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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

@

(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

AL

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

QOREOEX®

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 to be exclusively used in industrial environments for
pr purposes. C e W|th the basic I|m|ts of human

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

- Prevent direct contact with the cutting circuit; the no-load voltage
lied by the p 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.

2 VA

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 ing 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 (comg 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 ic envir 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.

/N

- 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.

distances requi

EXTRA PRECAUTIONS
PLASMA CUTTING OPERATIONS
- In envir with heigh
- 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 appllcable standard EN 60974-9: Arc
p Part 9:1 llation 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.



2.

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

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

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

INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

Plasma cutting system with compressed air mono-phase, with fan. Used
for fast cutting without deformation on steel, stainless steel, galvanized
steel, aluminium, copper, brass etc.

The cutting cycle is started by a pilot arc, which is established between

th
cu

e mobile electrode and the nozzle/hood of the torch by the short circuit
rrent between these two elements: this technology also enables, other

than continuous cutting, cutting of grids and/or perforated sheet metal.

Fu
all
va

rthermore, adjustment of the current from the minimum to maximum
lows you to ensure a high quality cut as the thickness and type of metal
ries.

MAIN CHARACTERISTICS

Torch voltage control device.

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

No air protection (where applicable).
Overvoltage, undervoltage.

Air pressure display (where applicable).

Torch cooling command (where applicable).
Internal air compressor (where planned).

STANDARD ACCESSORIES

Plasma cutting torch.
Fitting for compressed air connection (where applicable).
Earth cable

OPTIONAL ACCESSORIES

3.

Spare electrodes-nozzles kit.

High current powered cutting torch (where planned).

Spare electrodes-nozzles kit for high current powered torch (where
applicable).

Gouging kit (where applicable).

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

fo

llowing meanings:
Fig.A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding and plasma cutting machines.
manufacturer’s name and address.
product model.
Symbol referring to the internal structure of the machine.
Symbol referring to plasma cutting procedure.
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).
Symbol indicating the main power supply:
1~:single phase alternating voltage
3~:3-phase alternating voltage
Casing protection rating.
Technical specifications for main power supply:
- U, : Alternating voltage and frequency of power supply to the
machine (allowed limits £10%):
-1 : Maximum current absorbed by the line.

1 max

- |, 4 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).

11-

12-

13-

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

Machine serial number (indispensable identification when asking for

technical assistance, ordering spare parts or discovering the origin of

the product).

== : Size of delayed action fuses to be provided to protect the

power line.

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
The machine consists essentially of power modules built on PCB’s and
optimised for maximum reliability and minimum maintenance.

1

2

(Fig. B)
Single phase power supply line, rectifier assembly and levelling
capacitors.
Transistor (IGBT) switching bridge and drivers ; converts the rectified
mains voltage into high frequency alternating voltage and adjusts
the power according to the required cutting current/voltage.
High frequency transformer: the primary winding is powered by the
voltage that has been converted by block 2; its function is to adapt
voltage and current to the values required for the cutting procedure
and at the same time to perform galvanic isolation of the cutting
circuit from the main power supply.
Secondary rectifier bridge with levelling inductance: converts the
alternating voltage/current supplied by the secondary winding into
direct current/voltage with very low ripple.
Control and adjustment electronics: controls cutting current
value instantaneously and compares it with the operator’s setting;
modulates IGBT driver control pulses that make the adjustment.
Determines the dynamic current response during cutting and
oversees the safety systems.

CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
Front panel (Fig. C)

1-

2-
3-

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.

Return cable.

Control panel.

CONTROL PANEL (Fig. C1)

1-

Adjustment knob:
In any mode, it allows continuous current adjustment.
KOMPRESSOR

"l Red led signalling compressed air internal circuit inhibition
(where planned).
When on, it indicates overheating of the electric motor windings on
the air compressor.

N1/
Il/‘i‘ Yellow led signalling a general or warning alarm of torch
consumables.
When on and fixed, it indicates overheating of some power circuit
components, or a malfunction on the inlet power supply voltage
(over or undervoltage).
OVER or UNDERVOLTAGE: blocks the machine if the power supply
voltage is out of range +/- 15% compared to the plate value.

Resetting is automatic (switching off the yellow led) after one of
the malfunctions among those indicated above returns within the



permitted limits.

When the led is intermittent it indicates the consumables are
malfunctioning and the causes can be:

worn consumables;

- consumables assembled incorrectly or missing;

- faulty torch;

- air pressure too low or no air in torch.

Signalling disappears after a correct cutting cycle.

4- Yellow led signalling voltage present in torch.
When on, it indicates the cutting circuit is enabled (machine outlet
energised):
Pilot Arc or Cutting Arc “ON".
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 activated (standby status with low
energy consumption);
- during POST AIR cooling phase;
- if the pilot arc is not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds;
- if the cutting arc shuts off due to excessive piece torch distance;
- for excessive wear of the electrode or forced distancing of the
torch from the piece;
if a SAFETY system or an ALARM activates.
5- t? Green led signalling presence of mains voltage and auxiliary

circuits powered.
The control and service circuits are powered.

CONTROL PANEL (Fig. C2)
1- Adjustment knob:
In any mode, it allows continuous current adjustment.

N1/
Il/ " Yellow led signalling a general or warning alarm of
consumables.
When on and fixed, it indicates overheating of some power circuit
components, or a malfunction on the inlet power supply voltage
(over or undervoltage).
OVER or UNDERVOLTAGE: blocks the machine if the power supply
voltage is out of range +/- 15% compared to the plate value.

2-

/ N

Resetting is automatic (switching off the yellow led) after one of
the malfunctions among those indicated above returns within the
permitted limits.

When the led is intermittent it indicates the consumables are
malfunctioning and the causes can be:

worn consumables;

consumables assembled incorrectly or missing;

- faulty torch;

- air pressure too low or no air in torch;

Signalling disappears after a correct cutting cycle.

Yellow led signalling air malfunction or no air.
When on, it indicates a malfunction on the compressed air circuit.
This condition is not necessarily due to internal sealing issues. It may
regard connection or source of origin.

Yellow led signalling voltage present in torch.
When on, it indicates the cutting circuit is enabled (machine outlet
energised):
Pilot Arc or Cutting Arc “ON".
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 activated (standby status with low
energy consumption);
during POST AIR cooling phase;
if the pilot arc is not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds;
if the cutting arc shuts off due to excessive piece torch distance;
excessive wear of the electrode or forced distancing of the torch
from the piece;
if a SAFETY system or an ALARM activates.

ty Green led signalling presence of mains voltage and auxiliary
circuits powered.

The control and service circuits are powered.

MODE selecting knob

Allows selection of the following operating modes:

_7-

LF

L¥

oo Maintained arc cutting mode also when not transferred to
the piece (cutting on perforated metal sheets or grids).

L1 W Gouging mode, suitable for use with the torch with
GOUGING consumables (removal, modelling of metal by melting).

Metal continuous cutting mode.

7 - Display leds for digital gauge air pressure
272
o 9 Inreal time, it indicates the measured pressure (optimal
pressure central green leds, poor or excess pressure yellow leds).
8- AIRkey

@ Pressing this key, the air continues to exit the torch for a pre-
established time of approx. 20 sec (allows cooling of the torch and/or
air adjustment within the optimal range).

REAR PANEL (Fig. D)

1- Power cable.

2- Main switchO-1
1 (ON) Generator ready for operation.

3- | pressure reg (plasma compressed air) with gauge,
where applicable.

4- Pressure reducer knob (where applicable).

5- Fitting to couple to compressed air source (where applicable).

5.INSTALLATION
ATTENTION! CARRY OUT ALL THE INSTALLATION
OPERATIONS WITH THE PLASMA CUTTING SYSTEM
STRICTLY OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER

MAINS.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY

EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

PREPARATION

Unpack the machine, assemble the detached parts contained in the

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

LIFTING MODE OF THE MACHINE

All the machines described in this manual must be suspended using the
handle or the strap supplied if applicable for the model.

Strap assembly mode (FIG. F).

MACHINE POSITIONING
Identify the installation location of the machine so there are no obstacles
on inlet and outlet opening of the cooling air; at the same time ensure no
conductive dust, corrosive vapours, humidity, etc. are sucked in.
Keep at least 250mm of free space around the machine.

ATTENTION! Position the machine on a flat surface of
A adequate capacity for the weight to avoid dangerous
CUTTING CIRCUIT CONNECTIONS

turning over or movements.

Prepare a compressed air distribution line with a working pressure and
minimum capacity indicated in table 2 (TAB. 2).
Assembly, connection of the pressure reducer (Fig. G).
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 hose to connect the
compressed air line to the machine, using
the fitting supplied for assembly on the air intake filter.
Connecting the cutting current return cable.
Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the return cable (in
mm?) according to the maximum energy supplied by the machine.
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. H) (where applicable).
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 ATTENTION!

USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.

Only the torch model as i led with the corresp

power source as indicated in TAB 2, are able to guarantee effectwe

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 proced that are not c
in these instructions.

Failure to comply with these rules may cause serious hazards,

endangering the physical safety of the user and damaging the

apparatus.

™

CONNECTION TO THE MAINS

Before making any electrical connection, check the rating plate on
the source of current corresponds to the mains voltage and frequency
available in the installation location.

The source of current must only be connected to a power supply
system with neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact, use the differential
switches type:
Type A (

) for mono-phase machines.

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 is not within the requirements of standard
IEC/EN 61000-3-12.

If it is connected to a public power mains, the installation technician
or user is responsible for checking the plasma cutting system can be
connected (if necessary, consult the mains provider).

Plug and socket.
Connect astandard plug (3P + E) to the power supply cable with adequate
capacity and use a mains socket equipped with fuses or an automatic
switch; the specific earth lug must be connected to the earth conductor
(yellow-green) of the power supply line.
Table 1 (TAB. 1) provides the recommended values in amperes of the line
slow blow fuses chosen based on the maximum nominal current supplied
by the source of current, and at the power supply nominal voltage.
ATTENTION! Failure to comply with the above rules renders
A the safety system (class I) ineffective, with resulting serious
risks for people (e.g. electric shock) and for property (e.g.
fire).

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 by activation of the air
flow which opens the short circuit of these two elements.

Then, approaching the torch to the piece to be cut, connected to the
current source polarity (+), the pilot arciis 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 maintenance time of the pilot arc set in the factory is 2sec (4 seconds
in GOUGING mode).

If the arc transfer to the piece is not carried out within this time, the cycle
is automatically blocked, except maintenance of the cooling air.

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

Preliminary procedures.

Before starting the cutting operations, check correct assembly of the
consumable parts by inspecting the torch head, as indicated in the
“TORCH MAINTENANCE" paragraph.

Turn on the current supply and set the cutting current (Fig. C1-1 and
C2-1) according to the thickness and type of metal material to be cut.
Where planned, press the air button (Fig. C-2) to start the air flow.
Adjust the air pressure to the pressure value required for the type of
torch being used (TAB. 2).

Turn the knob: pull upwards to release and turn 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.

In the absence of the air button this adjustment phase should be
carried out by pressing and releasing the torch button to allow air flow.

Cutting operation (Fig. I).

Keeping the torch perpendicular to the material to cut, bring the nozzle
of the torch in contact with the piece.

Press the torch button, after approx. 1 second the pilot arc starts.

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 approx. 15° in relation to the vertical line, in the opposite direction
to the operating direction.

Perforation (Fig. L).

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.

Grid cutting procedure (where applicable).
This function may be useful to cut perforated sheet metal or grids.
Use the "select mode" knob (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
A sized electrodes and nozzles. In particular conditions,
using elongated electrodes and nozzles could cause
interruption of the cutting arc.

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

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

TORCH (Fig. M)

Check the wear level of the torch parts used by the plasma arc regularly,
depending on the level of use.

The replacement frequency of the consumables depends on various
factors: as indicated in the paragraph “MOST COMMON CUTTING
DEFECTS".

1- 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 with very fine sandpaper (FIG. N).

Air distributor ring / diffuser.

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).

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

onit.

WARNING! Before carrying out any work on the torch
leave it to cool for at least the complete “post air” time

Except in special cases, we recommend changing the electrode

and nozzle at the same time.

- Assemble the torch components in the correct order (the reverse
of the order for dismantling).

- Make sure that the distributor ring is fitted the right way round.

- When re-assembling the nozzle holder, screw it down manually,
forcing it slightly.

- Never ever fit the nozzle holder before you assemble the
electrode, distributor ring and nozzle.

- Do not keep the pilot arc struck in air for no reason as this will
increase electrode, diffuser and nozzle wear.

- Do not tighten the electrode too much as this could damage the
torch.

- Prompt, correct inspection procedures for the consumable parts
of the torch are essential for safe, correct operation of the cutting
system.

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

Compressed air filter (Fig. G).

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 OPERATIONS SHOULD BE
CARRIED OUT ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED
ELECTRICAL-MECHANICAL TECHNICIANS AND IN COMPLIANCE WITH
THE TECHNICAL STANDARD IEC/EN 60974-4.

f WARNING! BEFORE REMOVING THE MACHINE PANELS AND

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

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

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

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

Take the opportunity to make sure the electrical connections are tight

and there is no damage to the wiring insulation.

Make sure the compressed air circuit hoses and connections are intact

and leak-free.

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

- Never ever carry out cutting operations with the machine open.

After having carried out maintenance or repairs, restore the connections

and wiring as they were before, making sure they do not come into

contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.

Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high

voltage connections of the primary transformer separate from the low

voltage ones of the secondary transformer.

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

8.TROUBLESHOOTING

IF OPERATION IS UNSATISFACTORY, AND BEFORE CARRYING OUT MORE

SYSTEMATIC CHECKS OR CONTACTING OUR SUPPORT CENTRE, CHECK:

- Theledis not on, signalling intervention of the safety thermal switch for

over or undervoltage or short circuit.

Ensure you have observed the nominal duty cycle ratio; in the event

of intervention of the thermostatic protection, wait for the machine to

cool naturally, check the fan is working.

- Check the line voltage: if the value is too high or too low, the machine
remains blocked.

- Check there is no short circuit on machine output: in this case, proceed

to eliminate the problem.

The cutting circuit connections are carried out correctly, particularly

the earth cable clamp is actually connected to the piece and without

inter-positioning insulating materials (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- Arctransfer failure:
- Worn electrode.
- Poor contact of the return cable terminal clamp.
c- Interrupted cutting arc:
- Cutting rate too low.
- Torch-piece distance too high.
- Worn electrode.
- Asafeguard 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:
Excessively low air pressure.
- Contaminated air (humidity, oil or other contaminants).
Nozzle holder damaged.
- Excessive pilot arc start in air.
Excessive speed with smelted particles return on the torch
components.
The average length of the cut.
The air quality (presence of oil, humidity or other contaminants).
- Perforation of the metal or cut starting from the edge.
The torch-piece distance is not appropriate when cutting.

o
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MANUALE ISTRUZIONE

AL

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

SISTEMI DI TAGLIO AL PLASMA PREVISTI 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 puo essere pericolosa in
talune circostanze.

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

- Spegnere il si di taglio al § e scollegarlo dalla rete di
alimentazione prima di sosmulre i particolari d’usura della torcia.

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

| lusi "

QEAREOX®

I CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore
provoca campi elettrici e gnetici (EMF) locali i. La corrente
di taglio crea un campo EMF nei dintorni del circuito di taglio e del
sistema di taglin stesso.

I campi elettr ici interferire con alcune
apparecchiature mediche (ad esemplo 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 p gli

di prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industri:
professionale. Non & assicurata la rispondenza ai
relativi all'esposizione umana ai campi elettr
domestico.

Tutti 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 piu 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 di ritorno della corrente di taglio il piu vicino

ddicf:

d tecnici
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- llsistema di taglio al plasma deve essere coll esc|
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.

Ve VA

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

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

- Non tagliare su reci ti in pressione.

- Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze inflammabili (p.es.
legno, carta, stracci, etc.)

- Assicurarsiunricambio d’ariaadeguato o di mezziattiad asportare
i fumi prodotti dalle operazioni di taglio al plasma; & necessario un
approccio si: ico per la dei limiti all'esposizione
dei fumi prodotti dalle operazioni di taglio in funzione della loro
composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

POL @O

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

Cid6 & normal ot | do guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante '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 indumenti ignifughi protettivi (conformi alla
UNI EN 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 iduale (Tab. 1).

sia corret

possibile a dovessi i de 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
feriore al 20% del valore minimo consentito:d = 1.5 cm.

/N

- Apparecchiatura di classe A:

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

che alimenta gli edifici per I'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI TAGLIO AL PLASMA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali infiammabili o espludentl,
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.

-10-



A RISCHI RESIDUI

2.

RIBALTAMENTO: collocare la sorgente di corrente per taglio al
plasma su una superfice ori le di portata ad 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 perq diversa da quella prevista.

E vi il soll del di taglio al plasma se non
sono stati p i tutti i cavi/tubazioni di
interc ioni o di ali

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

INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Sistema di taglio al plasma ad aria compressa, monofase ventilato.
Consente il taglio veloce senza deformazione su acciaio, acciaio inox,

ac

ciai galvanizzati, alluminio, rame, ottone, ecc.

Il ciclo di taglio & attivato da un arco pilota, che si instaura tra I'elettrodo
mobile e l'ugello/cappa della torcia per effetto della corrente di
cortocircuito tra questi due elementi: tale tecnologia consente, oltre al
taglio continuo, anche il taglio di lamiere grigliate e/o forate.

Inoltre la regolazione della corrente dal minimo al massimo consente di

as
di

sicurare una elevata qualita di taglio al variare dello spessore e del tipo
metallo.

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

Dispositivo di controllo tensione in torcia.

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

Protezione assenza aria (ove previsto).

Sovratensione, sottotensione.

Visualizzazione della pressione aria (ove previsto).
Comando raffreddamento torcia (ove previsto).
Compressore d'aria interno (ove previsto).

ACCESSORI DI SERIE

Torcia per taglio plasma.
Raccordo per allacciamento aria compressa (ove previsto).
Cavo di massa

ACCESSORI A RICHIESTA

w

Kit elettrodi-ugelli di ricambio.

Torcia taglio potenziata alta corrente (ove previsto).

Kit elettrodi-ugelli di ricambio per torcia potenziata alta corrente (ove
previsto).

Kit gouging (ove previsto).

. DATITECNICI

TARGA DATI
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni del sistema di taglio al
plasma sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle

macchine per saldatura ad arco e taglio al plasma.

Nome e indirizzo del costruttore.

Nome del modello.

Simbolo della struttura interna della macchina.

Simbolo del procedimento di taglio plasma.

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).

Simbolo della linea di alimentazione:

1~: tensione alternata monofase

3~:tensione alternata trifase

Grado di protezione dellinvolucro.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

-1 : Corrente massima assorbita dalla linea.

1 max

- |, 4 Corrente effettiva di alimentazione

10- Prestazioni del circuito di taglio:

- UD : tensione massima a vuoto (circuito di taglio aperto).
- /U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla macchina durante il taglio.

11-

12-

13-

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

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

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

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

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

Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & 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

La macchina é costituita essenzialmente da moduli di potenza realizzati
su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e
ridotta manutenzione.

1-

2-

(Fig. B)
Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo raddrizzatore e
condensatori di livellamento.
Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di
linea raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua
la regolazione della potenza in funzione della corrente/tensione di
taglio richiesta.
Trasformatore ad alta frequenza: I'avvolgimento primario viene
alimentato con la tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione
di adattare tensione e corrente ai valori necessari al procedimento di
taglio e contemporaneamente di isolare galvanicamente il circuito di
taglio dalla linea di alimentazione.
Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento:
commuta la tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento
secondario in corrente / tensione continua a bassissima ondulazione.
Elettronica di controllo e regolazione: controlla istantaneamente
il valore di corrente di taglio e lo confronta con il valore impostato
dall'operatore; modula gli impulsi di comando dei drivers degli IGBT
che effettuano la regolazione.
Determina la risposta dinamica della corrente durante il taglio e
sovraintende i sistemi di sicurezza.

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
Pannello anteriore (Fig. C)

1-

2-
3-

Torcia con attacco diretto o centralizzato.

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

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

Manovre accidentali: per dare il consenso di inizio ciclo, 'azione
sul pulsante deve essere esercitata per un tempo minimo.
Sicurezza elettrica: la funzione del pulsante e inibita se il
portaugello isolante NON e montato sulla testa della torcia, o il
suo montaggio e scorretto.

Cavo diritorno.

Pannello di controllo.

PANNELLO DI CONTROLLO (Fig. C1)

1-
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Manopola regolazione:
In qualsiasi modalita permette la regolazione della corrente in modo
continuo.
KOMPRESSOR

Led rosso segnalazione inibizione circuito interno aria
compressa (ove previsto).
Quando acceso indica sovra riscaldamento degli avvolgimenti del
motore elettrico a bordo del compressore d'aria.



NI
3- H/’Q‘ Led giallo segnalazione allarme generale o avvertenza
consumabili torcia.
Quando acceso fisso indica sovra riscaldamento di qualche
componente del circuito di potenza, o anomalia della tensione di
alimentazione di ingresso (sovra o sottotensione).
SOVRA o SOTTOTENSIONE: blocca la macchina se la tensione di
alimentazione é fuori dal range +/- 15% rispetto al valore di targa.

Il ripristino & automatico (spegnimento del led giallo) dopo che una
delle anomalie tra quelle sopra indicate rientra nei limiti ammessi.
Quando il led & intermittente indica consumabili mal funzionanti e le
cause possono essere:

- usura dei consumabili;

- consumabili montati in modo errato o mancanti;

- torcia difettosa;

- pressione aria troppo bassa o assenza aria in torcia.

La segnalazione scompare dopo un ciclo di taglio corretto.

4- Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.
Quando acceso indica che il circuito di taglio é attivato (uscita
macchina energizzata):
Arco Pilota o Arco diTaglio "ON".
L'uscita viene energizzata quando viene premuto il pulsante torcia e
non e presente nessuna condizione di allarme.
L'uscita macchina non € energizzata nei seguenti casi:
- con pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by a basso
consumo energetico);
durante la fase di POST ARIA di raffreddamento;
se l'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo
massimo di 2 secondi;
se I'arco di taglio s'interrompe per eccessiva distanza torcia pezzo;
- per eccessiva usura dell’elettrodo o allontanamento forzato della
torcia dal pezzo;
se interviene un sistema di SICUREZZA o un ALLARME.

5- Led verde segnalazione presenza tensione rete e circuiti
ausiliari alimentati.
| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

PANNELLO DI CONTROLLO (Fig. C2)

1- Manopola regolazione:
In qualsiasi modalita permette la regolazione della corrente in modo
continuo.

NI
2- Il/_/s' Led giallo segnalazione allarme generale o avvertenza
consumabili.
Quando acceso fisso indica sovra riscaldamento di qualche
componente del circuito di potenza, o anomalia della tensione di
alimentazione di ingresso (sovra o sottotensione).
SOVRA o SOTTO TENSIONE: blocca la macchina se la tensione di
alimentazione ¢ fuori dal range +/- 15% rispetto al valore di targa.

Il ripristino & automatico (spegnimento del led giallo) dopo che una
delle anomalie tra quelle sopra indicate rientra nei limiti ammessi.
Quando il led & intermittente indica consumabili mal funzionanti, le
cause possono essere:

- usura dei consumabili;

- consumabili montati in modo errato o mancanti;

- torcia difettosa;

- pressione aria troppo bassa o assenza aria in torcia;

La segnalazione scompare dopo un ciclo di taglio corretto.

3- Led giallo segnalazione anomalia aria o assenza aria.
Quando acceso indica anomalia nel circuito dell’aria compressa, tale
condizione non & necessariamente dovuta a problematiche di tenuta
interne, puo riguardare I'allacciamento oppure la sorgente di origine.

4- Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.
Quando acceso indica che il circuito di taglio é attivato (uscita
macchina energizzata):
Arco Pilota o Arco diTaglio "ON".
L'uscita viene energizzata quando viene premuto il pulsante torcia e
non & presente nessuna condizione di allarme.
L'uscita macchina non é energizzata nei seguenti casi:
- con pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by a basso
consumo energetico);
- durante la fase di POST ARIA di raffreddamento;
- se l'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo

massimo di 2 secondi;

se I'arco di taglio s'interrompe per eccessiva distanza torcia pezzo;
eccessiva usura dell'elettrodo o allontanamento forzato della
torcia dal pezzo;

- seinterviene un sistema di SICUREZZA o un ALLARME.

5- Led verde segnalazione presenza tensione rete e circuiti
ausiliari alimentati.
| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

- Manopola selezione MODI
Permette di selezionare i seguenti modi di funzionamento:

o

Modalita taglio continuo metalli.

oo Modalita di taglio ad arco mantenuto anche quando non
viene trasferito al pezzo (taglio su lamiere forate o grigliati).

- Modalita scriccatura, adatta all’'uso con torcia provvista
di consumabili GOUGING (asportazione, modellatura del metallo per
fusione).

7 - Leds di visuali i

della p i aria ro

© In tempo reale fornisce lindicazione della pressione
misurata (leds verde centrale pressione ottimale, leds gialli pressione
scarsa o eccessiva).

8- Tasto ARIA

Premendo questo tasto |'aria continua a uscire dalla torcia
per un tempo prestabilito di circa 20 sec (consente il raffreddamento
della torcia e/o la regolazione dell'aria nel range ottimale).

PANNELLO POSTERIORE (Fig. D)

1- Cavo dialimentazione.

2- Interruttore generale O -1
1 (ON) Generatore pronto per il funzionamento.

3- Regolatore di pressione (aria compressa plasma) manuale con
manometro, ove previsto.

4- Manopola del riduttore di pressione (ove previsto).

5- Raccordo attacco a sorgente aria compressa (ove previsto).

5.INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
A INSTALLAZIONE 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.

ALLESTIMENTO

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

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

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA MACCHINA

Tutte le macchine descritte in questo manuale devono essere mantenute
in sospensione utilizzando la maniglia o la cinghia in dotazione se
prevista per il modello.

