 - Termostaadi kaitse.

noéutud vahemikus.
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7 - Ohu puudumine.
a

8 - Kahjustatud tarvikud.

Warning halvasti to6tavad tarvikud, véimalikud pohjused:

- kulunud tarvikud.

- valesti monteeritud tarvikud.

- katkine poleti.

- liiga madal 6hurohk.

Sellest warningust taastumine toimub peale tiht diget |6iketsiklit.
9 - Analoog manomeeter.

MUl
2
10 - Kaugjuhtimine.

Suttib siis, kui tagumises konnektoris sisestatakse tiks jargmistest
kaugsignaalidest (Joon. E-3):

1-  MODBUS tiipi seeriatihendus.

2- Vilisjuht voimsuse sisselllitamiseks.

3-  Signaal 1V suurema voi vordse voolu seadistamiseks.

TAGAPANEEL (Joon. E)

1 - Udliiliti 0 -1
Asendis | (ON) on seade to6tamiseks valmis,
- I 6h I (pl. suruéhk).
- Réhuvahendusnupp.

2
3
4 - Toitekaabel.
5 - 14 poolusega kaugjuhtimine.
PIN 1 Polarisaator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kontakt |6ike kaar. Tavaliselt avatud, sulgub siis, kui 16ike kaar
on téos.
PIN 6.7 Kontakt piloot Kaar. Tavaliselt avatud, sulgub siis, kui piloot
Kaar on t60s.
PIN 8 Valisjuht véimsuse sisse lulitamiseks. Kui suletud 0 [V] (PIN12)
kaivitab véimsuse. Asendab téielikult pdleti nupu funktsiooni.
PIN 9 Signaal OUT valjundpinge. Vahemik 0-10 [V] seadistatava
skaalaga 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Seadistamiseks
vajutada vahekaardi kaivitamise ajal samaaegselt nuppe
“Kodeerimisseade ja Reziimi valimine” Valige soovitud skaala
kasutades kodeerimisseadet. Véljumiseks vajutage uuesti nuppu
“reziimi valimine”.
PIN10 Signaal IN voolu seadistamine 1 [V]/ Ima></10 [A].
PINT1 Signaal OUT 6hu rohk 1 [V]I/[BAR] vahemikus 0..10 [V]
PIN12 Referent O[V] signaalid PIN 8,9,10,11 ja 13.
PIN13 Toide 12 [V] max 100mA.
PIN14 PE kaitsejuht.

5.PAIGALDUS
TAHELEPANU! KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED
A TULEB SOORITADA VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST
VALJAS PLASMA LOIKESEADMEGA.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI
POOLT.

M Jucklambri iAo laabli kakl

i- k (Joon. G)

SEADME ASUKOHT

Valige seadme asukoht nii, et jahutussiisteemi ja sellest véljavoolava 6hu

avade ees ei oleks takistusi; samuti kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud,

sOovitatavaid aurud, niiskus, jne. ei padseks seadmesse.

Seadme Gimber peab jadma vahemalt 250 mm vaba ruumi.
TAHELEPANU! Et viltida seadme mahakukkumist voi

A libisemahakkamist, mis voib olla ohtlik, tuleb see panna

d

kaalu k

UHENDAMINE VOOLUVORKU
- Enne mistahes elektrilihenduste teostamist kontrollige, et toiteallika
andmeplaadil olevad andmed langeksid kokku paigaldamiskoha

elektrivorgu pinge ja sagedusega.
- Toiteallika tohib (ihendada ainult sellisesse toiteslisteemi, mis on
varustatud maandusega tihendatud nulljuhiga.
Kaitseks rikkevoolu eest paigaldage maanduskaitsmed; nende tutibid
peavad olema jargmised:
-Tatp A (

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks on soovitatav
tihendada toiteallikas vooluvérku punktides, mille impedants on alla
Zmax = 0.2 ohm.

Plasmal6ikur ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nouetele.

Juhul kui seade Ghendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal
voi kasutajal kohustus kontrollida, kas plasmaloikuri tohib antud
vorguga (ihendada (vajadusel votke (hendust elektriettevotte
esindusega).

Pistik ja pistikupesa
Uhendage toitejuhe piisava (ihendusvéimsusega standardpistikuga (3P
+ N); kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud kaitsekork voi
lahkliliti; vastav maandusklemm peab olema tihendatud toitestisteemi
maandusjuhiga (kolla-roheline). Tabelis 1 (TAB.1) on é&ra toodud
toiteliini jaoks soovitatavad viittoimega kaitsmete vaartused vastavalt
keevitusseadme edastatavale maksimumvoolule ning toiteststeemi
nimipingele.
TAHELEPANU! Eelnevalt dra toodud reeglite mittejargimine
A muudab valmistaja poolt ette ndhtud ohutussiisteemi
ebaefektiivseks (klass 1) koos kaasaskdivate riskidega

lekahiu)

le (ndit.

isikutele (néit. elektrisokk) ja

LOIKEAHELA UHENDUSED
TAHELEPANU!  ENNE  JARGNEVATE  UHENDUSTE
A SOORITAMIST VEENDUGE, ET VOOLUALLIKAS OLEKS
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on toodud soovitavad véartused tagasisidekaablile
(mm?-tes) vastavalt masina poolt véljastatavale maksimumvoolule.

Surudhuga iihendamine (Joon. H).

- Seada valmis suruéhu jaotusliin, mille réhk ja miinimumvaartused on
ara toodud tabelis 2 (TAB 2).

- Uhendage réhualaldi nagu naidatud (Joon. E).

OLULINE!

Maksimaalne sisendi rohk ei tohi lletada 8 bar. Suurt hulka niiskust ja

oli sisaldav 6hk voib pohjustada téotavate osade liigset kulumist voi

kahjustada pédletit. Juhul, kui on kahtlusi suruéhu kvaliteedi osas, on

soovitatav kasutada filtri sisendisse paigaldatavat hukuivatit. Uhendage

painduva vooliku abil surudhuliin masinaga, kasutades selleks tht

ohusisendi filtrisse monteeritavatest kaasas olevatest (ihendustest,

masina tagakdljel.

Loil I i dakaahl ithend.

Uhendage jirgnevaid ettevaatusabindusid  jargides Idikevoolu

tagasisidekaabel I16igatava eseme voi metallist tugipingiga:

- Kontrollige, et saavutatakse hea elektrikontakt, eriti kui l6igatakse
isoleerkattega, oksiideerunud metallplaate jne.

- Tehke maandus voimalikult ldhedale Idigatavale piirkonnale.

- Toodeldava eseme juurde mittekuuluvate metallstruktuuride
kasutamine, nagu I6ikevoolu tagaside konduktor, voib olla ohtlik ja
parssida |6ikamise tulemuslikkust.

- Arge sooritage iihendust maandatud eseme eemaldamisele kuuluva
osaga.

Plasma l6ikuseks vajaliku péleti iihendamine (Joon. F) (kus ette
nahtud)

Sisestage  poleti  sérmterminal  tsentraliseeritud  konnektorisse
masina esipaneelil, sobitades selle polarisatsioonivotmega. Keerake
blokeerimiskruvi paripaeva kuni I6puni kinni, tagamaks 6hu labipaas ilma
voolu kadudeta.

Mbni poleti mudel on juba algselt vooluallikaga Ghendatud.

OLULINE!

Enne |6ikeopratsioonidega alustamist kontrollige poleti pead, et to6tavad
osad oleksid 6igesti monteeritud, vastavalt peatiikile “POLETI HOOLDUS'.

TAHELEPANU!
PLASMA LOIKESUSTEEMI OHUTUS.
Ainult ette ndhtud pdleti mudeli ja sellele vastava vooluallikaga
kokkusobitamine, nagu TAB. 2, tagab, et valmistaja poolt ette
néhtud ohut 6uded on tédidetud (blokeerimissii )
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- MITTE KASUTADA originaalist erinevat péletit ja to6tavaid osasid.
- ARGE URITAGE VOOLUALLIKAGA UHITADA péleteid, mis
pole ette ndhtud selles juhendis &ra toodud Ioike- ja
keevitusprotseduurideks.
Nimetatud néuete tditmata jatmine voib tosisesse ohtu seada
kasutaja ohutuse ja seadet kahjustada.

6. PLASMALOIKUS: TOIMINGU KIRJELDUS
Plasma kaar ja rakendamisega al ine
Plasma on eriti korge temperatuurini soojendatud ioniseeritud gaas,
mis muudab selle elektrijuhiks. Selline l6ikemeetod kasutab plasmat
elektrikaare Ulekandeks metallesemele, mis soojuse mojul sulab ja
eraldub. Péleti kasutab nii Gihtainsast toiteallikast tulevat suruéhku nii

plasmagaasi kui jahutus- ja kaitsegaasi jaoks.

Pilootkaare stiiide

Tstikli alustuse madrab &ra pilootvool, mis voolab elektroodi (polaarsus -)
ja poleti duisi (polaarsus +) vahel, ja 6huvoo algus.

Viies poleti lahedale I6igatavale esemele, mis on ihendatud vooluallika
polaarsusega (+), toimub pilootkaare llekanne, tekitades plasmakaare
elektroodi (-) ja eseme enda vahele (I6ikekaar). Pilootkaar vélistatakse
niipea, kui on loodud l6ikekaar elektroodi ja eseme vahel.

Tehases seadistatud pilootkaare hoiuaeg on 2 sek (4 sek reziimis
GOUGING); kui kaare tilekanne ei toimu nimetatud aja jooksul, tstikkel
seisatakse automaatselt, vélja arvatud jahutuséhk.

Uue tsiikliga alustamiseks on vajalik péleti nupp vabastada ja uuesti
vajutada.

Kasutuskorda seadmine.

Enne |6ikeopratsioonidega alustamist kontrollige péleti pead, et toGtavad

osad oleksid 6igesti monteeritud, vastavalt peatiikile “POLETI HOOLDUS".

- Lilitage sisse vooluallikas ja seadistage I6ikamise vool (Joon. D-1)
vastavalt I6igatava materjali tiitibile ja paksusele.

- Ohu viljavooga alustamiseks vajutage 6hunuppu (Joon. C-3).

- Selles faasis reguleerige 6hurdhku seni, kuni kuvaril loetav réhu véartus

vastab kasutatavale pdletile (TAB. 2).

Keerake nuppu: vabastamiseks tommake see iles ja keerake,

reguleerimaks réhku POLETI TEHNILISTES ANDMETES &ra toodud

vaartusele.

Lugege manomeetrilt ndutavat vaartust; reguleerimise blokeerimiseks

vajutage nuppu.

- Oodake, et 6hu véljavool iseenesest I16ppeks, lihtsustamaks péletisse
kogunenud kondensaadi eemaldamist.

Loikeoperatsioon (Joon. L).

- Ldhendage poleti diitis eseme aérele (umbes 2 mm), vajutage pdleti
nuppu; parast umbes 1 sekundit saavutatakse pilootkaare stitide.

- Kui kaugus on sobiv, viiakse pilootkaar koheselt esemele alustades

I6ikekaart.

Viige regulaarsete liigutustega poleti piki sobivaimat I6ikejoont eseme

pinnale.

- Viige l|6ikamise kiirus vastavusse valitud paksusele ja voolule,
kontollides, et eseme aluspinnast véljuva kaare kalle oleks vertikaalteljel
5-10° edasiliikumise suunale vastasuunas.

Loéikamine vorestikul (kus ette nahtud)

Loikamiseks augustatud voi vorestatud metallplaatidel voib olla kasulik

aktiveerida selline funktsioon:

- Valige Nupuga ‘reziimide valimine” (Joon. C-2) voreldike reziim.
Loikamise [6pus pdleti nuppu vajutades sittib pilootkaar automaatselt
uuesti. Kasutage seda funktsiooni ainult vajaduse korral, et véltida
elektroodi ja diisi asjatut kulumist.

TAHELEPANU! Selles tddreziimis on soovitatav kasutada
standardm6odus elektroode ja diiiise.
ingi voib pikaajaline elektroodide ja diiiiside

A 1aikalk L usi

L . Pre
ponj

Augustamine (Joon. M)

Selle operatsiooni sooritamiseks voi alustamiseks eseme keskelt,

stiidake kaldes poleti ning viige see progresseeruvate liigutustega

vertikaalasendisse.

- See toiming vildib naasev kaar voi sulanud osakesed kahjustaksid
didsi, vahendades kiirelt selle funktsionaalsust.

- Esemete augustamist,mille paksus on kuni 25% maksimaalsest
kasutusulatusest, voib sooritada koheselt.

7.HOOLDUS
TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOODEGA ALUSTAMIST
A VEENDUGE, ET PLASMA LOIKESUSTEEM OLEKS VALJA
LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

TAVAHOOLDUS
TAVAHOOLDUSE VOIB LABI VIIA OPERAATOR.

POLETI (Joon. N)
Vastavalt kasutamise intensiivsusele voi loikedefektide sagedusele
kontrollige perioodiliselt plasma kaarega kokkupuutuvate pdleti osade
kulumist.
1- Vahemabhuti.
Vélja vahetada, kui deformeerunud voéi jaatmetega kaetud, mis
muudab péleti 6ige asendi hoidmise voimatuks (kaugus ja ristiseis).
2- Diiiisihoidik.
Keerake see kasitsi poleti pealt maha. Puhastage hoolikalt voi
kui kahjustatud vahetage vdlja (pdletused, deformeerunud voi
pragunenud). Kontrollige iilemise metallist osa terviklikkust (péleti
ohutuse kaiviti).
3- Diiiis / Tombekapp.
Kontrollige plasma kaare labikdigu ava ja sisemiste ning valimiste
pindade kulumist. Kui ava on algse ldbimooduga vorreldes suurem
voi deformeerunud, tuleb dils valja vahetada. Kui pinnad on eriti
okstideerunud puhastage neid peene liivapaberiga.
4- Ohujaoti réngas.
Kontrollige poletuste voi morade puudumist, ja et 6hu lébipdasuavad
poleks ummistunud. Kahjustuste korral tuleb see koheselt vélja
vahetada.
5- Elektrood.
Vahetage elektrood vilja, kui véljutusava pinnale tekkinud kraatri
stigavus on umbes 1.5mm (Joon. O).
6- Ohu jaotusvoolik.
Kontrollige pdletuste voi morade puudumist, ja et 6hu ldbipdasuavad
poleks ummistunud. Kahjustuste korral tuleb see koheselt vélja
vahetada.
7- Poleti korpus, kdepide ja kaabel.
Tavaliselt ei vaja nimetatud komponendid erilist hooldust, valja
arvatud korrapérane Ulevaatus ja hoolikas puhastus ilma mistahes
lahusteta. Kui leitakse selliseid isolatsiooni kahjustusi nagu I6hed,
praod ja poletused, voi l6tvunud elektrijuhid, ei tohi poletit enam
edasi kasutada, sest ohutusnéuded pole taidetud.
Sellisel juhul ei saa parandustoid (erakorralist hooldust) kohapeal labi
viia, vaid tuleb p6érduda volitatud teeninduskeskuse poole, mis on
suuteline peale parandust sooritama erilisi testimisi.
poleti ja kaabli hoidmiseks tookorras on vajalik jargida méningaid
ettevaatusabinousid:
- poletit ja kaablit ei tohi kontakti viia kuumade vai tuliste osadega.
- mitte rakendada kaabli puhul liigset veokoormust.
- kaabel ei tohi liikkuda Ule teravate, I6ikavate servade voi abrasiivsete
pindade.
- koguge kaabel regulaarsete keerdudena kokku, kui selle pikkus
tiletab vajaliku.
- drge liigutage tihtki seadet lle kaabli ega tallake selle peal.
Tahelepanu.
- Enne igasugust toimingut poletiga, laske sel vahemalt kogu “jérel-6hu”
jargse aja maha jahtuda.
Valja arvatud erilised juhud, on soovitav elektrood ja diitis samaaegselt
valja vahetada.
- Jargige poleti osade
mahamonteerimisele).
Poorake tahelepanu, et 6hu jaotusrongas monteeritakse peale Giges
suunas.
- Monteerige diUsihoidik tagasi, keerates seda kerge survega kasitsi
peale.
Mingil juhul ei tohi diitsihoidikut peale monteerida enne, kui on
monteeritud elektrood, jaotusrongas ja diiis.
Arge hoidke pilootkaart asjatult siitidatuna 6hus, véltimaks elektroodi,
jaoti ja dutsi kulumist.
- Arge keerake elektroodi liigse jéuga, riskite poletit kahjustada.
- Kiire ja korrektne péleti to6tavate osade kontroll on eluliselt téhtsad
ohutuse ja |6ike stisteemi funktsionaalsuse seisukohast.
Juhul, kui leitakse selliseid isolatsioonikahjustusi nagu mérad, praod ja
poletused voi I6tvunud elektrijuhid, ei tohi poletit enam edasi kasutada,
sest ohutusndded pole tdidetud. Sellisel juhul ei saa parandustoid
(erakorralist hooldust) kohapeal labi viia, vaid tuleb poérduda volitatud
teeninduskeskuse poole, mis on suuteline peale parandust sooritama
erilisi testimisi.

monteerimise jarjekorda  (vastupidiselt
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Suruéhu filter (Joon. H)

Filter tihjeneb automaatselt kondensaadist iga kord, kui see surudhu
liini kiljest lahti thendatakse.

- Kontrollige filtrit korraparaselt; kui klaasi pohjas on mérgata vett, tohib
13bi viia tiihjendamine surudes tiihjendusiihendust tlessesuunas.

Kui filtreeriv kolbampull on eriti maardunud, on tarvis see vilja
vahetada, valtimaks liigseid kadusid.

ERAKORRALINE HOOLDUS
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD
UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET
SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE
NOUDELE IEC/EN 60974-4.
TAHELEPANU! ENNE SEADME KATTEPANEELIDE
A EEMALDAMIST JA SELLE SEES MISTAHES OPERATSIOONIDE
TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEE OLEKS VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.
Voolu all oleva seadme sisemust kontrollimisel voib téode teostaja
saada ranga elektrilo6gi, kui ta juhtub kokku puutuma plasmaléikuri
pinge all olevate osadega.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja
tookeskkonna tolmusisaldusest soltuvate vaheaegade jarel seadme
sisemust ning eemaldage trafole, alaldile, drosselile, takistitele
kogunenud tolm suruéhuga (maks. 10 baari).

- Viltige  o6hujoa  suunamist  elektroonikaplaatidele  -nende
puhastamiseks kasutage kas vaga pehmet harja voi selleks otstarbeks
sobivaid vahendeid.

- Lisaks puhastustoodele kontrollige masina sisemuses tegutsedes

ka seda, et elektrilihendused oleksid korralikult kinni ja et

juhtmeisolatsioon oleks terve.

Kontrollige, et suruéhusiisteemi torud ja Ghendused oleksid terved ja

korras.

Peale hooldustééde 16ppu pange seadme kattepaneelid tagasi ja

keerake kinnituskruvid [6puni kinni.

Mitte mingil juhul ei tohi té6tada avatud seadmega.

- Peale hooldus- v6i parandustédde sooritamist taastage Ghendused ja
kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi korget
temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid
algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo tihendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage kéiki originaalseibe ja
taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere

8.VEAOTSING

KUI SEADE EI TOOTA KORRALIKULT JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

TEOSTAMIST =~ VOl TEENINDUSKESKUSE =~ POOLE ~ POORDUMIST

KONTROLLIGE, KAS:

- Ei ole suttinud kollane valgusdiood -vastasel juhul on kas dle-
voi alapingest johtuvalt rakendunud termokaitse voi tekkinud
lihithendus.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhe oleks 6ige; juhul kui rakendunud on
kaitsetermostaat, oodake, kuni seade maha jahtub, samuti veenduge,
et ventilaator to6tab korralikult.

- Kontrollige liini pinget: kui see on liiga madal voi korge, seade

blokeerub.

Kontrollige, et seadme valjundis ei oleks ltihiseid: kui jah, siis korvaldage

viga.

- Et elektriihendused oleksid korrektselt teostatud, ennekdike seda, et
maandusklemm oleks té6deldava detailiga ihendatud ja et ihenduse
vahel ei oleks isoleermaterjale (nt. lakid voi varvid).

KOIGE LEVINUMAD VEAD PLASMALOIKUSEL
Loikustoode kestel voivad ilmneda teatud defektid, mis ei tulene reeglina
mitte seadme ebadigest toost, vaid muudest pohjustest nagu nditeks:
a- Halb lébistavus voi slakk Iikeservadel

- Liiga suur likekiirus.

- Poleti kalle on liiga suur.

- Loigatav detail on liiga paks voi kasutatav vool liiga madal.

- Suruéhu rohk-vool ei ole konkreetseks t66ks sobilik.

- Elektrood ja diilis on liiga kulunud.

- Duusihoidja ots ei sobi.
b- Loikekaar ei teki:

- Elektrood on kulunud.

- Tagasisidekaabli klemm ei ole korralikult kinni.
c- Loikekaar katkeb:

- Loigatakse liiga vaikese kiirusega

- Poleti on detailist liiga kaugel.
- Elektrood on kulunud.
- Toole on hakanud moni turvaststeemidest.
d- Kaldus Iige (servad on viltu):
- Poleti asend on vale.
- Diiisi ava ebaiihtlane kulumine ja/véi valesti kokkupandud péleti.
- Vale 6huréhk.
e- Diiiis ja elektrood kuluvad ebanormaalselt kiiresti:
- Ohuréhk on liiga madal.
- Must 6hk (selles on niiskust voi 6li).
- Vigane dudsihoidja.
- Liigne abikaare ,tiihjalt” stilitamine.
- Loigatakse liiga kiiresti ja poleti osadele pritsib sulametalli.

(LV)

ROKASGRAMATA

UZMANIBU! PIRMS PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IR PAREDZETAS PROFESIONALAI UN
INDUSTRIALAI LIETOSANAI

1. PLAZMAS LOKA GRIESANAS VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA

Lietotéjam jabut pietiekosi labi instruétam par plazmas
j drosu i $ un tam ir jabut informétam par
ar loka metinas un lidziga logijam saistitajiem riski

par atbilstosajiem aizsardzibas Ildzekllem un par darblbu kartibu
negadijumu laika.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantos$ana”).

Izvairieties no tlesajlem pieskarieniem pie grlesanas kontra, jo

no pl gr jsisté ejoss tuksgai sprieg dazos
apstaklos var but bistams.

- Piesléd gries | vadus, veicot parbaudes un
r darbus griezéjsi i jabat izslegtai un atslégtai no

barosanas tikla.

Plrms degla nodiluso detalu ledzi I
griezéjsistému un atslédziet to no baros, tikla.

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un Ilkumdosanu.

- Pl griezéjsisté drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads ir |ezeméts.

Parhecmlehes, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Nei: I griezéjsisté mitras vai slapjas vides, ka
ari kad Iist.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam
savienosanas detalam.

- Negrieziet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai
saturéja Skidrus vai g ida uzli josus produktu:

- Nei jiet ar hlora § apstradatus materialus, ka ari
nestradajiet sis vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus

(piemé koka izstradaj papiru, lup utt.).

- Parllecmletles, ka telpair labi vedinama, vai ka ir paredzetl lidzekli

gries laika radusos iztvaikoj Sanai; ir

jaievada si: atiska uzskai i gries laika radus

ar to sastavu,

)

" o s R . L
izt nover

koncentraciju un iztvaikosanas laiku.

PO0L @0

- Nodrosiniet pl. griezéjdegla sp apstradaj dalu
un tuvuma esosas iezemétas metala dalas (kuram var pieklat) ar
atbilstosu elektroizolaciju.