Modalita assemblaggio cinghia (FIG. F).

UBICAZIONE DELLA MACCHINA

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

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

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 una superficie

/\ piana di portata adeguata al peso per evitarne il
ribal osp ti pericolosi.

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI TAGLIO

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

Assemblaggio, connessione riduttore di pressione (Fig. G).
IMPORTANTE!
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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 e 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
il raccordo in dotazione da montare sul filtro aria d'ingresso.
Collegamento cavo di ritorno della corrente di taglio.

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

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

- Verificare che venga stabilito un buon contatto elettrico in particolare
se vengono tagliate lamiere con rivestimenti isolanti, ossidate, etc.
Eseguire il collegamento di massa il piu vicino possibile alla zona di
taglio.

L'utilizzazione di strutture metalliche non facenti parte del pezzo in
lavorazione, come conduttore di ritorno della corrente di taglio, puo
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. H) (ove previsto).
Inserire il terminale maschio della torcia nel connettore centralizzato
posto su pannello frontale della macchina, facendo combaciare la chiave
di polarizzazione. Avvitare a fondo, in senso orario, la ghiera di bloccaggio
per garantire il passaggio di aria e corrente senza perdite.

In alcuni modelli la torcia viene fornita gia 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.

1l mancato rispetto di queste regole puo dare luogo a gravi pericoli

per la sicurezza fisica dell’'utente e danneggiare I'apparecchiatura.

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 interruttori
differenziali del tipo:

Tipo A ( ) per macchine monofasi;.

- 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, e
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che il sistema
di taglio al plasma possa essere connesso (se necessario, consultare il
gestore della rete di distribuzione).

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

6.TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

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

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

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

La partenza del ciclo & determinato da una corrente pilota che fluisce tra
I'elettrodo (polarita -) e I'ugello della torcia (polarita +) e dall'attivazione
del flusso d'aria che apre il cortocircuito tra questi due elementi.
Avvicinando poi la torcia al pezzo da tagliare, collegato alla polarita (+)
della sorgente di corrente, I'arco pilota viene trasferito instaurando un
arco plasma tra elettrodo (-) ed il pezzo stesso (arco di taglio). L arco pilota
viene escluso non appena l'arco di taglio si stabilisce tra elettrodo e pezzo.
Il tempo di mantenimento dell’arco pilota impostato in fabbrica & di 2sec
(4 secondi in modo GOUGING).

Se il trasferimento dell’arco al pezzo non ¢ effettuato entro questo tempo
il ciclo viene automaticamente bloccato salvo il mantenimento dell’aria
di raffreddamento.

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

Operazioni preliminari.

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

delle parti di consumo ispezionando la testa della torcia come indicato

nel paragrafo “"MANUTENZIONE TORCIA".

Accendere la sorgente di corrente ed impostare la corrente di taglio

(Fig. C1-1 e C2-1) in base allo spessore e al tipo di materiale metallico

che si intende tagliare.

Ove previsto, premere il pulsante aria (Fig. C-2) dando luogo all'efflusso

aria.

Regolare la pressione dell'aria fino al 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 e spingere la manopola per
bloccare la regolazione.

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

In assenza del pulsante d’aria tale fase di regolazione va eseguita

premendo e rilasciando il pulsante torcia in modo da dare comunque

luogo all'efflusso d'aria.

Operazione di taglio (Fig. I).

- Tenendo la torcia perpendicolare al materiale da tagliare, portare

l'ugello della torcia a contatto del pezzo.

Premere il pulsante torcia, dopo circa 1 secondo si ottiene linnesco

dell'arco pilota.

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

pezzo dando luogo all'arco di taglio.

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

taglio con avanzamento regolare.

- Adeguare la velocita di taglio in base allo spessore ed alla corrente
selezionata, verificando che l'arco uscente dalla superficie inferiore
del pezzo assuma un'inclinazione di circa 15° sulla verticale in senso
opposto alla direzione dell'avanzamento.

Foratura (Fig. L).

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.

Operazione di taglio su grigliato (ove previsto).

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

Selezionare con la manopola “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.

-13-



elettrodi ed ugelli di dimensioni standard. In particolari
condizioni, l'utilizzo di elettrodi ed ugelli prolungati
potrebbe causare interruzioni dell’arco di taglio.

f ATTENZIONE! In questa modalita si consiglia I'utilizzo di

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. M)
Periodicamente, in funzione dell'intensita d'impiego, verificare lo stato
d’usura delle parti della torcia interessate dall'arco plasma.
La frequenza di sostituzione dei consumabili dipende da diversi fattori:
come indicato nel paragrafo “DIFETTI DI TAGLIO PIU COMUNI",
1- 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).
2- Ugello/Cappa.
Controllare I'usura del foro di passaggio dell'arco plasma e delle
superfici interne ed esterne. Se il foro risulta allargato rispetto il
diametro originale o deformato sostituire I'ugello. Se le superfici
risultano particolarmente ossidate pulirle con carta abrasiva
finissima (FIG. N).
Anello distributore aria / Diffusore.
Verificare che non siano presenti bruciature o incrinature oppure che
non siano ostruiti i fori di passaggio aria. Se danneggiato sostituirlo
immediatamente.
4- Elettrodo.
Sostituire |'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma
sulla superficie emettitrice & di circa 1.5 mm (FIG. O).
5- Corpo torcia, impugnatura e cavo.
Normalmente questi componenti non necessitano di manutenzione
particolare salvo un‘ispezione periodica ed una pulizia accurata da
eseguire senza utilizzare solventi di qualsiasi natura. se si riscontrano
danni all'isolamento quali fratture, incrinature e bruciature oppure
allentamento delle condutture elettriche, la torcia non puo essere
ulteriormente utilizzata 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 efficienza torcia e cavo & necessario adottare
alcune precauzioni:
- Nonmettere 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.
- Raccogliereil cavoin spire regolari se la sua lunghezza é eccedente
il fabbisogno.
Non transitare con alcun mezzo sopra il cavo e non calpestarlo.
f ATTENZIONE! Prima di eseguire qualsiasi intervento

w
'

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

Filtro aria compressa (Fig. G).

- Ilfiltro & 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 & 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 com'erano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

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

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA" DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O 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 e 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.

- 1 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:
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- 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.
c- 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.
e- Usura eccessiva di ugello ed elettrodo:
- Pressione aria troppo bassa.
- Aria contaminata (umidita, olio o di altri contaminanti).
- Portaugello danneggiato.
- Eccesso d'inneschi d'arco pilota in aria.
- Velocita eccessiva con ritorno di particelle fuse sui componenti
torcia.
La lunghezza media del taglio.
- La qualita dell'aria (presenza dolio, d'umidita o di altri
contaminanti).
- La perforazione del metallo o il taglio partendo dal bordo.
La distanza torcia-pezzo non appropriata quando si taglia.

(FR) |

MANUEL D’INSTRUCTIONS

A

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

SYSTEMES DE COUPE AU PLASMA PREVUS POUR USAGE
PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL

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

L'opérateur doit étre correctement informé sur l'utilisation des
systemes 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:| ion et utilisation »).

/N

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

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

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

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

- Controler que la prise d'ali
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.

2 VA

- Ne pas couper sur des emballages, récipients ou tuyauteries

est correc tbranchée a

C 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 b0|s, papier, chiffons, etc.)

- Prévoir un r dair adé des locaux ou des
apparellsassurant"" -----des ées dégagées par la coupe
au g une évaluation é ique des limites d’exposition

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

indispensable.

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

est gé..é. I assuré au moyen de gants, de
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 lanorme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I’arc la protection doit étre étendue a d’autres per dans les
ns de I'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.
: Si, du fait d'opérations de coupe particulierement intensives,

le niveau d’exposition quotidi per lle (LEPd) est égal
ou supérieur a 85db (A), l'utilisation de moyens de protection
dividuelle adéquats est obligatoire (Tab. 1).

SHOIOIC IS RIW)

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 systéme de découpage.

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

Des mesures de protecnon adéquates a l'égard des personnes
porteuses de ces dispositifs doi étre adop

interdire I'accés a la zone d’utilisation du systéme 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 humaine
aux champs électi étiques en i ique
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.

/N

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA EST INTERDITE :
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique;
- Dans des lieux fermés ;
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion ;
TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA DOIT étre soumise a
I'approbation préalable d’un “Resp ble expert” et toujours
effectuée en présence d’autres personnes formées pour
intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits
aux points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation ».
Toute opération de coupe comportant le maintien de la source de
courant par I'opérateur (par ex. au moyen de courroies) DOIT étre
interdite.
- Les opérations de coupe avec l'opérateur en position surélevé
DOIVENT étre interdites sauf en cas d’utilisation de plateformes de
sécurité.
ATTENTION ! SECURITE DU SYSTEME DE COUPE AU PLASMA.
Seul le modéle de torche prévu et son association a la source
de courant indiquée dans les "INFORMATIONS TECHNIQUES”
garantissent l'efficacité des sécurités prévues par le fabricant
(systeme 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 I'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 dutiliser la poignée comme moyen de suspension du

ystéme de déc au pl

Pag

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Systéme de découpage au plasma a air comprimé, monophasé 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, qui est généré entre
I'électrode mobile et la buse/calotte de la torche par l'effet du courant
de court-circuit entre ces deux éléments: cette technologie permet, en
plus d’une découpe continue, le découpage de toles perforées et/ou de
grillages.

De plus, le réglage du courant du minimum au maximum permet
d‘assurer une haute qualité de découpage pour toutes les épaisseurs et
tous types de métal.

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

- Dispositif de contréle de la tension dans la torche.

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

Protection thermostatique.

Protection contre I'absence d'air (le cas échéant).

- Surtension, sous-tension.

Affichage de la pression de |'air (le cas échéant).

- Commande de refroidissement de la torche (le cas échéant).
- Compresseur d'air interne (le cas échéant).

ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche pour découpage au plasma.

- Raccord pour le branchement de I'air comprimé (le cas échéant).
- Cable de masse.

ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Kit électrodes-buses de rechange.

- Torche de découpage amplifiée par le courant élevé (le cas échéant).
- Kit électrodes-buses amplifié par le courant élevé (le cas échéant).

- Kitde gougeage (le cas échéant).

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%) :

1, s : Courant maximal absorbé par la ligne.

- 1, 4 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

La machine est essentiellement composée de modules de puissance
réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme et
un entretien réduit.

(Fig. B)
1- Entrée ligne d‘alimentation monophasée, groupe redresseur et
condensateurs de nivellement.
2- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes ; commute la
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tension de ligne redressée en tension alternative haute fréquence et
procéde au réglage de la puissance en fonction du courant/tension
de coupe nécessaire.

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

Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement :
commute la tension/le courant alternatif fourni par I'enroulement
secondaire en tension/courant continu a trés basse ondulation.
Partie électronique de controle et de réglage controle
instantanément la valeur du courant de coupe et la compare a
la valeur configurée par l'opérateur ; module les impulsions de
commande des pilotes des IGBT chargés de la régulation.

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

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION
Panneau avant (Fig. C)

1-

2-
3-

Torche avec branchement direct ou centralisé.

- Le bouton de la torche est le seul organe de controle 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 n'importe quelle phase a l'exception du
maintien de l'air de refroidissement (post-air).

- Manceuvres accidentelles : donner l'accord de début de cycle,

l'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.

Cable de retour.

Tableau de controéle.

TABLEAU DE CONTROLE (Fig. C1)

1-

Poignée de réglage :
Dans toutes les modalités, elle permet le réglage du courant en
continu.
KOMPRESSOR

"l LED rouge de signalisation de l'inhibition du circuit interne
d'air comprimé (le cas échéant).
Si allumé, ceci indique une surchauffe des bobines du moteur
électrique embarqué sur le compresseur d‘air.

N1/
Il/_/a_ LED jaune de signalisation d‘alarme générale ou
avertissement relatif aux consommables de la torche.
Si allumé fixe, ceci indique une surchauffe d'un composant du circuit
de puissance, ou une anomalie de la tension d'alimentation d'entrée
(surtension ou sous-tension).
SURTENSION ou SOUS-TENSION : bloque la machine si la tension
d'alimentation dépasse de +/- 15 % la valeur de la plaque
signalétique.

La reprise est automatique (la LED jaune s'éteint) des que I'une de ces
anomalies retourne dans les limites admises.

Si la LED clignote, ceci indique un dysfonctionnement des
consommables dont les causes peuvent étre :

- usure des consommables ;

- défaut de montage ou absence des consommables ;

- torche défectueuse;

- pression de l'air trop basse ou absence d‘air dans la torche.

La signalisation disparait aprés un cycle de découpage correct.

LED jaune signalisation de la tension dans la torche.

Si allumé, ceci indique que le circuit de découpage est actif (sortie
machine alimentée) :
Arc pilote ou Arc de découpage actif (ON).
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 actionné (condition de veille a basse

consommation d'‘énergie) ;
- pendant la phase POST AIR de refroidissement ;
si l'arc pilote n'est pas transféré au morceau en moins de 2
secondes ;
si l'arc de découpage s‘arréte car la distance de la torche au
morceau est trop grande ;

- l'usure excessive de I'électrode ou |'éloignement forcé de la torche
au morceau ;
- siun systéme de SECURITE ou d’ALARME se déclenche.

LED verte signalisation de la présence de tension dans le
réseau et les circuits auxiliaires d'alimentation.
Les circuits de controle et de service sont alimentés.

TABLEAU DE CONTROLE (Fig. C2)

1-
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Poignée de réglage :
Dans toutes les modalités, elle permet le réglage du courant en
continu.

N/
l'/_/a_ LED jaune signalisation d‘alarmes générales ou
avertissement sur les consommables.
Si allumé fixe, ceci indique une surchauffe d'un composant du circuit
de puissance, ou une anomalie de la tension d‘alimentation d'entrée
(surtension ou sous-tension).
SURTENSION ou SOUS-TENSION : bloque la machine si la tension
d’alimentation dépasse de +/- 15 % la valeur de la plaque
signalétique.

La reprise est automatique (la LED jaune s'éteint) dés que I'une de ces
anomalies retourne dans les limites admises.

Si la LED clignote, ceci indique un dysfonctionnement des
consommables dont les causes peuvent étre :

- usure des consommables ;

- défaut de montage ou absence des consommables ;

- torche défectueuse ;

- pression de |'air trop basse ou absence d‘air dans la torche ;

La signalisation disparait aprés un cycle de découpage correct.

LED jaune signalisation d’anomalie ou d'absence d‘air.
Si allumé, ceci indique une anomalie du circuit d'air comprimé.
Cette condition n'est pas nécessairement due a des problématiques
d'étanchéité interne. Elle peut concerner le branchement ou la
source.

_@ LED jaune signalisation de la tension dans la torche.

Si allumé, ceci indique que le circuit de découpage est actif (sortie

machine alimentée) :

Arc pilote ou Arc de découpage actif (ON).

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 actionné (condition de veille a basse
consommation d‘énergie) ;

- pendant la phase POST AIR de refroidissement ;

si l'arc pilote n'est pas transféré au morceau en moins de 2

secondes ;

- si l'arc de découpage s'arréte car la distance de la torche au
morceau est trop grande ;

- acause de l'usure excessive de |'électrode ou I'éloignement forcé

de la torche au morceau ;

si un systéme de SECURITE ou d’ALARME se déclenche.

LED verte signalisation de la présence de tension dans le
réseau et les circuits auxiliaires d'alimentation.
Les circuits de contréle et de service sont alimentés.
Touche de sélection des modes
Permet de sélectionner les modes de fonctionnement :

Modalités de découpage continu des métaux.

oo Modalités de découpage a I'arc maintenu méme quand
il n'est pas transféré au morceau (découpe de grillages ou de toles
discontinues).

Modalités de décricage, adapté a I'utilisation avec
une torche équipée de consommables de GOUGEAGE (enlévement,
modelage de métal par fusion).

LED d’affichage de la pression de l'air sur le manométre
numérique

Ceci fournit en temps réel la pression mesurée (la LED



verte centrale signifie que la pression est optimale, la LED jaune
signifie que la pression est basse ou excessive).
Touche AIR

@ Appuyer sur cette touche pour éjecter l'air en continu de

la torche pendant un délai prédéfini de 20 secs environ (permet le
refroidissement de la torche et/ou le réglage de I'air dans la plage
optimale).

©
'

PANNEAU ARRIERE (Fig. D)

1- Cable d'alimentation.

2- Interrupteur général S-E
1 (ON) Générateur prét a fonctionner.

3- Régulateur de pression (air comprimé plasma) manuel avec
manomeétre, le cas échéant.

4- Poignée du réducteur de pression (le cas échéant).

5- Raccord de branchement de I'air comprimé (le cas échéant).

5.INSTALLATION
ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
A D'INSTALLATION AVEC LE SYSTEME DE DECOUPAGE AU
PLASMA RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION.

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

AGENCEMENT

Déballer la machine, exécuter le montage des piéces détachées
contenues dans I'emballage.

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

MODALITES DE SOULEVEMENT DE LA MACHINE

Toutes les machines décrites dans ce manuel doivent étre gardées
suspendues a |'aide de la manille ou la sangle fournie, selon le modéle.
Modalités d’assemblage de la sangle (FIG. F).

IMPLANTATION DE LA MACHINE

Sélectionner le lieu d'installation de la machine de maniére a ce qu'il n'y

ait aucun obstacle devant 'ouverture de I'entrée ou la sortie de l'air de

refroidissement ; Vérifier aussi qu‘aucune poussiére conductrice, vapeur

corrosive, humidité, ou autre n'est aspirée.

Garder au moins 250 mm d'espace libre autour de la machine.

ATTENTION ! Placer la machine sur une surface plane de

/\ capacité adaptée a son poids pour en éviter le renversement

- ou les déplac

dangereux.

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE DECOUPAGE

Préparer une ligne de distribution de I'air comprimé avec pression et
débit minimum comme indiqué dans le tableau 2 (TAB. 2).

Assemblage, connexion du réducteur de pression (Fig. G).

IMPORTANT!

Ne pas dépasser la pression maximale d'entrée de 8 bars. De I'air contenant
des quantités importantes d'humidité ou d'huile peut causer une usure
excessive des parties de consommation ou endommager la torche. En cas
de doute sur la qualité de I'air comprimé disponible, il est recommandé
d'utiliser un sécheur d‘air, a installer en amont du filtre d'entrée. Brancher,
avec un tube flexible, la ligne d'air comprimé a la machine, avec

le raccord fourni pour réaliser le montage sur le filtre d'air d’entrée.
Branchement du cable de retour du courant de découpage.
LeTableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour le cable de retour
(en mm?) en fonction du courant maximum distribué par la machine.
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 vous
découpez des toles avec des revétements isolants, oxydées, etc.
Exécuter le branchement de masse le plus prés possible de la zone de
découpage.

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

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

Branchement de la torche pour le découpage au plasma (Fig. H) (le
cas échéant).

Insérer l'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

(systéme de verrouillage).

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

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

Le non-respect de ces regles peut donner lieu a de graves

dangers pour la sécurité physique de I'utilisateur et endommager

I'appareillage.

BRANCHEMENT AU RESEAU
- Avantd'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données
de la plaque signalétique de la source de courant correspondent a la
tension et la fréquence du réseau disponibles sur le lieu d'installation.
La source de courant doit étre branchée exclusivement a un systéeme
d‘alimentation avec un conducteur de neutre branché a la terre.
- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des
interrupteurs différentiels du type :
Type A ( ) pour machines monophasées ;

- 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 a Zmax
=0.2 ohm.

Le systéme de découpage n'est pas conforme aux exigences de la
norme CEI/EN 61000-3-12.

En cas de branchement du poste de soudage a un réseau d'alimentation
publique, I'installateur ou I'utilisateur est tenu de vérifier que le systeme
de découpage au plasma peut y étre branché (le cas échéant, consulter
le gestionnaire du réseau de distribution).

Fiche et prise.
Raccorder au cable d'alimentation une fiche normalisée (3P +T) de portée
adéquate et prévoir une prise de réseau équipée de fusibles ou d'un
disjoncteur ; la borne de terre doit étre raccordée au conducteur de terre
(jaune-vert) de la ligne d'alimentation.
Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées en ampéres des
fusibles retardés de ligne, sélectionnés en fonction du courant nominal
maximum fourni par la source de courant, et de la tension nominale
d'alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect de ces régles rend inefficace le
A systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe 1) et
crée des risques graves pour les personnes (ex. choc
électrique) et pour les équip (ex. incendie)

6. DECOUPAGE AU PLASMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

Arc au plasma et principe applicatif pour le découpage au plasma.
Le plasma est un gaz réchauffé a température extrémement élevée et
ionisé de fagon a devenir électriquement conducteur.

Ce procédé de découpage utilise le plasma pour transférer I'arc électrique
au morceau métallique qui est fondu par la chaleur et séparé.

La torche utilise I'air comprimé issu d'une seule alimentation pour le gaz
plasma comme 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 l'activation du
flux d'air qui ouvre le court-circuit entre ces deux éléments.

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

Le délai de maintien de I'arc pilote paramétré d’usine est de 2 secs (4
secondes en mode GOUGEAGE).

Si le transfert de I'arc au morceau n'est pas effectué dans ce délai, le cycle
est automatiquement bloqué. Mais I'air de refroidissement est maintenu.
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Pour recommencer le cycle, il faut relacher le bouton de la torche et le
presser anouveau.

Opérations préliminaires.

Avant de commencer les opérations de découpage, vérifier que le

montage des parties de consommation est correct en inspectant la téte

de la torche comme indiqué au paragraphe « ENTRETIEN DE LA TORCHE ».

Allumer la source de courant et programmer le courant de découpage

(Fig. C1-1 et C2-1) en fonction de I'épaisseur et du type de matériau

métallique a découper.

- Appuyer sur le bouton air (Fig. C-2) pour provoquer la sortie d'air, le cas
échéant.

- Régler la pression de |'air jusqu'a atteindre la valeur de pression requise

en fonction de la torche utilisée (TAB. 2).

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

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

LATORCHE.

- Lire la valeur requise sur le manomeétre et pousser la poignée pour

bloquer le réglage.

Laisser la sortie d'air se terminer spontanément pour faciliter

I'élimination de I'éventuelle condensation qui s'est accumulée dans la

torche.

En l'absence de bouton dair, cette phase de réglage est réalisée en

appuyant et en relachant le bouton de torche pour provoquer la sortie

dair.

Opérations de découpage (Fig. I).

Tenir la torche perpendiculaire au matériau a découper, et amener la buse
de la torche au contact du morceau.

- Appuyer sur le bouton de la torche, aprés environ 1 seconde, I'arc pilote

estamorcé.

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

morceau ce qui provoque l'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 I'épaisseur et du

courant sélectionné, en vérifiant que l'arc qui sort de la surface

inférieure du morceau prenne une inclinaison de 15° a la verticale dans

le sens opposé de I'avancement.

Percage (Fig. L).

Sivous 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.

Opérations de découpage sur grillage (le cas échéant).
Pour découper des tdles perforées ou des grillages, il peut étre utile
d'activer cette fonction.
Sélectionner avec la poignée « 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, I'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

dard. En conditi particuliéres, I'utilisation

d’électrodes et de buses rallongées pourrait causer des interruptions
de I'arc de découpage.

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

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

TORCHE (Fig. M)

Périodiquement ou en cas d'utilisation intense, vérifier I'état d'usure des
parties de la torche touchées par I'arc au plasma.

La fréquence de remplacement des consommables dépend de divers

facteurs : comme indiqué au paragraphe « DEFAUTS DE DECOUPAGE LES

PLUS COURANTS ».

1- Porte-buse.
Le dévisser manuellement de la téte de la torche. Exécuter un
nettoyage minutieux ou le remplacer s'il est abimé (bralures,
déformations ou fissures). Vérifier I'intégrité du secteur métallique
supérieur (actionnement de sécurité de la torche).

2- Buse/Calotte.
Controler 'usure du trou de passage de l'arc au plasma et des
surfaces internes et externes. Si le trou est élargi par rapport au
diameétre original ou déformé, substituer la buse. Si les surfaces sont
particuliérement oxydées, les nettoyer avec du papier abrasif trés fin
(FIG. N).

3- Anneau distributeur d'air / Diffuseur.
Vérifier qu'il n'y a pas de brilures ou de fissures, ou que les trous
de passage de l'air ne sont pas obstrués. S'il est endommagé, le
remplacer immédiatement.

4- Electrode.
Substituer I'électrode quand la profondeur du cratére qui se forme
sur la surface émettrice est d'environ 1,5 mm (FIG. O).

5- 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 aucun solvant. Si l'isolation est endommagée
par des cassures, des fissures et des bralures ou un éloignement des
conduits électriques, la torche n'est plus utilisable 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.
Pour conserver lefficacité de la torche et du cable, il faut adopter
certaines précautions :
- Ne pas mettre en contact la torche et le cable avec des parties

chaudes ou 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 céble en spires réguliéres si sa longueur est plus

longue que nécessaire.

Ne pas passer avec des engins ou marcher sur le cable.
f ATTENTION ! Avant toute intervention sur la torche, la

laisser refroidir au minimum durant le temps de "post-
air” prévu.

- Sauf exception, il est conseillé de remplacer simultanément
I'électrode et la buse.

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

- S'assurer que la bague de distribution est montée correctement.

- Remonter le porte-buse en le vissant manuellement a fond en
serrant légérement.

- Ne jamais monter le porte-buse sans avoir monté au préalable
Iélectrode, la bague de distribution et la buse.

- Eviter de tenir I'arc pilote en l'air sans nécessité afin de ne pas
accélérer la consommation de I'électrode, du diffuseur et de la
buse.

- Ne pas serrer excessivement
d'endommagement de la torche.

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

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

I'électrode  sous peine

Filtre de I'air comprimé (Fig. G).

- 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 la présence d'eau est constatée
dans le verre, on peut effectuer une purge manuelle en poussant le
raccord d'évacuation vers le haut.

- Si la cartouche filtrante est particuliérement sale, il faut la remplacer
pour éviter des fuites de charge excessives.

OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
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EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU
QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE-MECANIQUE ET DANS LE
RESPECT DE LA NORME TECHNIQUE IEC/ 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 contréle 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.

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

- Eviter rigoureusement deffectuer 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 I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.

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

8. RECHERCHE DES AVARIES

Si LE FONCTIONNEMENT N’EST PAS SATISFAISANT, ET AVANT D'EXECUTER

DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE S'ADRESSER A VOTRE

CENTRE D'ASSISTANCE, CONTROLER QUE :

- Il n'y a pas de LED allumée signalant l'intervention de la sécurité

thermique, de sous ou surintensité ou de court-circuit.

Vérifier que le rapport d'intermittence nominale est bien respecté ;

en cas de déclenchement de la protection thermostatique, attendre

le refroidissement naturel du poste de soudage, et vérifier le

fonctionnement du ventilateur.

- Controler la tension de la ligne : si la valeur est trop élevée ou trop
basse, la machine reste bloquée.

- Vérifier I'absence de court-circuit en sortie de la machine, le cas échéant

résoudre le probléme.

Les branchements du circuit de découpage sont correctement

effectués, et la pince du cable de masse est bien raccordée au morceau

sans interposition de matériaux isolants (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.
b - Absence de transfert de I'arc de coupe :
- Electrode usée.
- Mauvais contact de la borne du cable de retour.
c- Interruption de I'arc de coupe :
- Vitesse de coupe trop basse.
- Distance excessive torche-piece.
- Electrode usée.
- Intervention d’une protection.
Coupe inclinée (non perpendiculaire) :
- Position torche incorrecte.
- Usure asymétrique de l'orifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.
- Pression d‘air incorrecte.
e- Usure excessive de la buse et de I'électrode :
- Pression de I'air trop basse.

o
'

- Air contaminé (humidité, huile et autres contaminants).

- Porte-buse endommagé.

- Trop nombreux amorgages de I'arc pilote dans Iair.

- Vitesse excessive avec retour de particules fondues sur les
composants de la torche.

- Lalongueur moyenne de découpage.

La qualité de lair (présence d'huile, d’humidité ou d‘autres

contaminants).

- La perforation du métal ou le découpage en partant du bord.

La distance torche-morceau n'est pas adaptée pour le découpage.

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

{ATENCION! ;ANTES 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
sobre los riesgos relaci con los proced| de soldadura
por arco y relativas técnicas, las relativas medidas de proteccién y los
procedimi de emergencia

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

Evitar los contactos directos con el circuito de corte; la tensién 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
comprobacién 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

alimentacion antes de sustituir los elementos desgastados del

soplete.

Hacer la instalacion eléctrica segin las normas y leyes de

prevencion de accidentes previstas.

El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusivamente a

un sistema de alimentacion con conductor de neutro conectado a

tierra.

Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente

conectada a la tierra de proteccion.

No utilizar el si de corte al pl: en ambi humedos o

mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal

realizadas.

No cortar sobre contenedores, recipi o tuberias que
C o hayan c

productos inflamables liquidos o
gaseosos.

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

- No cortar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos producidos por las
operaciones de corte al plasma; es necesario adoptar un enfoque
sistematico para la valoracion de los limites de exposicion a los
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

Py dicol

dolos calzad

g 9

cascos
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e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de

'mas o

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 UNIEN 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.

- 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

individual adecuados (Tab. 1).

2ZO®ARO®®

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
metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al drea de
utilizacion del de corte al pl o valoracion 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 exposiciéon humana a los campos elect gnéticos en ambi
doméstico.
Todos los operad deben p las reglas que se indican a

continuacion, para reducir al minimo la exposicion a los campos CEM
del circuito de corte:
- acercar entre ellos los cables de corte. Fijarlos con cinta adhesiva
cuando sea posible;
mantener 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
posible de donde se desea operar;
- no cortar cerca del sistema de corte al plasma;

todos los d deberian resp 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 objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de la
compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en los
directamente conectados a una red de ali ion de baja
que alimenta los edificios para el uso doméstico.

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE CORTE AL PLASMA:
- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- Enespacios 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

i d I

por el op (por ejemplo, con

de corriente esta

correas).

DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras el operador

esté elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de

seguridad.

- {ATENCION! SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE PLASMA.

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

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 daiar el aparato.

RIESGOS RESTANTES
- VUELCO: colocar la fuente de corriente para corte al plasma en
una superficie horizontal con una capacidad adecuada para la
masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavi incli ono
igualados) existe el peligro de vuelco.

- USOIMPROPIO: es peligrosa la utilizacion del sistema de corte para
cualquier elaboracion diferente de la prevista.

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

interc ion o de ali ion,

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Sistema de corte de plasma de aire comprimido, monofasico 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, que se establece entre
el electrodo movil y la tobera o campana de la antorcha por efecto de
la corriente de cortocircuito entre estos dos elementos: esta tecnologia
permite, ademas del corte continuo, también el corte de chapas con rejilla
o perforadas.

Ademds, la regulacion de la corriente del minimo al méaximo permite
asegurar una elevada calidad de corte cuando varia el espesor y el tipo
de metal.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

- Dispositivo de control de la tension en la antorcha.

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

Proteccion de ausencia de aire (si esta previsto).

Sobretension, subtension.

- Visualizacion de la presion del aire (si esta previsto).

Control de la refrigeracion de la antorcha (si esta previsto).

- Compresor de aire interno (si esta previsto).

ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha para corte de plasma.

- Racor para conexion de aire comprimido (si esta previsto).
- Cable de masa

ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

Kit electrodos-toberas de repuesto.

Antorcha de corte mayor potencia alta corriente (si estd previsto).

- Kit electrodos-toberas de repuesto para antorcha mayor potencia alta
corriente (si esta previsto).

- Kit gouging (si esta previsto).

3. DATOS TECNICOS
CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones del sistema
de corte al plasma se resumen en la chapa de caracteristicas con el
siguiente significado:
Fig.A
1-  Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de
las maquinas para la soldadura por arco y corte al plasma.
2- Nombre y direccion del fabricante.
3- Nombre del modelo.
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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 monofasica
3~: tension alterna trifasica

8- Grado de proteccion del envoltorio.

9- Datos caracteristicas de la linea de alimentacién:

- U, :Tensién alterna y frecuencia de alimentacién de la maquina
(limites admitidos +10%):
= |, .ax s Corriente maxima absorbida por la linea.
- |, 4 Corriente efectiva de alimentacion.
10- Prestaciones del circuito de corte:
U, : Tensién maxima en vacio (circuito de corte abierto).
-1 IU : Corriente y tension correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la maquina durante el corte.

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

maquina puede distribuir la corriente correspondiente (misma

columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10min

(por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y asi

sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de

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

la 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 regulacién de la corriente de corte
(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.

11- Ndmero 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 posesiéon deben controlarse
directamente en la chapa de la misma maquina.

OTROS DATOS TECNICOS:

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

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE CORTE AL PLASMA

La maquina esta formada esencialmente por médulos de potencia

realizados sobre circuitos impresos y optimizados para obtener la maxima

fiabilidad y un mantenimiento reducido.
(Fig. B)

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

2- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tension

de linea rectificada en tensidn alterna de alta frecuencia y efectua la

regulacion de la potencia en funcién de la corriente/tension de corte
requerida.

Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario es alimentado

con la tensién convertida del bloque 2; éste tiene la funcién de

adaptar la tension y la corriente a los valores necesarios para el
procedimiento de corte y al mismo tiempo aislar galvanicamente el
circuito de corte de la linea de alimentacion.

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

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

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

w
'

DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
Cuadro anterior (Fig. C)
1- Antorcha con unién directa o centralizada.

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

- Alaterminacion de la accion en el pulsador el ciclo se interrumpe

instantaneamente en cualquier fase, salvo el mantenimiento del
aire de refrigeracion (post-aire).

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 de retorno.
3- Cuadro de control.

CUADRO DE CONTROL (Fig. C1)

1- Mando de regulacién:
En cualquier modalidad permite la regulacién de la corriente en
modo continuo.
KOMPRESSOR

2- h Led rojo senalacion de inhibicion del circuito interno del aire
comprimido (si esta previsto).
Cuando esta encendido indica sobrecalentamiento de los bobinados
del motor eléctrico a bordo del compresor de aire.

NI

3- ll// \  Led amarillo sefialacién de alarma general o advertencia
de consumibles de antorcha.
Cuando esta encendido fijo indica un sobrecalentamiento de algin
componentes del circuito de potencia o anomalia de la tension de
alimentacién de entrada (sobretension o subtensién).
SOBRETENSION o SUBTENSION: bloquea la maquina si la tensién de
alimentacion esta fuera del intervalo +/- 15% respecto al valor de
placa.

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

Cuando el led es intermitente indica consumibles que funcionan mal
y las causas pueden ser:

- desgaste de los consumibles;

- consumibles montados de manera equivocada o que faltan;

- antorcha defectuosa;

- presion de aire demasiado baja o ausencia de aire en la antorcha.
La sefalacion desaparece después de un ciclo de corte correcto.

4- Led amarillo sefialacion de presencia de tension en antorcha.
Cuando esté encendido indica que el circuito de corte esta activado
(salida de maquina con alimentacion):

Arco piloto o Arco de corte "ON".

La salida se energiza cuando se aprieta el pulsador de la antorcha y
no esta presente ninguna condicion de alarma.

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

con pulsador de la antorcha NO accionado (condicion de espera

de bajo consumo energético);

durante la fase de POST AIRE de enfriamiento;

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

maximo de 2 segundos;

- si el arco de corte se interrumpe por distancia excesiva antorcha

pieza;

por desgaste excesivo del electrodo o alejamiento forzado de la

antorcha de la pieza;

si interviene un sistema de SEGURIDAD o una ALARMA.

5- Led verde de sefalacion de presencia de tensiéon de red y
circuitos auxiliares alimentados.
Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

CUADRO DE CONTROL (Fig. C2)

1- Mando de regulacién:
En cualquier modalidad permite la regulacién de la corriente en
modo continuo.

NI

2- Il// =4 Led amarillo senalacion de alarma general o advertencia
de consumibles.
Cuando esta encendido fijo indica un sobrecalentamiento de algin
componentes del circuito de potencia o anomalia de la tension de
alimentacion de entrada (sobretension o subtension).
SOBRETENSION o SUBTENSION: bloquea la maquina si la tensién de
alimentacion esta fuera del intervalo +/- 15% respecto al valor de
placa.

El restablecimiento es automatico (apagado del led amarillo)
después de que una de las anomalias entre las anteriormente
indicadas vuelva a los limites admitidos.
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Cuando el led es intermitente indica consumibles que funcionan mal
y las causas pueden ser:

- desgaste de los consumibles;

- consumibles montados de manera equivocada o que faltan;

- antorcha defectuosa;

- presion de aire demasiado baja o ausencia de aire en la antorcha;
La sefalacion desaparece después de un ciclo de corte correcto.

3- Led amarillo sefialacion de anomalia de aire o ausencia de aire.
Cuando esta encendido indica una anomalia en el circuito del aire
comprimido, esta condicién no se debe necesariamente a problemas
de estanqueidad interna, puede referirse a la conexion o a la fuente
de origen.

4- @ Led amarillo sefalacion de presencia de tension en antorcha.
Cuando esta encendido indica que el circuito de corte esta activado
(salida de maquina con alimentacion):

Arco piloto o Arco de corte "ON".

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

no esta presente ninguna condicién de alarma.

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

- con pulsador de la antorcha NO accionado (condicién de espera
de bajo consumo energético);

durante la fase de POST AIRE de enfriamiento;

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

maximo de 2 segundos;

si el arco de corte se interrumpe por distancia excesiva antorcha

pieza;

desgaste excesivo del electrodo o alejamiento forzado de la

antorcha de la pieza;

si interviene un sistema de SEGURIDAD o una ALARMA.

5- Led verde de seialacion de presencia de tension de red y
circuitos auxiliares alimentados.
Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

6- Empuiadura seleccion MODALIDADES
Permite seleccionar las modalidades de funcionamiento:

Modalidad de corte continuo de metales.

—oo Modalidad de corte de arco mantenido también cuando
no se transfiere a las piezas (corte de rejillas o chapas discontinuas).

Modalidad torchado gouging, apta para el uso con
antorcha equipada con bienes de consumo GOUGING (eliminacion,
modelado del metal por fusion).

7- Leds de visuali
digital

del aire con manémetro

de la p

© En tiempo real ofrece la indicacion de la presion medida

(leds verde central presion éptima, leds amarillo presién escasa o
excesiva).
8- Tecla AIRE

Apretando esta tecla el aire continda saliendo de la
antorcha durante un tiempo preestablecido de unos 20 seg (permite
el enfriamiento de la antorcha y/o la regulacion del aire en el
intervalo 6ptimo).

CUADRO TRASERO (Fig. D)

1- Cable de alimentacion.

2- interruptor general O -1
1 (ON) Generador preparado para el funcionamiento.

3- Regulador de presion (aire comprimido de plasma) manual con
manoémetro, si estd previsto.

4 - Empuiadura del reductor de presion (si esta previsto).

5- Racor para conexion a fuente de aire comprimido (si estd previsto).

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

PREPARACION

Desembalar la méaquina, efectuar el montaje de las partes separadas que
contiene el embalaje.

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

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA MAQUINA

Todas las maquinas descritas en este manual deben mantenerse en
suspension utilizando la manecilla o la correa incluidas si esta prevista
para el modelo.

Modalidad de montaje de correo (FIG. F).

UBICACION DE LA MAQUINA

Localizar el lugar de instalacion de la maquina para que no haya

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

enfriamiento; asegurarse al mismo tiempo que no se aspire polvo

conductivo, vapores corrosivos, humedad, etc.

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la maquina.
{ATENCION! Colocar la maquina en una superficie plana con

A una capacidad adecuada al peso para evitar que vuelque o

se pr an desp i peligrosos.

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE

Preparar una linea de distribucién del aire comprimido con la presion y el

caudal minimos que se indican en la tabla 2 (TABLA 2).

Montaje, conexion del reductor de presion (Fig. G).

iIMPORTANTE!

No superar la presién maxima de entrada de 8 bar. El aire que contiene

cantidades considerables de humedad o de aceite puede causar un

desgaste excesivo de las partes de consumo o danar la antorcha. Si

existen dudas sobre la calidad del aire comprimido a disposicién, 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 de aire comprimido

a la méaquina utilizando

el racor incluido para montar en el filtro del aire de entrada.

Conexion del cable de retorno de la corriente de corte.

La tabla 1 (TAB. 1) contiene los valores que se aconsejan para el cable de

retorno (en mm?) en funcién de la corriente méaxima suministrada por la

maquina.

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

que cortaro al

banco metiélico 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 metélicas 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 conexién de masa en la parte de la pieza que tiene que
sacarse.

Conexion de la antorcha para el corte con plasma (Fig. H) (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

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 c correspondi 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
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la seguridad fisica del usuario y dafar el equipo.

CONEXION A LA RED

Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, comprobar que los
datos de la placa de la fuente de corriente correspondan con la tension
y frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

La fuente de corriente tiene que conectarse exclusivamente a un
sistema de alimentacién con un conductor de neutro conectado a
tierra.

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

Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

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.

Sieste se conectaaunared de alimentacion publica, es responsabilidad
del instalador o del usuario comprobar que el sistema de corte al
plasma puede conectarse (si es necesario, consultar con el gestor de la
red de distribucién).

Clavija y toma.

Conectar al cable de alimentaciéon una clavija normalizada (3P + T)
con una capacidad adecuada y prepare una toma de red dotada de
fusibles o de un interruptor automético; 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 segun la corriente nominal
maxima distribuida por la fuente de corriente, y la tensiéon nominal de
alimentacion.

{ATENCION! El incumplimiento de las reglas antes
A indicadas hace inefectivo el sistema de seguridad que ha
previsto el constructor (clase I) con los riesgos graves
consiguientes para las personas (por ejemplo, descargas eléctricas)
y para las cosas (por ejemplo, incendio).
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 de aire comprimido proveniente de una alimentacién Unica,
tanto para gas de plasma como para el gas de enfriamiento y proteccion.
Cebado del arco piloto.
El inicio del ciclo es determinado por una corriente piloto que fluye
entre el electrodo (polaridad -) y la tobera de la antorcha (polaridad +)
y la activacion del flujo de aire que abre el cortocircuito entre estos dos
elementos.
Acercando la antorcha a la pieza que hay que cortar, conectada a la
polaridad (+) de la fuente de corriente, el arco piloto se transfiere
instaurando un arco de plasma entre el electrodo (-) y la pieza misma
(arco de corte). El arco piloto se excluye inmediatamente después de que
se haya establecido el arco entre el electrodo y la pieza.
El tiempo de mantenimiento del arco piloto configurado en 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.

C1-1y C2-1) en funcion del espesor y del tipo de material metalico que

se desea cortar.

Si estd previsto, apretar el pulsador del aire (Fig. C-2) permitiendo el

flujo de aire.

Regular la presién del aire hasta leer el valor de la presion que se

requiere en funcién de la antorcha utilizada (TAB. 2).

- Usar la empunadura: tirar hacia arriba para desbloquear y girar para
regular la presion al valor que se indica en los DATOS TECNICOS DE
LA ANTORCHA.
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Leer el valor que se requiere en el manémetro; empujar laempuiadura
para bloquear la regulacion.

Dejar terminar de forma espontanea el flujo de aire para facilitar
la remocién de la posible condensaciéon que se ha acumulado en la
antorcha.

Si falta el pulsador de aire esta fase de regulacion se realiza apretando
y soltando el pulsador de antorcha de manera que se produce el flujo
de aire.

Operacion de corte (Fig. ).

Manteniendo la antorcha perpendicular respecto al material que se
desea cortar, poner la tobera de la antorcha en contacto con la pieza.
Apretar el pulsador de antorcha, después de 1 segundo
aproximadamente se produce 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 funcién del espesor y de la corriente
seleccionada, controlando que el arco que sale de la superficie inferior
de la pieza asuma una inclinacién de aproximadamente 15° con
respecto a la vertical en sentido opuesto a la direccion del avance.

Perforacion (Fig. L).

Cuando se tenga que realizar esta operacion y realizar arranques en
el centro de la pieza, cebar con la antorcha inclinada y ponerla con un
movimiento progresivo en 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.

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 empunadura "seleccion de los modos" (Fig. C-2) el
modo de corte en rejilla.
Alaterminacion del corte, mantener apretado el pulsador de la antorcha;
el arco piloto se vuelve a encender automaticamente.
Utilizar esta funcion sélo si resulta necesario para evitar un desgaste
inutil del electrodo y de la tobera.
{ATENCION! En esta modalidad se aconseja utilizar toberas
A y electrodos de dimensiones estandar. En condiciones
especiales, la utilizacion de toberas y electrodos
prolongados podria causar la interrupcion del arco de corte.
7. MANTENIMIENTO
{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
A MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE EL SISTEMA DE
CORTE ESTE APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE
ALIMENTACION.

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

ANTORCHA (Fig. M)

Periédicamente, en funcion de la intensidad de uso, comprobar el
estado de desgaste de las partes de la antorcha interesadas por el arco
de plasma.

La frecuencia de sustitucion de los consumibles depende de diferentes
factores: como se indica en el pérrafo "DEFECTOS DE CORTE MAS
COMUNES".

1- Portatobera.

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

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 (FIG. N).

Anillo distribuidor del aire / Difusor.

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



4- Electrodo.
Sustituir el electrodo cuando la profundidad del crater que se forma
en la superficie emisora es de aproximadamente 1,5 mm (Fig. O).
5- Cuerpo de la antorcha, empuiadura y cable.
Normalmente estos componentes no necesitan un mantenimiento
especial, salvo una inspeccion periddica y una limpieza cuidadosa,
que tiene que realizarse sin utilizar disolventes de ningln tipo;
si se detectan danos en el aislamiento como fracturas, grietas
y quemaduras o bien aflojamiento de los conductos eléctricos,
la antorcha ya no puede utilizarse, ya que no se cumplen las
condiciones de seguridad.
En este caso la reparacién (mantenimiento extraordinario) no puede
ser realizada en el lugar, sino que hay que encargarla a un centro de
asistencia autorizado, que pueda realizar las pruebas especiales de
ensayo después de la reparacion.
Para mantener en condiciones de eficiencia la antorcha y el cable
hace falta adoptar algunas precauciones:
No poner en contacto la antorcha y el cable con partes calientes o
incandescentes.
No someter el cable a esfuerzos de traccion excesivos.
- No hacer pasar el cable sobre cantos agudos, cortantes o
superficies abrasivas.
- Recoger el cable en espiras regulares si su longitud excede lo que
resulta necesario.
- No transitar con ningin medio arriba del cable y no pisarlo.
f {ATENCION! Antes de efectuar cualquier intervencion

en el soplete, dejar enfriar al menos durante el tiempo
de "post-aire”

Excepto casos especiales, se aconseja sustituir electrodo y

boquilla al mismo tiempo.

Respetar el orden de montaje de los componentes del soplete

(sentido inverso respecto al desmontaje).

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

- Volver a montar el portaboquilla enroscéndolo a fondo
manualmente con un ligero forzado.

- No montar en ningun caso el portaboquilla sin haber montado

antes el electrodo, anillo distribuidor y boquilla.

Evitar mantener encendido inutilmente el arco piloto en aire

para no aumentar el consumo del electrodo, del difusor y de la

boquilla.

- No ajustar el electrodo con demasiada fuerza ya que se arriesga a

danar el soplete.

La rapidez y un correcto procedimiento de los controles en las

partes de consumo del soplete son vitales para la seguridad y la

funcionalidad del sistema de corte.

- Si se detectan daios en el aislamiento como fracturas, grietas,
y quemaduras o un aflojamiento de los conductos eléctricos,
el soplete no puede seguir utilizaindose ya que no se cumplen
las condiciones de seguridad. En este caso la reparacion
(mantenimiento extraordinario) no puede efectuarse en el lugar
sino que debe realizarse en un centro de asistencia autorizado,
capaz de efectuar las pruebas especiales de ensayo después de la
reparacion.

Filtro del aire comprimido (Fig. G).

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

- Inspeccionar peridédicamente el filtro; si se observa presencia de agua

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

el racor de descarga.

Siel cartucho de filtrado se encuentra especialmente sucio, es necesaria

la sustitucion para evitar pérdidas de carga excesivas.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN

SER REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O

CUALIFICADO EN AMBITO ELECTRICO Y MECANICO Y RESPETANDO

LA NORMA TECNICA 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
funcion 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 (max. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas;

limpiarlas con un cepillo muy suave o disolventes apropiados.

- Aprovechar la ocasiéon para comprobar que las conexiones eléctricas

estén bien ajustadas y que los cableados no presenten dafos en el

aislamiento.

Comprobar la integridad y la sujecion de las tuberias y los racores del

circuito de aire comprimido.

- 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

SI EL FUNCIONAMIENTO NO ES SATISFACTORIO, Y ANTES DE REALIZAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DIRIGIRSE AL CENTRO DE

ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- No esté encendido el led que indica que ha intervenido la seguridad
térmica de sobretension o subtension o de cortocircuito.

- Asegurarse de haber respetado la relacién de intermitencia nominal;

en caso de intervencion de la proteccion termostatica, esperar el

enfriamiento natural de la maquina, comprobar la funcionalidad del

ventilador.

Controlar la tension de linea: si el valor es demasiado alto o demasiado

bajo la maquina queda bloqueada.

Controlar que no haya un cortocircuito en la salida de la méaquina: en

este caso eliminar el problema.

Las conexiones del circuito de corte se han realizado correctamente, en

especial que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada

en la pieza y sin que se interpongan materiales aislantes (por ejemplo,

barnices).

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 instalacién sino a otros aspectos operativos:
a- Penetracion insuficiente o excesiva formacion de desechos:
- Velocidad de corte demasiado elevada.
- Soplete demasiado inclinado.
- Espesor de la pieza excesivo o corriente de corte demasiado baja.
- 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.
c- Interrupcion del arco de corte:
- Velocidad de corte demasiado baja.
- Distancia soplete-pieza excesiva.
- Electrodo gastado.
- Intervencién de una proteccion.
d- Corteinclinado (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 del aire demasiado baja.
- Aire contaminado (humedad, aceites u otros contaminantes).
- Portatobera danado.
- Exceso de cebados del arco piloto en aire.
Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los
componentes de la antorcha.
La longitud media del corte.
La calidad del aire (presencia de aceite, de humedad u otros
contaminantes).
La perforacion del metal o el corte comenzando por el borde.
- Ladistancia antorcha-pieza no adecuada cuando se corta.

-25-



(DE)

BETRIEBSANLEITUNG

A

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

PLASMASCHNEIDEANLAGEN FUR DEN GEWERBLICHEN UND
INDUSTRIELLEN GEBRAUCH

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR DAS
PLASMALICHTBOGENSCHNEIDEN

DerBediener mussimsicheren Geb hderPI
hinreichend unterwiesen sein. Er muss iiber die Risiken in

hneid 1

wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhdngen zu schiitzen.
Gerduschemission: Wenn aufgrund von besonders intensiven
Schneidearbeiten ein Tageslarmexpositionspegel (LEPd) von
85 db(A) oder mehr erreicht wird, ist das Tragen personlicher
Schutzausriistung Pflicht (Tab. 1).

S OICIC ISR

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden beliebigen Leiter flieBit,
erzeugt beschrinkte elektromagnetische Felder (EMF). Der
Schneidstrom erzeugt ein elektromagnetisches Feld (EMF) in der
Umgebung des Schneidstromkreises und des Schneidsystems selbst.
Durch die elektromagnetischen Felder kénnen Interferenzen mit
lizinischen a (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerite

Verbindung mit den Lichtbogenschweiverfahren und ver d
Techniken, iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im
Notfall unterwiesen sein.

(Sieheauch die Norm, EN 60974-9: Lichtbogenschwei3einricht

und"‘ 1| hesen) auftreten.
Im Hinblick auf Trdger dieser Gerdte miissen geeignete
SchutzmaBBnahmen ergrlffen werden Be|sp|elswe|se den Zugang

Teil 9: Errichten und Betreiben”).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schneidstromkreis
Die von der PI; hneideanl berei 1}
Leerlaufspannung kann unter bestimmten Umstanden gefahrllch
sein.