Parasti to var nodrosinat, i jot Sim nolal paredzé
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
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paliktnus vai paklajus.

- Vienmeér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst

standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz
maskam val klverem, kas atbilst standartam UNI EN 175.
[} dros térpus (kas atbilst
standartam UNI EN 11611) un metinasanas cimdus (kas atbilst
standartam UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un
infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas
laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas
vietas tuvuma esosie cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu
vai tentu palidzibu.

- Troksna limenis: Ja ipasi i i) gries dél indivi
dienas troksna iedarbibas limenis (LEPd) ir vnenads va| ir lielaks
par 85dB(A), tad obli ir jai atbil i

aizsardzibas lidzekli (Tab. 1).

SHOIOIC ISIRIW

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI
Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu
elektromagnensko Iauku (EML) GrieSanas strava rada EML ap

duslai

speciala drosa platforma.
- UZMANIBU! PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS AIZSARGIERICES
Tikai pareizs degla delis un atbil sav j ar stravas
avotu, saskana ar nodalas "TEHNISKIE DATI” noradijumiem,
garanté, ka razotaja paredzétas aizsargierices (blokésanas
sistéma) darbojas efektivi.
NELIETOJIET citas izcel
materialus.
NESAVIENOJIET STRAVAS AVOTU ar degliem, kuri ir paredzéti
griesanas vai METINASANAS metodém, kas nav aprakstitas 3aja
rokasgramata.
$0 NOTEIKUMU NEIEVEROSANA var paklaut NOPIETNAM riskam
lietotaja veselibu un sabojat masinu.

deglus un

)

ATLIKUSIE RISKI
APGASANA: ietoj | griezéjsisté baros avotu
uz horizontalas wrsmas, kura atbllst aparata svaram; pretéja
gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai nelidzena utt.) pastav

apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bi: i pl

gries kédi un gri griezéjsistému nolukiem, kuriem ta nav paredzéta.
Elektromagnetlskle lauki var radit traucéjumus dazadam

medicinisk iericém (pieméram, elektrokardiostimul iem, - Ir aizliegts pacelt grie anas sistému, ja iepriek nav
elposanas aparatiem, metala protézém u.c atvienoti visi vai baros vadi/caurules.

Sadu iericu Iletotajlem jaievéro plemerotle plesardZ|bas pasakuml.

Piemé , viniem jaaizliedz atrasties gr - Ir aizli rokturi, lai aiz ta kartu plazmas grieSanas
|zmantosanas zona va| janoverte operatoru |nd|V|duaIa|s risks. sistému.

Sip gries z atbilst tehnisk tu iba

kas attiecas uz rapnieciskaja wde profesnonalajm Iietoéanai 2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

paredzétajam iekartam. Nav nod atbilstiba prasibam par Pneimatiska trisfazu plazmas grieanas sistéma ar ventilaciju. Lauj atri un
elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas bez deformacijam griezt téraudu, neriséjoso téraudu, cinkotu téraudu,
telpas. aluminiju, varu, misinu utt. Griesanas ciklu ierosina paligloks.

Visiem operatoriem jai turpmak uzskaititie ikumi, lai lidz

gries kédes EML iedarbibu:
satuviniet grieSanas vadus. Ja vien iespéjams, sastipriniet tos ar
limlenti;
sekojiet tam, lai jasu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no griesanas kédes;
nekada gadijuma neaptiniet grieSanas vadus apkart metala

pr iem vai ker
- nemetiniet, kamér jisu kermenis atrodas griesanas kédes
iekSpusé;

sekojiet tam, lai abi griesanas vadi atrastos viena kermena pusé;
savienojiet griesanas stravas atgriezes vadu péc iespéjas tuvak
darba vietai;

neveiciet griesanu pl grie$ isté a

- visiem operatoriem jaievéro prasibas par mmlmalo attalumu, kas
noraditas EML datu lapa;

attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par
20% no minimalas pielaujamas vértibas: d = 1.5 cm.

- Aklases ierice:

Si plazmas griezéjsistéma atbilst tehnisk dartu prasiba
kas attiecas uz rapnieciskaja vidé profesmnalajal lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav d gnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

elektr

PAPILDUS DROSIBAS PASAKUMI
PLAZMAS GRIESANAS DARBI:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- Ierobezotas telpas;
- Jatuvi liesmojosas var spragstvielas;
Ir savla JANOVERTE “Atbildigajam ekspertam” un darbu
laika tuvuma vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzét, ja notiek negadijums.
IRJAIZMANTO standarta “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas.
9. dala: Uzstadisana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10
noraditie tehniskie aizsarglidzekli.
- IR JAAIZLIEDZ grie$anas 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

GALVENIE RAKSTURLIELUMI
Griesanas stravas regulésana.
- Degla sprieguma kontroles ierice.
Gaisa spiediena, degla Tssavienojuma kontroles ierice.
Termostatiska aizsardziba.
- Gaisa spiediena attélosana.
- Degla dzesésanas vadiba.
Parak augsts spriegums, parak zems spriegums, fazes trakums.
Talvadibas pults ligzda.

SERIJAS PIEDERUMI
- Plazmas griesanas deglis.
- Komplekts saspiesta gaisa pieslégsanai.

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts.

- Deglis ar intensivu gaisa plasmu.

- Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts deglim ar intensivu gaisa
plasmu.

Evelésanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNITE AR DATIEM

Pamatdati par plazmas griezéjsistémas pielietosanu un par tas razigumu ir

izklastiti uz plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota

zemak:
Zim.A

1-  EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas un plazmas
griesanas iekartu drosibu un razo3anu saistitie jautajumi.

2- Razotaja nosaukums un adrese.

3-  Modela nosaukums.

4- Simbols, kas apzimé masinas iek$éjo struktaru.

5- Simbols, kas apzimé plazmas griesanas procedaru.

6- Simbols S: norada uz to, ka griesanas darbus var veikt vidé ar
paaugstinatu elektrosoka risku (pieméram, ja tiesa tuvuma atrodas
lielas metala konstrukcijas).

7- Simbols, kas apzimé baro3anas linijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums
3~: trisfazu mainigais spriegums

8- Korpusa aizsardzibas pakape.

9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama
novirze £10%):
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- 1. Maksimala no baro3anas linijas patéréta strava.
- I, - Efektiva barosanas strava
10- Griesanas kontara raksturojumi:

- U, : maksimalais tukSgaitas spriegums (grieSanas kontars ir
atverts).

- 1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru aparats
var padot griesanas laika.

- X : Darba/partraukuma attieciba: norada cik ilgi aparats var
padot atbilstodu stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta
procentos balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% =
6 darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz datu plaksnites
noraditie, aprékinati 40°C vides temperatarai) tiek parsniegti,
tiek iedarbinata termiska aizsardziba (aparats parslédzas
gaidisanas rezima lidz bridim, kamér ta temperatara
nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).

- A/V-A/V : Norada uz iespéjamo griesanas stravas mainisanas
intervalu (no minimuma lidz maksimumam) dotajam loka
spriegumam.

11- Aparata sérijas numurs (Joti svarigs tehniskas palidzibas pieprasisanai,
rezerves dalu pasatisanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

12- == :Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raksturojums.

13- Ardrosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota

1. nodala "Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir
izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un ciparu nozimi; jasu plazmas
griezéjsistémas precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz aparata
tehnisko datu plaksnites.

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

Vadibas, r lés un $ ierices

STRAVAS AVOTS (att. B)
1 - Deglis ar tieSo vai centralizéto savienojumu.
- Degla poga ir vienigais vadibas organs, ar kuru var kontrolét
grieSanas uzsaksanu un pabeigsanu.
- Péc pogas atlaisanas cikls tiek nekavéjoties partraukts jebkura faze,
iznemot dzesésanas gaisa padeves fazi (papildu gaisa padeve).
- Nejausa darbinasana: lai uzsaktu ciklu, poga jaspiez minimalo laiku.
- Elektriska drosiba: pogas darbiba ir blokéta, ja izoléjosais sprauslas
turétajs NAV uzstadits uz degla uzgala vai, ja tas ir uzstadits nepareizi.
2 - Atgriezes vads.
3 - Vadibas panelis.

VADIBAS PANELIS (att. C)
1 - Regulators un poga

Regulatora funkcija:

Jebkura rezima |auj regulét stravu.

Pogas funkcija:

Jebkura rezima |auj iestatit spiediena devéja mérvienibu.
Zima izvéles poga

Lauj izvéléties rezZimu (att. D):
GRIESANA

S

o
Standarta darbibas rezims.
REZGA GRIESANA

s

===
Loka grieSanas rezims, kas tiek uzturéts aritad, ja loks netiek parnests
uz detalu.

GRIESANA AR FIKSACLJU

Rezims lidzigs griesanai, ar tadu atskiribu, ka uzreiz péc griesanas
loka aizdedzinasanas degla pogu var atlaist. Grie3ana tiek partraukta,
ja atkartoti nospiez degla pogu.

EVELESANA

Nolidzinasanas rezims, paredzéts izmantot ar degli, kura ir uzstadits
EVELESANAS izlietojamie materiali.
3 - GAISA poga

Péc $is pogas nospiesanas gaiss apméram 45 sekundes turpina
izplast no degla (deg /&). Sis operacijas laika noreguléjiet

spiedienu, lai tas batu deglim nepiecie$amaja diapazona.

Displejs (att. D)
1 - Stravas attélosana
- o> o
|
LVVIA
2 - Gaisa spiedi attélos digitalaja ra
AUTO
00 10 g kPa
00,0 ! psi o
- Nospiediet gaisa pogu, lai padotu gaisu no degla ( #” iedegas).
lestatiet spiedienu uz nepiecie amo vértibu, izmantojot spiediena
reduktora rokturi (att. E-3).
- Velciet uz augsu, lai atblokétu un pagrieztu (att. E-3).
Ja iestatitais spiediens ir arpus pieprasita diapazona, paradas
bridinajums (att. D-3).
- Péc regulélanas pabeigsanas spiediet rokturi uz leju, lai
noblokétu regulésanu (att. E-3).
3 - Traul signalu kodi, bridina ar jaudas
-— e

0

Darbibas atjaunosana no avarijas stavokla vai péc bridindjuma

parasti notiek 10 sekunzu laika péc to célona novérsanas.

01: Primara kontara termiskas aizsardzibas ieslég anas.

02: Sekundara kontara termiskas aizsardzibas ieslég anas.

03: Baro anas linijas parsprieguma aizsargierices ieslég anas.

04: Baro anas linijas nepietieko a sprieguma aizsargierices ieslég
anas.

05: Magnétisko sastavdalu termiskas aizsardzibas ieslég anas.

06: Nav baro anas linijas fazes.

08: Paligspriegums arpus diapazona.

09: Gaisa kontara spiediena releja aizsardzibas ieslég anas.

15: Degla dro 1bas kontara ieslég anas.

(TAB. 3).

Bridinaj kodi, bridina bez jaudas blokésanas:
07: Zino par parmérigu puteklu daudzuma uzkra anos ma inas iek
pusé

11: Zino par degla/ izlietojama materiala nodilumu.

14: Zino par kladdam serialajos datos.

16: Zino par to, ka spiediens gaisa kontdra izgaja no optimala
diapazona.

17: Zino par baro anas linijas nestabilitati.

4 - Traul ignala vai bridinaj it

A

5 - Stravas padeve masinas izeja.
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Kameér 3is indikators deg, tas zino par to, ka masinas izeja tiek padota

strava: griesanas kéde ir ieslégta (ir ieslégts paligloks vai griesanas

loks).

Strava izeja tiek padota péc degla pogas nospiesanas ar nosacijumu,

ka nav aktivu trauksmes signalu.

Strava masinas izeja netiek padota $ados gadijumos:

- jadegla poga NAV nospiesta (gaidi anas rezims).

- rezimos GRIESANA, GRIESANA AR FIKSACIJU un EVELESANA
papildu gazes padeves laika (10 sekundes).

- jebkura avarijas stavokli.

Masina deaktivizé izeju $ados gadijumos:

- rezimos GRIESANA, REZGA GRIESANA un EVELESANA, atlaizot

degla pogu.

rezima GRIESANA AR FIKSACIJU, atlaizot degla pogu paligloka laika

vai nospiezot degla pogu griesanas loka laika.

- ja paligloks netiek parnests uz detaju 2 sekunzu laika (EVELESANA

rezima 4 sekunzu laika).

reimos GRIE ANA, GRIE ANA AR FIKSACIJU un EVELE ANA, ja grie

anas loks partrakst parak liela attaluma starp degli un detalu dé,

parmériga elektroda nodiluma dé| vai degla piespiedu attalina

anas no detalas dé| (rezima RE'GA GRIE ANA loks visu laiku paliek

ieslégts).

- rezima REZGA GRIESANA, ja péc griesanas cikla izbeigsanas
nakamais netiek uzsakts 10 sekunzu laika.

- jaieslédzas trauksmes signals.

Termostatiska aizsardziba.

- Gaisa trakums.
a

- Izlietojamie materiali ir bojati.

Bridinajums sakara ar bojatiem izlietojamajiem materialiem, iemesli
var bat sadi:
- izlietojamo materialu nodilums.
- izlietojamie materiali ir uzstaditi nepareizi.
- degla bojajums.
- parak zems gaisa spiediens.
is bridinajums pazd péc pareizi veikta griesanas cikla.
- Analogais manometrs.

o VL]

Y a

10 - Talvadibas pults pieslégsana.

leslédzas, ja uz aizmuguréjo savienotaju pienak viens no sadiem
attaliem signaliem (att. E-3):

1-  MODBUS tipa serialais savienojums.

2- Aréja stravas padeves ieslégsanas komanda.

3-  Stravas iestatisanas signals ir vienads vai lielaks par 1V.

AIZMUGUREJAIS PANELIS (att. E)

1

2
3
4
5

- Galvenais slédzis O - |
Pozicija | (ieslégts) aparats ir gatavs darbam.

s ( is gaiss).

- p reg
- Spiediena reduktora rokturis.
- Barosanas vads.

- Talvadiba ar 14 kontaktiem.
KONTAKTTAPINA 1 Polarizators
KONTAKTTAPINA 2.3 MODBUS Rs485.

KONTAKTTAPINA 4.5 GrieSanas loka kontakts. Saslédzéjkontakts,
saslédzas, kameér ir ieslégts griesanas loks.
KONTAKTTAPINA 6.7 Paligloka kontakts.
sasledzas, kamer ir ieslégts paligloks.
KONTAKTTAPINA 8 Aréja stravas padeves ieslégsanas komanda. Ja
to savieno ar O[V] (KONTAKTTAPINA 12), ieslédzas stravas padeve.
Pilnigi aizvieto degla pogas funkciju.

KONTAKTTAPINA 9 Izejas sprieguma izejas (OUT) signals. Diapazons
0-10[V] ar iespéju iestatit diapazonu 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V,
10V/500V. Lai to iestatitu, plates ieslégsanas laika vienlaicigi

P F

Saslédzéjkontakts,

5.

A

janospiez pogas “Regulators” un “Rezimu izvéle” Izvélieties vélamo
diapazonu, izmantojot regulatoru. Vélreiz nospiediet pogu “Rezimu
izvéle”, lai izietu.

KONTAKTTAPINA 10 Stravas iestati anas ieejas (IN) signals 1[V] /
|maX/1 o [Al

KONTAKTTAPINA 11 Gaisa spiediena izejas (OUT) signals 1 [V]/[BAR]
diapazons 0..10 [V]

KONTAKTTAPINA 12 0[V] etalonsignals KONTAKTTAPINU 8,9,10,11
un 13 signaliem.

KONTAKTTAPINA 13 12[V] barosana maks. 100mA.

KONTAKTTAPINA 14 Aizsargzemé&juma (PE) vads.

UZSTADISANA

UZMANIBU! UZSTADOT PLAZMAS GRIEZEJSISTEMU UN
VEICOT  ELEKTRISKOS  SAVIENOJUMUS, PLAZMAS
GRIEZEJSISTEMAI IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAI UN

ATSLEGTAI NO BARO ANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAl
KVALIFICETI DARBINIEKI.

Atgriezes vada-masas spailes montaza (att. G)

APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas nebatu skérs|u blakus
dzesésanas gaisa iepltdes 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 plal virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai

spontanu kustibu, kas var bat loti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

Pirms jebkada elektriska piesléguma veiksanas parbaudiet, vai dati uz
barosanas bloka plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

Barosanas bloku drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu izmantojiet $adu tipu
diferencialos slédzus:

-Tips A ( ).

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, barosanas
avotu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam baro3anas tikla ligzdam,
kuru impedance ir mazaka par Zmax = 0.2 omi.

Plazmas griezéjsistéma neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot plazmas griezéjsistému pie nerdpnieciska barosanas tikla,
montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie
ta pievienot (nepieciesamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla
parstavi).

Kontaktdaksa un rozete

Savienojiet barosanas vadu ar standarta kontaktdaksu (3P + Z) ar
atbilstodu nominalu un sagatavojiet vienu barosanas tiklam pievienotu
un ar drosinataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstosajam
iezemésanas izvadam jabut pievienotam pie barosanas linijas zeméjuma
vada (dzelteni-zal$). Tabula 1 (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas
drosinataju rekomendéjamas vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana
ar stravas avota padodamo maksimalo nominalo stravu un baro3anas
tikla nominalo spriegumu.

A\

UZMANIBU! Augstak izklastito éro ana
buatiski samazinas razotaja uzstaditas dro ibas sistémas (I
klase) efektivitati, lidz ar ko butiski pieaugs risks cilvéku

veselibai (pieméram, elektro oka risks) un mantai (pieméram,
ugunsgréka risks).

GRIESANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A\

1.

UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU VEIK

ANAS PARLIECINIETIES, KA BARO ANAS BLOKS IR IZSLEGTS

UN ATVIENOTS NO BARO ANAS TIKLA.
(TAB. 1) ir noraditas atgriezes

tabula vada keérsgriezuma

rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas atbilsto i aparata
maksimalas izejas stravas vértibai.

13

piesta gaisa pieslégs (att. H).
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Sagatavojiet saspiesta gaisa sadales liniju, kuras minimalais spiediens
un caurplade ir noraditi 2. tabula (TAB. 2).
Pievienojiet spiediena reduktoru, ka noradits (att. E).



SVARIGI!

Sekojiet tam, lai ieejas spiediens nebatu lielaks par 8 bar. Gaiss, kas satur
ievérojamu mitruma vai ellas daudzumu, var izraisit izlietojamo detalu
parmérigo nodilumu vai sabojat degli. Ja jums ir Saubas par pieejama
saspiesta gaisa kvalitati, iesakam izmantot gaisa zavétaju, kas jauzstada
pirms ieejas filtra. Savienojiet ar lokanas caurules palidzibu aparata
saspiesta gaisa liniju, izmantojot vienu no komplektacija esosajiem
savienotajiem, kas jauzstada uz gaisa ieejas filtra masinas aizmuguré.

Griesanas stravas atgriezes vada savienojums.

Savienojiet griesanas stravas atgriezes vadu pie griezamas detalas vai pie

metala balststenda, ievérojot sadus piesardzibas pasakumus:

- Parbaudiet, vai ir nodrosinats labs elektriskais kontakts, it ipasi griezot

loksnes ar izol&joso parklajumu, oksidéjusas loksnes u.c.

Pievienojiet masas vadu péc iespéjas tuvak grie anas vietai.

- Metala konstrukciju izmanto3ana, kuras nav apstradajamas detalas
sastavdala, tadas ka griesanas stravas atgriezes vads, var bat bistama
cilvéku veselibai un ta rezultata metinasanas kvalitate var klat
neapmierinosa.

- Nepievienojiet masas vadu pie detalas dalas, kura janogriez.

griezéjdegla j (att. F) (ja tas ir paredzéts)
Iespraudlet degla kontaktdaksu centralaja savienotaja, kas atrodas
uz aparata priekséja panela, sekojot tam, lai tiktu ievérota noradita
polaritate. Pieskravéjiet lidz galam pulkstenraditaja virziena blokésanas
gredzenu, lai nodrosinatu gaisa un stravas plasmu bez nopladém.
Dazi modeli piegades laika jau ir savienoti ar barosanas bloku.
SVARIGI!
Pirms grieSanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi
piestiprinatas, parbaudiet degla uzgali saskana ar noradijumiem nodala
“DEGLA TEHNISKA APKOPE".

A UZMANIBU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS DROSIBA.
Tikai pareizs degla delis un atbilstos ienojl ar stravas
avotu, saskana ar tabulas TAB. 2 noradij

&, ka razotaj
paredzétas aizsargierices (blokésanas sistéma) darbo;as efektivi.
- NEIZMANTOJIET citu razotaju deglus un i materialus.
NEPIEVIENOJIET STRAVAS AVOTU pie degliem, kuri ir paredzeh
gries vai dém, kas nav aprakstitas $aja
rokasgramata.
S0 noteikumu neievérosana var pakjaut nopietnam riskam
lietotaja veselibu un sabojat aparatu.

6. PLAZMAS GRIESANA PROCEDURAS APRAKSTS

Pl loks un gr ik

Plazma ir gaze, kas ir uzsildita lidz |oti augstai temperatural un jonizéta,
pateicoties kam ta k|st par elektribas vaditaju. Saja griesanas procedara
plazma tiek izmantota, lai savienotu elektrisko loku ar griezamo metala
detalu, kas siltuma iedarbibas dé| kdst un atdalas. Deglis izmanto
saspiesto gazi, kas tiek padota no viena avota gan ka plazmas gazi, gan ka
dzesésanas gazi un aizsarggazi.

Paligloka aizdedze

Cikls sakas ar paligstravas padevi, kas plast starp elektrodu (polaritate -)
un degla sprauslu (polaritate +), ka ari ar gaisa padevi.

Pietuvinot degli pie griezamas detalas, kas savienota ar stravas avota polu
(+), tiek parnests paligloks, veidojot plazmas loku starp elektrodu (-) un
griezamo detalu (griesanas loks). Paligloks izslédzas, kad starp elektrodu
un detalu izveidojas griesanas loks.

Rupnica ir iestatits 2 sekunzu paligloka uzturésanas laiks (4 sekundes
EVELESANA rezima); ja $aja laika loks netiek parnests uz detalu, cikls tiek
automatiski blokéts, bet dzesésanas gaisa padeve turpinas.

Lai uzsaktu jaunu cikly, ir jaatlaiz degla poga un péc tam ta atkartoti
janospiez.

Sagatavosanas darbi.

Pirms griesanas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi

piestiprinatas, apskatiet degla galvinu saskana ar noradijumiem nodala

“DEGLA TEHNISKA APKOPE".

leslédziet stravas avotu un iestatiet grie anas stravu (att. D-1) atkariba

no apstradajamas metala detalas biezuma un tipa.

- Nospiediet gaisa pogu (att. C-3), lai ieslégtu gaisa padevi.

Is fazes laika noregulgjiet gaisa spiedienu lidz uz displeja bas redzama

vértiba, kas atbilst izmantojamajam deglim (2. tabula).

- Noreguléjiet ar rokturi: velciet to uz augsu, lai atblokétu un pagrieziet,
lai noregulétu spiedienu lidz DEGLA TEHNISKAJOS DATOS noraditajai

vértibai.
- Uzgaidiet, kad uz manometra paradisies nepieciesama vértiba;
nospiediet rokturi, lai noblokétu regulésanu.
Uzgaidiet, kad gaisa plasmai izbeigsies,
kondensatu, kas varéja uzkraties degli.

lai batu vieglak izliet

Griesana (att. L).

- Pietuviniet degla sprauslu pie detalas malas (apméram 2 mm),
nospiediet degla pogu; apméram péc 1 sekundes paradas paligloks.

Ja attalums ir pareizs, paligloks tiek nekavéjoties parnests uz detalu,
radot grie anas loku.

Vienmeérigi parvietojiet degli virs detalas virsmas gareniski griesanas
linijai.

Pielagojiet grieSanas atrumu atbilstosi materiala biezumam un
izvélétajai stravai, parliecinieties, ka lokam, kas iziet no detalas
apakséjas virsmas, ir 5-10° noliekums attieciba pret vertikali un tas ir
virzits pretéji degla parvietoanas virzienam.

Rezga griesana (ja tas ir paredzéts)

Perforétu vai rezgveida lok$nu griesanai var aktivizét atbilstosu funkciju:

- Ar “Rezimu izvéles” pogu (att. C-2) izvélieties rezga grie anas rezimu.
Péc grie anas pabeig anas, ja turpina spiest pogu, automatiski ieslédzas
paligloks. Izmantojiet o funkciju tikai gadijuma, ja ir jaizvairas no
elektroda un sprauslas lieka nodiluma.

UZMANIBU! 3aja rezima ir ieteicams izmantot standarta
izméra elektrodus un sprauslas.
Ipasos apstaklos pagarinatu elektrodu un sprauslu izmantosana var
izraisit grieSanas loka parravumu.

Urbsana (att. M)

Ja ir jaizveido caurums vai ja griesana jasak detalas centra, aizdedziniet

loku, turot degli noliektu un pakapeniski parvietojiet to vertikalaja

stavokl.

- Si procediira Jauj izvairities no ta, ka loka atstarojums vai sakausétas
dalinas saboja sprauslas atveri, kas var atri pasliktinat aparata
funkcionalitati.

- Detalas, kuru biezums ir lidz 25% no maksimala biezuma, kas ir noteikts
sim aparata modelim, var urbt tiesa veida.

7. TEHNISKA APKOPE
UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIK ANAS
A PARLIECINIETIES, KA PLAZMAS GRIEZEJSISTEMA IR
1ZSLEGTA UN ATSLEGTA NO BARO ANAS TIKLA.

PLANOTA TEHNISKA APKOPE
PLANOTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

DEGLIS (att. N)

Periodiski, atkariba no lieto3anas intensitates un no redzamiem griesanas

defektiem, parbaudiet plazmas griezéjdegla detalu nodilumu.

1- Distancers.
Nomainiet to, ja tas ir deforméts vai parklats ar izdedziem tik
talu, ka degli nav iespéjams turét pareiza pozicija (attaluma un
perpendikularitates zina).

2- Sprauslas turétajs.
Atskravéjiet to ar rokam no degla galvinas. Rupigi to iztiriet vai
nomainiet, ja tas ir bojats (izdegumi, deformacijas vai plaisas).
Parbaudiet augséjas metala dalas integritati (degla drosibas ierices
pievads).

3- Sprausla/kupols.
Parbaudiet plazmas loka atveres, ka ari ieks&jo un aréjo virsmu
nodilumu. Ja atveres diametrs ir kluvis lielaks attieciba pret originalo
izméru vai, ja ta ir deforméta, nomainiet sprauslu. Ja virsmas ir ipasi
oksidéjusas, notiriet tas ar loti smalku smil$papiru.

4- Gaisa sadales gredzens.
Parliecinieties, ka nav izdegumu un plaisu, ka ari, ka gaisa kanali nav
aizsprostoti. Ja ir bojajumi, nekavéjoties nomainiet to.

5- Elektrods.
Nomainiet elektrodu, ja kratera dzilums, kas veidojas uz emitera
virsmas ir apméram 1,5 mm (att. O).

6- Gaisa sadales caurule.
Parliecinieties, ka nav izdegumu un plaisu, ka ari, ka gaisa kanali nav
aizsprostoti. Ja ir bojajumi, nekavéjoties nomainiet to.

7- Degla korpuss, rokturis un vads.
Parasti is detalas neprasa ipa u apkopi, iznemot periodisko parbaudi
un rapigu tiri anu, kuras laika nedrikst izmantot jebkada veida
kidinatajus. Ja ir atrasti izolacijas bojajumi, pieméram, plisumi,
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izdegumi vai izlodziju ies elektriskie savienojumi, degli nedrikst

izmantot, kamér nav nodro inati dro i darba apstakli.

Saja gadijuma remontdarbus (arkartas apkopi) nedrikst veikt uz vietas,

bet tie jauztic pilnvarotajam servisa centram, kas péc remonta var

veikt ipasas parbaudes.

Lai nodrosinatu, ka deglis un vads ir laba darba stavokli, ir jaievéro sadi

piesardzibas pasakumi:

- nelaujiet deglim un vadam nonakt saskaré ar karstam vai sakarsétam

dalam.

nepaklaujiet vadu parmérigai vilksanas slodzei.

sekojiet tam, lai vads nepieskartos asam malam, griezéjmalam, ka ari

abrazivam virsmam.

- savaciet vadu vienada diametra spiralés, ja ta garums ir parak liels.

nebrauciet pari vadam ar jebkada veida transportlidzekli, ka ar

nekapiet uz ta.

Uzmanibu.

Pirms jebkadu darbu veiksanas ar degli, laujiet tai atdzist vismaz tadu

laiku, kas atbilst papildus gazes padeves ilgumam

Iznemot Tpasus gadijumus, ir ieteicams vienlaicigi mainit elektrodu un

sprauslu.

levérojiet degla detalu montazas secibu (ta ir pretéja demontazas

secibai).

- Parliecinieties, ka sadales gredzens ir uzstadits pareiza virziena.

- Uzstadiet atpakal sprauslas turétaju, pieskravéjot to lidz galam ar

rokam, pielietojot nelielu spéku.

Nekada gadijuma neuzstadiet sprauslas turétaju, ja vél nav uzstadits

elektrods, sadales gredzens un sprausla.

Neturiet paligloku ieslégtu gaisa bez vajadzibas, lai nepalielinatu

elektroda, difuzora un sprauslas nodilumu.

- Nepieskravéjiet elektrodu ar parmérigu spéku, jo tada veida var sabojat

degli.

Degla izlietojamo detalu savlaicigi un pareizi veiktas parbaudes ir |oti

svarigas griezéjsistémas drosibai un funkcionalitatei.

- Ja ir konstatéti izolacijas bojajumi, tadi ka plisumi, izdegumi vai
izlodzijusies elektriskie savienojumi, degli nedrikst izmantot, kamér
nav nodrodinati droda darba apstakli. Saja gadijuma remontdarbus
(arkartas apkopi) nedrikst veikt uz vietas, bet tie jauztic pilnvarotajam
servisa centram, kas péc remonta var veikt ipasas parbaudes.

Saspiesta gaisa filtrs (att. H)

- Filtrs ir paredzéts kondensata automatiskai izlaisanai katru reizi, kad tas

tiek atslégts no saspiesta gaisa linijas.

Periodiski parbaudiet filtru, ja tvertnité ir Gdens, tad to var izliet

manuali, nospiezot izliesanas savienojumu uz augsu.

- Ja filtréjosais elements ir pasi netirs, tas ir janomaina, lai izvairitos no
parmériga spiediena zuduma.

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAl
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS
UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN
60974-4.
UZMANIBU! PIRMS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
A TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
APARATS IR 1ZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.
Veicot parbaudes kad aparata iek$éjas dalas atrodas zem sprieguma
var iegat smagu elektrosoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosam detalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet aparata iek$éjo dalu un notiriet uz
transformatora, taisngrieza, indukcijas spoles, rezistoriem esosos
puteklus ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10
bar).

- Nevirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi
pieskraveéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

- Parbaudiet saspiesta gaisa konttra caurulu un savienojumu integritati
un hermétiskumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet aparata
panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam nostiprinatajskraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt griesanu, kad aparats atrodas atvérta
stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikianas pievienojiet
savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot
tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru

temperatra var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar
savilcgjiem, ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontdra augstsprieguma savienojumi buatu pienacigi atdaliti no
sekundara kontara zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un
skraves.

8.BOJAJUMU MEKLESANA

GADIJUMA JA APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS
PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS
APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSAS LIETAS:

- Parbaudiet, vai nav iesléegta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrakuma vai kédes issleguma dé|.

Parliecinieties, ka tiek ievéroti nominalie darba-partraukuma intervali;
gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba, uzgaidiet kamér
masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet barosanas linijas spriegumu: ja spriegums ir parak liels vai
parak mazs, tad aparats paliks blokéta stavokli.

- Parbaudiet, vai uz aparata izejas nav issléguma: ja ir issléegums, tad
noveérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai griesanas kontara savienojumi ir izpilditi pareizi, it ipasi,
vai stravas atgrie3anas vada spaile ir labi piestiprinata pie detalas, un ka
starp tam nav izoléjoso materialu (pieméram, krasas).

VISIZPLATITAKIE GRIESANAS DEFEKTI
GrieSanas laika var rasties izpildes defekti, kuri parasti nav saistiti ar
iekartas nepareizu darbibu, bet ar citiem darba apstakliem, tadiem ka:
a- Nepietiekosa penetracija vai parmériga izdedzu veidosanas:
- Parak liels griesanas atrums.
- Deglis ir parak noliekts.
- Parak liels detalas biezums vai griesanas strava ir parak zema.
- Saspiesta gaisa spiediens vai padeve nav piemérota.
- Elektrods un degla sprausla Ir nodilusi.
- Sprauslas turétaja uzgalis nav piemérots.
b- Griezéjloks netiek nodots:
- Elektrods ir izlietots.
- Slikts atgriesanas vada spailes kontakts.
Griezéjloka partrauksana:
- Parak zems grie3anas atrums.
- Parak liels attalums starp degli un detalu.
- Elektrods ir izlietots.
- Irieslégusies aizsargierice.
Griezums ir noliekts (nav perpendikulars):
- Deglis ir nepareizi izvietots.
- Sprauslas atvere ir nesimetriski nodilusi un/vai degla detalas nav
pareizi samontétas.
- Nepareizs gaisa spiediens.
e- Parmérigs sprauslas un elektroda nodilums:
- Parak zems gaisa spiediens.
- Gaiss ir piesarnots (mitrums-ella).
- Sprauslas turétajs ir bojats.
- Dezarloks ir parak ilgi ieslégts gaisa vidé.
- Parak liels atrums, kura dé| uz degla detalam nok|ust sakausétas
dalinas.

n
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PBKOBOACTBO C UHCTPYKLUUN

BHUMAHUE! NPEAU OA U3MNOJN3BATE CUCTEMATA 3A MJIASMEHO
PA3AHE, TMNPOYETETE BHUMATE/HO PDbBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKLIMW!

CUCTEMM 3A TMNASMEHO PA3AHE, MNPEAHA3HAYEHM 3A
NPO®ECUOHAJNIHA U MPOMULLJIEHA YNOTPEBA

1. OB NMPABWUJIA 3A BE3OMACHOCT MPU MJIA3BMEHO - AbroBO
PA3AHE

OnepatopbT TpA6Ba Aa 6bAe [OCTaTBYHO OCBEAOMEH OTHOCHO
6esonacHata ynotpe6a Ha cucTemMuUTe 3a MJAAa3sMEHO ps3aHe 1
puckoBsete, CBbp c p Te an moT npun
AbLIOBOTO 3aBapsiBaHe, CbOTBETHUTE MepKM 3a HOCT 1

n nTe p Herop! obnekno
(cvorBeTcTBawo Ha craHpapt UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a
3aBapsABaHe (cboTBeTcTBawy Ha craHgapt UNI EN 12477)
KaTo u36Areate fAa M3narate KoxaTa Ha Bb3[eCTBMTO Ha
YNTpaBuoONeTOBUTE U MHPPa YepBeHN Nbum, KOUTO ce o6pasyBaTt
OT Abrarta; TP}IGBB AaceB3ematm ﬂD-OﬁLIJIIIpHIII npeanasHu mepkn
3a Apyru Nnua, KOMTO ce HamMupaT B GNIM30CT [0 Abrata upes
eKpaH! nnu 3aBecy, KOUTo Bb3Np
- Wym: Ako nopagn 0co6eHo WH I Ha [

ce YCTaHOBM HUBO Ha €Xe[HeBHO MepCOHanHO W3naraHe Ha
wym (LEPd) paBHo unu no-ronamo ot 85db(A), e 3agbmkuTenHa
ynoTtpe6aTa Ha noAxoAALW CPefiCTBa 3a NMYHa 3awuTa (Tab. 1).

QOO

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOTAT OA BbAAT
OMACHU
EneKTpu4eckuUAT TOK, MPOTMYal} MO KOWTO M fa e MPOBOAHMK,

TCTBAT OTpa. .

AelicTBIE B KPUTUYHM CUTYaL I,
(MpunaraiTe cbuo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo
Yacr 9: UHC u ynotpe6a”).

N

- W36ArBaiite AMPeKTeH KOHTAKT CbC cuCTemMaTa 3a ps3aHe;
HanpeXXeHWeTo Ha nMnpaseH XOf, Cb3AaBaHO OT cuUCTeMaTa
3a nnasmMeHo psAsaHe MoXe fa 6bfe ONacHO npu HAKOW
obcToATencrea.

npeaw. eneKTpMyeckun n marHutHmu nonerta (EMF).
ToKbT Ha cpsA3BaHe Cb3faBa eNeKTPOMarHUTHO MoJse OKoJo
Bepurara Ha cpAsBaHe U OKOJIO CamaTa cucTeMa 3a psAsaHe.
EnekTpomarHutHuTe nmonera MoratT pAa B3aMmopencTBar ¢
onpepaeneHa MeAVLUMHCKa anapatypa (Hanpumep neiicMeiKbpu,
pecnupaTopHo o6opyaBaHe, METasIHN NPOTE3M U T.H.).

Tpa6sa pa 6baaT B3eTU ajeKBaTHU NpepnasHU MepKM CnpAamo
nuuyata, KOMTO MMaT TakmBa anapatu. Hanpumep, 3abpaHa 3a
AOCTBN [0 30HaTa Ha ynoTpe6a Ha cucTemara 3a Nla3MeHo pAsaHe
unmn Ha UH, pucK 3a oneparopure.

Tasm cucrtema 3a TBOpP

Kute

- cBbp!BaHeTO Ha KabenuTe Ha cucTemara 3a P P Te
3a KOHTPON W PEeMOHT, TpflﬁBa Aa ce M3BbplBaT camo npu
nsraceHaun oT P Ta MpeXa cucrema.

- Wsracete cucrtemara 3a I n A MK Te or
3axpaHBaljaTa mMpexa, npeAn Aa nopmeHute 3axabeHu vacTu
BbpXY ropenkara.

- EnekTpmueckata wWHcTanauua Tps6Ba paa 6bae HanpaBeHa
CbrNacHO [eiiCTBAWUTE HOPMU W [AeNCTBAlUTE 3aKOHW 3a

P OT TPYA yKn.

- Cucremata 3a nnasmeHo pA3aHe TPﬂGBa Aa 6'b,qe CBbp3aHa

€ANHCTBEHO CbC 3axpaHBawa cucTeMa C HeyTpaseH 3a3emMeH
NPOBOAHUK.

- YBepe're Ce, AaNn KOHTAKTBbT 3a efleKTpu4yecko

CTaHAapTH 3a NPOAYKTa 3a ynoTpe6a eANHCTBEHO B MHAYCTPUanHa
cpepa 3a npodpecnoHanHn uenn. He e ocurypeHo cboTeetcTBUe
Ha OCHOBHWTE rpPaHMLUM OTHOCHO YOBellKaTa €eKCno3nuua Ha
eNeKTPOMarHUTHY NnoseTa B AOMalLLHa cpepa.

Bcnukn onepatopu TpsA6Ba Aa cnaseaT npaBunata, us6poeHu

no-gony, 3a pa ce Ao eKc Ta Ha
€/IeKTPOMarHuTHW noJsieTa oT Bepurata 3a pAsaHe:
- B e Ay nm Te 3a | P ermc

TUKCO, KOJIKOTO € Bb3MOXKHO;
rnaBata ¥ TANOTO fa Ce AbPKaT Bb3MOXHO Hali-Aaney ot Bepurara

Ha pA3aHe;
- Aa He ce T HUKoOra Te 3a OKONIO mMeTanHu
P TN NIV OKOJIO TANOTO;

NpaBWIHO 3a3eMeH.
- He usnonseaiite cucremara 3a BbB nwin
MOKpa cpefa nnu npu Abxa.

- Ja He ce usnonssart 6 4 pen: wnmn
pasxnabeHn Bpb3KM.
- la He ce u3BbpLIBa | BbPXY KOH cbpoBe UM

TPBL6ONPOBOAN, KOUTO CbAbPMKAT MK Ca CbAbPXKANU 3ananumn
TEUHW UM ra3006pasHN BelecTBa.

- Da ce wusbarea pa6ota BbpPXYy MaTepuanu, MNOYNCTEHU C
pasTBopuTeny, CbabpXKawwy xnop wau pa6ora B 6nmsoct go
CcnomeHaTuTe BewecTsa.

- [la He ce pexe BbpXY CbA0Be NOA HanAraHe.

- [a ce NocTaBAT Aaney oT paGOTHOTO MACTO BCAKAKBN JIECHO

peametn ( p P: AbPBO, XapTnA, NapLanm n T.H.)

- [a ce noAcurypyu noaxoAAlwo NMPOBETPeHMe WAW BeHTUNauws,
KOWUTO Aa MO3BONAT OTBEXAAHETO, MONy4YeHN Npu onepayunte
Ha F e CcucTeMeH Noaxop 3a oLueHKa
Ha rpaHMLMTe Ha U3NlaraHe Ha nyweuynTe, NOJyYeHN Npu pAsaHe,
cnopep TeXHMA CbCTaB, KOHLEHTPALMA U NPecToA B TakaBa cpepa.

POL@®

- Ja ce HanpaBu nopaxopswa enekTpuUyecka Msonauua cnopes
Ha rop Ta 3a pAsaHe, o6paboTBaHuA
AeTaiin n eBeHTyanHuTe yacTtu, noc B 6nusoct go
paboTHOTO MACTO (AOCTBNHM).
ToBa HOPManHoO ce nocTura 4Yypes 3alWunTHU pbKasuyw, OﬁyBKIII,
npeAnasHN CpefcTBa 3a rnaBaTa M o6nekno, npeABuAeHu 3a
UenTa, KaKTo MbTeKN U NpeAnasHN KuammyeTa.
MpegnasBaiiTe BUHarM ouwute CbC cneuywanun ¢untpn
cboTBeTcTBawy Ha craHpapt UNI EN 169 wam UNI EN 379,
MOHTMPaHMN Ha MacKm 1 Kackun cboTBeTCcTBaWm Ha ctaHaapt UNIEN
175.

He 3aBapsBaiiTe C TANO Hacpe/ BepuraTa 3a pasaHe;

ApbXKTe 1 ABaTa Kabena 3a psAisaHe OT efjHa U Cblya CTPaHa Ha

TANOTO;

- CBbpXeTe msxogHua Kaben Ha Toka 3a pA3aHe Bb3MOXHO Hai-
6511130 10 MACTOTO, KbAETO Wie ce paboTn;

- He pexere 6711130 10 cMCTeMaTa 3a N/Ia3MEHO pA3aHe;

BCUYKM onepaTopu TpA6Ba a cnasBaT MUHUMAaTHNTE U3NCKYeMin

pascToAHNA, KaKkTo e nocoyeHo B EMF;

Pa3CcToAHNETO OT U3TOYHUKA Ha eNeKTPOMarHUTHO usnbyBaHe B

eflHa TOYKa, e KOATO eKcnosnynAaTa e nog 20% oT MMHUManHata

paspelueHa ckopoct:d = 1.5 cm.

- Anapartypa ot Knac A:

Tasn cuctema 3a nnasmeHO psA3saHe OTroBapsA Ha M3MCKBaHMATA
Ha TeXHU4yeckuTe CTaHAApTW 3a NPOAYKT, KOWTO ce u3nonssa B
©QNHCTBEHO B MpOMULIIEHa CpeAa M C NpodecuoHanHu Lenu.
He ce rapaHTMpa HelHOTO CbLOTBETCTBME C e/leKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XWINLHNA CTPajyn U Ha Te3|, KOMTO ca CBbp3aHmn
AVPEKTHO KbM 3axXpaHBalla Mpexa C HUCKO HamnpeXeHue, KOATO
3axpaHBa XunnwHuTe crpagu.

AOMbJAHUTENHU NPEANA3HU MEPKU

OMEPALUN NPU NAA3MEHO PA3AHE:

- B cpepa c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;

- B orpaHu4eHun NnpocTpaHCcTBa;

- Mpn TO Ha martep NNK eKc
TPABBA npepsaputenHo Aa 6bAaT npeLeHeHN pUcKoBeTe
oT "OTroBOpHO eKCnepTHO nuue”  fga ce U3BbpLIBAT B
NPUCHCTBUETO Ha MNOAFOTBEHW 3a AelCTBME B  KPUTUYHU
CUTyaumm cneymanncri.
TPABBA pa 6baaT Bb3NpMeTU TeXHMYECKUTe cpeacTBa 3a
6e3onacHocT, onucanm B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-
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9: Anapatypa 3a AbroBo Yacrt 9: UHC n
ynotpe6a”.

TPABBA pa 6bpar 3abpaHeHn onepauuu no psA3aHe AOKaTo

N3TOYHMKBT Ha TOK Ce noaAabpXa OT onepatopa (Hanpumep:

nocpeACTBOM pemMmbLm).

TPABBA pa 6bpar p p no p Korato

onepaTopbT € NOBAUIHAT Haj 3eMATa, C U3K/IOYeHNe, KoraTo ce

n3nonssa cneynanHa ocuryputenHa nnatgpopma.

- BHUMAHME! BE3OMACHOCT HA CUCTEMATA 3A MJIA3ZMEHO

PA3AHE.

Camo np mopen rop 1 CbOTBETHOTO CBbp3BaHe

C€ U3TOYHUK Ha TOK, KaKTo e nocovyeHo B "TEXHUYECKWU OAHHWN"

rapaHTipa, 4e npeABUAEHWUTe CTPYKTYypu 3a GesonacHocT ca

edpukacHm (cnctema 3a B3anmHo 6noKmpaHe).

HE U3MOJI3BAMNTE ropenkn 1 CbOTBETHO PasNNyHU NO NPOU3XOA

KOHCYyMaTnBM.

HE CE ONUTBAMTE 1A CbBP3BATE C USTOYHUK HA TOK, ropenkn

npefHasHa4YeHn 3a meToau Ha pasaHe unun 3ABAPABAHE, kouto

He ca NpefBUAEHN B TE3N MHCTPYKLMN.

- HECMA3BAHETO HA TE3W MPABW/IA moxe pAa npeawusBuka
CEPUO3HU puckoBe 3a ¢usnyeckata 6GesonacHOCT Ha
noTpe6uTena n fa NoBpeam anapartypara.

APYIY PUCKOBE
MPEOBPBLIAHE: nocraBeTe WM3TOYHMKA Ha TOK 3a Nja3smMeHO
pA3aHe BbpPXY XOPW3OHTaNHa MOBBLPXHOCT C HeoGxopumara
TOBapONOHOCUMOCT; B NPOTUBEH C/Iyyail (HanpnMep: HaKNOHEHN 1
HepaBHM MOAOBE 1 T.H....) CbLECTBYBa ONACcHOCT OT Npeo6pblyaHe.

HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA:onacHo e fa ce u3nonsBa cucremara
3a nnasmMeHo pA3aHe 3a BCAKa o06paboTka pasnuuHa oOT
npepsugeHara.

3abpaHeHO e NOBAMraHETO Ha cUCTeMaTa 3a NIasMeHO ps3aHe,
aKo npeaBapuTesiHO He ca 6unn AEMOHTUPaHN BCUYKN CBbp3Balmn
unv 3axpaHBalym kabenun/Tpb6u.

- P e fa ce PbKOXBaTKaTa KaTo CpeacCTBO 3a
OKayBaHe Ha cucTemarta 3a nJlasMmeHo psA3saHe.

2.YBOJA 1 OBLLO ONMNCAHUE

Cnctema 3a MNasMeHO pA3aHe CbC CrbCTEH Bb3AyX, TpudasHa u ¢
BeHTUNauuA. Mo3gonasa 6bp30 pA3saHe 6e3 fedopmauma Ha CTOMaHa,
Hepbx/Jaema CTOMaHa, ranBaHu3vpaHa CToMaHa, anyMuHUI, Mef, MECUHT
W T.H. U,VIK‘b"I‘bT Ha pA3aHe ce akTuBMpa OT NUNOTHa Abra.

OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKU
- PerynupaHe Ha ToKa 3a pA3aHe.

- YCTPOWCTBO 3a KOHTPOJT Ha HanpeXeHNeTo Ha ropesnkaTa.

- YCTPOWCTBO 3a KOHTPOJT Ha HaNAraHETO Ha Bb3/lyXa, KbCO CbefnHEHe
Ha ropesikara.

- TepMOCTaTVIHHa 3awuTa.

- B|/|3yan|/|3V|paHe Ha HanAraHeTo Ha Bb3ayxa.

- YnpaBneHue Ha OxNaXJaHeTo Ha ropeskarta.

- [pekaneHo rofsAMoO HanpexeHue, MPeKaseHo HUCKO HampexeHue,
nunca Ha dasa.

- KOHeKTOp 3a ANCTaHUMOHHO ynpasneHue.

AKCECOAPU KbM CEPUATA
- [lopenka 3a nnasmeHo pasaHe.
- KomnnekT cbeanHeHnsA 3a CBbp3BaHe Ha CrbCTeHNA Bb3AyX.

AKCECOAPU MO 3AAIBKA

- Komnnekt enekTpoan-aio3a 3a ob6MmeH.

- FopenKa C ronAm NOTOK Ha Bb3Ayxa.

- KomnnekT enekTpoau-fio3n 3a obmMeH Ha ropesika C rofiiM noToK Ha
Bb3gyXa.

- KomnnekT 3a xobnosaHe (gouging).

3. TEXHWYECKU AAHHU
TABEJIA C AAHHU
OcHOBHUTE AaHHW, CBbp3aHN C ynoTpebata v paboTaTa Ha cucTemaTa
3a nnasmeHo psasaHe, ca 0606lleHn B Tabenata C TexHUYeckuTe
XapaKTEPUCTUKM CbC CNeHNTE 3HaUEHNA:
Our.A

1- EBPOIMEMCKA HopMma, Ha KoATo oTroBaps 6e3onacHocTTa Ha paboTta

1 NPOU3BOJCTBOTO Ha MalUVHK 3a AbrOBO 3aBapABaHe 1 MnasmeHo

pAasaHe.

2- lIme v agpec Ha Nnpon3BoauTenA.

3-  Vme Ha mopgena.

4- CumBON 3a BbTpellHaTa CTPYKTypa Ha MalunHata.

5- CvmMBON 3a MeToAa Na3MeHO pA3aHe.

6- CumBon S: nokassa, Ye moraT fa 6GbAaT M3BbPLIEHW omnepauvn
pA3aHe B Cpefja C BUCOK PUCK OT eneKkTpuyecku yaap (Hanpumep: B
61130CT A0 ronemu MeTanHn Macu).

7- CvMBON Ha 3axpaHBallaTa INHKA:
1~:MOHO()A3HO NPOMEHNINBO HaMpexxeHne
3~: TpUa3HO NPOMEHNUBO HanpexXeHne

8- CTeneH Ha 6e@30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

9-  [laHHW, CBbP3aHN C XapaKTepUCTUKIUTE Ha 3axpaHBallaTa MHUA:

- U, : MpomeHnneo HampexeHue M 3axpaHBalja 4YectoTa Ha
MaluvHaTa (BonycTmm rpaHnum +10%):

- I1 max - MAKCManeH ToK, NOrbLyaH oT IMHUATA.
1, .+ : EbeKTnBeH TOK Ha 3axpaHBaHe

10- MokasaTenu Ha cucTemara 3a psAsaHe:

U, : MaKcumanHo HampexeHue Ha npaseH xoA (oTBOpeHa
cncTema Ha pAsaHe).

- 1,/U,: ToK 1 CbOTBETHOTO HOPMANU3NPAHO HaNPEeKeHe, KOUTO
MoraT Aa 6bjaT oTieNneHn oT MaluKHaTa o Bpeme Ha pasaHe.

- X : OTHoweHne Ha npeKbcBaHe: MokKasBa BPeMETo, npe3
KOeTO MalluHaTa Moxe [la OTAeNA CbOTBETHUA TOK (Cbluata
KonoHa). M3pasaea ce B %, Ha OCHOBaTa Ha UMKbn oT 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MWUHYTU paboTa, 4 NoumBKa; 1

H.). B cnyvain, ye napameTpuTe Ha ynotpeba (Ha Tabenara,
npeasuaeHn npw 40°C 3a paboTtHata cpepa), 6baaT NpeBuLLeHy,
TepMuyHaTa 3alWuTa ce 3ajeicTa (MalvHaTta ce Hamupa B
“nounska” - stand-by pexwum, JOKaTo HellHaTa Temnepartypa ce
HOopManusmpa B fONYCTUMITE FPaHNLN).

- A/V-A/V : Moka3Ba ramata 3a perynvipaHe Ha ToKa 3a pAsaHe
(MUHMManNHO-MakCMManHo) 3a CbOTBETHOTO HamnpexeHue Ha
[brata.

11- PerncTpaMoHeH HOMep 3a WHAEHTUPUKALUWMA Ha MaluvHaTa
(HeO6XOANM 3a TEXHUYECKOTO OBCMyXBaHe, 3asABKa Ha Pe3epBHU
4acTu, ycTaHOBABaHe Ha NPOW3Xo/a Ha MpofyKTa).

12- == : CTOMHOCT Ha UHEPLMOHHUTE NPeAnasnTen, KouTo Tpabaa
[la ce NpeABUAAT 3a 06e3onacABaHe Ha IMHUATa.

13- CumBONY, OTHACAWM Ce [0 HopMWUTe 3a 6e30MmacHOCT, 4neTo
3HaueHvie e oTpaseHo B rasa “O6wm nNpasuna 3a 6esonacHoOCT Npu
[AbroBOTO 3aBapABaHe”.

3abenexka: Taka NpeAcTaBeHaTa Tabena ¢ TEXHUYECKU XapaKTepnucTuKm
MOKa3Ba 3HaYEHNETO Ha CUMBOJIUTE 1 LMGPUTE; TOUHUTE CTOMHOCTM Ha
TeXHUYECKMTE MapaMeTpy Ha cucTemMaTa 3a niasmeHo pssaHe TpsibBsa Aa
6'b,ElaT npoBepeHn ANPEeKTHO OT Tabenara Ha MalKHaTa.

APYIU TEXHUWYECKUN AAHHN:
- U3TOYHUK HA TOK: Bk Tabnuua 1 (TAB. 1)
- TOPEJIKA : Bmx Tabnuua 2 (TAB. 2)
Macara Ha Ta e OTf B

1(TAB. 1).

4. OMUCAHUE HA CUCTEMATA 3A MJIASMEHO PA3AHE
Ypeau 3a KOHTPON, perynupaxe n cBbp3BaHe

U3TOYHUK HA TOK (®wr. B)
1 - lTopenka c AUPEKTHO NN LIEHT| I C
- EyTOH'bT Ha ropenkara e eqUHCTBEHUAT KOHTPONIEH OpraH, oT KOWTO
MOXe Aa Cce ynpasnABa Ha4yasnoTo U Kpas Ha onepayuuTe no pAsaHe.
Korato cnpe HaTckaHeTo Ha OyTOHa, LMKBLABLT Ce MpeKbCBa
He3a6aBHO BbB BCAKa eAHa pasa, C U3KMIoUeHe Ha NOAAbPXKaHETO
Ha Bb3/lyxa 3a oxnaxjaHe (Nocneasallo noaaBaHe Ha Bb3AyX).
CnyyaiiHn MaHeBpW: 3a f[a Ce paspelin Hayanoto Ha LMKbA,
HATUCKaHeTO Ha 6yTOHa Tpﬂﬁﬂa Aa ce npasun 3a MHOIO KpaTKo Bpeme.
- EnekTpuyecka 6e3onacHocT: GpyHKUMATa Ha GyToHa e GrnokupaHa,
aKko n3onupalata noctaBka 3a Alo3ata HE e MOHTMpaHa Bbpxy
rnaBaTa Ha ropesikaTa Ui e MOHTVpaHa HempaBuiHO.
2 - UsxopeH kaben.
3 - KoHTponeH naHen.

KOHTPOJIEH MAHEJ (®wr. C)

1 - EHxopep u 6yToH
DyHKYMA eHKoaep:
BbB BCekr enH pexum No3BoNABa PerynnpaHeTo Ha Toka.
®yHKYMA Ha 6yToHa:
BbB BCEKM eUH pexum Mo3BONABa 3a/jlaBaHETO Ha Bb3rnpueTtata
MepHa efjiH1La OT CeH30pa 3a HanaraHe.
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2 - ByToH 3a n360p Ha peXxummn

MODe

Mo3BonsBa Aa ce n3bupart pexvmure (Our. D):
PA3AHE

s

=
CTaHAapTeH pexum Ha GyHKLMOHUPaHe.
PELUETDHYHO PA3AHE

s

==
Pexxum Ha pA3aHe C Abra, KOATO Ce NogabpKa, AOPWU N KOraTo He ce
npepfasa Ha AeTanna.

BJIOKUPAHO PA3AHE

[F &

——
Pexim, nofio6eH Ha pA3aHeTo, € Tasu Pasnuka, Ye WWom ce obpasysa
Abrata 3a pAsaHe, MOXe Ja Ce Crpe HAaTUCKAaHeTO Ha GyToHa Ha
ropesikara. PsizaHeTo ce NpekbCBa, ako OTHOBO Ce HaTUCHe ByToHa
Ha ropeskara.

XOBJIOBAHE (GOUGING)

NEEEL_

Pexxum xobnoBaHe, MOAXOAAL, 3a U3Mofn3BaHe C
ob6opyaBaHa ¢ koHcymaTuem 3a XOBJTOBAHE (GOUGING).

ropesika,

3 - byton Bb3AYX

&

Kato ce HaTucHe TO31 GYTOH Bb3AyXbT NpOAbMIXKaBa Aa U3n13a oT
ropenkara 3a okono 45sec ( g BK/OYeHO). Mo Bpeme Ha Tasun dasa
a

perynmpan?lre HanAraHeTo B AWana3oHa, KOWTO Ce W3NCKBa OT
ropernkara.

Auncnnen (Qur. D)

- BusyanusupaHe Ha ToKa

0

LA

2 - BusyanusmpaHe Ha HansAraHeTo Ha Bb3gyxa OT uudpposus

MaHOMeTbp.

AUTO
- o
120 020 1T1kPa
00,0 ! psi
- HatucHeTte GyToHa 3a Bb3AyX, 3a [la HakapaTe Jja u3nese Bb3flyxa
oT ropeskarta ( g BKJIIOYEHO).
KA

3apaiiTe HanAraHeTo [0 Hy)XHaTa CTOVHOCT KaTo 3aBbpTuTe

pbKoxBaTKaTa Ha peayKkTopa 3a HanaraHeto (Our. E-3).

- JipbnHeTe Harope, 3a fila oceoboauTe 1 3aBbpTeTe (Our. E-3).

Ako 3a[afeHOTO HanAraHe e M3BbH HEOGXOF[I/IMVIH AnanasoH, ce

noseasa npeaynpexaexue (Our. D-3).

- BKkpan Ha perynupaHeTo, n3tnackanTe Hafjony pbKoxBaTkaTa, 3a
fia bnokupate perynvpaHeto (Our. E-3).

3 - KopgoBe Ha anapmuTe, npepynpexpaeHue ¢ 6GnokmpaHe Ha

Mogocnws. 3).
0000

Bb3o6HoBABaHeTO Ha paboTaTa Crief} NOABa Ha YC/IoBKe 3a anapma
naM  npepynpexpaeHne ob6ukHoBeHo cTaBa 10 cekyHau cnep
n34ye3BaHeTOo Ha NpUYnHAaTa, KOATO ro e nopoauna.

01: 3aﬂeﬁCTBaHe Ha TepMUnYHaTa 3aluTa Ha NbpBUYHaTa cncTema.
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02: 3aﬂEIhCTBaHe Ha TepMMYHaTa 3aluTa Ha BTOpUYHaTa cuctema.

03: 3apeiicTBaHe Ha 3allMTaTa 3a NPeKaneHo rofAMo HarnpexeHue
Ha 3axpaHBallaTa MHNA.

04: 3apeiicTBaHe Ha 3alyMTaTa 3a NpekaneHo HUCKO HanpeXKeHne Ha
3axpaHBalyaTa IMHUA.

05: 3apeiicTBaHe Ha TepMuMyHaTa
KOMMOHEHTU.

06: 3apeiicTBaHe Ha NvncaTa Ha $pasa Ha 3axpaHBallaTa NVHUA.

08: MoMoLLHO HanpeXKeHne N3BbH JuanasoHa.

09: 3apeiicTBaHe Ha 3aljMTaTa Ha npecocTaTa Ha cucTemata 3a
Bb3JyX.

15: 3aAEﬁCTBaHe Ha 3alnTHaTa cucTemMa Ha roperskaTta.

3awuTta Ha MarHUTHUTe

Kop Ha npepynpexpaeHunero, npeaynpexnaeHue 6e3 6nokupaHe

Ha MOLYHOCTTa:

07: CvrHan 3a NpekoMepHO HaTpynBaHe Ha Npax BbTpe B MallMHaTa

11: CurHanusnpaHe Ha 3axabABaHe Ha lopenkata / KoHcymaTvB.

14: CurHanusmpaHe Ha rpelka B CepuiH1Te AaHHW.

16: CurHanusnpaHe 3a HanAraHe B cuCTemaTa 3a Bb3[lyX W3BbH
ONTMaNHUA ANanasoH.

17: CUrHanuampaHe 3a HeCTabUNHOCT Ha 3axpaHBaLyaTa NMHNA.

Hanunune Ha anapma nnu npepynpexaeHue.

W3xop Ha MaluMHaTa, 3aXpaHeHa C eHeprus.

KoraTo cBeTu, mokasBa, Ye M3XOALT HAa MalIMHATa € 3axpaHeH C
eHepruyia, cucTemarta 3a pA3aHe e akTuBMpaHa (MUnoTHaTa Abra unn
[ibraTa 3a pA3aHe e akTVBHa).

M3xopbT ce 3axpaHBa C eHeprus, KoraTo ce HaTUCHe OyTOHa Ha

ropesnkarta 1 HAma HafMYHO HUKaKBO YC/I0BME 3a anapma.

M3x0[bT Ha MalLvHaTa He e 3aXpaHeH C eHeprus B CiefHNTe cyyan:

- ¢ 6yTOH Ha ropenkarta, koo HE e HaTucHaT (ycnoBue Ha stand by).

- B pexumn PA3AHE, BJIOKMPAHO PA3AHE u XOBJIOBAHE
(GOUGING) no Bpeme Ha post gas (10 cekyHaw).

- NpU BCAKO YC/IOBYE Ha anapma.

MalumHata 6n10Kvpa 13xoaa B ClefHnTe Ciyyan:

- B pexumn PA3AHE, PEWETBYHO PA3AHE u XOBJIOBAHE
(GOUGING), KoraTo crpe HaTUCKaHeTo Ha ByToHa Ha ropenkara.

- B pexum B/IOKMPAHO PA3AHE korato cnpe HaTWCKaHeTO Ha
6yToHa Ha ropenkata fMo Bpeme Ha NUIOTHaTa Abra WKW Npu
HaTVCKaHeTo Ha OyTOHa Ha ropenkarta rno Bpeme Ha jbrata 3a
pAzaHe.

- aKo NWnoTHaTa Aibra He ce Mpefaje Ha feTaiina Ao MakcmanHo
Bpeme oT 2 ceKyHau (4 cekynaw B pexxum XOBJIOBAHE (GOUGING)).

- B pexumn PA3AHE, BJIOKMPAHO PA3AHE un XOBJIOBAHE

(GOUGING), ako pbrata 3a psAsaHe ce NpeKbCHe, nopagn

NpeKoMEePHO Pa3CTOAHME MeX/ly ropenkaTa 1 AeTaina, npekaneHo

3axabABaHe Ha enekTpoga vy NPUHYAUTENHO OTAasieyaBaHe Ha

ropenkarta ot getaina (8 pexum PELUETBYHO PA3AHE pgbrata ce
nopAbpPXKa BUHarK).

B pexum PELWETBYHO PA3AHE, ako B Kpasa Ha efuH LMKbA,

cneaBalyya He HacTbnK Ao 10 cekyHaw.

- aKo ce 3afieiicTBa anapma.

TepmocTaTnyHa 3awuTa.

Jlunca Ha Bb3AYX.
a

nOBpeﬂeHlﬂ KOHCymMaTnsu.

MpepynpexpgeHve 3a  nowo  GyHKUMOHMPALLM
NpuYvHUTE MoraT Aa 6baat:

- 3axabABaHe Ha KOHCYMaTVBNTe.

- HernpaBUIHO MOHTVPaHN KOHCYMaTNBI.

- pedeKTHa ropenka.

- MpeKasieHo HICKO HansAraHe Ha Bb3gyxa.
Bb3cTaHOBABAHETO Cflefl TOBA NMpeAyrnpexaeHne CTasa cief efuH
MpaBuW/IeH LMKbIT Ha ps3aHe.

KOHCyMmaTunseu,



9 - AHanoroeB MaHOMeTbp.

2T

Ha auc y

CseTBa, Korato 6bjle U3AafieH eiuH OT AUCTAHLMOHHUTE CUrHanu
BbpPXY 3ajHUA KoHeKTop (Dur. E-3):

1- CepwuiiHo cBbp3BaHe Tnx MODBUS.

2-  BbHLIUHO yNpaBeHue 3a akTVBMPaHe Ha MOLLHOCTTa.

3- CurHan 3a 3aj1aBaHe Ha TOK NO-ToNAM Unu paseH Ha 1V.

3AAEH MAHEJ (®ur. E)
1 - MaBeH npekbcBau O -1
B nonoxetue | (ON), MawwmHaTa e rotosa 3a ¢pyHKUMOHUPaHe,
2 - PbyeH perynatop 3a HaNAraHeTo (CrbCTeH Bb3AyX - NNasma).
3 - PbKoXBaTKa Ha peilyKTopa 3a HanaraHe.
4 - 3axpaHBauy Kaben.
5 - AucraHuy ynp
Kpaue (PIN) 1 Monapusatop
Kpaue (PIN) 2.3 MODBUS Rs485.
Kpaue (PIN) 4.5 KoHTakT Ha fgbrata 3a psasaHe. O6MKHOBEHO e
OTBOpPEHO, 3aTBapA Ce, KOraTo AbraTta 3a pAsaHe e aKTBHa.
Kpaue (PIN) 6.7 KoHTakT Ha nunoTHaTa Abra. O6MKHOBEHO e
OTBOPEHO, 3aTBapA Ce, KOraTo NU/OTHaTa [ibra € akTVBHa.
Kpaue (PIN) 8 BbHLUIHO yripaBneHue akTBMpaHe Ha MOLLHOCTTa. AKO
e 3aTBopeHo Ha 0[V] Kpaue (PIN12) akTMBMpa MOLIHOCTTa. 3amMeHs
HaMbJIHO GyHKLMATa Ha GYTOHa Ha ropeskaTa.
Kpaue (PIN) 9 Curtan OUT HanpeseHune Ha n3xopaa. [inanasoH 0-10[V]
CbC CKana 3a 3afaBaHe Ha ctonHocT 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V,
10V/500V. 3apaBaHeTO CTaBa KaTo Ce HaTUCHAT efHOBPEeMEHHO
no Bpeme Ha MycKaHeTo Ha mnaTkata 6yToHuTe “EHKopiep 1 nsbop
Ha pexum” W3bnpaHe Ha XenaHaTa CKana KaTto ce Bb3fencTBa
Ha eHkofepa. HaTucHeTe oTHOBO GYTOH “n360p Ha pexum’, 3a fa
n3neserte.
Kpaue (PIN) 10 CurHan IN 3apaBaHe Ha Tok 1[V]/ Ima></1o [Al.
Kpaue (PIN) 11 CurHan OUT HansraHe Ha Bb3gyxa 1 [VI/[BAR]
avanasoH 0..10 [V]
Kpaue (PIN) 12 Oxnaxpaaxe 0[V] curtanu kpaue (PIN) 8,9,10,11 1 13.
Kpaue (PIN) 13 3axpaHBaHe 12[V] max 100mA.
Kpaue (PIN) 14 PE 3awyuteH NpOBOAHMK.

14 nonoca.

5. UHCTAJINPAHE
BHMMAHME! BCUYKN ONEPALUU MO UHCTAJINPAHE U
A OMEPALUN NO ENEKTPUYECKO CBBP3BAHE TPABBA A
CE U3BDPLUBAT CAMO MPU HAMDBJIHO WU3rACEHA U
U3KNOYEHA OT 3AXPAHBALLATA MPEXXA CUCTEMA 3A MJIASMEHO
PA3AHE.
EJIEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA OA BbAAT U3BbPLUBAHU
EAVWHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULIUPAH 3A TA3U JENHOCT
NEPCOHAN.

CBbp3BaHe Ha U3XoaHUA Kaben-wunka maca (®ur. G)

MECTOMOJIOMEHUE HA MALLUNHATA
Onpepienete MACTOTO 3a MHCTA/IMPaHe Ha MalLMHaTa, Taka Ye TaM Aa HAMa
NpenATCcTBUA Npefj CbOTBETHNA OTBOP 3a BXOJ, U U3XOA Ha oxnaxaalusa
Bb3/lyX; B CbLIOTO BpeMe yBepeTe Ce, Ye He Ce BCMYKBAT MPaLIVHKW,
KOPO3UBHM M3MapeHus, Bnara v TH. [loaabpaiTe noHe 250mm
B06OAHO NPOCTPAHCTBO OKOJO MallMHaTa.
BHUMAHUE! ToctaBeTe MmawmHaTa BbPXY paBHa
A NOBBHPXHOCT CbC CbOTBETHAaTa TOBAPONOHOCUMOCT, 3a ja ce
nsberHe eBeHTyallHO npeoGpbljaHe WAM  ONacHO
npemecTBaHe Ha MalUMHaTa.

CBbP3BAHE C MPEXXATA

- Mpepn fa ce M3BbPWM KAaKBOTO W [a ENEKTPUYECKO CBbp3BaHe,
nposepeTte BbpPXy Tabenata C TEXHUYECKM XapakTepucTtukn Ha
N3TOYHMKA Ha TOK, Aanun [aHHUTE OTroBapAT Ha HanpeXeHueto un
yecToTaTta Ha MpeXkaTa Npu MACTOTO Ha UHCTanauva.