- Der Kabel des Schneidstromkreises diirfen nur angesch

zumA bereich des P| y verbieten oder
das individuelle Risiko fiir die Bediener bewerten.

Dieses Plasmaschneidsystem erfiillt die technischen
Produktstandards fiir die ausschlieBlich gewerbliche fachménnische
Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den Basisgrenzwerten im
Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in héuslicher Umgebung ist nicht
sichergestellt.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln

Priifungen und Reparaturen nur ausgefuhrt werden, wenn

befol um die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen
Feldern (EMF) durch den Schneidstromkreis auf ein Minimum zu

die Schneid haltet und vom Versorg
genommen ist.

- BevorVerschIelBtelIe des Brenners ausgetauscht werden, muss die
Pl h jeanl. geschaltet und vom Versorg z
genommen werden.

- Die Elektroanlage ist im Emklang mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhii 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.

Y VA

- Nicht auf Containern, GefaB3en 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 Behiéltern schneiden, die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder geeig
Hilfsmittel zur Abfiihrung der beim PI hnitt frei werd
Rauchgase Es ist systematisch zu untersuchen, welche

te fiir die Z K 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

licher) g M

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 UNIEN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern
oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh kleid (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN
12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen

henden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt

Schut

r en:
- Die Schneidkabel unterei d anndhern. Sie mit einem
Klebeband, wann immer dies méglich ist, festmachen.

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

- Die Schneidkabel nie um Metall and
wickeln.

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

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

Nicht in der Nahe des P! hneid: chneid

- Alle Bedlener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen

Mind " d. hal

oder den Korper

sich der Kérper mitten im

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

/)

- Geréat der Klasse A:
Diese Pl hneidanl u den  Anforderungen
des technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das o6ffentliche
len, ist nicht sichergestellt.

Niedersp z versorgt

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

- dort, wo entfl bare oder explosionsgefihrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “v tlicher Fach ” eine Abwég

der Umsténde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur |n
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die fiir
ein Eingreifen im Notfall geschult sind.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
- MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn die
Stromquelle vom Bediener getragen wird (z. B. an Riemen).
- MUSSEN die Schneidearbeiten untersagt werden, wenn der
Bedi uber Bod tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsbiihne.
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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.

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, einphasig, beluftet. Sie gestattet
das zlgige, verformungsfreie Schneiden unter anderem von Stahl,
rostfreiem Stahl, galvanisierten Stahlen, Aluminium, Kupfer und Messing.
Der Schneidzyklus wird von einem Pilotlichtbogen eingeleitet, der
zwischen beweglicher Elektrode und Diise / Haube des Brenners
durch den Strom bei Kurzschluss zwischen diesen beiden Elementen
entsteht: diese Technologie erméglicht abgesehen vom kontinuierlichen
Schneiden auch das Schneiden von Gitter- bzw. Lochblechen.

Zudem ermoglicht die Stromeinstellung von der Mindest- bis zur
Maximalstdrke, eine hochwertige Schnittqualitit bei Anderungen von
Dicke und Metalltyp sicherzustellen.

HAUPTMERKMALE

Kontrolle der Brennerspannung.

- Kontrolle des Luftdrucks und des Brennerkurzschlusses.
Thermostatschutz.

Schutzeinrichtung bei fehlender Luft (wo dies vorgesehen ist).
- Uber- und Unterspannung.

Luftdruckanzeige (wo dies vorgesehen ist).

- Steuerung Brennerkiihlung (wo dies vorgesehen ist).

Interner Druckluftkompressor (wo dies vorgesehen ist).

GRUNDZUBEHOR

- Plasmaschneidbrenner.

- Verbindungssttick fiir den Druckluftanschluss (wo dies vorgesehen ist).
- Massekabel

SONDERZUBEHOR

Satz Ersatzelektroden / -diisen.

- Mit hohem Strom verstérkter Schneidbrenner (wo dies vorgesehen ist).
Satz Ersatzelektroden / -dusen fiir mit hohem Strom verstarktem
Brenner (wo dies vorgesehen ist).

Gouging-Kit (wo dies vorgesehen ist).

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-  Einschldgige 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

néchster Néhe zu groBen Metallmassen).

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

8- Schutzart der Hiille.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Versorgungsfrequenz der Maschine

(zuldssige Grenzwerte +10%):

- 1, ... - Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

- |, :Tatséchlicher Betriebsstrom.

10- Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:

- U, :Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis gedffnet).

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

X : Einschaltdauer: Fir diese Dauer kann die Maschine den

zugeharigen Strom bereitstellen (gleiche Spalte). Sie wird auf der

Grundlage eines zehnminitigen Zyklus in % angegeben (Bsp:

60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

Ein Uberschreiten der Betriebsfaktoren (laut Typenschild,

bezogen auf 40°C Umgebungstemperatur) hat die Auslésung der

thermischen Absicherung zur Folge (die Maschine bleibt solange

im Stand-by, bis die Temperatur wieder im zuldssigen Bereich

liegt).

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

11- Seriennummer fiir die Identifizierung der Maschine (unbedingt
erforderlich  fur 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 fur das Lichtbogenschweifen”
hervorgeht.

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

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 PLASMASCHNEIDEANLAGE

Die Maschine besteht im Wesentlichen aus Leistungsmodulen

auf gedruckten Schaltungen, die im Hinblick auf gréBtmogliche

Zuverlassigkeit und Wartungsfreundlichkeit optimiert sind.

(Abb. B)

1- Eingang einphasige Versorgungsleistung, Gleichrichteraggregat und
Glattungskondensatoren.

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

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

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

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

Sie bestimmt die dynamische Stromreaktion wdhrend des
Schneidvorgangs und Gberwacht die Sicherheitssysteme.

KONTROLL-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN
Vorderes Bedienfeld (Abb. C)
1- Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.
- Der Brennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich die
Schneidvorgénge einleiten und unterbrechen lassen.
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2-
3-

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

- Versehentliche Betdtigung: Um die Einleitung eines Zyklus

freizugeben, muss der Knopf fir eine bestimmte Mindestdauer

betatigt werden.

Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes wird gesperrt,

wenn der Isolierdisenhalter NICHT oder nicht richtig auf dem

Brennerkopf montiert ist.

Stromriickleitungskabel.

Bedienfeld.

BEDIENFELD (Abb. C1)

1-

Multifunktionsknopf:
In allen Betriebsarten gestattet er die Regulierung des Gleichstroms.
KOMPRESSOR

Die rote LED gibt an, dass der interne Druckluftkreislauf
blockiert ist (wo dies vorgesehen ist).
Wenn die LED aufleuchtet, wird eine Uberhitzung der elektrischen
Motorwicklungen beim Druckluftkompressor angezeigt.

NI
l'/_/a_ Die gelbe LED gibt an, dass eine allgemeiner Alarm oder
ein Hinweis bzgl. des Verbrauchsmaterials des Brenners vorliegt.
Wenn die LED aufleuchtet, wird eine Uberhitzung an einem
Komponenten des Leistungskreislaufs oder eine Spannungsstorung
beim Stromeingang (Uber- oder Unterspannung) angezeigt.

UBER- oder UNTERSPANNUNG: die Maschine wird blockiert, wenn
die Spannungsversorgung +/- 15% auBerhalb des Bereichs im
Vergleich des Wertes des Typenschilds liegt.

Die Riickstellung erfolgt automatisch (Ausschalten der gelben LED),
nachdem eine der oben angegebenen Stérungen wieder in den
zuldssigen Grenzwerten liegt.

Die blinkende LED gibt an, dass das Verbrauchsmaterial schlecht
funktioniert. Mogliche Ursachen:

- Verschlissenes Verbrauchsmaterial.

- Verbrauchsmaterial fehlerhaft oder nicht montiert.

- Brenner defekt.

- Luftdruck zu niedrig oder keine Luft im Brenner.

Der Hinweis erlischt nach einem korrekten Schneidzyklus.

Die gelbe LED gibt an, dass Spannung am Brenner anliegt.
Wenn die LED aufleuchtet, wird angezeigt, dass der Schneidkreislauf
aktiviert ist (Maschinenausgang fiihrt Energie):
Pilotlichtbogen oder Schneidbogen,ON".
Der Ausgang fiihrt Energie, wenn der Brennerknopf betétigt wird
und kein Alarm anliegt.
In den folgenden Féllen fiihrt der Maschinenausgang keine Energie:
- Bei NICHT betatigtem Brennerknopf (Standby-Zustand mit
geringem Energieverbrauch).
Wahrend der LUFTNACHSTROMUNG beim Kiihlen.
- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von maximal 2
Sekunden auf das Werkstiick Gbertragen wird.
- Wenn der Schneidbogen aufgrund eines zu groBen Abstands
zwischen Werkstiick und Brenner unterbricht.
- Wenn die Elektrode zu sehr verschlissen ist oder eine
Fortbewegung des Brenners vom Werkstiick erzwungen wird.
Wenn ein SICHERHEITS- oder ALARMSYSTEM einsetzt.

Die griine LED gibt an, dass Netzspannung und Hilfsstromkreise
anliegen.
Die Stromkreise fiir Steuerung und Betrieb stehen unter Strom.

BEDIENFELD (Abb. C2)

1-

2-

Multifunktionsknopf:
In allen Betriebsarten gestattet er die Regulierung des Gleichstroms.

NI
Il/_/a_ Die gelbe LED gibt an, dass ein allgemeiner Alarm oder
ein Hinweis bzgl. des Verbrauchsmaterials vorliegt.

Wenn die LED aufleuchtet, wird eine Uberhitzung an einem
Komponenten des Leistungskreislaufs oder eine Spannungsstérung
beim Stromeingang (Uber- oder Unterspannung) angezeigt.

UBER- oder UNTERSPANNUNG: die Maschine wird blockiert, wenn
die Spannungsversorgung +/- 15% auBerhalb des Bereichs im
Vergleich des Wertes des Typenschilds liegt.

Die Riickstellung erfolgt automatisch (Ausschalten der gelben LED),

nachdem eine der oben angegebenen Stérungen wieder in den

zuldssigen Grenzwerten liegt.

Die blinkende LED gibt an, dass das Verbrauchsmaterial schlecht
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funktioniert. Mogliche Ursachen:

- Verschlissenes Verbrauchsmaterial.

- Verbrauchsmaterial fehlerhaft oder nicht montiert.

- Brenner defekt.

- Luftdruck zu niedrig oder keine Luft im Brenner.

Der Hinweis erlischt nach einem korrekten Schneidzyklus.

-‘\}}- Die gelbe LED gibt eine Storung bei Luft oder nicht
vorhandener Luft an.

Wenn die LED aufleuchtet, wird angezeigt, dass eine Stérung
beim Druckluftkreislauf vorliegt. Dies ist nicht notwendigerweise
Problemen innerer Dichtheit geschuldet. Es kann den Anschluss oder
die Ursprungsquelle betreffen.

Die gelbe LED gibt an, dass Spannung am Brenner anliegt.
Wenn die LED aufleuchtet, wird angezeigt, dass der Schneidkreislauf
aktiviert ist (Maschinenausgang fihrt Energie):
Pilotlichtbogen oder Schneidbogen ,ON".
Der Ausgang fiihrt Energie, wenn der Brennerknopf betatigt wird
und kein Alarm anliegt.
In den folgenden Fallen fiihrt der Maschinenausgang keine Energie:
- Bei NICHT betdtigtem Brennerknopf (Standby-Zustand mit
geringem Energieverbrauch).
Wahrend der LUFTNACHSTROMUNG beim Kiihlen.
- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von maximal 2
Sekunden auf das Werksttick tibertragen wird.
- Wenn der Schneidbogen aufgrund eines zu groen Abstands
zwischen Werkstiick und Brenner unterbricht.
- Wenn die Elektrode zu sehr verschlissen ist oder eine
Fortbewegung des Brenners vom Werksttick erzwungen wird.
Wenn ein SICHERHEITS- oder ALARMSYSTEM einsetzt.

Die griine LED gibt an, dass Netzspannung und Hilfsstromkreise
anliegen.
Die Stromkreise fiir Steuerung und Betrieb stehen unter Strom.
Betriebsartenwahlknopf
Mit ihm lassen sich die folgenden Betriebsarten auswahlen:

o

Betriebsart kontinuierliches Schneiden von Metallen.

LF

':n:l\:l Betriebsart zum Schneiden mit gehaltenem Lichtbogen,
auch wenn dieser nicht auf das Werkstiick ubertragen wird
(Schneiden von Gittern oder unterbrochenen Blechen).

Betriebsart Fugenhobeln, geeignet fiir den Gebrauch
mit Brenner mit GOUGING-Verbrauchsmaterial (Abtragen, Formen
des Metalls zum Schmelzen).
LED-A des Digitall

s fiir den Luftdruck

Q In Echtzeit wird der gemessene Druck angegeben (die

griinen, zentralen LEDs stehen fiir einen optimalen Druck, die gelben
LEDs fiir zu geringen oder tiberméafigen Druck).
LUFT-Taste

o

&

-

Durch Driicken dieser Taste, tritt die Luft weiterhin vom
Brenner fiir eine festgelegte Dauer von ungeféhr 20 s aus (die
Kihlung des Brenners bzw. die Einstellung der Luft im optimalen
Bereich wird ermdglicht).

HINTERES BEDIENFELD (Abb. D)

1- Versorgungskabel.

2- HauptschalterO-1
1 (ON): Der Generator ist betriebsbereit.

3- Manuell bedienter Druckregler (Plasmadruckluft) mit Manometer
(wo dies vorgesehen ist).

4 - Einstellknopf des Druckminderers (wo dies vorgesehen ist).

5- Verbindungsstiick fir den Druckluftanschluss (wo dies vorgesehen

ist).

5.INSTALLATION
f ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION

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.

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES

Die Maschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen
Teile zusammenbauen.

Zusammensetzen von Stromriickleitungskabel und Massezange (Abb. E)

ANHEBEMODUS DER MASCHINE

Alle in diesem Handbuch beschriebenen Maschinen mussen aufgehiangt
werden. Hierzu den Griff oder den im Lieferumfang enthaltenen Riemen,
wenn dies fir das Modell vorgesehen ist, verwenden.

Montagemodus Riemen (ABB. F).

UNTERBRINGUNG DER MASCHINE
Den Installationsort der Maschine ausmachen, sodass keine Hindernisse
beim Offnen am Luftkiihlungseingang und -ausgang vorhanden sind.
Sich gleichzeitig vergewissern, dass keine leitenden Pulver, korrosive
Dampfe, Feuchtigkeit etc. eingesaugt werden.
Mindestens 250mm freien Platz um die Maschine lassen.
ACHTUNG! Die Maschine auf eine ebene Flache stellen, die
A das entsprechende Gewicht tragen kann, um ein Umkippen
oder gefdhrliche Verschiebung i

zZu ver

VERBINDUNGEN DES SCHNEIDSTROMKREISES
Vorzusehen ist eine Druckluftverteilleitung, deren Druck und
Mindestdurchsatz den in der Tabelle 2 genannten Werten gentigt (TAB. 2).
Montage, Anschluss Druckverminderer (Abb. G).
WICHTIG!
Der maximale Eingangsdruck von 8 bar darf nicht tiberschritten 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 Qualitét der verfligbaren Druckluft
bestehen, ist die Verwendung eines Drucklufttrockners zu empfehlen, der
dem Eingangsfilter vorgeschaltet wird. Die Druckluftleitung der Maschine
mit einer flexiblen Leitung verbinden. Hierzu

das im Lieferumfang enthaltene Verbindungsstiick, das auf dem

Druckufteingangsfilter zu montieren ist, verwenden.

Anschluss Schneidstrom i kabel

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die Werte, die als jeweils von der Maschine

bereitgestellter Hochststrom flr das Stromriickleitungskabel (in mm?)

empfohlen werden.

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.

DieVerwendungvon nichtzumWerkstiickgehérenden Metallstrukturen

als Leiter fuir die Ruckleitung des Schneidstroms kann die Sicherheit

gefahrden und zu unbefriedigenden SchweiBergebnissen fiihren.

Der Masseanschluss darf nicht an dem Teil des Werkstiicks

vorgenommen werden, der abzutragen ist.

Anschluss des Plasmaschneidbrenners (Abb. H) (wo dies vorgesehen

ist).

Den Stecker des Brenners so in den zentralen Steckverbinder vorderen

Bedienfeld der Maschine einfiihren, dass der Polarisierungsschltssel

damit 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. Dazu den Brennerkopf tberprifen, 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 VerschleiBteile VERWENDEN, die
nicht vom Hersteller stammen.
VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner AN DIE STROMQUELLE
ANZUKUPPELN, die fiir in dieser Anleitung behandelte Schneid-
oder SchweiB3verfahren nicht ausgelegt sind.

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

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor irgendein elektrischer Anschluss durchgefihrt wird, muss

tberprift werden, dass die Angaben auf dem Typenschild der

Stromquelle der am Installationsort verfiigbaren Netzspannung und

-frequenz entsprechen.

Die Stromquelle darf ausschlieBlich an eine Versorgungsanlage mit

Nullleiter und Erdung angeschlossen werden.

- Um den Schutz vor indirektem Kontakt
Differenzialschalter von folgendem Typ verwenden:
Typ A ([~ |) fur einphasige Maschinen.

sicherzustellen,

- 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 unterliegt nicht den Anforderungen der
Norm IEC/EN 61000-3-12.

Wenn sie an ein offentliches Stromversorgungsnetz angeschlossen
wird, so ist der Installateur oder der Anwender dafiir verantwortlich,
zu Uberpriifen, dass die Plasmaschneidanlage angeschlossen werden
kann (falls erforderlich, beim Stromnetzbetreiber nachfragen).

Stecker und Buchse.
An das Stromversorgungskabel einen Standardstecker (3P + E) mit
Stromfestigkeit anschlieBen und eine Netzdose vorsehen, die mit
Schmelzsicherungen oder einem Automatikschalter ausgestattet ist. Der
entsprechende Erdanschluss muss an die Erdungsleitung (gelbgriin) der
Versorgungsleitung angeschlossen werden.
Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die empfohlenen Werte in Ampere der
tragen Schmelzsicherungen der gewdhlten Leitung basierend auf
dem von der Stromquelle bereitgestellten Hochstnennstrom und der
Nennspannung.
ACHTUNG! Die Missachtung der obigen Regeln hat die
A Unwirksamkeit des vom Hersteller vorgesehenen
Sicherheitssystems (Klasse 1) und demzufolge schwere
Gefahren fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
durch Brand) zur Folge.

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 bertragen, das durch die Warme
geschmolzen und aufgetrennt wird.

Der Brenner verwendet Druckluft, die von einer einzigen Versorgung
stammt, sowohl fiir das Plasmagas als auch fiir das Kiihl- und Schutzgas.
Ziinden des Pilotbogens.

Der Zyklus wird durch einen zwischen der Elektrode (Minuspol -) und der
Brennerduse (Pluspol +) flieBenden Pilotstrom und der Aktivierung des
Druckluftstroms eingeleitet, der den Kurzschluss zwischen diesen beiden
Elementen o6ffnet.

Nahert man dann den Brenner dem Werksttick an, das an den Pluspol (+)
der Stromquelle angeschlossen ist, wird der Pilotlichtbogen tibertragen
und bildet zwischen der Elektrode (-) und dem Werkstlick einen
Plasmalichtbogen (Schneidbogen). Der Pilotlichtbogen erlischt, sobald
der Schneidbogen zwischen Elektrode und Werksttick entsteht.

Die werkseitig vorgegebene Haltezeit des Pilotbogens betragt 2
Sekunden (4 Sekunden im Modus GOUGING).

Wenn der Lichtbogen nicht innerhalb dieser Zeit auf das Werkstiick
ubergeht, wird der Zyklus unter Aufrechterhaltung der Kihlluftzufuhr
automatisch unterbrochen.

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. C1-1
und C2-1).

- Wo vorgesehen, den Luft-Knopf (Abb. C-2) driicken und dadurch den
Luftaustritt veranlassen.

- Den Luftdruck so regeln, dass der fiir den verwendeten Brenner
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erforderliche Wert ausgewiesen wird (TAB. 2).

Den Einstellknopf betétigen: zur Entsperrung nach oben ziehen und
dann drehen, um den Druck auf den Wert einzustellen, der unter den
TECHNISCHEN DATEN DES BRENNERS angegeben ist.

Den Wert auf dem Manometer ablesen und den Einstellknopf
eindriicken, um ihn fir weitere Einstellungen zu sperren.

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

Wenn der Luft-Knopf nicht vorhanden ist, wird diese Einstellphase
durchgefiihrt, indem der Brennerknopf gedriickt und losgelassen wird,
sodass der Luftstrom dennoch erfolgen kann.

Schneidvorgang (Abb. I).

- Den Brenner senkrecht zum zu schneidenden Material halten und die
Brennerdiise mit dem Werkstiick in Kontakt bringen.

- Den Brennerknopf driicken. Nach ungefahr 1 Sekunde entsteht die
Ziindung des Pilotlichtbogens.

- 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 gleichméaBigem Vorschub

liber die Oberflache des Werkstiicks bewegen.

Passen Sie die Schneidgeschwindigkeit an die Dicke und den

gewahlten Strom an und prifen Sie, ob der Lichtbogen, der unten

aus der Oberfliche des Werkstlicks austritt, in der dem Vorschub

entgegengesetzten Richtung eine Neigung von ungefahr 15° zur

Senkrechten annimmt.

Lochen (Abb.L).

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

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

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

i

beim Gittersch (wo dies vorgesehen ist).

Um auf Lochblechen oder Gittern zu schneiden, kann es zweckméaBig
sein, die gleichlautende Funktion zu aktivieren.

Mit der dem Knopf ,Betriebsartenwahl” (Abb. C-2) den Modus
Gitterschneiden auswéhlen.

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
unnitzen Verschleif3 der Elektrode und der Diise zu vermeiden.

A ACHTUNG! In dieser Betriebsart wird die Verwendung von

Ve h
Vorg

Elektroden und Diisen mit Standardabmessungen

pfohl: Unter b deren Bedi ko die

Verwendung von verlingerten Elektroden und Diisen zu
Unterbrech am Schneidb fiihren.

7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
A SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PLASMASCHNEIDEANLAGE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ GETRENNT IST.

PLANMASSIGE WARTUNG
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN
MASCHINENBEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

KONNEN VoM

BRENNER (Abb. M)

Nach einer bestimmten Einsatzzeit ist der Verschleizustand der vom

Plasmabogen beriihrten Brennerteile zu tiberpriifen.

Die Austauschhaufigkeit des Verbrauchsmaterials

unterschiedlichen Faktoren ab: wie im Abschnitt

SCHNITTFEHLER" angegeben ist.

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

2- Diise/Haube.
Kontrollieren Sie das Durchgangsloch fiir 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 (ABB. N).

hidngt von
L, HAUFIGSTE

w

- Luftverteilungsring / Verteiler.

Priifen Sie, ob Brennspuren oder Risse vorhanden sind oder sich die
Luftdurchgangslécher zugesetzt haben. Ist er beschadigt, muss er
sofort ersetzt werden.

4- Elektrode.

Die Elektrode ist zu wechseln, wenn sich auf der abgebenden Flache
ein etwa 1,5 mm tiefer Krater bildet (ABB. O).
5- Brennerkorpus, Griff und Kabel.
Normalerweise bedirfen diese Komponenten keiner besonderen
Wartung, wenn man einmal von der regelmaBigen Sichtkontrolle und
einer sorgféltigen 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 erfillt.
In diesem Fall kann die Instandsetzung (auBerordentliche
Wartung) nicht vor Ort vorgenommen werden, sondern ist einem
Vertragskundendienst zu lbertragen, der in der Lage ist, die
speziellen Abnahmepriifungen nach der Reparatur vorzunehmen.
Um die Funktionsféhigkeit von Brenner und Kabel zu erhalten, sind
einige VorkehrungsmaBnahmen zu treffen:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heiBen oder glihenden Teilen
in Bertihrung gebracht werden.

Das Kabel darf nicht durch starkes Ziehen (iberbeansprucht

werden.

Das Kabel darf nicht Gber scharfe, schneidende Kanten oder

schleifend wirkende Fléchen gefiihrt werden.

- Das Kabel ist in regelmaBigen Windungen aufzuwickeln, wenn die
Lange den Bedarf Gberschreitet.

- Uber das Kabel darf nicht driibergefahren oder getreten werden.

ACHTUNG! Bevor Eingriffe am Brenner vorgenommen

ﬁ\ werden, muss er mind firdie g Dauer der

"Luftnachstro g” abkiihlen.

Von Sonderféllen einmal abgesehen, ist es ratsam, Elektrode und

Duse gleichzeitig auszutauschen.

Halten Sie die richtige Reihenfolge fur die Montage der

Brennerkomponenten ein (die Demontage geht umgekehrt

vonstatten).

Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert

wird.

Bringen Sie den Dusenhalter wieder an, indem sie ihn von Hand

mit leichtem Kraftaufwand festdrehen.

Auf keinen Fall darf der Diisenhalter montiert werden, ohne zuvor

die Elektrode, den Verteilring und die Diise angebracht zu haben.

- Vermeiden Sie es, die Pilotlichtbogenziindung unniitz in freier

Luft aufrecht zu halten, weil sonst der Verschlei3 der Elektrode,

des Diffusors und der Diise zunimmt.

Die Elektrode darf nicht zu stark angezogen werden, weil sonst die

Gefahr besteht, dass der Brenner Schaden nimmt.

Dierechtzeitige und korrekte Kontrolle der Brennerverbrauchsteile

ist von grundlegender Bedeutung fiir die Sicherheit und die

Funktionsfahigkeit des Schneidsystems.

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

Druckluftfilter (Abb. G).

Der Filter fihrt 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 manuell nach oben schiebt.