- W3TOYHUKBT Ha TOK TpsAbBa fa GbAe CBbp3aH E€AMHCTBEHO CbC

3axpaHBallja CCTEMa CbC 3aHY/EH U 3a3eMEH MPOBOAHWK.

3a Ja ce rapaHTMpa 6e30MacHOCTTa NpU WHAUPEKTEH KOHTAKT,

n3nonsBaiTe cnegHUTe TMNoBe nmd)epeuumanum npekbcBayun:

—TMnA()A

- 3a fpa ce ynoBneTBOpAT M3uckBaHuATa Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa CBbp3BaHE Ha M3TOYHMKA Ha TOK C TOYKUTE Ha
VHTepdelica Ha 3axpaHBalliaTa Mpexa, KOWUTO ca C MMeaHC No-MaibK
ot Zmax = 0.2 ohm.

- Cuctemata 3a nnasmeHo pA3aHe He OTroBapa Ha M3UCKBaHMATA Ha

ctanpapt IEC/EN 61000-3-12.
AKo cucTemaTa 3a MasveHO pA3aHe TpAbGBa [la Ce CBbpXe KbM
obljecTBeHa 3axpaHBallia Mpexa , INLETO ,KOeTO A UHCTanupa unu
u3nonsea TpAbBa fa Nposepy, Janu Moxe Aa 6bae cBbp3aHa (ako
e HeobXoAuMo, fla Ce HamnpaBu KOHCYNTauusa C pasnpepenuTesiHoTo
APY>KeCcTBO).

Lllencen n KOHTaKT
CbpeTe 3axpaHBalyua Kaben ¢ HopmanusupaH wencen (3P + T) cbc
CbOTBETHaTa U3JPbXAVBOCT U NPeABUAETe KOHTaKT 3a MpexaTa, CHabfieH
CnpeAnasuTenu UK aBTomaTyeH NpeKkbcaay; creLmanHaTa 3asemasalla
Knema Tpsabea fa 6bje cBbp3aHa CbC 3a3eMABall MPOBOAHUK (KbATO
-3efleH Ha UBAT) Ha 3axpaHBsallata nuHudA. Tabnuua 1 (TAB.1) nokassa
NpenopbUNTENHUTE CTOMHOCTY, N3Pa3eHn B aMnepy, Ha UHEPLMOHHUTE
npeanasuTen Ha NHUATA, U36paHu cnopes MakcMaHUA HOMUHaneH
TOK, Npe/aBall ce OT U3TOYHUKA Ha TOK 1 HOMWUHANIHOTO HanpeXeHue Ha
3axpaHBaHe.
BHUMAHME! Hec Ha nf Ta, no-

A rope, npasum HeedukacHa cucTemata 3a 6GesonacHocr,

= ot Tensa (knac 1) ¢ npousTuvyawm
OT TOBa CEpUO3HM PUCKOBe 3a XopaTa (Hanp. TOKOB yaap) v 3a
npeameTuTte (Hanp. noxap).

CBbP3BAHE HA CUCTEMATA 3A PA3SAHE
BHUMAHME! NPEAW OA WU3BBPWIUTE CNEQHUTE
A CBbP3BAHUA, YBEPETE CE, YE U3TOYHUKDBT HA TOK E
CMPAH N U3KJKOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnuua 1(TAB. 1) CbabpKa NPENopPbUNTENHNUTE CTOMHOCTN Ha U3XOAHUA
Kaben (B mm?) B 3aBUCMMOCT MaKCMMasHWA OTAAAEH TOK OT MallMHaTa.

CBbp3BaHe Ha CrbCTeHusA Bb3ayX (Our. H).
- MoproTBeTe NMHUA 3a AOCTAaBAHE HA CrbCTEH Bb3AYX C MUHUMAIHO
HanaraHde n ebut, nocoyeHu B Tabnuua 2 (TAB. 2).
- CBbpxeTe pefyKTopa 3a HanAraHe, Kakto e nocouyeHo (Owur. E).
BAXKHO!
He npesuwaBaiiTe MakcMManHOTO HanAraHe Ha Bxopa oT 8 bar. Bbaayx,
KOWMTO CbAbpKa rofiiMO KONMMYEeCTBO Bflara UMM Macno, Moxe fa Aa
NPUYVHU NPEKOMEPHO 3axabABaHe Ha KOHCYMATUBMTE UKW Aa NOBpean
ropenkata. AKO ce CbMHABaTe 3a KayecTBOTO Ha CrbCTEHUA Bb3AyX,
C KOWTO pasnonaraTe, npenopbyBa ce yrnoTpebaTta Ha W3CylMTeN Ha
Bb3yxa, KOUTO TpAbGBa fa ce MOHTVMpa npean GUATbpPa Ha BXOAA .
CBbp2KeTe € rbBKaBa Tpbba IMHMATA 3a CrbCTEH Bb3AyX C MaluMHaTa Kato
13nosn3Bate NpejoCTaBeHUTe CbeIHEHWA, KOUTO TPAGBa Aa Ce MOHTUPAT
Ha pUnTbpa Ha Bxofja, NOCTaBeH BbPXY 3a/lHaTa CTpaHa Ha MaluvHaTa.

CBbp3BaHe Ha U3XoAHUA Kaben Ha TOKa 3a pAsaHe.

CBbpXeTe n3xoAHMA Kaben Ha TOKa 3a psA3aHe KbM AeTaina Win KbM
MeTasieH OMoPeH MJIOT, KaTo CrasunTe ClIeAHUTE NPefynpexaeHus:
MpoBepeTe, Aanu nMa [OOBP ENEKTPUYECKI KOHTAKT, 0COGEHO, ako ce
pexar laMapyiHi € N30IMPaLLo MOKPUTVE, OKUCTIEHN TaMapUHU U TH.
- M3BbplueTe CBbP3BaHETO Ha MacaTa Bb3MOXHO Haii- 61130 [0 30HaTa
3a pAsaHe.

M3non3gaHeTo Ha MeTanHM CTPYKTypW, KOUTO He ca 4acT oT
06paboTBaHNA [eTals KaTo U3XOfEH MPOBOAHMK Ha TOKa 3a psizaHe
Moxe Aia 6b/ie onacHo 1 Aa oBe/e 0 He3afJ0BOIUTENH Pe3yTaTi oT
pA3aHeTo.

He n3BbpLuBaiiTe cBbp3BaHETO BbPXY YaCTTa OT AeTaiina, KOATo TpAGBa
nia ce oTpexe.

CBbp3BaHe Ha ropesikarta 3a nnasmeHo psasaHe (Qur. F) (kbaeto e
npeaBuAEeHo)

BkapaiiTe MbXKUA HaKpalHUK Ha ropefkaTa B LeHTpanu3vpaHus
KOHEKTOP, MOCTaBeH Ha NPeAHNA NaHen Ha MalluHaTa, KaTo npunenHe 4o
Knioya 3a nonapusnpaHe. 3aBuiiTe JOKpai, B MOCOKa Ha YaCOBHMKOBaTa
cTpenka, 6NoKMpaLya NPbCTeH, 3a fla rapaHTupaTe NpeMuHaBaHeTo Ha
Bb3fyxa U Ha TOKa 6e3 3ary6u.

Mpy HAKOM MoAEeNY ropenkaTta ce NPeAOCTaBA CBbp3aHa C N3TOYHMKa Ha
TOK.

BAXKHO!

I'Ipe;wl Aa 3ano4yHeTe onepaununTe No pAasaHe, nposepeTe, Aanu NpaBuIHO
Ca MOHTUPaHW YacTUTe U KOHCYMaTMBUTE, KaTO NMpoBepuTe rnasata Ha
ropesikata, KakTo e nocoyeHo B rnasa "MOAJAPHXKA HA TOPENIKATA".
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BHUMAHMUE!
BE3OMACHOCT HA CUCTEMATA 3A MA3MEHO PA3AHE.
Camonp T Mofen Ha rop Ta i CbOTBETHOTO CBbp3BaHe
C M3TOYHMKa Ha TOK, KaKTo e nocoyeHo B TAB. 2 rapaHTupa, uye

oT np Tensa, e Ha

HOCTTa, np

(cucTema 3a B3aMMHO 6nokunpaHe).
- HE U3MON3BANTE ropenkn n cboTBETHUTE KOHCYMaTMBM, KOUTO

Onepauun Ha pA3aHe Ha pelueTKa (KbAeTo e npeasnaeHa)

3a Aa pexeTe aMmapvHu € OTBOPU WM Ha peLleTKa, MOXe fia Ceé OKaxe
none3Ho aKTUBUPAHETO Ha Ta3n d)yHKLlI/IﬂZ

M36epeTe ¢ GyToH “n3bop Ha pexumn” (Dur. C-2) Pexum pasaHe Ha
pelweTku. B Kpas Ha pA3aHeTo, KaTo AbpXWTe HaTWCHAT GyToHa Ha
ropefikata, MUMOTHaTa fbra le Ce 3anany aBTOMaTUYHO OTHOBO.
M3nonsBaiiTe Tasu GyHKLMA camo, ako e Heobxo[nMo, 3a fla usberHete
M3AMWHO 3axabsBaHe Ha eneKkTpoja 1 Ha gro3ara.

He ca OpUrMHanNHn . BHUMAHMUE! B To3m p cenp p TO
- HE CE ONUTBAWTE OJA CBBbP3BATE C U3TOYHUKA HA TOK Ha enekTpoaun n paii CbC CTAaHAAPTHM | I

rop P 3a AN Ha p nnn p Mpu ocobenn yc. Ha ya enexkTpoau

KOWUTO He Ca yNOMeHaTW B Te3N NHCTPYKuun. n HaKpaﬁHMqM MOXe Aa npeaMsBuUKa nNpekbCcBaHe Ha Abrarta 3a

HecnassaHeTo Ha Te3u npaBuna moxe Aa Ao cep

puckoBe 3a ¢m3nueckata 6esonacHocT Ha noTpe6utens u
noBpeX/aHeTo Ha anapaTypara.

6. MIA3MEHO PA3AHE: ONMCAHUE HA METOAA

n Abraunnp Ha np B P
MnasmaTa npeacTaBnABa HarpaT ras npy  U3KAKYUTENHO BUCOKa
TemnepaTtypa 1 KOWTO e MOHW3MpaH, Taka Ye [ja CTaHe eneKkTpuyecku
npoBoAHVK. TO31 MEeToA Ha pA3aHe W3MoN3Ba nnasmarta 3a NPeHoC Ha
eneKTpryeckata fibra BbpXy MeTanHUA AeTais, KOWTO ce pastansa oT
TonnuHata 1 ce otaena. fopenkata M3Mon3Ba CrbCTeH Bb3AyX OT €HO
1 CbLLO MACTO Ha 3axpaHBaHe, KaKTo 3a rasa nnasma, Taka v 3a rasa 3a
oxnax/jaHe 1 3a 3alyUTHNA ras.

3ananBaHe Ha NUIOTHaTa Abra

3anouyBaHeTo Ha LyKbfia ce onpefens OT NUIOTeH TOK, KOWUTO NpoTuya
Mexly enekTpopa (nonc -) 1 Alo3aTa Ha ropenkata (Nonioc +) 1 ctapTta
Ha MoTOKa Ha Bb3fyxa.

KaTto ce npubnuxu ropenkata fo fieTaiina 3a pasaHe, CBbp3aH C NosioC
(+) Ha U3TOYHWMKa Ha TOK, NUOTHaTa Abra ce NpeAaBa Kato ce obpasysa
nnasmeHa Abra Mexzy enektpoga (-) 1 camvia getann (abra 3a pasaHe).
MunoTHaTa fbra ce W3K/OYBA BefHara LIOM Ce YCTaHOBM [brata 3a
pA3aHe Mex/y enekTpoaa v feTaiina.

BpemeTo 3a nopAbpKaHe Ha nunoTHaTa Abra, 3afjaaeHo $abpuuHo e
2sec (4 cekyHan B pexum XOBJIOBAHE (GOUGING)); ako TpaHchepbT
Ha AbraTa KbM [leTaiina He ce OCbLIECTBM [JO TOBa BPeMe, LMKbABT ce
6noKMpa aBTOMATUYHO, C U3KIIOYEHME Ha MOALbPXKAHETO Ha Bb3ayXa 3a
oxnaxpaHe.

3a Aa 3anouHe HOB LIVKbA € HeoBXOANMO [a Ce Crpe HaTUCKaHEeTO Ha
6yTOHa Ha ropenkata 1 OTHOBO /la Ce HaTWCHe.

MpepsapuTtenHn onepayun.

Mpeaw fa 3anoyHeTe onepaLunTe Mo pAsaHe, NPoBepeTe, Janu NPaBUIHO

Ca MOHTUPaHU YacTuTe 1 KOHCYMaTUBWTe, KaTo NMpoBepuTe rnaBata Ha

ropesikaTta, KakTo e nocoyeHo B naparpad "MOAAPBHKKA HA TOPEJIKATA".

BkrloueTe M3TOUHMKa Ha TOK 3a pasaHe (®ur. D-1) B 3aBUCUMOCT OT

nebenvHata v OT TWMa Ha MeTaNHUA MaTepuan, KOTO Bb3HamepsABaTe

[la pexere.

HatucHete 6ytoHa 3a Bb3gyx (®wr. C-3) kaTo fafete Hauyano Ha

NoAaBaHEeTo Ha Bb3AyX.

- PerynupaiiTe, no Bpeme Ha Ta3u ¢a3a, HanAraHeTo Ha Bb3Ayxa, AOKaTO

npoyeTeTe Ha ANCMNEnA Hy>KHaTa CTOMHOCT Ha HaNAraHeTo B 3aBUCMMOCT

oT u3nonsgaHata ropenka (TAB. 2).

3aBbpTeTe pbKoOXBaTKaTa: U3AbpraiiTe Harope, 3a fla ocsoboanTte U

3aBbpTeTe, 3a [la Perynmpare HajiAraHeTo Ao CTONHOCTTa, NOCOYeHa B

TEXHWYECKWN OAHHW HA FTOPEJIKATA.

MpoueTeTe CTOMHOCTTa, KOATO Ce W3UCKBAa BbPXY MaHOMETbpa;

u3TnackaiTe pbKoxaaTkaTa, 3a ia 6nokuparte perynmpaHero.

- OcTaBeTe Aa MPUKMIOYM CMOHTAHHO W3TWYAHETO Ha Bb3AyX, 3a Aa
YNecHWTe OTCTPAHABAHETO Ha EeBEHTyaneH KOH[EH3, KOWTo ce e
HaTpynan B ropesnkata.

Onepauun no pasaxe (Qur. L).

- TMpubnuxete ato3ata Ha ropenkarta o pbba Ha AeTaina(okono 2 mm),
HaTUcHeTe ByTOHa Ha ropesikara; ciefj okono 1 cekyHpa ce nosyvasa
3ananBaHeTo Ha NUNOoTHaTa Abra.

- Ako pa3cToAHMeTO € noAaxoaAawo, NuioTHaTa Abra ce npexsbpna

He3abaBHO Ha [leTalifa KaTo TO31 HaunH o0bpa3syBa ibraTa 3a pAsaHe.

lMpemecTeTe ropesnkaTa BbpXy NOBbPXHOCTTa Ha AeTaiina Nno Abmk1Ha

Ha naeanHaTa IMHMA Ha CPA3a C NPUABIKBAHE MO NpaBa IMHUA.

Perynupaiite CKopocTTa Ha psi3aHe B 3aBUCUMOCT OT febenvHata v

VI36paHVIﬂ TOK, KaTo NpoBepuTe, Aanun Abrata, KOATO U3N1M3a OT foNHaTa

MOBBbPXHOCT Ha JeTaina nprema HaknoH ot 5-10° no BepTuKana, B

NpOTBOMONOXHATa NOCOKa Ha Ta3u Ha NPefBUXKBaHETO.

Mpo6usane (Our. M)

Ako TpsabBa fa M3BbpWWTE Tasn onepauva UM fAa 3anoyHeTe OT

LieHTbpa Ha fleTaiina, 3anoyHeTe C HaKNOHeHa ropenka u A npemecrere

MOCTENEHHO BbB BEPTUKAJIHO NONOXEHMeE.

- Ta3u npoueaypa NpefoTBpaTABa, BpbLiaHe Ha Abrata Uan pasToneHu
YacTUuM fAa pa3sBanaT oTBOpa Ha Alo3aTa KaTo 6bp30 Wje Browat
HeHOTO GYHKLMOHMpPaHe.

- MMpobuBaHeTo Ha petannm c pebenvHa [o 25% OT MaKCMManHO
npeaBuaeHata B ramarta Ha ynotpe6a, Moxe fa 6bie M3BbpLUEHO
[MPEKTHO.

7. OAAPBXKA
BHUMAHVE! MPEAU AA U3BbPLIUTE KAKBATO U JA E
OMEPALIMA MO NOAAPBLKKA, YBEPETE CE, YE CUCTEMATA
3A MA3MEHO PA3AHE E CMPSHA U U3KJIIOYEHA OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

OBUKHOBEHA NOAAPBXKA
OMEPAUUMUTE NO OBUKHOBEHATA NOAAPDBXKKA MOTAT AA BbAAT
WU3BBPLUEHWU OT OMEPATOPA.

TOPEJIKA (®wr. N)

MeproanyHo, B 3aBNCUMOCT OT MHTEH3MBHOCTTa Ha ynoTpeba wnn ot

nosBata Ha ledpeKkTn B pA3aHeTo, NpoBepsABaliTe CTeMNeHTa Ha U3HOCBaHe

Ha YacTuTe Ha ropesikata, KOUTO Ca B KOHTAKT C Mfla3meHaTa fbra.

1- Pasgenuten.
[la ce nofmeHw, ako e fiedpopMI1paH UK MOKPUT C yTaiika, Taka ye Aa
NpaBy HEBb3MOXHO MPABWIHOTO MOAAbPMKAHE Ha MONOXKEHWNETO Ha
ropenkata (pa3ctoaHue U NepneHanKyNapHoOCT).

2- MocTaBKa 3a glo3ara.
Pa3BuitTe A pbyHO OT rnaBaTa Ha ropenkara. M3sbpLuieTe WaTtenHo
nouncTBaHe WM A NofMeHeTe, ako € MoBpeAeHa (M3rapaHuA,
nedopmaum UM nykHatvHu). MpoBepeTe LeNocTTa Ha ropHuA
MeTasneH ceKTop (o6e3onacABall K/loy Ha ropesikata).

3- Niwosa/Kanak.
MpoBepeTe U3HOCEHOCTTa Ha OTBOPa 3a NPeMVHaBaHe Ha nnasmeHaTa
[bra N Ha BbTpellHaTa W BbHLUHA MOBBLPXHOCT. AKO OTBOPBLT Ce
OKae WWMPOK CNPAMO OPWUTVMHANHUA AMAMETbp Un AedpopmupaH,
noAmeHeTe fjio3aTa. AKO MOBbPXHOCTTA € CUTHO OKMC/IEHa, NoYncTeTe
C MHOTO $VHa WKYpPKa.

4- TpbCTeH 3a pasnpefennTens Ha Bb3ayxa.
MpoBepeTe, fany HAMA HaNIMYHN U3raPAHNA UV Janu He ca 3anylueHn
OTBOpWTE 33 NPeMVHaBaHe Ha Bb3/lyxa. AKO e MoBpefeH, nogmeHeTe
ro BeAHara.

5- Enektpop.

MNoameHeTe enekTpopaa, KoraTo AbnbounHaTa Ha KpaTepa, KOWTo ce

obpa3syBa BbpXy U3byBaLLaTa NOBbPXHOCT e okosno 1.5 mm (Pur. O).

Tpb6 3a pasnpepenunTens Ha Bb3fyxa.

MpoBepeTe, fann HAMa HaNIMYHN U3raPAHVA UV Jann He ca 3anylueHn

OTBOpWTE 33 NpeMrHaBaHe Ha Bb3flyxa. AKO e MoBpe/eH, nogmeHeTe

ro BeAHara.

7- Kopnyc Ha ropenkara, ApbXKa n Kaben.
O6MKHOBEHO Te3n KOMMOHEHTU He Ce HyXAaaT oT ocobeHa
NoAApPbKKa, C U3KII0YEeHe Ha NePUOANYHITE NPOBEPKM U LWATENTHOTO
nouuncTBaHe, Koeto TpAGBa fa Ce Hampasu 6e3 fa ce u3nonssart
KaKBMUTO W Aa GUNO pa3TBOPWTENM, aKo Ce OTKPWAT MOBpeau no
M30MaUMATa Kato CUynBaHUs, HaNyKBaHWA UMW U3TapaHUA WAN MbK
pasxnabpaHe Ha NPOBOAHNLIUTE, FOPesKaTa He MOXe Jla ce U3Mnon3Ba
3aHanpe, Tbil KaTo He Ca U3Mb/IHEHN YCIOBKATa 3a 6€30MacHOCT.
B To31 cnyyain nonpaBkaTta (M3BbHpPeAHaTa NoAAPbKKa) He MOXe Aa
6be 13BbPLLUEHA HAa MACTO, a TPAGBa Aa Ce N3BbPLUM OT OTOPU3MPaH
LEHTbP 3a TEeXHWYeCKo OOCNy)KBaHe, KOWTO € B CbCTOAHME fa
M3BbPLIN CNeLnanHoTO TecTBaHe 3a KannbpupaHe cnef nonpaskara.
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3a nmopabpKaHeTo Ha eduKacHOCTTa Ha ropefikata u Kabena e

HEO6XOI]V|MO Aa ce npegnpuemat HAKOU NpeanasHu MepKn:

- He MocCTaBAlTe B KOHTaKT ropenkata u Kabena c Harpatu wnu
HaXeXeHW yactun.

- He nonnarame kabena Ha NPeKoOMEepPHO ycnnue Ha nsgbpneaHe.

- He NpekapBanTe Kabena npes ocTpy UK pexelyy pbooBe, KaKTo 1

abpasvBHM MOBbPXHOCTU.

cbbupaiite Kabena Ha NPaBUIHN CNPany, ako e NpeKaneHo Abibr

OT Heo6X0ANMOTO.

- He MpemuHaBalTe C HUKaKBM CpeAcTBa Bbpxy Kabenma u He ro
CTbMKBanTe.

BHumaHnme.

- MNpeav fa u3BbpLIBaTE KaKBaTo U /la € MHTEPBEHLMA BbPXY ropesikaTa,

ocTaBeTe A [la Ce OX/ajjn NoHe 3a LIANOTO Bpeme Ha "nocT-8b3ayX”

OcBeH B OCOGEHM cnyyau, NPeropbuuTeNHO € fa Ce MNOAMEHAT

efleKTpo/a 1 Al3aTa eJHOBPEMEHHO.

CnasBainte pefa Ha MOHTaX Ha KOMMOHEHTUTE Ha ropenkara (06paTeH

Ha TO3¥ Ha AeMOHTaXa).

ObbpHeTe BHUMaHWE, Aanv MNPbCTEHBT Ha pasnpefenuTens e

MOHTMPaH OT NpaBu/IHaTa CTpaHa.

MoHTupaiiTe OTHOBO NocCTaBKaTa 3a Alo3aTa, KaTo A 3aBueTe AoKpan

PBYHO C NeKo ycunwue.