Wenn der Filtereinsatz ausgesprochen verdreckt ist, muss er gewechselt
werden, um GiberméaBige Leistungsverluste auszuschlieBen.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
DIE TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
FALLEN, DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL
DURCHGEFUHRT WERDEN, WELCHES IM ELEKTROMECHANISCHEN
BEREICH ERFAHREN ODER AUSGEBILDET IST UND UNTER
EINHALTUNG DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4.
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
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IST.

Werden Kontrollen vorgenommen, wahrend das Maschineninnere

unter Spannung steht, ist bei direktem Kontakt mit

spannungsfithrenden 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 Biirste und geeigneten

Lésungsmitteln 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 mussen die Tafeln der Maschine
wieder angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig
angezogen werden.

- Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei geoffneter Maschine
Schneidarbeiten auszufihren.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse
und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen 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

WENN DER EINSATZ KEINE ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSE MEHR

ERBRINGEN SOLLTE, SOLLTEN DIE FOLGENDEN PUNKTE KONTROLLIERT

WERDEN, BEVOR SIE SYSTEMATISCHERE UBERPRUFUNGEN ANSTELLEN

ODER SICH AN IHREN KUNDENDIENST WENDEN:

- Die LED darf nicht aufleuchten und die Auslésung von
Schutzeinrichtungen gegen Uberhitzung durch  Uber-  oder
Unterspannung und Kurzschluss anzeigen.

- Sich vergewissern, dass die nominale Einschaltdauer berticksichtigt
wurde. Bei Einsatz des Thermostatschutzes, das natirliche Abkihlen
der Maschine abwarten und den Betrieb des Kuhlers tiberpriifen.

- Die Spannung der Leitung tiberpriifen: sollte der Wert zu hoch oder zu
niedrig sein, bleibt die Maschine blockiert.

- Uberpriifen, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine vorliegt:
in diesem Fall den Kurzschluss beseitigen.

- Die Anschlisse des Schneidstromkreises sollten korrekt ausgefihrt
sein. Im Besonderen sollte die Zange des Massekabels tatsachlich mit
dem Werksttick verbunden sein, ohne isolierendes Material (z. B. Lacke)
dazwischen.

DIE GANGIGSTEN SCHNEIDFEHLER

Wahrend der Schneidarbeiten konnen Ausfiihrungsfehler auftreten, die
normalerweise nicht Betriebsstérungen der Anlage, sondern anderen
arbeitstechnischen Ursachen anzulasten sind, wie:

hild

Verunreinigungen).

Beschadigter Dusenhalter.

Zu viele Zindungen des Pilotlichtbogens in der Luft.

- Zu hohe Geschwindigkeit bei der Riickkehr der geschmolzenen
Partikel bei den Brennerkomponenten.

- Die durchschnittliche Lange des Schnitts.

Die Luftqualitit (Vorhandensein von O, Feuchtigkeit oder andere

Verunreinigungen).

- Die Perforation des Metalls oder des Schnitts beginnend vom
Rand.

- Der Abstand zwischen Brenner und Werkstiick ist beim Schneiden
nicht geeignet.

(RU)

PYKOBOACTBO MO SKCMYATALUU

BHUMAHUE! NEPEA HAYAJIOM WUCMNOJIb3OBAHMA YCTAHOBKU
MNA3MEHHOW PE3KW CNEAYET BHUMATEJIbHO O3HAKOMUTBCA C
PYKOBOACTBOM MO 3KCMAYATALUN!

YCTAHOBKW MJIASMEHHON PE3KW ANA MPOMbIWEHHOTO W
NPO®ECCUOHAJIbHOIO UCMOJIb30OBAHUA

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU MIASMEHHOW PE3KE
Pa6ouuit fomkeH 6biTb P 4 HbIM
uc yc i pesku 1 O3HaKOMJIEH
C puckamm, c np com Ayronoﬁ CBapKn, ¢
COOTBETCTBY 3aWnTbl N p Ty

(Cm. Takxke c'raHAapT ”EN 60974-9: 06opy,qoaaume ANA pyroson
cBapku. Yactb 9: Yc nuc "),

Usberatb HenocpeaACTBEHHOro KOHTaKTa C 3/ieKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKW, TaK KaK B OTCYTCTBUWN Harpy3ku HanpsaxeHve,

yc pe3kn, Bo3pacTaeT u
MOXeT 6bITb OnacHo.

- OTcoefnHATb BUNKY OT 3neKTpUYecKon ceTn nepep
nposeaeHnem no6bIx pa6ot no coep; CBaf
p TWiA no np PKe N PeMOHTY.
- Bbl Tb CBap i part 1 otcoep Tb NUTaHWe nepen
TeMm, Kak T AeTanu ceap i rop

BbINONHUTD 3NEKTPUYECKOI0 YCTAHOBKY B COOTBETCTBME C
AeﬁCTBylolllMM 3aKoHOAaTeNnbCTBOM W MpaBuiamMn TeXHUKU
6e3onacHocTL.

- Coep Tb YC y i pesKku C ceTbio
NUTaHNA C HelTp p coep [
3a3emneHuem.

- Y6eanTbcA, 4YTO poO3eTKa CeTM NpaBUIbHO COeANHeHa ¢
3aseM/IeHNeM 3alnTbl.

- He bcA PaToM B CbIpbIX 1 p ]
He NPOM3BOAUTbL CBapKY NoA AoXKAEM.

- He TbeA c 7 W unm c

P

a- Unzureichender Einbrand oder iibermé&Bige Schlack
- Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.
- zu starke Brennerneigung.
- Zu groBBe Werkstlickdicke 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.
c- Unterbrechung des Schneidlichtbogens:
- Zugeringe Schnittgeschwindigkeit.
- ZugroBer Abstand zwischen Brenner und Werkstuck.
- Elektrode verbraucht.
- Eine Absicherung ist ausgelst 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:
- Zugeringer Luftdruck.
- Verunreinigte  Luft

ng:

(Feuchtigkeit, ol oder andere

KOHTaKTOM coeiUHEeHUA.

He nponsBoauTb cBapoyHbIX paboT Ha KOHTellHepax, eMKOCTAX
unu Tpy6ax, KoTtopbie ¢ wnm T

ropioune BewecrTsa.

He nposoanTb cBapouHbix pa6oT Ha MaTepuanax, uMCTKa

KOTOpbIX np b X0pOC pacTBopuTensmu
1AM No6M30CTYN OT yKa3aHHbIX BELEeCTB.

- He nponseopguTh CBapKy Ha pesepByapax nop A

- Y6upatb c p 0 MecTa Bce rop Mmatep (wanp P

AepeBo, Gymary, TPANKA N T. A.)

O6ecneunTb AOCTATOYHYIO BeHTUNAUMIO pabouero mecra wnm
TheA  C BbIT ana

AbiMa, ob6pasylowerocs B npouecce CBapku pAafoM C Ayroil.

HeOGXDAIIIMO cmucTemaTnyeckn NpoBepATb Bosneﬁcrsue

AbIMOB CBapKW, B 3aBUCMMOCTUN OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauuu n

™ TBUA.

p
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HanpsaXeHuns, nonalomel?l nuTaHue B 6bITOBbIE nomelwjeHna.

MpuMeHATbL  COOTBETCTBYIOWYIO  3/IEKTPOU3ONAUMIO  conna AONOJIHUTEJIbHbIE MPEAOCTOPOXHOCTU

ropenku nnasmMeHHOW pesKu, CcBapuMBaeMoil petanu u OMEPALUV MJIASMEHHOW PE3KU:

MeTanMyeckmx Yacteili ¢ 3a pac! -B C BbICOKMM PMCKOM 3/1eKTPUYECKOro paspapja.

no6nmnsocTn (4OCTYNHbIX). - B MOrPaHNYHbIX 30HaX.

3TOoro MOXHO J[OCTUYb, HaAeB MNepuyaTKy, O06yBb, KacKy, - npu BO3rof unB3p TbIX MaTep

cneuyopexay, NpeAycMOTpPeHHble ANA  Takux ueneil, u HEOBXOAUMO, 4YTOGbI «OTBETCTBEHHbI 3KcnepT™»

nocpeAcTBOM  UC pytowy nnatpopm u npeABapuUTeNIbHO OLLEH PUCK 1 Pa6oTbl AOMKHBI NPOBOAUTLCA

KOBpOB. B NPUCYTCTBUM APYrUX 1L, YMeoWwWX pAeiicTBoBaTb B
- Bcerpa WTe rnasa, wuc y COOTBETCTBYIOWME aBapuNHbIX CUTyauuaAx.

GunbTpbl, CooTBeTCTBYOWME Tpe6oBaHMAM cTaHpapTtoB UNI
EN 169 unn UNI EN 379, ycTaHOBNEHHbIe Ha MacKaxX Unan Kackax,
CoOTBeTCTBYIOWMNX TpeboBaHuAM ctaHaapTta UNIEN 175.

WUc yiite ci Y0 3aliMTHYI0 OrHecTONKYI0 ofexay

(cooTBeTcTBYlOWYlI0 Tpe6oBaHmam ctaHpapta UNI EN 11611)

HEOBXOAMMO uc T Kue CpefcTBa 3alyunThbl,
onucaHHble B paspenax 7.10; A.8; A.10 ctraHpapTa “EN 60974-
9: O6opyaoBaHune AnA Ayrosoii cBapku. Yactb 9: YcraHoBKa 1
ucnonbsosBaHmne”

M cBapouHble nepuyaTKu (COOTBETCTByIOWME TP
craHgapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, uTo6bl 3nupepmmuc
He nopBepranca 6bl  BO3AEiCTBUIO YyNbTpadMoneToBbIX U

dpakpacHbIx nyuei, y Ayroii; TaKxe
3aWuTUTL nNlogein, A cBap Ayrv,
uci YA HeOT| y P VIV TEHTBI.

- YpoBeHb lyMa: ecin Npy NPoBeAeHNN 0CO6EHHO NHTEHCMBHbIX
cBap pa6ort yp HarpysKm coctaBnser nam
npesblwaer 85 AB(A), o6sA3aTenbHO UCNoOnb3oBaHWe CPeAcCTB
NUYHOI 3awmThl (Tab. 1).

QORO®O

E
SNIEKTPOMATHUTHBIE NOJIA MOTYT BbiTb OMACHbI

- HEOBXOAUMO 3anpeTuTtb pesKu,
ecnu pab6 i BepXUT UC ToKa ( P, C
pemHei).

- HEOBXOAMMO s3anpetutb peskn,

Korpa pa6ounii NPUMNOAHAT Haf, MOJIOM, 3a UCK/TIOYEHNEM CNly4aesB,
Korfa ucnonb3yiotcs nnatgpopmbl 6esonacHocTn.
- BHUMAHUE! MNPABUWJIA TEXHUKMU BE3OMACHOCTU ANA
MNA3MEHHOW PE3KUN
d¢ddekTnBHOCTL cuUcTeMbl 6Ge3onacHOCTH, NpPeAyCMOTPEHHOW
npoussoguTenem (cuctema 6NOKMPOBKM), rapaHTUpyeTcA
NCKNIOYNTENIbHO NPN UCNO/Ib30BaHUN npe,qycmorpemml?l ropenkmn
N COOTBETCTBYIOLLEro NCTOYHNKA NUTAHUA, YKa3aHHOro Ha NINCTKe
TEXHUYECKUX OAHHbIX.
- CTPOro 3AMNPELWAETCA nc T
yacrei APYroro nponcxoxaeHuns.
KATEFTOPUYECKU 3ANPELLAIOTCA JIIOBbIE MOMbITKU coepuHAaTb

P w pac

dneKTpUYeCKNiA TOK, MnpoTeKalowmii 4Yepes nio6oii nposop
co3faeT NnoKanbHble 3neKTpomarHuTHble nona (IMM). Tok peskn
co3paet SMI BOKpYr uenn pesKu n CMCTEMbI pe3Ku.

C uc nnTaHua rop ana
Apyrux Tunos peskun n CBAPKW, He npenycmorpeuublx AaHHbIM
PYyKOBOACTBOM.

SneKTpomarHuTHble nonsa moryT mewaTb pa6ore - HECOBJNIOAEHUE OAHHbIX MPABUJT moxeT cozgatb CEPbE3HYIO
P KNX yCTpoicTB (Hanpumep, yrposy 6e3sonacHocT pabovero mnepcoHana W  Bbi3BaTb

3/1eKTPOKapANOCTIMYNIATOPOB, PeCNNPaTopHOro py pexpeHns 12

MeTanInyecKux npoTesos n ap., ).

H K Tb Ha mepbl npep ™

no oruomeumo K Monb3oBaTeNAM 3TUX YCTPOWICTB. Hanpmmep, OCTATOYHbIN PUCK

3anpeTuTe UM NpUGAMKATBCA K 30HE WMCMONb30BAaHMA CUCTEMbI - OMPOKUAbIBAHUE: uc ToKa Ansa yc 7

NnNasmMeHHOW Ppe3Ku unu nposeauTe y y pPe3sku  [O/MKEH  YCTaHaBNMBaTbCA Ha  FOPU3OHTaNIbHYIO

PUCKOB AN1A ONEepaTopos. NOBEPXHOCTb € TPY30MOABEMHOCTbIO,  COOTBETCTBYlOWEN

DTa cucTemMa NNa3MEHHON Pes3Kn CooTBeTCTBYyeT Tpe6GoBaHMAM ero Becy; B MpPOTMBHOM cnyyae ( p, npu X

TEeXHNYECKNX CTaHAapToB AnA 7 P

WNCKIoUN ANA uci B cpene
n B npodeccnoHanbHbix uensax. He rapaHTupyerca coorsercreme
™P o npep BO3JENCTBUMN 3NEKTPOMArHUTHbIX
noneii Ha Niofieii B GbITOBBIX YC/IOBUAX.

Bce onepatopbi C AaTh HIKe
npaBsuna, 4To6bl CBECTU K MUHUMYMY soz,qemnsue 3MIM uenu peskn:
- pacnonoxute Kabenu uenu peskun pagom apyr c apyrom. Mo
BO3MOXHOCTU CKpenuTe NX KNeiKoii NeHTol;

cneauTe 3a Tem, YTo6bl Balla ro/ioBa U TY/IOBMLLE HAXOANNOCh KaK
MOXHO Aanblue OT Lenn pesku;

KaTeropmueckmu sanpewjaercs o6opaumBatb Kabenu uenn pesku
BOKPYT MeTa/lIMYecKnX NpeAMeToB Unu Tena;

- He iiTe CBapKy, b BHYTPW Lienu pesku;

cnepuTe 3a Tem, YTo6bl 06a Kabena uenn pes3Kn HaxoAUAUCb C
OfiHOVI CTOPOHbI Tena;

6 paTa ToKa pe3Ku Kak MOXHO 6nmke K
MecTy npoBefieHusA pa6oT;

He ocylecTBNANTE pe3Ky
BCe onepatopbl C AaTb Tpeby

paccrosiHue, y B INCTKe amn;

paccrosiHue oT nctoyHnka SMI B Touke, 3a npegenamu KoTopor
BO3eiiCTBNE  COC meHee 20% OT MMHUMAaNbHOro
Aonyctumoro 3Havenuna: d = 1.5 cm.

£\

- O6opypoBaHMe Knacca A:
3Ta cucTeMa NNasMEHHON pesKM YAOBNeTBOpAeT TpeGoBaHWAM

- Te

6

cncrembl il peskn;

T Koro C AapTa n ana nc
WCKIOYNTENIbHO B ﬂPOMbII.IJﬂeHHOﬁ cpepe B I1p0¢eCCIIIDHaJ|beIX
yensax. He  rapaHTupyetrca  cooTBeTcTBME  Tpe6GoBaHMAM

BIIeKTPOMarHMTHOIZ COBMECTMMOCTN B GbITOBbIX nomelleHnsax un
B npamo coep C 3/1eKTpPOoCeTbi0 HU3KOro

nonax, ¢ HEpOBHOIl MOBEPXHOCTbIO M T.N.) BO3HMKaeT PUCK
ONpoKUAbIBaHWA.
MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npuUMeHATb
YCTAaHOBKY MNa3MeHHONW pe3ku Ana nwbbix pabor, Kpome
npeAycMOTPEHHbIX.

3anpewaertcA NOAHUMATb CUCTEMYy MNJIa3MEHHON pesKu, ecnu
npeaBapuTtenbHoO He 6bINN  CHATbBI BCe coeuHUTEeNIbHbIE W
nuTaowme Kaéenu/Tpy6bl.

3anpeu.|eHo nopsewnBaTb cucTemy nnasmMeHHomN Pe3KW 3a pyuKy.

2. BBEAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

OpHodasHas BEHTUIMPYeMas CUCTEMA MNA3MEHHON PE3KKU CO CKaTbiM
B03AyXoM. [103BONAET OCYWECTBAATL BbICTPYIO Ge3nedOpMaLIMOHHYI0
pe3ky crtanu, Hep)KaBelOLLLeVI cTann, raanaHmsmposaHHoM CTann,
ANOMUHWA, Medn, NaTyHU 1 ap.

LIMKn pesku aKTMBK3NPYETCA AEXYPHON AYrol, KoTopas Bo30yxaaeTcs
MeXAy NOABWXKHbIM 3NMeKTPOAOM 1 GOPCYHKOW/KOXKYXOM TOpPenKu
nog BOBHEMCTBMGM TOKa KOPOTKOro 3aMblKaHUA Mexay 3TUMWU OBYMA
dNemMeHTaMn: 3Ta TEXHOJNOrMA MO3BOJNIAET He TONbKO OCYLWecTBIATb
HemMpepbIBHYIO PE3KY, HO M pe3aTb PeleTyaTble u/unn neppoprpoBaHHbie
NNCTbI.

Kpome TOro, perynupoBaHne Toka OT MMHUManbHOro A0 MakCMManbHOro
nossonsAeT obecreunTb BbICOKOE KauecTBo Pe3Kn pasfinyHbIX TUMOB
METaNIOB, UMEIOLMX PA3NYHYIO TONLLUHY.

OCHOBHBbIE XAPAKTEPUCTUKU

- YCTPOMCTBO KOHTPONA HAaNpsAXXeHNA ropenki.

- YCTPOWCTBO KOHTPONA [AaBleHNA BO3[lyXa, KOPOTKNX 3aMblKaHWi
ropenkwu.

TepMOCTaTI/lHECKaﬂ 3awuTa.

3awmTa oT OTCYTCTBUA BO3AYXa (€CNN NPeAyCMOTPEHO).

- CnMLWKOM BbICOKOE WU HU3KOE HamnpsXeHue.

OTo6pareHue JaBNeHNA BO3ayxa (€N NpefycMOTPeHo).
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YnpaBneHve oxnaxaeHnem ropenku (ecnv npefycmMoTpeHo).
BHyTpeHHMIn Komnpeccop Bo3ayxa (ecnu NpesycMOTPEHO).

NPUHAQNEXHOCTH, BXOAALIUE B CTAHOAPTHYIO
KOMMMNEKTALMIO

- Topenka Ana nnasmeHHoO pesKku.

- CoeavHeHve ANA  MNOAKMIOYEHUA — CXaToro  Bo3dyxa  (eciu
npeaycMOTPEHO).

Kabenb maccbl

AONOJIHUTEJIbHbIE NPUHAANIEXKHOCTU NO 3AKA3Y

KomnnekT 3anacHbix 3M1€KTPOA0B-POPCYHOK.

CUnbHOTOYHaA ropesnika Ana pesku (ecnv NpeAycmMoTPeHo).

KomnneKkTt 3anacHbix 3]1€KTp0,I:\OB-¢OprHOK ana CUNBbHOTOYHOM
ropenku (ecnv npeaycMoTpeHo).

KomnnekT Ana cTpoXKu (ecnv npefycmMoTpeHo).

4. ONNCAHUE YCTAHOBKW NJIASMEHHOW PE3KU
YcTaHOBKa MNa3MeHHOM pe3kn B OCHOBHOM COCTOUT U3 6GnokoB

MO

LWHOCTK, BbIMOSIHEHHbIX N3 NEYaTHbIX MN1aT U ONTUMU3NPOBAHHbLIX ANA

nony4vyeHna MaKCUManbHOM Ha@XXHOCTY N CHUXKEHUA TeXO6CJ’Iy>KMBaHMF|.

1-

2-

yC

(Puc.B)
Bxon, MoOHOGMA3HOM AWMHWWM NUTaHUSA,
KOH/IEHCaTOPbl ANA BblpaBHVBAHUA.
Mepekntovatowmin mocT ¢ TpaHauctopamu (IGBT) u npusopamu:
U3MEHAET BbINPAMIEHHOE HamNpsAXeHWe JIMHUM Ha MNepemeHHoe
HanpsXeHKe C BbICOKOI 4YacTOTOMN 1 BbIMOMHAETCA PerynnpoBaHue
MOLLHOCTH, B 3aBUCUMOCTY OT TPe6yeMOoro ToKa/HanpaXeHNA pe3Kku.
TpaHcpopmaTop BbICOKOW YacTOThl: NepBuYHaA 06mMoTKa nonyyaet
nuTaHve C Mpeo6pa3oBaHHbIM HampsKeHnemM OT 6noka 2; OH
BbINOMHAET GYHKLMIO ajanTaLny HaNpAXKeHNA 1 ToKa K 3HaYeHUAM,
HeoOXOAUMbIM ~ [iNA  BLINONHEHUA Pe3KU U  OfHOBPEMEHHO
OCYLLIeCTBNIAET rafbBaHUYeCKylo W3ONALUMIO KOHTypa CBapku OT
NIVHUV NUTaHWA.
BTOPUYHDI MOCT BbINPAMUTENA C UHAYKTUBHOCTbIO BbiPaBHNBAHUA:
nepeknoyaeT  NepemMeHHoe  HanpsXeHWe/ToK,  nojaBaemoe
BTOPWYHOI OOMOTKOW, Ha MOCTOAHHDBIN TOK/HanpsXeHne C oYeHb
HU3KIMU KONebaHUAMM.
DNeKTPOHHble  YCTPOICTBA  YNPaBMIEHWA U PerynnpoBaHuA:
MFHOBEHHO KOHTPONMPYET BEeNUUMHY TOKa CBapKM W CpaBHUBaeT
ee C 3a/jaHHOI OMepaToOpPOM BENVNYMHOW; MOAYNMPYeT VMMMYSbCbl
ynpaenenus  npusopamu  IGBT  ,KoTopble  oCyllecTBAAT
perynuposaHue.
OnpepgenaeT UHaMUYECKUii OTBET TOKa BO BPEMEHUN pe3Kun 1 BefeT
HabniofieHVe 3a cuctemamu 6esonacHoCTU.

650K BbinpaAMuTena w

3. TEXHWYECKUE AAHHDIE

TABJINYKA OAHHbIX

TexHuyeckme [aHHble, XapakTepusupylowme paboTy ¥ nonb3oBaHue

YCTaHOBKOW  MNa3MeHHOW pe3KM, MNpuBefeHbl Ha Tabnuuke ¢

TEXHNYECKMU JAHHBIMU, UX Pa3bACHEHWE JAeTCA HIXe:

Puc. A

1- MpumeHnmas EBPOMEMCKAA Hopma mo TexHuke 6e30macHOCTU
MCMoNb30BaHUA N U3rOTOB/IEHUIO YCTAHOBOK AN AYrOBOW CBApPKU U
NNasmMeHHON pesKu.

2- HaumeHoBaHWe v apec U3rotoBUTens.

3- HasBaHue mopenu.

4- 0603HayeHne BHYTPEHHETO YCTPOICTBA YCTAHOBKN.

5- O603HaueHVie MopsAAKa BbIMONHEHNA NIa3MeHHON Pe3K.

6- CuMBON S : yKa3blBAET, YTO MOXHO BbIMNOMHATbL PE3KY B MO
C MOBbLIWEHHbIM PUCKOM 3NEKTPUYECKOTo LWoKa (Hanpuvep, B
HernocpeACTBEHHO 6N30CTN OT METANNNYECKINX MAcC).

7-  CMMBON IMHWV 3NEKTPONUTAHUA:
1~ : nepemeHHoe ofjHopasHoe HanpaxeHne
3~ :nepemeHHoe TpexpasHoe HanpaxeHne

8- CreneHb 3aWuTbl Kopryca.

9- [MapameTpbl NeKTPUYECKON CeTU NUTaHUA:

- U, :nepemeHHOe HanpseHne 1 YacToTa nuTaloLei cetn
YCTaHOBKM a(MakcManbHblii fonyck +10%).

1, e - MAKCUManbHbIV TOK, NOTpe6nIAemblii oT ceTu.

- |, s 2DdeKTNBHBIN TOK, NOTPebnaemblil OT ceT.

10- MapameTpbl CBaPOYHOrO KOHTypa:

- U, : mMaKcMmanbHoe HanpseHne X0n0CToro xoaa (KoHTyp
OTKPbITOW pe3Ku).

- 1,/U, : TOK 1 HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMaNN30BaHHbIM,
NpoV3BOAVIMbIE YCTAHOBKON BO BPEMA CBapPKU.

- X : KO3pPUUMEHT NpepbIBUCTOCTM paboTbl: yKa3biBaeT Bpems, B

TeYeHNI KOTOPOro annapat MoXeT 06ecneyunTb yKasaHHbI B 3TN
e KOMOoHKe Tok. KoapduupmeHT yKasbiBaeTca B % K OCHOBHOMY
10-MUHYTHOMY LKAy (Hanpumep, 60% paBHAETCA 6 MUHYTam
paboTbl C NoCNeayioLWMM 4-X MHYTHBIM NepepbIBOM, U T.4.).
Mpy nNpeBbileHUN Ko3pPULIMEHTa NCMONb30BaHNA (YKa3aHHOro
Ha Tabnuuke ANA TemnepaTypbl OKpyxatowein cpedbl 40°C)
BK/IOYAeTCA CUCTeMa TepMO3aluTbl (yCTaHOBKa MepeBOAUTCA
B Pe3epBHbIii PeXum [0 Tex nop, Nnoka ero TemnepaTypa He
[OCTUTHET AOMYCTUMOTO YPOBHSA).