- B HUMKakbB cnyual?l He MOHTVIpthTe nocCTaBKaTa 3a Ars3aTa, 6e3 npegn

TOBa Ala Cé MOHTUpanu enekTpoda, NpbCTeHa Ha pa3snpefenutena n

nrosata.

M36arsaiiTe na ObpXuTe HEHYXHO 3amaneHa NWAOTHaTa Abra BbB

Bb3flyxa C Uen, Aa He yBenuyaBaTe 3axabABaHeTO Ha enekTpoga, Ha

andysbopa n flosata.

He 3atAraiiTe npekoMepHO eneKkTpofa, Tbil KaTo puUCKyBaTe fJa

roBpeauTe ropeskara.

- CBOEBPEMEHHOTO U MNPaBUIHOTO W3BbPLWBAHE Ha npoleaypute
no npoBepka BbpXy 4acTWTe, KOWTO Ce WM3HOCBAT Ha ropeskara,
Ca OT U3KJ/IIOUYMTENIHO 3HauyeHne 3a 6e30MacHOCTTa W NpPaBUIHOTO
$YHKLMOHMPaHe Ha crcTemara 3a psizaHe.

- AKko ce OTKPUAT NoBpean B N3o0nauynATa KaTo cYynBaHWA, HanykBaHUA
WIn “3rapaHna unn paSXl‘Ia6BaHe Ha enekTpuyeckute npoBoAHULUN,
ropenkata He Moxe fla Ce W3Mon3Ba 3aHanpes, Tbil KaTo He ca
M3NbAIHEHN ycnoBuATa 3a 6e3onacHoCT. B To3w cnyvaii nonpaskata
(13BbHpeaHaTa NoaApPbKKa) He MoXe Aa GbAe M3BbPLIEHA HA MACTO,
a Tpﬂ6Ba Aa Ce MU3BbPWKX OT OTOPM3MPaH UEHTbp 3a TexXHW4Yecko
06Cl‘|y)KBaHE, KonTO € B CbCTOAHWE Aa U3BBbPLUM CNeLynanHoTOo TeCTBaHe
3a KanmbpupaHe cnep nonpasKaTa.

OunTbp Ha crbcTeHna Bb3ayx (dur. H)

- ®VIJ1T‘bp'bT e 060py,u,BaH C aBTOMATU4YHO OTCTpaHABAaHE Ha KOHAEH3a,
BCEKW MbT KOraTto ce AeMOHTNPaA OT JINHUATA 3a Cr'bCTeH Bb3AyX.
npoBepABaiiTe NeproAnyHO GUNTBPA; ako 3abenexute Hanuune
Ha BOoJa B YalliKaTa, MOXeTe /la HanpaBuTe PbYHO MPOAYXBaHe KaTo
M3TnackaTte Harope CbefJIHEHNETO 3a OTCTPaHABaHE Ha KOHAeH3a.

AKO GUATPUPALLMAT MATPOH € U3K/IOUUTENHO 3aMbPCEH, Ce Hanara
noamsAHa, 3a Aa ce n3berHar npekomepHun 3ary6v|4

N3BbHPELHA MOAAPBXKA
OMEPALMUTE MO U3BbHPEAHA MOAAPBHKKA TPABBA A BbIAT
W3BDbPLUEHV EAUHCTBEHO OT EKCMEPTEH UJIN KBAJIMOULIUPAH
MEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPO-MEXAHUKATA U B
CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKU CTAHZAPT IEC/EN 60974-4.
BHUMAHUE!

WU3KJNOYEHA OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

CbeAVHeHVATa Ha CiCTemaTa 3a CFbCTeH Bb3AyX.
- B Kpas Ha Te3n onepauuu nocTaBeTe OTHOBO MaHeNMTe Ha MallvHaTa
KaTo 3aTerHeTe AoKpai GUKcnpaLyuTe BUHTOBE.

B HuKakbB Cnyvyaii He W3BbpLUBaNTe ornepauuv Mo psAsaHe npwu

OTBOpEeHa MalunHa.

- Cl'leﬂ KaTo CTe U3BbPLWWIN NOAAPDBKKA WX NOonpaBKa, Bb3CTaHOBeTe
BPb3KkUTe U KabenaxuTe, KakTo ca 6uanm npean ToBa KaTo ce
NOTPYIKITE [la He BAM3aT B KOHTAKT C ABVKELM C& YacTV UAN YacTy,
KOWUTO Morat Aga [OCTUTHAT BUCOKK TemnepaTtypu. CBbp)KeTe BCUYKKN
NpPOBOAHULMN, KaKTO Cca 6unn npegu ToBa Kato ce norpuxunte aa 6'bFLaT
pasfieneHn mMexay TAX BPb3KUTE Ha MbPBUYHKA TpaHCpopmaTop
BUCOKO HanpexeHue oT Te3n Ha BTOPUYHNA TPaHCPOPMATOP C HUCKO
HanpexeHue.

M3non3BaiTe BCUUKN OPUrMHANHW Waibu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO
Ha CTpyKTypaTa.

8. OTKPUBAHE HA MOBPEAU

B CNIYYAN HA HEYAOBJIETBOPUTESIHO OYHKLMOHWPAHE W MPEAM

A HAMNPABUTE NO-CUCTEMATWYHA NMPOBEPKA WU IA CE OBbPHETE

KbM CEPBW3HUA LIEHTBP, MPOBEPETE C/IEAHWTE HELLIA:

- Jlanu He CBeTW XbsTaTa MHAMKATOPHA flamra, KOATO CUrHanuampa 3a
BK/IOYBAHE HA TEPMMYHATa 3alMTa OT CBPbXHAMPEXeHWe Wi no-
HUCKO OT HOPMAJTHOTO HaMPEXeHWe NN KbCO CbefNHEHME.

- YBepete ce, [anM e CMNaseHO HOMWHATIHOTO OTHOLWEHWE Ha

NpeKbeBaHe; B Cllydal Ha 3afieicTBaHe Ha TePMOCTAaTMYHATa 3aluTa,

M34aKaliTe ecTecTBEHOTO OXNaXAaHe Ha MaluHata, npoBepere

GYHKUMOHANHOCTTa Ha BEHTUNATOPA.

lMpoBepeTe HaNPeXeHNeTO Ha NINHUATA: aKO CTONHOCTTA € NPeKaneHo

BICOKa WM MPEeKaseHo HICKa, MallMHaTa ocTaBa 6110KMpaHa.

MpoBepeTe, fany HAMa KbCO CbeAVHEHME Ha U3XOAa Ha MalVHaTa: B

TO3 ClyYal MPUCTBIETE KbM OTCTPAHABAHETO Ha npobriema.

MpoBepeTe, fan cBbp3BaHUATa B CUCTEMATA 3@ PA3aHe Ca N3BbPLIEHN

NpaBuiIHO, 0CO6EHO Aany e epeKTUBHO CBbP3BAHETO Ha LMMKaTa Ha

3amacsABalmA kaben ¢ AeTaina, Aa 6bae 6e3 MsonMpawyy Matepuani

(Hanp. Jlakose).

HAN-YECTO CPELLAHU AEDEKTU HA OTPE3A
Mpu onepauunm no psAsaHe MoraT fa ce nosydar Aedektn npu
M3NbJIHEHNETO, KOUTO 06VIKHOBEHO He ce Ab/KaT Ha aHOManun BbB
d)yHKLLI/IOHVIpaHeTO Ha cncTemMara, a Ha Apyrn onepaTnmBHU acneKkTu KaTo:
a- HepoctaTbuHo wnn Ha

wnaka:

- MNpekaneHo B1COKa CKOPOCT Ha pA3aHe.

- MpekaneHo HakNoOHeHa ropeska.

- MHoro ronama /:(e6en|/|Ha Ha F[eTalh}'la nnn NpekaneHo HUCHK TOK Ha

pA3aHe.

- HeapieKBaTHO HaAraHe WM KanaLMTeT Ha CrbCTEHA Bb3ayX.

- 3axabeH eneKTpoz WU HaKOHEUHVIK Ha ropesikaTa.

- HenopaxopAw Bpbx Ha HOCa4a Ha HaKOHeYHMKa.
b- HeocbujecTBeHO NpexBbpiisiHe Ha fbraTa Ha pA3aHe:

- 3axabeH enekTpoa.

- Jlow KOHTaKT Ha Knemara Ha n3xogHuAa kaben.
c- MpekbcBaHe Ha fbrata Ha pA3saHe:

- MNpeKaneHo HMUCKa CKOPOCT Ha pA3aHe.

- MNpekaneHo ronAMo pascToaHne MeXay ropenka-geTann.

- 3axabeH enekTpoa.

- Hameca Ha Hsikos oT 3awuTuTe.

P P P pa3y

NPEON OA CBAJIUTE MAHEIUTE HA  d- H oTpes (He nep peH):
MALLMHATA U AA CTUTHETE A0 HEMHATA BBTPELUHA - HenpaBunHo nonoxeHue Ha ropenkara.
YACT, VBEPETE CE, YE MALUUHATA E WU3rACEHA U - AcMMeTpnyHO 3axabABaHe Ha OTBOpPa Ha HaKOHEeUYHWKa w/unun
Henpasu/IHO MOHTMPaHe Ha KOMMNOHEHTUTE Ha ropesikata.
Hakon KoHTponHu pa6otun, n noa p BbB - HecboTBeTcTBaLLO HanAraHe Ha Bb3ayxa.
Ta, Morat ga np T cep e- MNp P Ha W enekTpopa:

BbTpellHaTa 4acT Ha
TOKOB yAap, NOPOAEH OT AWPEKTHUA KOHTaKT C yacTu nop
HanpexeHue.

- lMepuoanuHo 1 C yecToTa, 3aBucella OT yrmoTpe6GaTa U HannumeTo
Ha npax B pa6oTHaTa cpefa, MpoBepsABaiiTe BbTPellHaTa 4acT
Ha MallMHaTa U MOYMCTBalTe Mpaxa, KOWTO Ce e HaTpynan BbpXy
TpaHcpopmaTopa, TOKOU3NPaBUTENs, MHAYKTUBHOTO CbNPOTUB/EHNE,
CbMPOTVB/EHNATA, NOCPEACTBOM CTPYs CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10
bar).

- M36arBaiiTe fa HacouBaTe CTpyATa CbC CIbCTEH Bb3AyX BbPXY

eNeKTPOHHWTE NNaTKK, 3a TAXHOTO NouncTBaHe TpAbBa Aa npeasuanTe

MHOrO MeKa YeTKa WK CrieLuasHi 3a ToBa pasTBOPUTENN.

MMpu nouncTBaHeTO NPOBEpPeTe, Aanu eNeKTPUYECKUTE CbeANHEHUA ca

[nobpe 3aTerHati 1 jany nsonauvsTa Ha kabenute He e NOBPeAeHa.

- lMpoBepeTe LenocTTa W HENPOMYCKAMBOCTTa Ha Tpbbute W

- MNpeKaneHo HUCKO HanAraHe Ha Bb3flyxa.

- 3amMbpCeH Bb3AyX (BNaXHOCT-Macso).

- MoBpefeH Hocay Ha HaKOHEYHMKa.

- I'IpEKomepeH 6p0|h 3anansaHVA Ha NUIOTHAaTa Aibra BbB Bb3ayXxa.

- I'IpEKaneHa CKOPOCT C BpblUaHe Ha pas3ToneHn YacTuun BbpPXYy
KOMMOHEHTUTE Ha ropenkara.
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KULLANIM KILAVUZU

AL

UYARI: PLAZMA KESME SISTEMiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM
KLAVUZUNU DiKKATLICE OKUYUN!

PROFESYONEL VE SANAYi KULLANIMI iCiN TASARLANAN PLAZMA
KESME SiSTEMLERI

1. PLAZMA ARK KESMESI iCiN GENEL GUVENLIK KURALLARI

Plazma kesmesi ini glivenlibir sekilde kull; kiginop
uygun sekilde egitilmis olmali ve ark kaynad: prosediirleri ve ilgili
teknikler, ilgili koruma 6nlemleri ve acil durum prosediirleriyle ilgili
riskler hakkinda bilgilendirilmelidi

Kisim 9:

QEAREOEX®

ELEKTRIK VE MANYETiIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gegen elektrik akimi, lokalize elektrik ve
manyetik alanlarin (EMF) olu§masma neden olur. Kesme akimi,
kesme devresi ve kesme si: in etrafinda bir EMF
alani yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili,
solunum cihazlari, metal pr vb.) ile etkil girebilir.

Bu cihazlari kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu onlemler
alinmahdir. Ornegin, bu kisilerin pl kesim
kullanildigi alana girmelerinin yasakl veya op
bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu plazma kesim sistemi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel
amaclar dogrultusunda kullanim igin iriin teknik standartlarim
karsilar. Ev ortaminda insanlarin elektromanyetik alanlara maruz

orler icin

(Lutfen ilgili standart; EN 60974-9: Ark kaynag: ekip
Kurulum ve Kullanim béliimiine bakin).

kall yla ilgili temel limitlere uygunluk garanti edilmez.

Biitiin op , kesme devr EMF alanlarina maruziyeti

minimuma indirmek i¢in asagida siralanan kurallara uymahdir:

- kesme kablolarini birbirlerine yaklastirin. Miimkiin oldugunda,
yaplgkan bant ile kablolarl sabltleyln,

- Kesme devresine dogrudan temas etmeyin; Plazma kesme si:
tarafindan saglanan yiiksiiz calisma gerilimi bazi durumlarda
tehlikeli olabilir.

- Kesme devresi kablolarini baglarken ve kontroller veya onarlmlar
yaparken, kesme sistemi kapatilmali ve gii¢ kaynag

- ve govd i kesme devr olan en fazla
uzakhkta tutun;

Kesme kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza

ayrilmahdir.

- Asinmis torg parcalarini degistil d once
sistemini kapatin ve gii¢ kaynagindan baglantisini kesin.

- Elektrik baglantilan ve tesisati, yiiriirliikteki saghk ve giivenlik
mevzuati ve standartlarina uygun olmalidir.

- Plazma kesme sistemi sadece ve yalnizca topraga bagh nétr
iletkenli bir gii¢ kaynagi §ebekesme baglanmalidir.

kesme

dolamayin;
- Viicud kesme devresi or da olarak kaynak yapmayin;
- Her iki kesme kablosunu viicudun ayni tarafmda tutun,
- Kesim akiminin geri doniis kabl calis diginiz yere

miimkiin oldugunca yakin baglayin;

Plazma kesim sistemi yakininda kesme yapmayin;

Butun operatérler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli
felere riayet etmelidir;

- EMF kaynagindan, asildiginda maruzwetln izin verilebilir

degerin %20’sinden daha az oldugu bir noktad f

- Elektrik prizinin toprakl dogru baglandigind
emin olun. d=1.5cm.
- Plazma kesme sistemini nemli veya islak yerlerde ya da yagmurda
kullanmayin.
- Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantilari olan kablol.
kullanmayn. - Asinifi donanim:

2 VAN

- Yania sivi veya gaz Uriinleri iceren veya icermis olan kaplar,
hazneler veya borular iizerinde kesme yapmayin.

- Klorlu ¢oziiciilerle temizlenmis veya bu tiir maddelerin yakininda
temizlenmis malzemeler iizerinde calismayin.

- Basingh kaplarda kesme yapmayin.

- Tum yanici maddeleri (6rnegin tahta, kagit, kumas vb.) calisma
alanindan gikarin.

- Plazma kesme isi uretilen
icin yeterli havalandirma veya tesisler saglayin; Kesim isi
tarafindan iretilen dumanlarln maruz kalma sinirlarinin
degerlendirilmesinde, komp yonlarina, k yonlarina
ve maruz kalma siiresine bagh olarak sistematik bir yaklasim
gerekmektedir.

POL @O

- Plazma kesme tor¢ nozuluy, is parcasi ve civardaki (erisilebilir)
toprakh metal parcalar igin yeterli elektrik yalitimi oldugundan
emin olun.

- Bu genellikle eldivenler, kkabilar, bashklar ve bu amag icin
yapilmis giysiler giyerek ve yalitim platformlan veya paspaslar
kullanarak basarilabilir.

- Gozlerinizi daima, maskelere monte edilmis ve UNI EN 169 veya
UNI EN 379'a uygun filtrelerle koruyun ya da UNI EN 175e uygun
kasklar kullanin
Cildi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizil6tesi 1sinlara
maruz birakmadan, |Ig||| ate§e dayanlkll giysiler (UNI EN 11611

£ d Kl

I
1imasi

ile uy ) ve kay i (UNI EN 12477 ile uyumlu)
kullanin; Bu koruma, perdel ! I veya y 1 y
levhalar aracihgiyla arklarin yak da | diger i lara

saglanmahdir.

- Giiriiltii seviyeleri: Ozellikle yogun kesme islemleri 85 dBA veya
daha fazla giinliik kisisel giiriilti maruziyetine (LEPd) neden
olursa uygun kisisel koruma ekipmani kullanilmalidir (Tab 1.).

Bu plazma kesme sistemi, teknik iiriin standartlarina sadece
profesyonel amaglarla endiistriyel bir ortamda kullanim icin
uygundur. Evlerde ve evsel kullanim icin binalari besleyen
alcak gerilim giic kaynagi sistemine dogrudan bagh tesislerde
elektromanyetik uyumluluga uygunlugu garanti etmez.

EKSTRA ONLEMLER

- Yiiksek elektrik carpmasi riski olan ortamlarda;

- Kapalialanlarda;

- Yania veya patlayic madde varliginda;
PLAZMA KESME FAALIYETLERI 6nceden bir“Uzman gézetmen”
tarafindan degerlendirilmeli ve her zaman acil durumlarda
nasil miidahale edecegini bilen diger kisilerin yaninda
yapilmalidir.
ilgili EN60974-9 standardi “Ark kaynagi ekipmani. Boliim 9:
Kurulum ve Kullanim Maddesi 7.10, A.8 ve A.10 ile belirtilen
tiim koruyucu teknik 6nlemler alinmahidir.

- Operator (6rnegin askilar kull k) gii¢ kay
destekliyorsa kesme iglemleri YASAKLANMALIDIR.

- Operatériin, guvenhk platformlan kullanilmadik¢a, zemin
seviy iksekte kesme islemlerini yap ASLA iziN
VERILMEMELIDIR

- UYARI! PLAZMA KESME SISTEMi GUVENLi KULLANIMI.

Ureticinin gladigi giivenlik 6nlemlerinin (kilitleme sistemi)
diizgiin calismasi yalmzca “TEKNIK VERILER” béliimiinde
belirtilen tor¢ modelive karsilik gelen giic kaynagi kullanildiginda
garanti edilebilir.

- Orulnal olmayan torg veya sarf malzemeleri KULLANMAYIN.

- GUC KAYNAGINI, kesme veya KAYNAK prosedurlerl icin
yapilan ancak bu kull kil ag torglarla
KULLANMAYIN.

- BU KURALLARIN UYGULANMAMASI, kullania igin CiDDIi bir
giivenlik tehlikesine yol agabilir ve ayrica cihaza zarar verebilir.

agirhgini

ARTIK RiSKLER

- DEVRILME: Plazma kesme gii¢ kaynagini yeterli tagima
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kapasitesine sahip yatay bir yiizeye yerlestirin; Aksi takdirde
(6rnegin egimli veya diiz olmayan zeminler vb.) cihaz devrilme
tehlikesi altindadir.

- UYGUN OLMAYAN KULLANIM: Plazma kesme sistemini, planlanan
is disinda bir is icin kull k tehlikelidir.

- Plazma kesme sistemini once tiim ara baglanti ve gii¢ kaynag:
kablolarini ve borularini sokmeden ve g¢ikarmadan asla kaldirmayin.

- Plazma kesme sistemini asmak icin kolu kullanmayin.

2. GIRIS VE GENEL AGIKLAMA

Basingli hava ile plazma kesme sistemi, 3 fazli, fan ile. Celik, paslanmaz
celik, galvanizli gelik, aliminyum, bakir, piring vb. tizerinde deformasyon
olmadan hizli kesim icin kullanilir. Kesme cevrimi pilot ark tarafindan
saglanir.

TEMEL OZELLIKLERI

- Kesme akimini ayarlar.

- Torg voltaj kontrol cihazi.

- Hava basinci, torg kisa devre kontrol cihazi.
- Termostatik koruma.

- Hava basinci gostergesi.

- Torg sogutma kontrold.

- Asin gerilim, diisuk gerilim, faz arizasi.
Uzaktan kumanda konektori.

STANDART AKSESUARLAR
- Plazma kesme torgu.
- Basingli hava baglanti montaj kiti.

iSTEGE BAGLI AKSESUARLAR

- Yedek elektrot nozul kiti.

- Yiksek hava akis debili torg.

- Yuksek hava akis debili torg icin yedek elektrotlar-nozil kitleri.
- Oluk agma kiti.

3. TEKNIK BILGILER

BILGI PLAKASI

Plazma kesme sisteminin kullamimi ve performansi ile ilgili en 6nemli

bilgiler, anma degeri plakasinda 6zetlenmistir ve asagidaki anlamlara

gelir:
Sek.A

1-  Ark kaynagi ve plazma kesme makinelerinin gtivenligi ve yapimi icin
AVRUPA standart referansi.

2- Imalatgi adi ve adresi.

3- Model adi.

4- Makinenin i¢ yapisina isaret eden sembol.

5- Plazma kesme islemine atifta bulunan sembol.

6- S semboli: kesme islemlerinin yiiksek elektrik carpmasi riski olan
ortamlarda (6rnegin, blyiik metal kiitlelerine yakin) yapilabilecedini
gosterir.

7- Ana glg kaynagini gosteren sembol:

1 ~: tek fazl alternatif voltaj

3 ~: 3 fazl alternatif voltaj

8- Muhafaza koruma sinifi.

9- Ana gti¢ kaynagr icin teknik 6zellikler:

- U, : Makineye alternatif voltaj ve gii¢ kaynagi frekansi (izin
verilen sinirlar +% 10):

- I, .ax* Hat tarafindan emilen maksimum akim.

- 1, . Verilen etkili akim.

10- Kesme devresinin performansi:

- U, : maksimum yliksiiz voltaj (agik kesme devresi).

- 1/U,: Makinenin kesim sirasinda saglayabildigi akim ve karsilik
gelen normallestirilmis voltaj.

- X:Gorev dongisii: makinenin karsilik gelen akimi saglayabildigi
stireyi gosterir (ayni stitun). 10 dakikalik dngi bazinda % olarak
ifade edilir. (6rnegin %60 = 6 dakika is, 4 dakika duraklama; vb.)
Kullanim  faktorleri (plaka tizerinde, 40°C ortamina atifta
bulunarak) asildiginda, termal devre kesici tetiklenir (sicakhgr
izin verilen limitler dahiline dénene kadar makine bekleme
modunda kalir).

- A/V-A/V: ilgili ark voltajinda kesme akiminin ayarlanabilecegi
araligi (minimum - maksimum) gosterir.

11- Makine seri numarasi (teknik destek talep ederken, yedek parca
siparis ederken veya Uriniin kokenini kesfederken vazgecilmez
tanimlama).

12- == : Glg hattini korumak icin saglanmasi gereken gecikmeli
sigorta boyutu.

13- Guvenlik standartlarina atifta bulunan sembollerin anlami Béltim 1
“Plazma ark kesimi icin genel gtvenlik talimatlari”nda agiklanmaktadir.

Not: Burada gosterilen veri plakasi, sembollerin ve sekillerin anlamini
aciklamaya bir 6rnektir; Plazma kesme sisteminizin teknik 6zelliklerinin
tam degerleri dogrudan makinenin anma degeri plakasinda okunmalidir.

DIGER TEKNIK BiLGILER:

- GUC KAYNAGI: Bknz Tablo 1 (TAB.1)

- TORG:Bknz Tablo 2 (TAB.2)

Makinenin agirhigi tablo 1‘de verilmistir. (TAB. 1).

4.PLAZMA KESME SiSTEMi TANIMI
Kontrol aygitlari, ayarlamalar ve baglanti

GUC KAYNAGI (Sek. B)
1 -Dogrudan veya kontrol paneli baglantili torg.

- Tor¢ diigmesi kesme islemlerini baslatmak ve sonlandirmak igin
kullanilabilecek tek kontrol cihazidir.

- Digme birakildiginda, herhangi bir asamada dongi aninda
kesilirken, sadece sogutma havasi (post-air) acik kalmaya devam
eder.

- istenmeyen hareketler: déngii yalnizca buton minimum 6nceden
belirlenmis siire basili tutuldugunda baslatilabilir

- Elektrik giivenligi: izolasyon noziil tutucu, torcun kafasina monte
edilmemigse veya dogru monte edilmemigse, digme calismasi
devre disi birakilir.

2 -Ddéniis kablosu.
3 -Kontrol paneli.

KONTROL PANELI (Sek. C)
1 -Enkoder ve Buton
Enkoder fonksiyonu:
Her isletim modunda akim ayarlamaya imkan tanir.
Buton fonksiyonu:
Her isletim modunda basing probu tarafindan kullanilan 6lct
birimini ayarlamakta kullanilir.
2 -Mod se¢im butonu

@

MODE€e
Asagidaki modlarin segimine imkan tanir (Sek. D):

FS
i

=
Standart calistirma modu.
GRID KESME

s

Parca Uzerinde aktariimadiginda bile devam eden ark kesme
yontemi.
BLOK KESME

[F &

o
Kesme moduna benzer ancak kesme arki yerlestirildiginde torg
butonu birakilabilir. Ayni tor¢ butonuna tekrar basarak kesim
durdurulabilir.
OLUK AGMA

Oluk agma modu tor¢ ve OLUK ACMA sarf malemesi ile kullanima
uygundur.
3 -HAVA Butonu

Bu butona basildiginda yaklasik 45 saniye torgtan hava cikisi devam
edecektir ( g acik). Basinci bu asamada torg icin gereken araliga
s

ayarlayin.
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Ekran (Sek. D)
1 - Akl-mm gé-riintiiI:lmesi.
YY)

LI0IA

2 -Dijital basing dlger ile hava basinci goriintiileme.

- e o
121 129 1ykPa
] 2
- Havayi torgtan ¢ikarmak icin hava diigmesine basin ( 47  agik).
Basing dustricti dugmesini kullanarak istenen basing degerini
ayarlayin (Sek. E-3).
- Serbest birakmak ve ¢evirmek icin yukari dogru cekin (Sek. E-3).
Ayarlanan basing istenen araligin disinda ise bir uyari verilir (Sek.
D-3).
- Ayarlamayl tamamladiktan sonra ayarlamayi kapamak icin
dugmeyi asagi dogru bastirin (Sek. E-3)
3 - Alarm kodlari, gii¢ blogu ile uyari (TAB. 3).
- e
| I

Bir alarmin veya uyari durumunun sifilanmasi normalde, bunlar
olusturulan durum ortadan kaldirildiktan 10 saniye sonra gergeklesir.
01: Primer devre termal koruma anahtari tetiklendi.

02: Seconder devre termal koruma anahtari tetiklendi.

03: Enerji besleme hatti asiri gerilim korumasi tetiklendi.

04: Enerji besleme hatti diistik voltaj korumasi tetiklendi.

05: Manyetik bilesen termal koruma anahtari tetiklendi.

06: Enerji besleme hatti faz hatasi tetiklendi.

08: Yardimci voltaj aralik disinda.

09: Hava devresi basing anahtari tetiklendi.

15: Torg guivenlik devresi tetiklendi.

Uyari kodlari, gii¢ blogu olmadan uyar::
07: Makinede agiri toz uyarisi.
11: Torg/ Sarf Malzemeleri aginma uyarisi.
14: Seri veri hatasi uyarisi.
16: Hava devresi basinci optimum aralik disinda uyarisi.
17: Enerji hatti kararsizligi/dengesizligi uyarisi.
4 - Alarmyada uyarivar.

5 -Enerji verilen makine gikisi.

Acik oldugunda, bu bir elektrik verilen makine ¢ikisini gdsterir:

Kesme devresi etkin (Pilot ark veya Kesme arki etkin).

Tor¢ dugmesine basildiginda ¢ikisa gui¢ verilir ve alarm durumu

yoktur.

Makine ¢ikisina asagidaki durumlarda giic verilmez:

- Torg diigmesine basilmadiginda (bekleme durumu).

- gaz sonrasi KESME, BLOK KESME ve OLUK ACMA modlarinda (10
saniye).

- herhangi bir alarm durumunda.

Makine asagidaki durumlarda gikisi devre disi birakir:

- KESME, GRID KESME ve OLUK ACMA modlarinda Tor¢ butonunu
birakirken

- KESME ENGELLENDI modunda pilot ark sirasinda tor¢ diigmesi

birakildiginda ya da kesme arki sirasinda tor¢ digmesine

basildiginda

Pilot ark en fazla 2 saniye icerisinde pargaya aktarilmazsa (OLUK

ACMA modunda 4 saniye).

- KESME, KESME ENGELLENDI ve OLUK AGMA modlarinda torg
parcadan ¢ok uzak oldugu icin kesme arki kesilirse, elektrot
asinmissa veya torg kasitli olarak parcadan uzaklastinimigsa (GRID
KESME modunda ark her zaman korunur).

- GRID KESME modunda, bir kesme dongtistinin tamamlanmasi
tizerine, bir sonraki dongi 10 saniye icinde baslamazsa.

- biralarm tetiklenirse.

6 -Termostatik koruma.

7 -Havayok.
a

8 -Hasarl sarf malzemesi.

Hatali bir sarf malzemesi uyarisinin nedenleri sunlar olabilir:
- yipranmis sarf malzemeleri.
- sarf malzemelerinin yanlis monte edilmesi.
- arnizal torg
- asin dustik hava basinci.
Bu uyari kesim dongtisti diizeltildikten sonra sifirlanir.
9 -Analog basing gostergesi.

WIS

e

10 - Uzaktan kumanda var.

Bu, arka konektordeki asagida belirtilen uzaktan kumanda
sinyallerden biri takili oldugunda yanar (Sekil E-3):

1-  Seri MODBUS tipi baglanti.

2- Harici glig saglayan komut.

3- 1V'aesit veya daha yiiksek bir akimi ayarlamak icin bir sinyal.

ARKA PANEL (Sekil E)

1 -AnasalterO-1
| (ACIK) pozisyonda makine calismaya hazirdir.

2 -Manuel basing regiilatorii (plazma basingh hava).

3 -Basing diisiiriicii diigme.

4 -Giig kablosu.

5 -14 kutuplu uzaktan kumanda.
PIN 1 Polarizor.
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kesme Arki kontagi Normalde agik, kesme arki etkin
oldugunda kapanir.
PIN 6.7 Pilot ark kontagi. Normalde acik, pilot ark etkinlestirildiginde
kapanir.
PIN 8 Harici gli¢ etkinlestirme komutu. 0 [V] ‘de (PIN12) kapatilirsa,
glict etkinlestirir. Tor¢ digmesinin islevini tamamen degistirir.
PIN 9 Gerilim CIKIS sinyali. Aralik 0-10 [V] ayarlanabilir aralik 10V /
200V, 10V / 300V, 10V / 400V, 10V / 500V. Ayar, kart onyuklenirken
“Enkoder ve Se¢me Modu” diigmelerine ayni anda basiimasini
gerektirir. Kodlayiclyr (enkoder) kullanarak istediginiz araligr segin.
Cikmak icin tekrar “mod se¢” diigmesine basin.
PIN10 Akim ayari IN sinyali 1 [V]/'"™/, [A].
PINT1 Hava basinci OUT sinyali 1 [V]/[BAR] araligi 0..10 [V]
PIN12 Referans 0 [V], PIN 8,9,10,11 ve 13'e sinyal gonderir.
PIN13 Glig kaynagi 12 [V] maks. 100mA.
PIN14 PE koruyucu iletken.

5. KURULUM
UYARI! TUM KURULUM CALISMALARINI VE ELEKTRIK
A BAGLANTILARINI, PLAZMA KESME MAKINESi KESIN
OLARAK KAPALI OLDUGUNDA VE SEBEKE BAGLANTISI
KESILDiGINDE YAPIN.
ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA VASIFLI
TEKNiSYENLER TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

Kelepce doniis MASS kablonun takilmasi (Sek. G)

MAKINEYi KONUMLANDIRMA
Sogutma havasi giris veya cikis noktalarinin yakininda hicbir engel
bulunmayacak sekilde makine kurulumu yapilmalidir, ayni zamanda
iletken tozlarin, asindirici buharlarin veya nemin vb. makinenin icine
girmeyeceginden emin olun.
Makinenin etrafinda en az 250 mm bos alan birakin.

UYARI! Makineyi agirhgini tasiyabilecek diiz bir ylizeye
ﬁ\ yerlestirerek devrilmesini veya tehlikeli bir sekilde

y Y

ANA GUG KAYNAGI BAGLANTISI

- Herhangi bir elektrik baglantisi yapmadan 6nce, gii¢ kaynagi anma
degeri plakasini kontrol edin ve sebeke voltaj ve frekansinin makinenin
kurulum yerindekine uygun oldugundan emin olun.

Gli¢ Unitesi sadece ve yalnizca topraga baglh nétr iletkenli bir giic
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kaynag sistemine baglanmalidir.
Dolayli temasa karsi korumayi garanti etmek i¢in asagidaki tiplerin RCD
lerini kullanin:

-ATipl ([ 1))

- EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini yerine getirmek
icin, gli¢ kaynagini Zmaks = 0.2 ohm den daha dustk bir empedans ile
ana gli¢ kaynagi arayliz noktalarina baglamanizi 6neririz.

- Plazma kesme sistemi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gereksinimleri
dahilinde degildir.

Bir kamu sebekesine bagli olmasi durumunda, plazma kesme sisteminin
kendisiyle baglantiya uygun oldugunu dogrulamak montajcinin
sorumlulugundadir (gerekirse dagitim ag sirketine danisin).

Fis ve priz
Glg kaynagi kablosunu uygun kapasiteye sahip standart (3P + T) bir
fise takin ve sigortalarla veya otomatik devre kesiciyle uyumlu bir gii¢
kaynag! prizi hazirlayin; ilgili topraklama ucu, giic kaynaginin (sari-yesil)
topraklama iletkenine baglanmalidir.
Tablo 1 (TAB. 1), glic kaynagindan maksimum nominal akim cikisi
ve nominal giic kaynagi gerilimine uygun olarak secilen gii¢ kaynagi
hattindaki gecikmis sebeke sigortalari icin onerilen boyutlari(@amper
cinsinden) gosterir.

UYARI! Yukandaki kurallara uy k, glivenlik si ini
A (sinif 1) etkisiz kilar; insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve

esyalar (6rnegin yangin) icin ciddi riskler olusturur.

KESME DEVRE BAGLANTILARI
UYARI! ASAGIDAKI BAGLANTILARI GERGEKLESTIRMEDEN
A ONCE AKIM KAYNAGININ KAPALI OLDUGUNDAN VE
SEBEKEYE BAGLI OLMADIGINDAN EMiN OLUN.
Tablo 1 (TAB. 1), makineden gelen maksimum enerjiye gére 6nerilen
dons kablosunun (mm? cinsinden) degerlerini géstermektedir.

Basingl hava baglantilari (Sek. H).

- Tablo 2'de (TAB. 2) verilen calisma basinci ve minimum kapasiteye sahip
basingli hava dagitim hatti hazirlayin.

- Basing azaltici gosterildigi gibi baglandi (Sek. E).

ONEMLI!

8 bar maksimum giris basincini asmayin. Onemli miktarda nem veya yag

iceren hava, sarf malzemesi tizerinde asin asinmaya neden olabilir veya

tor¢ta hasara yol acabilir. Mevcut basingli havanin kalitesi stpheli ise,

giris filtresinin asagi yoniine takilacak bir hava kurutucusu kullanmanizi

oneririz. Makinenin arkasindaki hava giris filtresine takilmak tzere verilen

baglanti parcalarindan birini kullanarak basingli hava hattini makineye

baglamak icin esnek bir hortum kullanin.

Kesme akimi doniis kablosunu baglama.

Kesme akimi donus kablosunu kesilecek parcaya veya metal destek

tezgahina asagidaki onlemleri alarak baglayin:

Ozellikle yalitimli, oksitlenmis kaplamasi olan sac levhalari keserken, iyi

bir elektrik temasi oldugundan emin olun.

Kutleyi kesme noktasina miimkiin oldugunca yakin baglayin.

- Kesme akimi donus iletkeni olarak isin pargasi olmayan metal yapilar
kullaniimayin, bu giivenligi tehlikeye sokabilir ve yetersiz bir kesime
neden olabilir.

- Kitleyi kesilecek olan parcanin bir kesimine baglamayin.

Plazma kesme torcunun baglanmasi (Sek. F) (varsa).

Torcun erkek ucunu, makinenin 6n panelindeki merkezi konektore
sokarak polarizasyon anahtarinin hizalandigindan emin olun. Sizinti
olmadan hava ve akim gegisini saglamak icin kilitleme halkasi somununu
sonuna kadar saat yoniinde sikin.

Bazi modellerde, tor¢ halihazirdaki akim kaynagina bagl olarak tedarik
edilir.

ONEMLI!

Kesme islemlerini baglatmadan o6nce, tor¢ kafasini “TORC BAKIMI”
boliminde belirtildigi gibi inceleyerek sarf malzemelerinin dogru sekilde
monte edildigini kontrol edin.

UYARI!

PLAZMA KESME SiSTEMi GUVENLi KULLANIMI.

Ureticinin sagladigi giivenlik si inin (kilitleme i) etkin
koruma saglayabilmesi yalnizca 6ngériilen tor¢ modeli ve “TABLO
2'de buna karsilik gelen gii¢ kaynagi kullanildiginda garanti
edilebilir.

- Diger markalarin

KULLANMAYIN.

- GUC KAYNAGINI, kesme veya kaynak prosediirleri icin yapilan

torclarimi  ve ilgili sarf malzemelerini

ancak bu kullanim kilavuzunda
BAGLAMAYIN.

Bu kurallarin uygul kull 1 igin ciddi bir giivenlik
tehlikesine yol acabilir, fiziksel giivenligi tehlikeye sokabilir ve
ayrica cihaza zarar verebilir

ongoriilmeyen torglara

6. PLAZMA KESME: PROSEDURUN TANIMI
Plazma arki ve pl kesiminde uy prensibi.

Plazma, asin yiksek bir sicakliga isitilan ve elektrik iletkeni olacak sekilde
iyonize edilen bir gazdir. Bu kesme prosedurt, elektrik arkini isi ile eritilen
ve ayrilan metal pargaya aktarmak icin plazmayi kullanir. Torg, hem plazma
gazi hem de sogutma ve koruma gazi icin tek bir kaynaktan basingli hava
kullanir.

Pilot arki baglatmak.

Dong, elektrot (- kutup) ve tor¢ nozulu (+ kutup) arasinda akan bir pilot
akim ve hava akisi ile baslatilir. Torcu kesilecek olan parcaya yaklastirarak,
mevcut kaynak kutbuna (+) bagl olarak pilot ark aktarilir ve elektrot (-)
ile parcanin kendisi (kesme arki) arasinda bir plazma arki olusturur. Pilot
ark, elektrot ile parca arasinda kesme arki olusturulduktan hemen sonra
devre disi birakilir.

Pilot arkin kalma stiresinin fabrika ayari 2 saniyedir (OLUK ACMA modunda
4 saniye); parcaya ark transferi bu siire icinde gerceklesmezse, sogutma
havasini koruyarak ¢evrim otomatik olarak durdurulur.

Donguyii tekrar baslatmak icin, torg diigmesini serbest birakin ve tekrar
basin.

On islemler.

Kesim islemlerine baslamadan ©nce, “TORC BAKIMI” paragrafinda

aciklandigi gibi, torcun basini kontrol ederek sarf malzemelerinin dogru

sekilde takildigindan emin olun.

Akim kaynagini agin ve kesilecek metal malzemenin kalinhgina ve

tipine bagli olarak kesme akimini (Sek. D-1) ayarlayin.

Hava akisini baslatmak i¢in hava butonuna basin (Sek. C-3).

- Buasamada, kullanilan torg tipi icin gerekli olan basing degeri ekranda
goriinene kadar hava basincini ayarlayin (TAB. 2).

- Dugmeyi ayarlayin: serbest birakmak icin yukari dogru gekin ve basinci
TORG TEKNIK BILGILERI bélimiinde verilen degere ayarlamak icin
cevirin.

- Basing gostergesinde gerekli degeri okuyun, ayarlamayi sabitlemek igin
digmeye basin.

- Torg icerisinde olusan yogusmalarin giderilmesini kolaylastirmak igin
son havanin dogal olarak disari akmasina izin verin.

Kesme iglemleri (Sek. L).

- Tor¢ nozulunu parganin kenarina yaklastirin (yaklasik 2 mm) ve
tor¢ diigmesine basin; Yaklasik 1 saniye sonra (pre-air) pilot ark
ateslenecektir.

- Mesafe dogru ise pilot ark derhal parcaya gecerek kesme arkinin
ateslenmesine neden olur.

- Torcu ideal kesme ¢izgisi boyunca parcanin yiizeyi Gzerinde sabit bir
hizla hareket ettirin.

- Kesme hizini, kalinliga ve segilen akima gore ayarlayin, arkin, par¢anin
alt yuzeyinden calisma yoninin tersi yonde dikeye 5-10 ° ‘lik bir
egimle ¢ikmasini saglayin.

Grid kesme prosediirii (varsa).

Bu islev oluklu veya grid metal saclari keserken yararli olabilir:

- grid kesme modunu secmek icin “mod se¢” digmesini (Sek. C-2)
kullanin. Kesme dongiisimii tamamladiktan sonra, tor¢ diigmesini
basili tutarak, pilot ark otomatik olarak yeniden baslatilir. Elektrot ve
noziluin gereksiz yere kullaniimasindan kaginmak icin bu islevi yalnizca
gerektiginde kullanin.

DIKKAT! Bu modda standart boyutlu elektrotlar ve nozullar
kullanmaniz 6nerilir.
Ozel kosullarda, uzun elektrotlar ve noziiller kullanmak, kesme
arkinin durmasina neden olabilir.

Perforaj (Sek. M)

Bu ilemi gergeklestirmek ya da parcayi kesmeye ortadan baglamak icin

torcu acili tutarak baslayip yavasca dikey konuma getirin.

- Bu prosedir arkin veya erimis parcaciklarin geri dénustnin nozil
deligine zarar vermesini bunun sonucunda performansin hizla
dusmesini onler.

- Kalinliklari 6ngérilen maksimum kullanim araliginin %25'inin altinda
oldugunda parcalarin perforasyonu dogrudan yapilabilir.
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7.BAKIM
UYARI! BAKIM YAPMADAN ONCE, PLAZMA KESME

A SISTEMININ KAPALI OLDUGUNDAN VE GUC KAYNAGINA
BAGLI OLMADIGINDAN EMiN OLUN.

RUTIN BAKIM
RUTIN BAKIM OPERATOR TARAFINDAN YAPILABILIR.

TORC (Sekil. N)
Kullanim duzeyine bagh olarak ve kesme hatalari ortaya giktiginda,
plazma arki tarafindan kullanilan tor¢ parcalarinin asinma seviyesini
duzenli araliklarla kontrol edin.
1- Aralevha.
Torgun dogru konumunu (mesafe ve diklik) korumasini imkansiz
kilacak kadar deforme ya da cuirufla kapli ise degistirin.
2- Nozul tutucu.
Torcun basindan elle ¢ikarin. lyice temizleyin veya hasarli (yanmis,
deforme olmus veya catlamis) ise degistirin. Ust metal bolimiin
durumunu kontrol edin (torg glivenlik mekanizmasi).
Nozul/ Kapak
Plazma ark akis deliginde ve i¢ ve dis ylizeylerde asinma seviyesini
kontrol edin. Delik orijinal ¢aptan daha buyikse veya deforme
olmussa, nozulu degistirin. Ytizeyler 6zellikle oksitlendiyse, onlari cok
ince zimpara kagidi ile temizleyin.
4- Hava dagitim halkasi.
Yanik veya catlak olmadigini ve hava akis deliklerinin engellenmedigini
kontrol edin. Hasar varsa, derhal degistirin.
5- Elektrot.
Verici ylizeyinde olusan kraterin derinligi yaklasik 1,5 mm oldugunda
elektrotu degistirin. (Sek. O).
6- Hava dagitim borusu.
Yanik ya da catlak olup olmadigini ve hava akis deliklerinin tikanip
tikanmadigini kontrol edn. Hasarli ise derhal degistirin.
7- Torg govdesi, sapi ve kablosu.
Bu bilesenlerin normalde diizenli inceleme ve herhangi bir ¢6zicu
kullanmadan dikkatli temizleme disinda herhangi bir 6zel bakima
ihtiyac yoktur. Izolasyon hasar gérmusse, catlaklar veya yaniklar
vb. varsa veya elektrik kablolari gevserse, tor¢ kullanilamaz, ¢linki
guvenlik gerekliliklerini karsilamamaktadir.
Bu durumda tamirat (olagandistii bakim) yerinde yapilamaz ve onarim
yapildiktan sonra gerekli olan 6zel testleri yapabilecek yetkili bir servis
merkezince tamirat yapilmalidir.
Torcu iyi ¢alisir durumda tutmak icin bazi temel 6nlemler alinmalidir:
- Torcun veya kablonun sicak veya yakici parcalarla temas etmesine
izin vermeyin.
- Kabloya asiri gerilim uygulamayin.
- Kabloyu keskin kenarlarin, noktalarin tzerinden veya asindirici
ytizeylerin izerinden gegirmeyin.
- Gerekenden daha uzunsa, kabloyu diizenli halkalar halinde sarin.
- Kablo tzerinden higbir aracin gegmesine izin vermeyin ve tizerine
basmayin.
Uyari.
- Torg lzerinde herhangi bir calisma yapmadan 6nce, en azindan tim
“post-air” stiresi boyunca sogumaya birakin
Ozel durumlar disinda, elektrot ve nozullerin ayni anda degistirilmesini
oneririz.
- Torg bilesenlerini dogru sirayla monte edin (s6kme sirasinin tersi).
Dagitici halkanin dogru yonde takildigindan emin olun.
- Nozul tutucuyu degistirirken, hafifce zorlayarak elle vidalayin.
Elektrot, dagitici halkasi ve nozulu monte etmeden 6nce asla nozul
tutucuyu degistirmeyin.
Elektrotun, diftiizériin ve nozulun yipranmasini 6nlemek igin pilot arkini
kullaniimadigi zaman agik birakmaktan kaginin.
- Elektrotu sikarken ¢ok fazla gti¢ kullanmayin, ¢ink{ torga zarar verebilir.
Torgun sarf parcalari igin zamaninda ve dogru asinma kontrolleri, kesme
sisteminin gtivenligi ve calisma fonksiyonlari igin gereklidir.
izolasyon hasar gérmiisse, catlaklar veya yaniklar vb. varsa veya elektrik
iletkenleri gevserse, tor¢ kullanilamaz, ¢tinki glvenlik gerekliliklerini
karsilamamaktadir. Bu durumda tamirat (olagantistii bakim) yerinde
yapilamaz ve onarim yapildiktan sonra gerekli olan 6zel testleri
yapabilecek yetkili bir servis merkezince tamirat yapiimalidir.

w
T

Basingl hava filtresi (Sek.H)

- Filtre, basingh hava kaynagindan her baglantisi kesildiginde devreye
giren otomatik bir yogusma egzozuna sahiptir.