- A/V-A/V:yKa3blBaeT uanasoH perynnpoBKy Toka CBapku
(MVHVManbHbI/MaKCUManbHbIi) npun COOTBETCTBYIOLEM
HanpsXeHuu ayru.

11- CepuitHbiii HOMep ANA WAEHTUOMKALMM YCTAaHOBKK (Heo6XOoAUM
npy obpalleHnn 3a TeXHUYECKOW NMOMOLLbBIO, 3aMacHbIMU YacTAMM,
NPOBEPKN OPUTVIHANIBHOCTYN U3[enua).

12- == : BenuunHa nnaBKUX NpefoxpaHUTENeil 3amefneHHOro
[efcTBMA, NpeayCcMaTpBaeMbIX ANA 3aLUTbl TMHWN.

13- CuMBONbI, COOTBETCTBYIOLME MpaBunam 6e30MacHOCTY, 3HaueHne
KOTOpbIX NpuBeAeHo B rase 1 «O6ujan TexHyka 6e3onacHoCTH Ana
[lyroBOWi CBapKU».

Mpvveyanue: Mprvep WAEHTUOMKALMOHHOW Tabnuuku ABnAeTca

yKasaTeflbHbIM ANA 0ObACHEHUA 3HAYEHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHble
3HAYEHWA TEXHNYECKUX [JaHHbIX Ballel YCTaHOBKM Mia3sMeHHON CBapKu
npriBeAeHbl Ha ee TabnnyKe C NAaCMOPTHLIMU AAHHBIMU.

APYIUE TEXHUWYECKUE OAHHDIE:

WCTOYHUK TOKA : cm. Tabnuuy 1 (TAB.1)
TOPEJIKA : cm. Ta6nuuy 2 (TAB.2)

Bec ycTaHOBKu npuBoauTca B Tabn. 1 (TAB. 1).

n
1-

2-
3-

TPOVICTBA YMNPABJIEHUSA, PEFY/IPOBKM Y COEAVUHEHMA

pen (puc. Q)
lopenka ¢ HenocpepcT WA LEeHTp
nopcoefuMHeHEeM.
- KHonka ropenku ABNAETCA €ANHCTBEHHbIM yCTpOVICTBOM

ynpaBsieH!s, KOTOPOE MOXHO MCrofb3oBaTb ANMA 3anycka
NPUOCTaHOBKMN Pe3ku.
- B clyuae oTnyckaHus KHOMKM, BbINOSIHEHUE LKA HEMEANEHHO
NpepbIBaeTCs, BHE 3aBUCMMOCTM OT Tekylwein ¢asbl, 3a
VCKAII0YEHEeM NoAaUM OX1ax jaloLLero Bossyxa (aononHuTensHas
nofjaua Bo3ayxa).
3awmTa OT C/IYYallHOrO BKAIOYEHUA: ANSl MOATBEPKAEHUA
Hauana uMKna, KHOMKy HeOGXOAMMO XaTb MUHUMATIbHOE BPems.
dnekTpnyeckana 6e3onacHOCTb: GyHKLUMOHMPOBaAHNE KHOMKM
6nokupyeTca, ecnn nsonupylowmini aepxatens ¢opcyHkn HE
YCTaHOB/NEH Ha TONMOBKY TFOPESKM WM €CN OH YCTaHOBMEH
HenpasusbHO.
Ka6enb Bo3Bpara ToKa.
MaHenb ynpaenexus.

MAHEJ1b YNPABJIEHUA (puc. C1)

1-

2-
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PyuKa perynnposku:
B nio60oM pexxnme No3BosAET HeMPePbIBHO PEryIMPOBaTh TOK.
KOMPRESSOR

KpacHbiin cBeToguop GlIOKUPOBKM BHYTPEHHErO KOHTYpa
CKaToro Bo3ayxa (€cnm npeaycMoTpeHo).
BknioyeHre yKkasbiBaeT Ha neperpeB 06MOTOK 3feKTpoaBuraTens
BO3/yILHOrO KOMMpeccopa.

NI
Il/_/s_ XKentbiii cBeTogmop O6lWero curHana TPeBOrM UMW
npeaynpexaeHna o PacXofHbIX MaTepuanax ropesku.

Ecnu oH ropuT HenpepbiBHO, 3TO yKa3blBaeT Ha Neperpes Kakoro-
NM60 KOMMOHEHTA CWIIOBOII LIeM UMK Ha HENpaBuibHOE BXOAHOE
HanpskeHwe NUTaHNA (CNLWKOM BbICOKOE UM HU3KOE HanpsiKeHwe).
Cnuwkom BbICOKOE wunn HW3KOE HAMPAXEHWE: 6noknposka
YCTPOIICTBA, €CIN HAMPAKEHVE NUTaHUA OTINYAETCA OT 3HAUYEHUA Ha
Wwunbavike 6onee yem Ha +/- 15%.

Bo3obHoBneHne paboTbl NPOUCXOAWUT aBTOMATUYECKW (KenTbiii
cseToagnon I'aCHeT) nocsie TOro Kak OAHO M3 YKa3aHHbIX Bbllle
OTKJIOHEHMIN BO3BpallaeTca B AONyCTUMble npeaenbl.

Ecnu cBeToamnoa MIUraeT, 3T0 yKa3blBaeT Ha Npobsiemy ¢ pacxofHbIMU
MaTepuanamu, PUYMHbLI MOTyT GbiTb CeayoWUMIA:

= W3HOC pacxofHblX MaTepuanos;
YyCTaHOBJ/IEHbI

pacxofiHble unm
OTCYTCTBYIOT;

- HencnpaBHOCTb FroOpenku;

CVLIKOM HK3KOe AaBrieHne BO3AyXa WK OTCYTCTBME BO3AyXa B

ropernke.

ITOT curHan nponajaeT nocse NpPaBUIbHO BbIMONHEHHOTO LMKNA

pesku.

maTtepuanbl HenpaswuibHO



4- _@ MenTbili  cBeTOAMOA,  yKasblBaWMA  Ha  Hanuuue
HanpsXXeHUs B ropenke.
Ecnu OH BKAIOYeH, 3TO yKasblBaeT Ha TO, YTO KOHTYp pesku
aKTMBMPOBAH (Ha BbIXO/] YCTPOWCTBA NOAAETCA TOK):
BknioueHa AexypHas Ayra nnv pexyluas ayra.
ToK Ha BbIXOf, NOAAETCA B C/lyyae HaxaTuAa KHOMKW U NpW ycnoBumn
OTCYTCTBUA KaKUX-NNGO aBapUIiHbIX YCNOBWIA.
ToK Ha BbIXO/] YCTPOIICTBA He NOAAETCA B CIeAYIOWMX ClyYanx:
- e KHomKa ropenku HE HaxaTa (peXum oXnaaHua C HU3KUM
SHepronoTpebneHvem);
Ha 3Tane oxnaX/JeHua C AONONHUTENbHOI Nofjayell Bo3ayxa;
- ecnn fiexypHaa Ayra He NMepeHOCUTCA Ha AeTalb B TeueHue 2
CeKyHp;
ecnn pexyllaa fyra npepbiBaeTca W3-3a CWWKOM 60MbLIoro
PacCToAHUA MEX/1y FOPenKoi v ieTanbio;
- 13-3a YPE3MEPHOro W3HOCa SNEKTPOfa WU MPUHYAWNTENbHOTO
OT/aneHns ropenku ot AeTany;
B Ciyyae cpabatbiBaHua cuctembl BE3OMACHOCTU nan CUTHATIA
TPEBOTW.

5- 3eneHblil cBeTOAMOA, YKasblBALWUIA Ha Hannyme CeTeBOro
HanpAXXeHUs 1 NUTaHKe BCoMoraTeNibHbIX Lieneii.
BkntoueHo NuTaHwve Lienen ynpasneHna 1 CnyxebHbIX Lienen.

MAHEJb YNPABJIEHUA (puc. C2)
1- Pyuka perynupoBku:
B nlo6om pexxnme No3BoAET HeMPepbIBHO PEryIMPoBaTh TOK.

NI

2- l'/_/a_ XKentbiii cBeToamMop oO6LEro curHana TPeBOTY WK
npeaynpexaeHna 0 PacxofHblx MaTepuanax.
Ecnu OH ropuT HenpepbiBHO, 3TO yKa3blBaeT Ha Neperpes Kakoro-
NGO KOMMOHEHTa CUNOBOI LiENy WKW Ha HeMpaBUIbHOE BXOAHOE
HanpsXXeHne NNTaHUA (CIMLLKOM BbICOKOE UM HU3KOE HanpskeHwe).
Cnuwkom BbICOKOE unn HW3KOE HAMPAXEHWE: 6nokmpoBka
YCTPOWICTBa, €C/IN HaNPAXeHVe NTaHUA OTIYAETCA OT 3HaUYeHUsA Ha
wunbavike 6onee yem Ha +/- 15%.

Bo3o6HoBneHe paboTbl NPOUCXOAWNT aBTOMATUYECKU (KenTbin

CBETOAMO/ racHeT) Mocsie TOro Kak OAHO 13 YKasaHHbIX Bbille

OTKNOHEHMI BO3BpallaeTca B AonyCcTMble npeaenbl.

Ecnun CBeToanoa MuraeT, 3TO yKa3blBaeT Ha npo6neMy C pacxogHbIMn

matepuanamu, NpUUrHbl MOryT ObITb CeaYOLLNMU:

- W3HOC PacXofHbIX MaTepnasnos;

- pacxoaHble matepwanbl ycTaHoBNEHbI
OTCYTCTBYIOT;

- HeucnpaBHOCTb rOpesiku;

CNMLLKOM HU3KOe /laBfieHne BO3/lyXa Unu OTCYTCTBUE BO3/lyXa B

ropernke;

3TOT curHan nponagaer nocne npaswibHO BbINOMHEHHOrO UWKNa

pesku.

HenpasunbHO  wnn

3- -Q;- XKenTblii cBeToaMop, npeaynpexpalolnii o npobnemax ¢
BO3yxom unun 06 OTCYyTCTBUN BO3aYyXa.
Ero BKnloueHve yKasblBaeT Ha Henonagky B KOHType cCXaToro
BO3/jyXa, 3TO COCTOAHME He 06A3aTeNlbHO CBA3aHO C Mpobnemamu
BHyTpeHHeﬁl repmetnsaunn, OHO MOXeT ObITb  CBA3aHO  C
coegnHeHnem nnnm UCTOYHUKOM.

4- XenTbiini  cBeTOAMOA,
Hanpa)XeHnA B ropenke.
Ecnn oH BKNIOYEH, 3TO YyKasblBaeT Ha TO, UYTO KOHTYp pe3ku
aKTUBUPOBaH (Ha BbIXOf YCTPOWCTBA MOAAETCA TOK):
BknioueHa fiexypHas iyra unu pexylian fyra.
Tok Ha BbIXO[ MOAAETCA B C/ly4ae Ha)kaTuAa KHOMKW 1 nNpu ycnosun
OTCYTCTBUA KaKUX-NNGO aBaPUIAHbIX YCIIOBWIA.
TOK Ha BbIXO/} YCTPONCTBA He NoJaeTcs B CNeAyoLmnxX Cyyanx:
- ecnu KHomnKa ropenku HE HaxaTa (peXum OXnaaHWa C HU3KNM
SHepronoTpebneHvem);
Ha 3Tane oxnaxgeHua c ,ElOI'IO}'IHVITeHbHOIh I'IOF[a‘-IeVI BO34yXa;
- €N fexypHaa ayra He MepeHoCUTCA Ha JeTanb B TeyeHue 2
CeKyHp;
- ecnn pexyllaa Ayra npepbiBaeTca M3-3a C/INLWKOM 6onbworo
paccToaHua mexay ropenK0|7| n geTanbio;
Ype3MepHbI U3HOC INEKTPOAA UNW NPUHYAWUTENbHOE oTAaneHne
ropenku oT eTany;
B ciyyae cpabatbiBaHua cuctembl BE3OMACHOCTU nan CUTHATIA
TPEBOTW.

yKaBbIBaDOLI.lVIl?I Ha Hanuyne

5- : 3eneHbiii cseroauon, yKasana»ou.l,mﬁ Ha Hanuyne ceTeBOro

HanpAXeHnA 1 NUTaHne BCnomMmoraTenbHbIX L[eI'IeIZA

Bk/toueHO NuTaHue Lenei ynpasneHns 1 CyxebHbIX Lenen.
6- Pyuka Bbl6opa PEXKUMA

Mo3BonAeT BbIGUpPaTh CieflyloLve paboune pexnmbl:

mmmmm  PeXX1M HenpepbIBHON pPe3Ku MeTannos.

ooo Pexum Pe3Kun, B KOTOPOM Aiyra nogaepKNBaeTcA Takxe BO
BpeMmsl, MOKa OHa He MepeHOCHTCA Ha AeTanb (pe3Ka PewweToK unm
JINCTOB C OTBEPCTUAMM).

lL.‘ PeXxum 3auncTku, npefHasHaueH 1A NCNoNb3oBaHUA
C rOpenkown, B KOTOPYK YCTaHOBNEHbl PacxofHble MaTepuanbl
ana  ctpoxkn (GOUGING) (cHATMe, dopmupoBaHve MeTanna
nnaBneHnem).

7- CurHanbHble CBETOAMOAbI AABNEHMA BO3AyXxa Ha uudpposom
MaHoMmeTpe

N
O:g:
%Y=

[e] o

B pexume peanbHOro BpemeHu uHpopmmpyet 06
V3MEpPEeHHOM  JiaBneHny  (LUeHTpanbHbIi  3eNeHbiil  CBETOAMOp,
YKa3blBaeT Ha ONTUMasribHOe AaBJieHNe, a XeNTble CBETOANOAbI — Ha
HeaocCTaTtouyHoe unn 136bITOYHOE FLaBI'IEHI/IE).

8- KHonka BO3YX

I'IpV| Ha)kaTuUM 3TOW KHOMKU 13 ropenku npoponxaerca
nofaya BO3ayxa B TeYeHune 3aAaHHOT0 BPEMEHU, PAaBHOTO MPUMEPHO
20 cekyHpam (obecrieuMBaeT OXnaxAeHWe ropenkn - u/unn
perynnpoBKy Bo3fyxa B ONTMasibHOM J:ll/lal'la3OHe).

3AAHAA NAHEND (puc. D)

1- Kabenb nutanms.

2- [nasHbii BbIKNIOYaTenb O - |
1 (BKJM) reHepatop rotos K pabote.

3- PyyHoi perynAatop pAaBneHus
MaHOMETPOM, eC/IN NPe/lyCMOTPEHO.

4- Pyuka pefiyKTopa AaBneHus (ecnv npegycMoTpeHo).

5- CoepvHeHMe ANA NOAKMIOYEHWA K WCTOYHMKY CKaToro BO3AyXa
(ecnv NnpepycMoTpeHo).

(oKaTbll  BO3AYX Nnasmbl) C

5.YCTAHOBKA
BHUMAHME! BO BPEMA YCTAHOBKWU CUCTEMbI
MIA3MEHHOW PE3KW, OHA JOMKHA BbITb MOJIHOCTbIO
BbIKJIIOYEHA N OTKJTIOYEHA OT 3JIEKTPOCETU.
SNEKTPUYECKUE COEQMHEHUA PA3PELUAETCA OCYLUECTBAATb
TOJIbKO OMbITHbIM U KBAN®ULWUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

NOAroTOBKA

PacnakyiTe ycTpoiicTBO, cobepuTe OTAENbHbIE YacTU, COAepXalumecs B
ynakoBke.

C6opka Bo3BpaTHOro Kabena/3axuma maccbl (puc. E)

CNOCOB MOABEMA YCTPOUCTBA

Bce onucaHHble B HacToAleM pyKoBOACTBE yCTpOVICTBa pa3spewaeTtca
NOAHUMATb TOMBKO 3a PYUKY UK PEMEHb, ECIN OHW NPeAYCMOTPEHbI AnA
COOTBETCTBYIOLEN MOAENN.

Cnoco6 kpenneHna pemHa (PUC. F).

PA3MELLEHUE YCTPONCTBA
Mpy BbIGOPE MecTa yCTaHOBKM yCTPOWCTBA ClieanTe, YTOBbI y BXOAHbIX 1
BbIXOAHbIX OTBepCTI/IVI oxnaxpawulero sosyxa He [0 HpenﬂTCTBMﬁ;
y6enmer, 4yToO B yCTpOVICTBO He BCacCbIBalOTCA 3neKTponposojAaune
yacTuLbl, ejKne NcnapeHuns, Bnara u ..
Bokpyr ycTpoiicTBa He06X0ANMO OCTaBUTL CBOHOAHOE NPOCTPaHCTBO, MO
KpaliHei mepe, 250 MMm.
BHUMAHUE! Pacnonoxute yCTPONCTBO Ha POBHOM
NOBEPXHOCTH, FPY30NOAbEMHOCTb KOTOPOIi COOTBETCTBYET
Becy YCTpOWNCTBa, 4YTOGbI Tb onp 7]
cmewgeHna yCTpOﬁCTBa, 4YTO MOXeT
OnacHbIX cUTyaLuii.

p ™ K

COEAVHEHUA PEXKYLLEN LIENN

nO[ZLI'OTOBbTe pacnpefennuTenbHyo JIMHUIO CKaToro BO3A4yXa, KoTopasa
COOTBETCTBYEeT Tpe60BaHVIﬂM No MUHUMaNbHOMY [aBNEHUIO U pacxoay,
yKasaHHbIM B Tabnuuie 2 (TABJ. 2).

Cbopka 1 noAknoueHne peaykTopa aasnenus (puc. G).
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BAXHO!

He npeBbiwarite MakcMmanbHoe BXofgHoe faBneHve 8 6Gap. Bo3sgyx,
cofiepxaLlnii  CyL|ecTBeHHOe KONWYeCTBO BRary WM macna, MoxeT
NpUBECTN K N36bITOYHOMY U3HOCY YacTeil, NOABEPKEHHbIX U3HOCY, NN
nospexaeHuto ropenkn. Ecnm y Bac nMeioTcA COMHEHUA OTHOCUTENbHO
KayecTBa [OCTYMHOTO CKaToro BO3[yXa, PeKOMEHAyeM WCNonb3oBaTb
ocylmTeNb BO3AyXa, KOTOPbI HEO6XOANMO YCTaHOBUTL NMepes BXOAHbIM
dunbTpom. C NoMoLLbI0 TMOGKOTO LNaHra NoficoeUHUTE IMHUIO CKaToro
BO3/lyxa K YCTPOWCTBY, WUCMOMb3yA Npunaraemylo my¢Ty, KoTopyio
Heo6X0ANMO YCTaHOBWTb Ha BXO[JHOW BO3AYLLUHbIA GUAILTP.

Mopc paTHoro TOKa pesKu.

B tabnuue 1 (TABJ1. 1) yka3aHbl peKoMeHfyemble 3HaueHUA NonepeyHoro

ceyeHUs BO3BPATHOrO Kabens (B MM?) B 3aBYCUMOCTY OT MaKCUMasIbHOrO

TOKa, o/1aBaemMoro yCTPOCTBOM.

MoacoeanHnTe BO3BPaTHbIN Kabenb TOKa pe3ku K paspesaemoil eTanu

VN K METannyeckomy OnopHOMY CTeHAy, cobnioaan cnepytolmne mepbl

NpeoCTOPOXKHOCTH:

Y6eputecb B obecneyeHun XopoLIero 3MeKTPUYECKOro KOHTaKTa, B

0COBEHHOCTU B C/lyyae pesKu NINCTOB C W3ONVPYIOWMM MOKPbITUEM,

OKUCAIMBLUNXCA U fip.

MoacoeanHNTe Maccy Kak MOXHO 6nvxe K 30He pesKu.

- Wcnonb3oBaHue MeTanIMYeCcknX KOHCTPYKLNIA, KOTOpble He ABNAIOTCA
yacTblo o6pabaTbiBaemMoil leTany, B KauecTse NPOBOAHVKA BO3BpaTa
TOKa pe3kn, MOXeT co3[aTb Yrpo3y 6e30macHOCTY U NpuBeCTU K
Hey/I0BNeTBOPUTENbHBIM pe3yfibTaTaM pesku.

He nopcoeauHante maccy K TOI 4acTv fietanu, KOTOpyl Heob6xoAMmMo

oTpesatb.

Mopac rop ana n peskmu (puc. H) (ecnmn
npefycMOTPEHO).

BcTaBbTe  BWIOYHYIO 4YacTb TOPESKM B LiEHTpanbHOE  rHe3go,
pacronoXeHHoe Ha MepejHeil MaHenu YCTpoiicTea, cobniopan

NOMAPHOCTb. 3aTAHUTE BAOKMPOBOYHOE KOMbLO A0 Yropa Mo 4YacoBoi
cTpenke, yTO6bI OBECNEUnTD npoxoxaeHune Bo3ayxa 1 Toka 6e3 nortepb.
B HeKkoTOpbIX MOAenAX ropenka Npu MOCTaBKe Yyxe MOAK/oYeHa K
VICTOUHVKY TOKa.

BAXHO!

I'Iepe/:l TeM Kak NpucTynnTb K pe3ke, NpoBepbTe NPaBuIbHOCTb MOHTaXa
yacTell, MoABEP)KEHHbIX W3HOCY, NPOBEPVB FONOBKY rOpenky, Kak
onucaHo B pasaene "TEXOBC/TY>KUBAHWE TOPEJIKIA".

BHUMAHMUE!

BE3OMACHOCTb CUCTEMbI MIASMEHHOW PE3KU.
Tonbko cooTBeTCTBYIOWAsA rop K
nc y TOKa, KaKy B TABJ1. 2, rapaHTupyet 3¢ppexkTusHyto
paboTy npeAyCMOTPEHHbIX W3rOTOBUTENEM MpPeAOXPaHUTENbHbIX
YCTPOWCTB (CCTeMa B3auMHON 6110KMPOBKY).

- HE UCMNONb3YUTE FOpenku M COOTBETCTBYIOWNE pacXofHble
MaTepmanbl 4pyrux usrotosutenei.

HE MbITAUTECb NOAKMIOUUTD K UCTOYHUKY TOKA ropenku,

npefHa3sHauYeHHble [ANA METOAOB pPe3KM WAN CBapku, He
npegycmoTp B Hac py TBe.

Hec 3TUX MOXET CO3/jaTb CEPbE3HYI0 ONACHOCTb

Aana  ¢usunyeckoin HOCTW ena un peanTb

annaparypy.

NOACOEAUHEHUE K CETU

- MMepen BbINOIHEHNEM NIOObIX SNEKTPUYECKIX COeAVNHEHNI ybeanTec,
4TO AaHHble Ha TabnMyKe UCTOYHMKa TOKa COOTBETCTBYIOT HanpsKeHWIo
1 YacToTe CeTH, JOCTYMHON B MECTe YCTaHOBKM.
MICTOYHMK TOKa pa3peLlaeTcs NofK/oyaTh TONbKO K cUCTeMe NUTaHUA C
3a3eMJIeHHbIM HeiTpanbHbIM MPOBOJOM.
- [Ina obecneyeHuna 3aluTbl OT KOCBEHHOTO KOHTaKTa, Ucnonb3yiite Y30
cnepylolero Tna:
Tun A ( Ans ogHOda3Horo obopyfoBaHUs.

Jina Toro, utobbl yaoBNETBOPATbL TpeboBaHWAM cTaHaapTa EN 61000-
3-11 (Flicker) pekomeHayeTca coefiiHeHe NCTOYHMKA TOKA C TOUKaMu
VHTepdeiica ceTn NUTaHWA, NpeACTaBALLEA UMNeAaHC MeHee Zmax
=0.20m.

Cuctema  nnasmeHHoN  pesku
ctaHpaprta IEC/EN 61000-3-12.
Mpy noacoeanHeHNN CUCTEMbI K GbITOBOI SNEKTPOCETH, MOHTaXHUK
1nu nonb3osatenb 06A3aH yoeanTbCa, 4To K Hell MOXKHO NOACOeANHATL
CuUCTEMY MNasMeHHOW peskn (B Ciyyae HeobOXOAVMOCTU CBAXWTECH
C MpefcTaBUTENIeM KOMMaHWW, 3aBeflylouleii pacnpeAenvTenbHo
CeTblo).

He COOTBeTCTByeT Tpe60EaH nam

Bunka n posetka.
MopcoenviHuTe K Kabento NUTaHUA CTaH[apTHYIO BUNKY (3 dasbl + 3emns)
COOTBETCTBYIOLLEN MOLIHOCTY V1 MOATOTOBLTE PO3ETKY CETH, OCHALLEHHYI0
npeaoxpaHUTeNAaMI UV aBTOMATUYECKVM BbIKloYaTenem; crieLinanbHbli
3a3emnmou.|vu7| 3aXnm HEOGXO[JVIMO coenHnTe C 3a3emMiarnwmm
nposoaomMm ()KEHTO-3€J1€H|:IM) NMHUW NUTAHWUA.
B Tabnuue 1 (TABJI. 1) yKa3aHbl peKOMeH/yemble 3HaueHUa B amnepax
NMHENHbIX MpefjoXpaHUTeNein 3aMefNeHHOro AeiCTBUA, BblOpaHHble
cornacHo MaKcnmanbHoMy HOMWHaNbHOMY TOKY, nofaBaemomy
WCTOYHMKOM TOKQ, a TaKKe HOMUHAaNIbHOMY HanpAXeHWIo NNTaHuA.
BHUMAHMUE! Hec: | X Bbllie
cHUXaeT 3¢pdeKTUBHOCTL  cucTembl  6GesonacHocTw,
npepycMoTpeHHol npomussoautenem (knacc l), cospaBasa
MpY 3TOM cepbe3HYI0 Yrposy AN niofein (Hanpumep, 3MeKTpuYecKnin
WOK) 1 MmyLiecTBa (Hanpumep, noxap).

6. MNA3MEHHASA PE3KA: OMUCAHUE PABOYEN MPOLIEAYPbI

n Ayraunp p i1 pesku.
Mna3ma ABNAETCA ra3oM, pasorpeTbiM 10 O4eHb BbICOKOI TemnepaTtypbl v
VNOHW3MPOBaHHbIM, YTO [leNaeT ero 31eKTPONPOBOAALVM.

OTOT MeTof, pe3Kn MCMoNb3yeT Nnasmy ANA MepeHoca SNeKTPUYecKo
[TV Ha MeTa/NINYeCKyIo YacTb, KOTopas Noj AeNCTBMEM Tera NNaBuTca
v otaenaeTca.

lopenka ucnonb3yeT CxaTblil BO3/lyX, NOCTyNalolWMii U3  OfHOTO
WCTOYHMKA, KaK B KauyecTBe MJa3MEHHOro rasa, Tak M B KauyecTBe
OXNaX/aloLLero 1 3alUTHOrO rasa.

Bo36yxAaeHne AexxypHon ayru.

B Hauane BbIMONHEHVA LVKNa NOfAeTCA AeXyPHbIil TOK, KOTOpbI TeyeT
MeXAy 3NMeKTPOAOM (MONAPHOCTD -) U GOPCYHKOW FOpenkm (MoNAPHOCTL
+), @ TakXe MOTOK BO3/yXa, YTO CO3AaeT KOPOTKOE 3aMblKaHue Mexay
3TUMU ABYMSA SNeMeHTaMW.

Mpy nocnepytoulem NpuGAVXEHU TOPENKU K paspesaemoil feTany,
NOACOEANHEHHOM K MOMIoCy (+) WCTOYHMKA TOKa, OCYyLeCTBiAeTCA
nepeHoC AeXypHoOW Ayru, B pesysbTaTe yero obpasyetca nnasmeHHas
fyra mexgy anektpogom (-) u petanbio (pexywas ayra). [lexypHas
fyra BbIKflouaeTcs cpasy nocie BO30yXAeHUA pexyllei ayru mexay
3MEKTPOAOM 1 ieTanblo.

Bpema noppepaHuA [AeXYpHOW [yry, yCTaHOBNEHHOe Ha 3aBOAe,
COCTaBAAET 2 ceKyHAbl (4 ceKyHAabl B pexxnme cTpoxkn (GOUGING)).

Ecnu B TeueHue 3TOro BpemeHW He OCYL|ECTBEH MepeHoC Ayrn Ha
fieTanb, UMK aBTOMATUYeCKn GNOKMPYeTCs, 3a UCKIIOYEHeM noaayn
oxnax/jaloLero Bosayxa.

YT06bl HaYaTb HOBbIV LIMKJI, HEOOXOAMMO OTMYCTUTL KHOMKY U HaxaTb ee
MOBTOPHO.

MoparoroBka.

Mepes Tem Kak NPUCTYNUTL K pe3Ke, NPOBEpbTE NPaBUIbHOCTb MOHTaXa

pacxofiHbIX MaTepuanos, NPOBEPUB FONIOBKY FOPeNKW, Kak OnucaHo B

paspene «TEXOBC/Y>KUBAHWUE TOPESNKW».

- BkniouuTte NCTOYHMK TOKa U ycTaHOBWTE TOK pesku (puc. C1-1 n C2-1)

B COOTBETCTBUM C TOJLVHON W TUMOM METaNNNYeCKoro matepuana,

KOTOpbIV NpeanonaraeTca paspesatb.

Haxmute kKHonKy nopauv Bosayxa (puc. C-2), eciv oHa npeAycmMoTpeHa,

4TO6bI BKMIOUNTL NOAAYY BO3AyXa.

OTperynupyiTe AaBneHne Bo3ayxa A0 HEOOXOAWMOro 3HaueHue, B

3aBMCUMOCTMN OT UCronb3yemoli ropenku (TABJI. 2).

- Wcnonb3yiite pyuyky: NOTAHWTE BBEpX, 4Tobbl ee pa3GnoKnpoBaTb U
NoBEepPHUTE, YTOObI YCTAHOBUTL [laBNEHNE He 3HaueHue, ykasaHHoe B
TEXHWYECKWX JAHHbBIX TOPEJKM.

- [loxpuTecb NoABNeHWA HEOBXOAUMOrO 3HaYeHWA Ha MaHOMeTpe U
HaXMUTE PyyKy, UTOGbI 3a6/10KMPOBaTb PEryNINPOBKY.

- [loxauTecb npeKkpaljeHrA nofgaun BO3fyxa, YTOGbl yNpoCTUTb CUB
KOH/leHcaTa, CKOMMBLLEToCA B roperike.

Ecnn KHONKa nopaun Bo3gyxa OTCYTCTBYET, A1 OCyUIeCTBNIEHUA 3TOW

PerynmpoBKU HeObGXOAVMMO HaXkMMaTb W OTNYCKaTb KHOMKY FOPenKu,

4TOGbI BKNIOYATb Mofjavy BO3Ayxa.

Peska (puc. ).
- ynepmmsaﬂ ropenky nepneHankynApHO paspes3aeMoMy MaTepuany,
[OTPOHbTECH GOPCYHKO FOPesKu A0 AeTanu.

- HaxmuTte KHOMKy ropenku; npubnusutenbHo uepes 1 cekyHay
BO36YX/aeTcA lexypHan ayra.
- Ecnn  pacctosHve npaBunbHOe, AeXypHas Ayra HeMeAneHHO

nepeHoCUTCA Ha AeTarlb, BO3BYKAan PEXyYLLYIO Jyry.

PaBHOMEpPHO nepemecTiTe ropesiky Ha MOBEPXHOCTV AeTanu BAO/b
NINHWN Pe3KN.

OTperynupyiite CKOPOCTb PEe3KW COMMAacHO TOMWMUHE U BbIGPaHHOM
cmne Toka, y6e,qVIBLLII/ICb, 4TO Ayra, BbIXoAALlaA n3 HUXKHEN noBepxXHOCTN
[eTanu, HaknoHeHa NPUGN3NTENbHO Ha 15° OTHOCUTENBHO BEPTUKANU
B HanpaBfieHNM, NPOTVBOMOIOXKHOM HaMpPaBIEHMIO ABIXKEHNA.
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Csepnenue (puc. L).

B cnyyae ecnu HeobxofuMO BbLIMOMHUTL 3Ty Npouesypy VAW HauaTb
06paboTky B LieHTpe AeTanu, Bo3GyauTe fyry, noka ropeska HaxoauTca
B HaK/IOHEHHOM TMOMOXEHUM, 1 3aTeM TMOCTENEeHHbIM [BUKEeHVEM
nepemecTuTe ee B BEpPTUKaNbHOE MONOXKEHMe.

OTa npouenypa no3sonfAeT u3bexaTb MOBPeXAeHNA OTBepPCTUA
dopcyHKM BO3BPATHON AYroi Uy pacniaBieHHbIMU YacTULaMu, 4To
nprBeAeT K GbICTPOMY YXYALIEHUIO pabourx XapaKTepUCTHK.
CBepreHue feTanen TONWUHOM A0 25% OT MaKCManbHO JOMYCTUMOW
MOXHO OCYLECTBAATb HENOCPEACTBEHHO.

Pe3ka pelueTok (ecnmn npeaycmoTpeHo).
3Ty GYHKLMIO MOXHO aKTUBM3MPOBATb ANA Pe3kn nephoprpoBaHHbIX
VAN pelueTyaTbixX IMCTOB.
C nomolublo pyyKn Bbibopa pexnma (puc. C-2) BbibepuTe pexnm pesku
peLIeToK.
Mocne 3aBepLueHNA pe3KK, yepK1Bas KHOMKY HaXaToi, AexypHas ayra
aBTOMaTYeCKMn BO30YX/jaeTca 3aHOBO.
Wcnonb3yiite 3Ty yHKUMIO TONbKO B TOM Cilydae, ecii Heo6xoaMMo
136eXaTb JIMLLHEro N3HOCa SNEKTPOAA U GOPCYHKU.
BHAMAHUE! B >3Tom pexume peKomeHAyeTcs
ncnonb3oBaTbh 3MEKTPoAbl N GOPCYHKM CTaHBApTHOroO

yc nc

PeA

YANNHEHHbIX BllleKTPUAOB n ¢0prHOK MOXeT NnpuBecTn K 06prBy
pexywen ayru.

7. TEXOBCNY>KUBAHUE
BHUMAHME! TMEPEA MPOBEAEHWEM  OMEPALMN
TEXOBCNYXWBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV
ANMNAPAT OTKJTIOYEH N OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.

MNAHOBOE TEXOBC/TYXXUBAHUE
OMEPALUUN MNAHOBOIO TEXOBCNYXMBAHUA BbIMNOJIHAKOTCA
OMEPATOPOM.

FOPEJIKA (puic. M)

Meproanyecky, B 3aBUCMMOCTM OT WMHTEHCUBHOCTU MCMONb30OBAHUA,

npoBepATe NU3HOC YacTel ropenku, conpuKacalowmxca ¢ nnasMeHHon

nyron.

YacTota 3ameHbl PacXOAHbIX MaTepuanoB 3aBUCUT OT PaslUYHbIX

$akTopoB, yKkasaHHbIx B pasgene «HAUBOJIEE PACMPOCTPAHEHHDBIE

NEQEKTbI PE3KW/».

1- [epxatenb GpopcyHKN.
BpyuHyI0 OTKPYTWTE €ro OT roNoBKM ropenki. TwaTenbHo ouncTuTe
VNN 3aMeHUTe B Clyyae noBpexaeHua (nporap, aepopmauun unu
TpewmHbl). MpoBepbTe LENOCTHOCTb BEPXHEN  MEeTaNInyeckoi
neTanu (NprBoJA NPejoXpaHUTeNbHOTO YCTPOCTBA FOPenku).

2- QopcyHka/ Konnak.
MpoBepbTe  WM3HOC ~ OTBEPCTWA  MPOXOXAEHWA  MyasMeHHoW
[yrvi, BHYTPEHHWUX U BHEWHUX noBepxHocTeir. Ecnn oTBepcTue
YBENNUMIOCH MO CPaBHEHMIO C MepBOHaYasbHbIM JaMeTpoM 1Unn
nedopmMnpoBanoch, 3ameHnTe GopCcyHKy. ECiu noBepxHOCTM cunbHO
OKUC/IEHbI, OYUCTUTE WX MENKO3ePHUCTON HaxjauyHon 6ymaroii
(PUC.N).

3- Konbuo pacnp nyxa / Auddysop.
Y6eautecb B OTCYTCTBMM MPOTapoB W TPELWH, a Takke ybeauTecs,
4YTO OTBEpCTVA MojauyM BO3AyXa He 3aKynopeHbl. B cnyuae
06HapyeHWA NOBPEXAEHUN HeMe/IEHHO 3ameHuTe.

4- dnekrpop.
3ameHnTe 3MeKTPOp, ecnn rybuHa KpaTepa, obpasyloljeroca Ha
MOBEPXHOCTY SMUTTEPA COCTaBnAeT NpubansutensHo 1,5 mm (PUC.
0).

5- Kopnyc ropenku, py4ka u Ka6enb.
Kak npaBuno, 3T KOMMOHEHTbl He TpebyloT oco6oro
Texobcny , 32 UCKII0 nepuoanyecknx NpoBepPoOK
W TWAaTeNbHOW YUCTKK, KOTOPYK HeobXoaumo BbIMONHATL 6e3
MCNonb30oBaHKA Kaknx-nnbo pacteoputeneir. B cnyyae obHapyxxeHna
MOBPEX/AEHN N30MALMK, TaKUX KaK TPELUUHbI, PacTpecKnBaHme 1
nporap uUnu eciy ocnabno Kpennexne 3neKTPUYecKX NpoBOAOB,
ropenky Henb3a UCMonb3oBaTb, MOCKOMbKY He cobnioaalotca
6e3onacHble ycnosua.
B 3TOM cnyyae peMOHT (BHEMNaHOBOEe TexobCnyXnBaHUe) Henb3a
BbINONHATb Ha MecTe, MOCKONbKY €ro Heo6XOAMMO [0BEpUTb
YNONHOMOYEHHOMY CEPBUCHOMY LIEHTPY, PabOTHMKM KOTOpPOro
VMEIOT  BO3MOXHOCTb  BbIMONMHUTL ~ CNeLuasbHble  MpUemMOoYHble
WCMbITaHWA MOCNe PEMOHTA.
[na nopaepaHva 3bdekTMBHOM paboTbl ropenku n Kabens,
HeobxoanMo cobntofaTh HEKOTOPbIE Mepbl NPEOCTOPOKHOCTU:
- Vi36eraiiTe CONPUKOCHOBEHVA ropenku 1 Kabena c ropaunmmn unm

pacKaneHHbIMN YacTAMN.

- He nopgepraiite Kabenb
Harpyskam.

- Cneawnte 3a Tem, UTOGbl Kabenb He Kacanca OCTPbIX, PEXYLNX
Kpaes unn aﬁpaZI/IBHbIX I'IOBerHOCTeVIA

- CprTI/ITE Kabenb B OAMNHaKOBble BUTKWU, eCnin ero AnnHa 6onble
HEeobXxoanMON.

- He nepeesxaiite uepe3 Kkabenb HU Ha KaKuUX TPaHCMOPTHbIX
cpeacTBax U He Hac‘ryname Ha Hero.

BHUMAHME! Mepepn BbinonHeHuem no6bix pabot Ha

' ropesnke ciefyer NoAoXKAaTb ee OXNaXAeHUA, XOTA 6bl
- Ha npo p .y

- 3a uCKloYeHneM OCOBbIX ClyyaeB PeKOMEHAYeTCA 3ameHATb
SNEeKTPOoA U ropenky oqHOBPEeMEHHO.

- CbopKa KOMMOHEHTOB rOpeNkn [O/MKHa MPOU3BOAUTLCA B

nopsaake, obpatHom pasbopke.

O6patntb  ocoboe Ha np:

pacnpefennuTenbHOro Konbua sBosayxa.

- Mpu ycTaHOBKe fiepxaTens Comna 3aBUHTUTb ero BPYYHYIO [0
KOHLa C He6ONbLIMM ycUnvem.

- He fonyckaeTca yctaHOBKa fiepaTenia conna Ao Toro, Kak 6yayT
CMOHTMPOBAaHbI SNEKTPOoA, pacnpeaennTenbHoe KonbLo n conno.

- He pepxaTb 6e3 HafloGHOCTU 3aXOKEHHYIO [AEXYPHYIO apKy B
BO3/lyxe, TaK KaK 3TO BefleT K pacxofly anekTpopa, auddysopa u
conna.

- He 3aBuHuMBaThL 3NeKTpoA C U3NUWHUM yCcunuem, NOCKOsbKy 3TO
MOXET NPUBECTU K MOBPEXJEHNIO FOPenKu.

- CBOeBpeMeHHOCTb W MpaBWIbHOE OCYLIECTBNIEHNe KOHTPONA

6bICTp0I/I3HaLIJVIBa|0LLLI/I)(C$| ﬂeTal‘IEIﬁ ropenkun nmerT

nepBOCTENEHHOE 3HauyeHvie AnA 6e30mnacHoi 1 3GpPeKTUBHON

paboTbl yCTaHOBKM Na3MeHHON Pe3KuU.

Mpy 06HapyXeHN HapyLIeHNi N30NALMK, TaKUX KakK pa3pbiBbl,

TpewWwwWHbl, nporapsbl, nmbo I'IOBpe)K[Z[eHI/IIh SNeKTpuyecKnx

NPOBO/AOB ropenika He MOXeT WCNONb30BaTbCA, MOCKOJbKY He

cobntopalotca TpeboBaHWA 6GesonacHOCTW. B Takmx cnydasx

PeMOHT (BHennaHoBoe TexHu4yeckoe ob6CNyXnBaHMEe) He MoXeT

BbINOJSIHATLCA Ha MecTe. CﬂeﬂyeT O6paTI/ITbCF| B CI'IeL[I/Ia}'IbeIVI

LeHTp o6CnyXnBaHWA, B KOTOPOM MoCie pemoHTa 6yaer

OCYyLECTBNIEH TEXHUYECKUNIA KOHTPOJb YCTaHOBKM.

136bITOYHBIM pactarmsaowmm

YI0  YCTaHOBKY

@unbTp cXaToro Bosayxa (puc. G).

- (DI/I}'Ipr OCHaleH CI/ICTeMOIZ, aBToOMaTnyeckn C]'IVIBalOLLLeVI KOHAeHcaT

Ka)KFlbIVI pa3 npun ero oTCoefUHEeHNN OT IMHUKN CXKaToro Bo3ayxa.

Mepuoanyeckn nposepaiiTe GUALTP; B Clyyae Hanuuua BOAbl B

CTakaHe, C/IMB MOXHO OCYLEeCTBUTb BPYYHYIO, MOTAHYB HaBepx

CNMBHOE coefnHeHne.

- Ecnm dunbTpylowmnii NaTpoH CUABbHO 3arpA3HEH, ero HeobXxoanmo
3aMeHUTb, YTOObI U3GeXaTh Upe3MepHOII MoTepu Hanopa.

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXVUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KMBAHWUE AOJTXXHO OCYLLECTBNIATLCA

TONIbKO  OMbITHbIM WU KBAJIMOMUUUPOBAHHbBIM B

3NEKTPOMEXAHUYECKON OBJIACTU MEPCOHAJIOM COTNIACHO

TPEBOBAHUAM TEXHUYECKOIO CTAHOAPTA IEC/EN 60974-4.
BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE MAHENIb U HE
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
ANMAPATA, HE OTCOEAVUHUB NPEABAPUTEJIbHO BUJIKY

OT NEKTPUYECKOW CETU.

B p p nop MOXeT np ™
K  Cepbe3HbiM  3/IeKTPOTpaBMaM, TaK Kak  BO3MOMeH
HenocpeacT! Vi KOHTaKT C yL| YyacTAMu annapara n/
N NoOBpeXAeHNAMMN BCNeACTBME KOHTaKTa C YacTAMM B ABMKEHUN.
- PerynapHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annapata, B

3aBMCMMOCTU OT YaCTOTbI UCMOJIb30BaHNA U 3aMblIEHHOCTU paboyuero
MecTa. YAanaiTe HaKoMMBLUYIOCA Ha TpaHCPOPMaTOpPe, CONPOTUBNEHNN
1 BbINpAMUTESIE Mbi/b NPY MOMOLLM CYXOro CXaTtoro Bo3ayxa ¢ HU3KUM
npasneHuem (makc 10 6ap)

He HanpaBnATb CTpylo CKaToro BO3flyXa Ha 3MeKTpuueckue mnatbl;
npon3BecTn UX OTYUCTKY OYeHb MArkon LL[eTKOIh mnn cneunanbHbIMU
pacTBopuTenamun.

- lMpoBepuTb MPK OUMCTKE, YTO SNEKTPUYECKNE COEANHEHWNA XOPOLIO

3aKpy4eHbl U Ha KabenenpoBojke OTCYTCTBYIOT MOBPeXAeHUA
nsonaumu.
- MpoBepuTb COCTOAHME 1 TEPMETUYHOCTb  TPy6OMpoBOAOB U

COe[JUHEHWI CXKaToro Bo3ayxa.
- lMocne OKOHYaHWA omepauuu Texo6C/TyKMBaHUA BEpHWUTE MaHenn
annapata Ha 1 XOpOLWO 3aKpyTUTe BCe KpeneXXHble BUHTbI.
- Hukoraa He npoBoamnTe pe3ky Npu OTKPbITON MaLLVHe.
Mocne BbinonHeHus TEXOGCny)KVIBaHVIﬂ nnn pemoHTa nogcoeanHuTe
06paTHO coefivHeHNA 1 Kabenu Tak, Kak OHK Gbinn NofACOeAUHEHbI
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W3HayanbHO, CnegAa 3a Tem, yToGbl OHU He conpukKacanucb C
NOABMXXHbIMU 4acTAMU WIN 4acTAMWU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HaUNTENbHO MOBBLICUTLCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA CTAXKKaMU,
BEPHYB VX B NEPBOHaYanbHbIN BUA, CNefs 3a TeM, YTOGbI COBAUHEHMA
I'IEpBI/NHOVI O6MOTKM BbICOKOTO HanpaXeHua 6bIn Gbl AOJIKHbIM
06pa30M oTgeneHbl oT COeFLI/IHEHI/IVI BTOpI/I‘-lHOIh OOMOTKMN HU3KOrO
HanpsxeHws.

JInA 3aKpbITUA METAOKOHCTPYKLM YCTaHOBIUTE 06PaTHO BCE ranki 1
BUHTDI.

8. MOUCK HEUCNPABHOCTEW

B CNIYYAE HEYJJOBJIETBOPUTE/IbHOV PABOTbI U MEPE/ MPOBEJEHNEM

BONEE CEPbE3HbIX MPOBEPOK WU MPEXAE YEM OBPATUTHCA B

CEPBWCHbIW LIEHTP, MPOBEPLTE, YTO:

- He roput cBeToaMOAHbIN MHAMKATOP CpabaTbiBaHUA TepMO3aluThl,
3aLMTbI OT C/IMILKOM BbICOKOTO U/ HU3KOTO HaMPAXeHNA UK 3aliuUTbl
OT KOPOTKOIO 3aMblKaHWA.

- Y6epgutecb, 4to Bbl COGMIOAAETE HOMUHAMbHBIA padounii umkn. B
cnyyae cpabaTbiBaHUA 3alUTHOrO TePMOCTaTa, NO3BOJIbTE YCTPOWNCTBY
OCTbITb €CTeCTBEHHbIM MyTeMm, NPoBepbTe PaboTy BEHTUAATOPA.

- lMpoBepbTe ceTeBOe HanpsXeHWe: ecny ero 3HayeHue CAULIKOM

BbICOKO® WM  C/IUWKOM  HW3KOE, YCTPOWCTBO — OCTaeTca B

610KMPOBAHHOM COCTOAHNN.

MpoBepbTe, UTO Ha BbIXOflE YCTPOWNCTBA HET KOPOTKOTO 3aMblKaHUA: B

CJly4ae KOPOTKOTO 3aMblKaHWA yCTpaHuTe ero.

Ybeautecb, UTO COEAVHEHWA Lienu Pe3kn BbIMOSIHEHbI MPaBUIbHO,

B 4YaCTHOCTV MpOBepbTe, YTO 3aXWM Kabena Mmaccbl HajeXHo

NOACOEAVHEH K NINCTY W MEXAY HUMMW OTCYTCTBYIOT U3ONALMOHHbIE

MaTepuanbl (Hanpyumep, Kpacka).

HANBOJIEE PACMTIPOCTPAHEHHDIE AE®EKTbI PE3A

B xozie pe3Kku MOryT BO3HUKHYTb pabouune aedeKkTbl, 3aBucALIME He OT

PaboTbl CaMO YCTAHOBKY MIa3MeHHON pe3Ku, a OT ApyriX GakTopos:

a- HepocratouHoe NpOHNKHOBEHMNE unmn uypesmepHoe
o6pasoBaHNe OKanuHbI

CnuwKoM BbICOKasA CKOPOCTb Pe3Ku.

- CnvwWKoM 60NbLIOI HAKMOH ropenKu

- V/I3nuwwHAA ToNWMHa U3AENVA NN CIULIKOM HI3KNI TOK.

- He oTtBevalolne TpebGoBaHVAM AaBNeHNE U Pacxof BO3ayXa

- VI3HowWeHHOCTb 3neKTpoya 1 conna ropesnku.

- He otBevatowuii TpeGoBaHNAM AepaTenb conna.

6- He npouncxoauT 3aXkuraHue Ayru pesku:

- W3HoleHHbIN 3neKTpos.

- [noxol KOHTAKT 3axKnma obpaTHoro Kabena.
B- [pepbiBaHue ayru pesku:

- CNMIWKOM HU3KaA CKOPOCTb Pe3Ku.

- YpesmepHoe paccTosaHUe MeXY ropenkon 1 nsaennem.
V3HoLWeHHbI 3neKkTpos,.

- BKnoueHve cucTembl 3aLUmTbI.
1 pe3s (He nep n):
- HenpaBunbHoe nonoxeHve ropenku.
- ACCUMETPUYHBIN N3HOC OTBEPCTUA COMMa U/ HenpaBUbHbIN
MOHTa> KOMIMOHEHTOB FOPeNKM.
- He otBevalowye TpeboBaHNAM JaBNeHie BO3AyXa.
A- YpesmepHblii N3HOC INeKTpoaa U conna:

- CnvwWKoM HU3KOe AaBneHne Bo3fyxa.

- 3arpAsHeHHbIil BO3ayX (Bnara, Macnio uim Apyrve 3arpasHeHus).

- MMoBpexpaeH fiepxaTtenb GOPCYHKM.

- Cnnwkom yacTtoe BO3bYXeHNe AeXyPHON flyrn B BO3AYyXe.
YpesmepHaa CKOPOCTb C MonajaHuem pacniaBieHHbIX YacTuL, Ha
[leTanui ropenku.

CpepiHaa AnvHa o6pesKu.

KauectBo BO3ayxa (Hanuuve Mmacna,

3arpAsHeHNi).

BbiMosnHeHVe 0TBEPCTUI B METANIE UV Pe3Ka, HAUMHAA OT Kpas.

- HenpaBunbHoe paccTosHVe MexAy FOpenkon U [eTanbi BO
BpeMA pe3Ku.

Bnarv WM - [pyrux

(PT)

MANUAL DE INSTRUCOES

A

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 li aos procedi para soldad a arco e técnicas
conexas, as medidas de proteccao relativas e aos procedi de
emergéncia.

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

Evitar os contactos directos com o circuito de corte; a tensédo no

vacuo fornecida pelo sistema de corte plasma pode ser perigosa

em algumas circunstancias.

A ligagao dos cabos do circuito de corte, as operagoes de controlo

e de reparagao devem ser executadas com o sistema de corte

desligado e desconectado da rede de alimentagéao.

Desligar o sistema de corte plasma e desconectar da rede de

alimentacao antes de substituir as partes de desgaste da tocha.

Executar a i lagéo eléctrica do as normas e leis previstas

de proteccéo contra acidentes.