- Filtreyi dizenli olarak inceleyin; Camda su varsa, egzoz rakorunu
yukariya dogru iterek manuel olarak bosaltmayi deneyin.

- Filtre kartusu ozellikle kirliyse, asini yik kaybini 6nlemek igin
degistirilmelidir.

OLAGAN DISI BAKIM
OLAGAN DISI BAKIM SADECE ELEKTRIK-MEKANIK ALANDA UZMAN
VEYA YETKIN TEKNIiKERLER TARAFINDAN IEC/EN 60974-4 TEKNIK
YONERGELERINE UYGUN SEKILDE YAPILMALIDIR
UYARI! MAKINE PANELLERINI CIKARIP MAKINENIN iGINDE
A CALISMADAN ONCE, MAKINENIN KAPALI OLDUGUNDAN
VE ANA GUC KAYNAGI iLE BAGLANTISININ KESILMi$
OLDUGUNDAN EMIN OLUN.
Makinenin i¢ kismi elektrik yiiklii iken kontrollerin yapilmasi,
elektrik yiiklii parcalarla dogrudan temas nedeniyle ciddi elektrik
carpmasina neden olabilir.

- Makinenin igini diizenli olarak, kullanim miktarina ve ortamdaki toz

miktarina bagl araliklarla kontrol edin ve transformatér, redresor,

endiiktans ve direnglerde biriken tozu kuru basingli hava jeti kullanarak

cikarin (maks. 10 bar).

Basingli hava jetini elektronik devre kartina yonlendirmeyin; bunlar gok

yumusak bir firca veya uygun ¢oziiciiler ile temizlenebilir.

Elektrik baglantilarinin siki oldugundan ve kablo yalitiminin zarar

goérmediginden emin olun.

- Basingli hava devre hortumlarinin ve baglantilarinin saglam ve
sizdirmaz oldugundan emin olun.

- Bu islemleri tamamladiktan sonra, tespit vidalarini sikica sabitleyerek
makine panellerini tekrar monte edin.

- Makine agikken asla kesme islemi yapmayin.

Bakim veya tamirat yaptiktan sonra, baglantilari ve kablolari eski

haline getirin, hareketli parcalarla veya yiksek sicakliklara ulasabilecek

parcalarla temas etmemelerini saglayin. Tum telleri daha 6nce oldugu

gibi baglayin, primer transformatoriin yliksek voltaj baglantilarini

sekonder transformatoriin algak voltaj baglantilarindan ayri tutmaya

dikkat edin.

Cihazin kasasini kapatirken tiim orijinal rondelalari ve vidalari kullanin.

8. SORUN GIDERME

MAKINE TATMIN EDICi SEKILDE CALISMIYORSA, DAHA SISTEMATIK

TESTLER YAPMADAN VEYA SERVIS MERKEZINIZE DANISMADAN ONCE,

ASAGIDAKILERI KONTROL EDIN:

- Termal devre kesicinin tetiklendigini, yiiksek veya dusuk voltaj veya kisa
devre oldugunu gosteren sari LED'in ACIK olup olmadigini kontrol edin.

- Anma gobrev dongistine uyuldugundan emin olun; termal devre

kesici tetiklenirse, makine dogal olarak soguyuncaya kadar bekleyin,

ardindan fanin diizgin calistigindan emin olun.

Gl¢ kaynagi voltajini kontrol edin: Cok yiiksek veya cok dusiikse,

makine ¢alismaz.

- Makine cikisinda kisa devre olmadigindan emin olun: kisa devre varsa
sebebini ortadan kaldirin.

- Kesme devresi baglantilarinin dogru oldugundan emin olun, 6zellikle
topraklama kablosu kelepgesinin, fiilen aralarinda yalitim malzemesi
olmayan bir parcaya (6rn. Boya) bagh oldugundan emin olun.

EN SIK GORULEN KESME HATALARI
Kesme islemleri sirasinda, normalde sistemdeki calisma hatalarindan
kaynaklanmayan ancak asagidakiler gibi diger isletme konularindan
kaynaklanan kusurlarin ortaya ¢itkmasi mamkindar:
a- Yetersiz penetrasyon veya asiri ciiruf olusumu:
- Kesme hizi ¢ok yiiksek.
- Asin egimli torg.
- Parca ¢ok kalin veya kesme akimi ¢ok diistik.
- Uygun basingli hava basinci akisinda.
- Asinmis elektrot ve tor¢ nozulu.
- Uygun olmayan nozul tutucusu ucu.
b- Ark transfer hatasi:
- Asinmis elektrot.
- Donis kablosu terminal kelepgesinin zayif temasi.
c- Kesilmis kesme ark:
- Kesme orani ¢ok duistk.
- Torg pargasi mesafesi cok yiiksek.
- Asinmis elektrot.
- Bir koruma tetiklendi.
d- Egimli kesim (dik degil):
- Yanlis tor¢ pozisyonu.
- Nozul deliginde asimetrik asinma ve / veya torg bilesenlerinin yanhs
montajl.
- Uygun olmayan hava basinci.
e- Asiri nozul ve elektrot asinmasi:
- Hava basinci ¢cok disiik.
- Kirlenmis hava (nem-yag).
- Hasarli nozul tutucu.
- Cok fazla pilot ark ateslemesi yapiliyor.
- Asir kesim hizi sonucu torg bilesenlerine geri donen erimis partikiiller.
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PLASMA CUTTING TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SISTEMA DI TAGLIO PLASMA

wooet| == | > =@ DO O MT
I, max (A) | 230V 400V 230V 400V mm? kg dB(A) w %
70A T10A T10A 10A 10A 10 125 >85 30 88
100A T16A T16A 16A 16A 10 24.5 >85 30 86
160A T25A T25A 32A 32A 25 42.5 >85 50 89

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice
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TORCH TECHNICAL DATA - DATI TECNICI TORCIA
MODEL & VOLTAGE CLASS: 500V
GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR
,max(A) | 1, (A) X (%)
AIR PRESSURE FLOW RATE & mm
(bar) (I/min)
30-160A 120A 60% 3.5 180 15
- 80A - 35 - 1.3
MODEL & VOLTAGE CLASS: 500V
GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR
1, max (A) 1, (A) X (%)
AIR PRESSURE FLOW RATE & mm
(bar) (I/min)
45A 45A 100% 5 230 0.8
65A 65A 100% 5 240 1.0
85A 85A 100% 5 250 13
105A 105A 80% 5 285 1.5
125A 125A 60% 5 290 1.7
GOUGING
125A 125A 60% 3.5 - 1.6
20-50A 40A 100% 5 195 0.8
70A 70A 60% 5 205 1.0
GOUGING
45A 40A 100% 35 - 0.9
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ALARMS - SEGNALAZIONI DI ALLARME

DESCRIPTION

POSSIBLE SOLUTION

DESCRIZIONE

SOLUZIONE POSSIBILE

01: Primary circuit thermal
protection switch has been
triggered.

Allow the welding machine to cool
down on its own. » Reduce the
welding time. - Check the fan is
working properly.

01: Intervento protezione termica
circuito primario.

Attendere il raffreddamento naturale
della saldatrice. « Ridurre il tempo di
saldatura. + Verificare la funzionalita
del ventilatore.

02: Secondary circuit thermal
protection switch has been
triggered.

Allow the welding machine to cool
down on its own. « Reduce the
welding time. - Check the fan is
working properly.

02: Intervento protezione termica
circuito secondario.

Attendere il raffreddamento naturale
della saldatrice. « Ridurre il tempo di
saldatura. + Verificare la funzionalita
del ventilatore.

03: Power supply line overvoltage
protection has been triggered.

Check the supply voltage and
make sure it is within the range of
Vin +15%.

03: Intervento protezione
per sovratensione linea di
alimentazione.

Controllare la tensione di
alimentazione ed assicurarsi che sia
compresa nel range Vin +15%.

04: Power supply line undervoltage
protection has been triggered.

Check the supply voltage and
make sure it is within the range of
Vin -15%.

04: Intervento protezione per
sottotensione linea di alimentazione.

Controllare la tensione di
alimentazione ed assicurarsi che sia
compresa nel range Vin -15%.

05: Magnetic components thermal
protection switch has been
triggered.

Allow the welding machine to cool
down on its own. « Reduce the
welding time. - Check the fan is
working properly.

05: Intervento protezione termica
componenti magnetici.

Attendere il raffreddamento naturale
della saldatrice.  Ridurre il tempo di
saldatura. « Verificare la funzionalita
del ventilatore.

06: Power supply line phase failure
has been triggered.

Check that the R-S - T supply
phases are connected.

06: Intervento mancanza fase linea
di alimentazione.

Verificare se le fasi di alimentazione
R-S-Tsono collegate.

08: Auxiliary voltage out of range.

If the alarm continues, contact an
authorised repair centre.

08: Tensione ausiliaria fuori range.

Se l'allarme persiste contattare un
centro di assistenza autorizzato.

09: Air circuit pressure switch has
been triggered.

No air in the machine internal
circuit. The machine can not deliver
air to the torch. Check the pressure
reducer is fitted correctly and/or
check the air delivery.

09: Intervento protezione pressostato
circuito aria.

Manca aria nel circuito interno alla
macchina. La macchina non puo
erogare aria alla torcia. Verificare il
corretto montaggio del riduttore di
pressione e/o verificare la mandata
aria.

15:Torch safety circuit has been
triggered.

The torch body Normally Closed
return contact is missing. Check

that the consumables have been
fitted correctly.

15: Intervento circuito di sicurezza
torcia.

Manca il contatto. Normalmente
Chiuso di ritorno da corpo torcia.
Verificare il corretto montaggio
consumabili.

Warning code: notice without power block:

Codice warning, avviso senza blocco potenza:

07: Excessive dust inside the
machine warning.

Probable accumulation of dirt
inside the machine. Clean the
inside of the machine.

07: Segnalazione eccessivo deposito
di polvere interno alla macchina.

Probabile accumulo di sporcizia
interna alla macchina. Eseguire
pulizia interna macchina.

11:Torch / Consumables wear
warning.

Check torch consumables clean
and/or replace or, air pressure is
too low.

11: Segnalazione usura Torcia/
Consumabile.

Controllare consumabili torcia pulire
e/ sostituire oppure, pressione aria
troppo bassa.

14: Serial data error warning.

The RS485 Serial detects
communication errors.

14: Segnalazione errore nei dati
seriali.

La Seriale RS485 rileva errori di
comunicazione.

16: Air circuit pressure outside
optimal interval warning.

Centre the air pressure within the
range foreseen for the torch in use.

16: Segnalazione pressione circuito
aria fuori intervallo ottimale.

Centrare la pressione aria nel range
previsto dalla torcia in uso.

17: Power line instability warning.

Changes in the supply voltage
following machine absorption in
standard operating mode. Use a
network suitable for the machine
power.

17: Segnalazione instabilita linea di
alimentazione.

Variazioni della tensione di
alimentazione di sequito ad
assorbimento macchina nel normale
funzionamento. Utilizzare una

rete adeguata alla potenza della
macchina.
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(EN) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due
to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification.
Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception
of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU.
The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or
negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che
si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata
sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno
eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva
utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’une
mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par
le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception &
cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU
uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d’'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus
a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous
les dommages directs ou indirects. )

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las méaquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se
deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina,
comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO.
Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido
vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompanado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los
problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad
por todos los darfios directos e indirectos. N

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tibernimmt die Gewdhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die
aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis
der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI
geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Europadischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgditer fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden
sind. Der Garantieschein ist nur gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewdhrleistung bezieht sich nicht auf Schaden
aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte
Schaden ausgeschlossen.

(RU) FAPAHTUA
KomnaHuA-npon3BouTeNb rapaHTpyeT Xopollylo paboTy MallMHHOrO 06opyAoBaHWA 1 06sA3yeTcA GecnnaTHO MPOW3BECTV 3aMeHy uacTel,
VIMEIOLVX HEVNCTIPABHOCTH, IBUBLLMECS CNEACTBMEM MIOXOr0 KauecTBa MaTtepmana unm fedpeKTos Npon3BOACTBa, B TeyeHnn 12 MecsLes ¢ faTbl Mycka
B 9KCMyaTaLmio MalMHHOrO 060pyAoBaHUs, MPOCTaBIeHHON Ha cepTudukaTe. BosspalyeHHoe 0bopyfoBaHme, faxe HaxoAsALeecs Moj AencTBremM
rapaHTu, AOMKHO GbiTb HanpasieHo Ha ycnosuAx MOPTO ®PAHKO v 6yaeT BosspalleHo B YKABAHHOE MECTO. 13 oroBOpeHHOro Bbillie UCKMOYaeTca
MalHHOe 06opyaoBaHue, cumTaloLeeca ToBapamMmn NoTpebeHns, B COOTBETCTBUN C eBPONecKoii AupeKkTrBoii 1999/44/EC, Tonbko B TOM Cnyyae,
ecnu oHK GbIIK NpoAaHbl B rocyfapcTaax, Bxofawmx B EC. fapaHTUiHbIN cepTudMKaT cUnTaeTca AeiCTBUTENbHBIM TONBKO MPU YCIOBUK, YTO K HEMY
npuiaraeTcA TOBapHbIN YeK M TOBapOCONPOBOAWTENbHAA HaknafHaA. HencnpasHoCTH, BO! 13-3a Henp Oro CMOMb30BaHNA, MOpUn
W HeGPEXHOTO 06PaLLEHUS, HE MOKPLIBAIOTCA [ENCTBIEM rapaHTu. [JOMOJIHUTENBHO NPOU3BOANTENb CHUMAET C Cebs obYI0 OTBETCTBEHHOCTD 3a
KaKow-n1nbo npaAmMoii unn Hempamon yuep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pecas que
porventura se deteriorarem devido & ma qualidade de material e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em
funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serao
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota
fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo impropria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para
além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten
omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van
de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op
KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig
de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is
van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de
garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH

H KOTAOKEVAOTIKY £TAIPIA EYYUATAL TNV KAAF) AEITOUPYIA TWV HNXAVWV KAl SECUEVETAL VA EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACN TUNHATWY O€ TIEPIMTWON
Bopag Toug e€aITiag KaKrG moldTNTag UAIKOU 1 EAATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvv amé Ty Nuepopnvia 8£0n¢ og AeIToupyiag Tou UnNXavipaTog
empBePaiwpévn amd To MOTOMOINTIKO. Ta HNXAVAHATA TIOU EMOTPEPOVTAL, AKOpA Kal av gival og eyyvunon, Ba otéAvovtat XQPIS EMIBAPYNEH kat 6a
emoTtpépovtal pe éoda MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E€atpouvtal amoé ta opt{OUEVA TA UNXAVIHATA TTOU amOTEAOUV KATAVAAWTIKA ayabd cUpgwva
He TNV evpwmaikn odnyia 1999/44/EC puovo av mwholvtat o€ Kpdtn péAn g EE. To moTomoinTiké £yyonong 1oxVel HOVO av GUVOSEVETAL Mo EMiONUN
anddeln mMinpwpnig | anodegn mapahafric. Evoexopeva mpoPAnpata o@eNdpeva O Kakr xprion, maparmoinon 1 apéela, amokAgiovtal amo v
£yyunon. AToppinTetay, emiong, kKaBe euBuvN yia omoladrmote BAARN dpeon 1 Eppeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii
scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul
de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform
normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacé acestea sunt vandute in statele
membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai dacd este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare
improprie, manipulare inadecvatd sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate
daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och &tar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12
ménader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, méste skickas FRAKTFRITT,
och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-
direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel.
Problem som beror pa felaktig anvédndning, dverkan eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren frénsédger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
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(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost strojl a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilé opotiebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem
konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany
se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve
smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, ze je predlozen
spolu s i¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky.
Odpovédnost se déle nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog
tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju
biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC,
samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen ra¢unom ili dostavnom listom. O3tecenja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve
izravne i neizravne Stete.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej
jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do
Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie
z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli
zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudnosci
wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sa objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci
za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien
vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttéénottopaivastd, miké ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat,
on ldhetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka
asetuksissa kuuluvat kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on
voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkdytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta
johtuvia haittoja. Lisdksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomistd tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa
grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i abet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom
de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gzelder dog ikke for de maskiner,
der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pé betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed.
Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en dérlig kvalitet i
materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes
tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som
tilherer forbrukningsvarer ifolge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen
med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstéar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slury, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg
selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala
in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa ozna¢enega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro3nih dobrin v
skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le Ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, e je prilozen veljaven racun. Napake,
ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in
neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec
zagotavlja dobavo rezervnih delov e 5 let od nakupa izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro3nikov (ZVPot-E)
(Ur.LRS st. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a. , kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju
drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom ; opozarja potro$nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje
pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.0.,
Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(SK) ZARUKA

Viyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavéazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovan)’/ch z dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom
konstrukénych vad do 12 mesiacov od ddtumu uvedenia stroja do prevédzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zarucnej
doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do
spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych $tatoch EU. Zaru¢ny list je platny len v pripade,
ked'je predloZeny spolu s Gctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z nespravneho poutzitia, neoprdvneného zésahu alebo nedostatocnej
starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na véetky priame i nepriame $kody.

(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerti tizemeléséért illetve véllalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz
mindségébdl valamint gyartési hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatdl szamitott 12 hénapon belil. A
cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszéllitva. Kivételt
képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésilnek, s az EU
tagorszagaiban kertiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznélatbol,
megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossdggal vald kezelésbél eredé rendellenességek a jotallast kizérjak. Kizart tovabba barminemt
felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.

(LT) GARANTUJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos
medZiagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi buti paliudyta pazyméjimu. Grazinami
irenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siun¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO |éSomis. ISimtj auk$c¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie
pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio cekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu,
aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja
konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil toestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka
kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad
erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui matidud UE liikmesriikides.
Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kittetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast késitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
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(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu
dé| 12 ménesu laika kops$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosttdmas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata
saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotdjs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar
Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai
kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantos$anas, noteikumu neievérosanas vai
nolaidibas dél. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.
(BG) FAPAHLIA
DOuvpmaTa NPoU3BOAUTEN rapaHTUpa 3a A06POTO GYHKLIMOHMPaHe Ha MalLVHUTE 1 Ce 3a/ib/iKaBa fja U3BbpLUV 6e3nnaTHO NoMAHATa Ha YacTu, KOUTO ca
Ce NoBPeAUNY, 3apau HeKauyeCTBEH MaTepuan UK NPou3BOACTBeHM ledpeKTy, Ao 12 Mecelja OT AaTaTa Ha MycKaHe B JeCTBME Ha MallnHaTa, loKa3aHa
C rapaHUMOHHa KapTa. BbpHaTuTe MaluvHm, [OPY 1 B rapaHums, Tpsabea Aa 6baat nanpateny cbe 3AMJTATEH NMPEBO3 u we 6baat BbpHatyt ¢ HANTIOXKEH
MNATEX. C n3KnioyeHne Ha MalnHNTe, KOUTO Ce CYMTAT 3a [BUXMMO UMYLIECTBO 3a NMOCTOAHHO MOJMi3BaHe, KaKTo e YCTaHOBEHO OT eBponeiickaTa
nvpektnea 1999/44/EC, camo ako MaluMHWTe Ca NPoAaBaHU B CTPaHU uYneHkn Ha EBponeickna cbio3. fapaHUVOHHaTa KapTa e BanuaHa, Camo ako
e npuzpyxeHa oT ¢puckaneH 60H UK pasnucka 3a focTaBka. HepeaHoCTyTe, NponsTUYaLLM OT flowwa ynoTpeba nnn HeBPEXHOCT, Ca U3KMIOYeHN OT
rapaHuuaTa. OcBeH TOBa ce OTK/IOHABA BCAKaKBa OTFOBOPHOCT 3a AMPEKTHU NN HANPEKTHY WeTu.
(TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme Kalitesi veya iiretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme
ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalari licretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. lade edilen makineler
de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AIT gonderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinldigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa
direktifine gore tiiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB lye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca
resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanlis kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir.
Ayrica, uretici dogrudan veya dolayli tim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
(AR) b1
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Byaliall st Brolial

(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE (RO)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SK)  ZARUENY LIST

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (SV) GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (CS)  ZARUENILIST (LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST

(ET) GARANTIISERTIFIKAAT

(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI ]
(RU)  FAPAHTUIHBIV CEPTUOUKAT (F)  TAKUUTODISTUS (V) GARANTLIAS SERTIFIKATS

(PT)  CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (BG)  TAPAHUNOHHA KAPTA

(NL) GARANTIEBEWLS (NO) GARANTIBEVIS (TR)  GARANTI SERTIFIKASI

(EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHEHE (SL)  CERTIFICAT GARANCLIE (AR)  oleuddl 83l

MOD. / MONT / MOJ,./ URLAP / MUDEL / MOZEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d'achat - (ES) Fecha de compra -

(DE) Kauftdatum - (RU) [lata npoaaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop
- (EL) Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inképsdatum - (CS) Datum
zakoupeni - (HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopdivamaérd - (DA)
Kgbsdato - (NO) Innkjepsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakdpenia - (HU)
Vasarlas kelte - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirk3anas datums - (BG) JATA

NR./ARIQM/ E./ €./ HOMEP: HA MOKYTKATA - (TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l &d] 20,6
(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(IT)  Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI)  Jlleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Handler (Stempel und Unterschrift) (SL)  Prodajno podijetje (Zig in podpis)

(RU)  LWUTAMIM v NOAMWCH (TOPFOBOTO MPEAMPUATAA)
(PT)  Revendedor (Carimbo e Assinatura)

SK)  Predajca (Petiatka a podpis)

(¢
(HU)  Eladés helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT)  Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
(EL)  Katd wANONG (ZppayiSa Kat unoypagn (ET)  Edasimiiiigi firma (Tempel ja allkiri)
(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
(SV)  Aterforsiljare (Stimpel och Underskrift) (BG)  MPOZABAM (Moanuc 1 Mevat)
(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)
(HR-SR) Turtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (28935 oi5) Olssall &S5
(EN)  The product is in compliance with: (RO)  Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(Im) Il prodotto & conforme a: (SV)  Attprodukten &r i dverensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kivetkezoknek:
(FR) Le produit est conforme au?c (cs) Vy'rf)bokjé v stlade so: (Ln Produktas atitinka:
(ES) H‘et produlft overeenikomstlg de: (HR-SR) Proizvod je u s.kladu sa: . » (€T) Toode on kooskdlas:
(DE) Die maschine entspricht: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: A )

P " . RS (Lv) Izstradajums atbilst:
(RU)  3asBnAeTcs, YTo U3AenMe COOTBETCTBYET: (F1) Etté laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
(PT) El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  MpoaykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:
(EL) To mpoidveival KATAOKEUAOHEVO CUHPWVA PE TN: (SL) Proizvod je v skladu z: (AR)  :ze @Slgio guiall

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBbI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MTPOAIATPA®EX - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) 45

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
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