0 sistema de corte plasma deve ser ligado exclusivamente a um
de ali ¢ao com cond de neutro ligado a terra.

Verificarque a tomada de alimentagao esteja ligada correctamente

aterra de protecgao.

- Nao utilizar o si de corte pl em

molhados ou sob chuva.

Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes

afrouxadas.

- Nao cortar em recipi out

h

hi himid,

ou

9 que c
contido prod inflamaveis li oug
Evitar de operar em materiais limpos com solventes clorados ou
préximo a tais substancias.

Nao cortar em recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as suk iasi
madeira, papel, panos, etc.)

Garantir uma circulagao de ar adequada ou de meios apropriados
para remover os fumos produzidos pelas operacbes de corte
plasma; é necessaria uma verificagao sistematica para avaliar os
limites a exposicdao dos fumos produzidos pelas operagdes de
corte em fungao da sua composicao, concentracao e duracao da
propria exposica

ou que

is (p. ex.

- Adoptar um isolamento eléctrico adequado em relagdo ao bico
da tocha de corte plasma, a peca em processamento e eventuais
partes metalicas colocadas no chao situadas nas proximidades
(acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados,
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 produ2|dos pelo arco; a protecao

deve ser dida a outras p proxi ao arco por meio de
protecdes ou cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de opera;oes de corte muito intensivas for

verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou

maior de 85db(A), é obrigatério o uso de meios de proteccao

G
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individual adequados (Tab. 1).

LO®AOG®

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca
campos elétricos e gnéticos (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 respiragao, proteses
metalicas, etc.).

Devem ser de protecao relativamente
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.

d did d. d

Este sistema de corte de pl isfaz os req técnicos de
produto para o uso exclusivo em ind ial com finalidad
profissional. Nao é o cumpri dos limites de base

relativos a exposicdo humana aos campos eletromagnéticos em

ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida,

para reduzir ao minimo a exposi¢ao aos campos EMF do circuito de

corte:

- aproximar entre si os cabos de corte. Fixa-los com fita adesiva

quando possivel;

manter a cabeca 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 préoximo

possivel ao ponto onde se pretende operar;

néao 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 exposicio 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 amhlente industrial
e com ﬁnahdade proﬁssmnal Nao é garantida a correspondéncia
idade electr ética nos edificios domésticos e
dos direc a uma rede de alimentagao de baixa
tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

PRECAUGOES SUPLEMENTARES
AS OPERAGCOES DE CORTE PLASMA:
- Em i 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 intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.
DEVEM ser proibidas as operagdes de corte enquanto a fonte de
corrente for segurada pelo operador (p. ex. por meio de correias).
- DEVEM ser proibidas as operagoes de corte com operador erguido
do chéo, salvo o eventual uso de plataformas de seguranca.
ATENGAO! SEGURANGCA DO SISTEMA PARA CORTE PLASMA
Somente o modelo previsto de tocha e a relativa combinagao com
a fonte de corrente, conforme indicado nos “DADOS TECNICOS”
garante que as segurangas prewstas pelo fabricante sejam eficazes

de intert

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 DERESPEITO DESTAS REGRAS pode causar GRAVES perigos
para a seguranga fisica do utente e danificar a aparelhagem.

A RISCOS RESIDUOS

- TOMBAMENTO: colocar a fonte de corrente para corte plasma sobre
uma superficie horizontal com capa:ldade adequada a massa;

. linad decnivelad

caso contrario (p. ex. pavi goes inc
etc...) existe o perigo de tombamento.

USO IMPROPRIO: é perigosa a utilizagdo do sistema de corte

pl para qualquer proc diferente daquele p .

E proibida a eleva;ao do sistema de corte plasma se nao
foram d todos os cabos/tubagens de
interligagoes ou de ahmenta;ao

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

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Sistema de corte plasma a ar comprimido, monofasico ventilado. Permite
o corte rapido sem deformagao no ago, ago inox, agos galvanizados,
aluminio, cobre, latéo, etc.

O ciclo de corte é acionado por um arco piloto, que se instaura entre o
elétrodo movel e o bico/coifa da tocha por efeito da corrente de curto-
circuito entre estes dois elementos: esta tecnologia permite, além do
corte continuo, também o corte de chapas em grelha e/ou perfuradas.
Além disso, a regulagdo da corrente do minimo ao maximo permite
assegurar uma elevada qualidade de corte ao alterar a espessura e o tipo
de metal.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Dispositivo de controlo de tensao na tocha.

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

Protecao de auséncia de ar (se previsto).

Sobretenséo, subtensao.

- Visualizagao da pressao do ar (se previsto).

Comando de arrefecimento da tocha (se previsto).

- Compressor de ar interno (se previsto).

ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha para corte plasma.

- Unido para ligagao do ar comprimido (se previsto).
- Cabo de massa

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Kit de elétrodos-bicos sobressalentes.

- Tocha de corte potenciada de alta corrente (se previsto).

- Kit de elétrodos-bicos sobressalentes para tocha potenciada de alta
corrente (se previsto).

- Kit gouging (se previsto).

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do sistema

de corte plasma estdo resumidos na placa de caracteristicas com o

significado a seguir:

Fig.A

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacdo 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 préximo a grandes massas metalicas).

7- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~: tensdo alternada monofasica
3~:tenséo alternada trifasica

8- Grau de protecgao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, : Tenséo alternada e frequéncia de alimentagdo da maquina
(limites admitidos +10%):
- I‘ max - COrrente maxima absorvida pela linha.
I, 4 Corrente efectiva de alimentagao
10- Desempenhos do circuito de corte:
- U, :tensdo maxima em vacuo (circuito de corte aberto).
- L/U,: Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem
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ser distribuidas pela méaquina 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 utilizacao (da placa, referidos a 40°C ambiente)
forem superados, entrard em acgdo a intervencao da protec¢ao
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 seguranca cujo significado esta
indicado no capitulo 1“Seguranga 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 préprio poder devem ser verificados directamente na
placa da prépria unidade.

OUTROS DADOS TECNICOS:

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

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

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

4. DESCRIGAO DO SISTEMA DE CORTE PLASMA

A maéquina é essencialmente composta por médulos de poténcia

realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima

fiabilidade e manutencéo reduzida.
(FIG.B)

1- Entrada da linha de alimentacdo monofasica, conjunto rectificador e
condensadores de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensdo
de linha rectificada em tensao alternada de alta frequéncia e efectua
a regulacdo da poténcia em funcéo da corrente/tenséo de corte
exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é
alimentado com a tensdo convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a
funcao de adaptar tenséo e corrente aos valores necessarios para o
processo de corte e simultaneamente de isolar galvanicamente o
circuito de corte da linha de alimentagao.

4- Ponte rectificadora secundaria com indutdncia de nivelamento:
comuta a tensao/corrente alternada fornecida pelo enrolamento
secundario em corrente/ tensao continua com baixissima ondulagéo.

5- Electrénica de controlo e regulagdo: controla instantaneamente o
valor da corrente de corte e o compara com o valor configurado pelo
operador; modula os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que
efectuam a regulagao.

Determina a resposta dinamica da corrente durante o corte e
supervisiona os sistemas de seguranga.

DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
Painel dianteiro (Fig. C)
1- Tochacomac direto ou cent

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

- Ao terminar a agao no botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, exceto a preservacao do ar
de arrefecimento (p6s ar).

- Manobras acidentais: para dar a autorizacao de inicio ciclo, a
agao no botdo deve ser exercida durante um tempo minimo.
Seguranga elétrica: a funcao do botao é inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado na cabega da tocha, ou se a sua
montagem estiver errada.

2- Cabo deretorno.
3- Painel de controlo.

d.

PAINEL DE CONTROLO (Fig. C1)

1- Manipulo de regulagao:
Em qualquer modalidade permite a regulacéo da corrente de forma
continua.
KOMPRESSOR

2- "l Led vermelho aviso de inibi¢do do circuito interno de ar
comprimido (se previsto).
Quando aceso, indica sobreaquecimento dos enrolamentos do

motor elétrico a bordo do compressor de ar.

N1/

3- Il// \ Led amarelo aviso de alarme geral ou de consumiveis da
tocha.
Quando esta aceso fixo, indica sobreaquecimento de um
componente do circuito de poténcia, ou anomalia da tensdo de
alimentacéo de entrada (sobre ou subtensao).
SOBRE ou SUBTENSAO: bloqueia a maquina se a tensdo de
alimentacao estiver +/- 15% fora do intervalo em relagao ao valor da
placa.

O restabelecimento é automatico (apagamento do led amarelo)
depois de uma das anomalias de entre as acima indicadas voltar a
estar dentro dos limites admitidos.

Quando o led esta intermitente, indica mau funcionamento dos
consumiveis e as causas podem ser:

- desgaste dos consumiveis;

- consumiveis montados de forma errada ou em falta;

- tocha defeituosa;

- pressao do ar demasiado baixa ou falta de ar na tocha.

O aviso desaparece ap6s um ciclo de corte correto.

4- Led amarelo aviso de presenca de tensao na tocha.
Quando aceso, indica que o circuito de corte estd ativo (saida da
méquina energizada):
Arco Piloto ou Arco de Corte "ON".
A saida é energizada quando é carregado o botdo da tocha e ndo esta
presente nenhuma condi¢do de alarme.
A saida maquina nao é energizada nos casos a seguir:
com botdo tocha NAO acionado (condicdo de stand by de baixo
consumo energético);
durante a fase de POS AR de arrefecimento;
- se o arco piloto nao for transferido a pega no tempo méximo de 2
segundos;
- seoarco de interromper por distancia excessiva tocha peca;
- por excessivo desgaste do elétrodo ou afastamento forcado da
tocha da pega;
- seintervier um sistema de SEGURANCA ou um ALARME.

5- Led verde aviso de presenca de tensdo de rede e circuitos
auxiliares alimentados.
Os circuitos de controlo e servigo sao alimentados.

PAINEL DE CONTROLO (Fig. C2)

1- Manipulo de regulagéo:
Em qualquer modalidade permite a regulacdo da corrente de forma
continua.

NI
2- Il/ " Led amarelo aviso de alarme geral ou de consumiveis da
tocha.
Quando esta aceso fixo, indica sobreaquecimento de um
componente do circuito de poténcia, ou anomalia da tensdo de
alimentacao de entrada (sobre ou subtensao).
SOBRE ou SUBTENSAO: bloqueia a maquina se a tensio de
alimentacdo estiver +/- 15% fora do intervalo em relagéo ao valor da
placa.

O restabelecimento é automatico (apagamento do led amarelo)
depois de uma das anomalias de entre as acima indicadas voltar a
estar dentro dos limites admitidos.

Quando o led esta intermitente, indica mau funcionamento dos
consumiveis, e as causas podem ser:

- desgaste dos consumiveis;

- consumiveis montados de forma errada ou em falta;

- tocha defeituosa;

- pressao do ar demasiado baixa ou falta de ar na tocha;

O aviso desaparece ap6s um ciclo de corte correto.

3- Led amarelo aviso de anomalia do ar ou auséncia de ar.
Quando aceso, indica anomalia no circuito do ar comprimido; esta
condigdo ndo é necessariamente devido a problemas de vedagao
internos, pode estar associada a ligagéo ou a fonte de origem.

4- Led amarelo aviso de presenca de tensao na tocha.
Quando aceso, indica que o circuito de corte estd ativo (saida da
maquina energizada):
Arco Piloto ou Arco de Corte "ON".
A saida é energizada quando é carregado o botdo da tocha e ndo esta
presente nenhuma condigdo de alarme.
A saida méaquina ndo é energizada nos casos a seguir:
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- com botao tocha NAO acionado (condicdo de stand by de baixo

consumo energético);

durante a fase de POS AR de arrefecimento;

- se o arco piloto ndo for transferido a pega no tempo méximo de 2
segundos;

- seoarco de interromper por distancia excessiva tocha peca;

excessivo desgaste do elétrodo ou afastamento forcado da tocha

da peca;

- seintervier um sistema de SEGURANCA ou um ALARME.

5- Led verde aviso de presenca de tensao de rede e circuitos
auxiliares alimentados.

Os circuitos de controlo e servi¢o sao alimentados.

Manipulo de selegao MODOS

Permite selecionar os seguintes modos de funcionamento:

o
'

'----- Modalidade de corte continuo de metais.

oo Modalidade de corte por arco mantido também quando
nao é transferido a peca (corte de grelhas ou chapas descontinuas).

Modalidade de escarva, apropriada para o uso com
tocha equipada com consumiveis GOUGING (arranque, modelagem
do metal por fuséo).

7 - Leds de visualizagao da pressao do ar do manémetro digital

Em tempo real fornece a indicagdo da pressao medida
(leds verde central pressao ideal, leds amarelos pressao reduzida ou
excessiva).

8- TeclaAR

@ Ao pressionar esta tecla, o ar continua a sair da tocha

por um tempo predefinido de cerca de 20 segundos (permite o
arrefecimento e/ou a regulacao do ar no intervalo ideal).

PAINEL TRASEIRO (Fig. D)

1- Cabo de alimentagéao.

2- Interruptorgeral O-1
1 (ON) Gerador pronto para o funcionamento.

3- Regulador de pressao (ar comprimido plasma) manual com
manoémetro, se previsto.

4 - Manipulo do redutor de pressao (se previsto).

5- Uniao ligacao a fonte de ar comprimido (se previsto).

5.INSTALAGAO
ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE
A INSTALACAO COM O SISTEMA DE CORTE PLASMA
RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE
DE ALIMENTACAO.

ASLIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

PREPARACAO

Desembale a maquina, efetue a montagem das partes soltas, contidas na
embalagem.

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

MODO DE ELEVAGAO DA MAQUINA

Todas as maquinas descritas neste manual devem ser mantidas em
suspensao utilizando a pega ou a correia fornecidas, se previstas para o
modelo.

Modalidade de montagem de correia (FIG. F).

LOCALIZAGAO DA MAQUINA

Identifique o local de instalagdo da maquina de modo que nao existam

obstaculos em correspondéncia com a abertura de entrada e de saida do

ar de arrefecimento; assegure ao mesmo tempo que nao sejam aspirados

pos condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc.

Mantenha pelo menos 250 mm de espaco livre em torno da maquina.
ATENGAO! Posicione a maquina sobre uma superficie plana

A com capacidade adequada ao peso para evitar o seu
capotamento ou deslocagées perigosas.

LIGACOES DO CIRCUITO DE CORTE
Predispor uma linha de distribuicdo de ar comprimido com presséo e

capacidade minimas indicadas na tabela 2 (TAB. 2).

Montagem, ligacao do redutor de pressao (Fig. G).

IMPORTANTE!

Nao ultrapassar a pressao maxima de entrada de 8 bar. Ar que contém
quantidades altas de humidade ou de 6leo pode causar um desgaste
excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se existirem
duvidas sobre a qualidade do ar comprimido a disposigao é recomendavel
a utilizagao de um secador de ar, a ser instalado a montante do filtro de
entrada. Com um tubo flexivel, ligar a linha de ar comprimido & maquina,
utilizando a

unido fornecida a montar no filtro do ar de entrada.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de corte.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para o cabo de
retorno (em mm?) segundo a corrente maxima fornecida pela maquina.
Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a peca a cortar ou a bancada
metélica de suporte observando as seguintes precaugoes:

- Verificar que seja estabelecido um bom contacto elétrico,
principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos isolantes,
oxidadas, etc.

Efetuar a ligagdo de massa o mais préximo possivel a zona de corte.

- A utilizagao de estruturas metélicas 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.
Néo efetuar a ligagdo de massa na parte da peca que deve ser removida.
Ligagao da tocha para corte plasma (Fig. H) (se previsto).

Introduzir o terminal macho da tocha no conector centralizado situado
no painel frontal da maquina, fazendo coincidir a chave de polarizacdo.
Aparafusar a fundo, no sentido horério, o anel de bloqueio para garantir a
passagem de ar e corrente sem perdas.

Em alguns modelos a tocha é fornecida ja ligada a fonte de corrente.
IMPORTANTE!

Antes de iniciar as operacdes 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 modelo previsto de tocha e a relativa combinagdo com a
fonte de corrente, como indicado na TAB. 2 garante que as segurancgas
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 tos de corte ou soldadura nao
previstos nestas instrugoes.
A falta de respeito destas regras pode causar graves perigos para a
segurancga fisica do utente e danificar a aparelhagem.

LIGAGAO A REDE

Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verifique se os dados da
placa do fonte de corrente correspondem a tensdo e frequéncia de rede
disponiveis no local de instalagao.

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

Para garantir a protegdo contra o contacto indireto, utilizar interruptores
diferenciais do tipo:

Tipo A ( -) para maquinas monofasicas.

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

- Osistema de corte de plasma nao estda compreendido nos requisitos da
norma IEC/EN 61000-3-12.

Se este for ligado a uma rede de alimentacdo publica, é
responsabilidade do instalador ou do utilizador verificar se o sistema
de corte de plasma pode ser ligado (se necessario, consultar o gestor
da rede de distribuicao).

Ficha e tomada.

Ligar ao cabo de alimentacdo a uma ficha normalizada (3P + T) de
capacidade adequada e preparar uma tomada de rede dotada de fusiveis
ou interruptor automatico; o respetivo terminal de terra deve ser ligado
ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagao.

A tabela 1 (TAB. 1) apresenta os valores recomendados em amperes dos
fusiveis retardados de linha escolhidos com base na corrente maxima
nominal fornecida pela fonte de corrente, e na tensao nominal de
alimentacao.
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torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo

fabricante (classe 1) com, por conseguinte, graves riscos
para as pessoas (por ex. choque elétrico) e para as coisas (por ex.
incéndio).

f ATENGAO! A falta de observagao das regras expostas acima

6. CORTE PLASMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

0 arco plasma e principio de aplicagdo no corte plasma.

O plasma é um gas aquecido em temperatura extremamente elevada e
ionizado de forma a se tornar eletricamente condutor.

Esse procedimento de corte utiliza o plasma para transferir o arco elétrico
a pega metélica que é fundida pelo calor e separado.

A tocha utiliza ar comprimido proveniente de uma Unica alimentagao
quer para o gas plasma quer para o gas de arrefecimento e protecéo.
Ignicao de arco piloto.

A partida do ciclo é estabelecida por uma corrente piloto que flui entre o
elétrodo (polaridade -) e o bico da tocha (polaridade +) e pela ativagao do
fluxo de ar que abre o curto-circuito entre estes dois elementos.
Aproximando depois a tocha a peca a cortar, ligado na polaridade (+)
da fonte de corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco
plasma entre o elétrodo (-) e a propria pega (arco de corte). O arco piloto
é excluido assim que o arco de corte se estabelece entre o elétrodo e a
peca.

O tempo de manutengéo do arco piloto configurado de fabrica é de 2 seg
(4 segundos em modo GOUGING).

Se a transferéncia do arco a peca nao for efetuada dentro deste tempo,
o ciclo é automaticamente bloqueado exceto a manutencdo 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 "MANUTENGAO DA TOCHA'".

Ligar a fonte de corrente e configurar a corrente de corte (Fig. C1-1 e

C2-1) segundo a espessura e o tipo de material metélico que se quer

cortar.

- Se previsto, carregar no botéo ar (Fig. C-2) causando a saida do ar.

Regular a pressdo 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 presséo no valor indicado nos DADOS TECNICOS DA TOCHA.

- Ler o valor necessério no manémetro e empurrar o manipulo para
bloquear a regulagao.

- Deixar terminar naturalmente a saida de ar para facilitar a remogao de
eventual condensado que se acumulou na tocha.

Na auséncia do botao de ar esta fase de regulacdo é executada

pressionando e soltando o botdo de tocha, de forma a causar a saida de ar.

Operagao de corte (Fig. I).

Mantendo a tocha perpendicular ao material a cortar, colocar o bico da

tocha em contacto com a pega.

Pressionar o botdo de tocha, apds cerca de 1 segundo obtém-se a

ignicao 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 pega ao longo da linha ideal de

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 pega assuma uma inclinagéo de cerca de 15° na vertical em sentido

oposto a direcao de avango.

Furagao (Fig. L).

Tendo que efetuar esta operagdo ou partidas no centro da pega,

desencadear com a tocha inclinada e coloca-la com movimento

progressivo na posicdo 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 utilizagao podem ser efetuadas diretamente.

Operacao de corte em grelha (se previsto).

Para cortar chapas furadas ou grelhas pode ser util acionar esta fungao.
Selecionar com a tecla "selecao modos" (Fig. C-2) o modo de corte em
grelha.

No fim do corte, mantendo o botdo da tocha carregado, o arco piloto ira
reacender automaticamente.

Utilizar esta fungdo somente se necessario para evitar um desgaste inutil
do elétrodo e do bico.
ATENGCAO! Nesta dalidade, rec d o uso de
A elétrodos e bicos de dimensoes padrao. Em condigoes
especiais, o uso de elétrodos e bicos prolongados pode
provocar interrupgées do arco de corte.

7. MANUTENGAO
ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR 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. M)
Periodicamente, em funcao da intensidade de uso, verificar o estado de
desgaste das partes da tocha envolvidas pelo arco plasma.
A frequéncia de substituicdo dos consumiveis depende de diversos
fatores: tal como indicado no paragrafo "DEFEITOS DE CORTE MAIS
COMUNS".
1- Porta-bico.
Desaparafusar manualmente pelo cabecote da tocha. Executar uma
limpeza cuidadosa ou substituir se estiver danificado (queimaduras,
deformagées ou rachaduras). Verificar a integridade do setor
metalico superior (atuador de seguranca da tocha).
2- Bico/ Coifa.
Controlar o desgaste do furo de passagem do arco plasma e das
superficies internas e externas. Se o furo estiver alargado em
relagdo ao diametro original ou deformado, substituir o bico. Se as
superficies estiverem muito oxidadas, limpa-las com papel abrasivo
finissimo (FIG. N).
3- Anel distribuidor do ar / Difusor.
Verificar que nao haja queimaduras ou rachaduras ou que nao
tenham sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver
danificado, substituir imediatamente.
4- Elétrodo.
Substituir o elétrodo quando a profundidade da cratera que se forma
na superficie de emissao é de cerca 1,5 mm (FIG. O).
5- Corpo da tocha, pega e cabo.
Normalmente estes componentes ndo necessitam de manuten¢ao
especial, salvo uma inspecéo 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 elétricas, a tocha nao
pode ser mais utilizada, pois as condi¢des de seguranca ndo séo
satisfeitas.
Neste caso a reparagao (manutengdo extraordindria) ndo pode ser
efetuada no lugar mas deve ser confiada a um centro de assisténcia
autorizado, capaz de efetuar as provas especiais de ensaio apds a
reparacdo.
Para manter a tocha e o cabo eficientes, é necessario adotar algumas
precaugdes:
- nao colocar em contacto a tocha e o cabo com partes quentes ou
incandescentes.
- nao submeter o cabo a esforgos excessivos de tragao.
- néao 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.

f ATENGAO! Antes de executar qualquer intervengao na

tocha deixar que esfrie no minimo durante todo o
tempo de “pos-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 atencao que o anel distribuidor seja montado no sentido
correcto.
Remontar o porta-bico aparafusando-o a fundo manualmente
forcando de leve.
- Em nenhum caso montar o porta-bico sem ter previamente
montado o eléctrodo, o anel distribuidor e o bico.
- Evitar de deixar aceso inutilmente o arco piloto no ar a fim de nao
aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.
Néo apertar o eléctrodo com forga excessiva, pois arrisca-se de
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danificar a tocha.

- A tempestividade e o procedimento correcto dos controlos
nas partes de consumo da tocha séo vitais para a seguranca e a
funcionalidade do sistema de corte.

Se forem encontrados danos no isolamento, tais como fracturas,
rachaduras e queimaduras, ou afrouxamento das condutas
eléctricas, a tocha nao pode ser mais utilizada, pois as condi¢des
de seguranca nao sao satisfeitas. Nesse caso a reparacao
(manutenc¢ao extraordinaria) ndao pode ser efectuada no lugar
mas deve ser confiada a um centro de assisténcia autorizado,
capaz de efectuar as provas especiais de ensaio apds a reparagdo.

Filtro de ar comprimido (Fig. G).

- 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 particularmente sujo, é necessaria a

substituicdo para evitar perdas de carga excessivas.

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER

EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU

QUALIFICADO EM AMBITO ELETROMECANICO E RESPEITANDO A

NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATENGCAO! 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 tensao.

- Periodicamente e de qualquer maneira com frequéncia em fungdo da

utilizagdo e da poeira do ambiente, inspeccionar dentro da maquina

e remover a poeira que se depositou no transformador, rectificador,

indutancia, resisténcias mediante um jacto de ar comprimido seco

(max 10 bar).

Evitar de dirigir o jacto de ar comprimido nas placas electrénicas;

providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia ou

solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as conexdes eléctricas estejam bem apertadas

e as flagdes ndo apresentem danos no isolamento.

Verificar a integridade e a vedagdo das tubagens e conexdes do circuito

de ar comprimido.

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

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

- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagdo restaurar as
conexdes e as fiagbes 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
primério em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

8. PESQUISA DE AVARIAS

EM CASO DE FUNCIONAMENTO INSATISFATORIO, E ANTES DE EXECUTAR

VERIFICAGOES MAIS SISTEMATICAS OU CONTACTAR O CENTRO DE

ASSISTENCIA, VERIFICAR SE:

- Né&o esta aceso o LED que indica a intervengdo da seguranca térmica de

sobre ou subtenséo ou de curto-circuito.

Assegurar que tenha sido cumprida a relacao de intermiténcia

nominal; em caso de intervengdo da protegdo termostatica, aguardar

pelo arrefecimento natural da méaquina, verificar o funcionamento do

ventilador.

- Verificar a tenséao de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado
baixo, a maquina permanece bloqueada.

- Verificar se nado existe curto-circuito na saida da maquina: nesse caso,
proceder a eliminagéo do problema.

- As ligagoes do circuito de corte tenham sido efetuadas corretamente,
em especial que a pinga do cabo de massa esteja efetivamente ligada a
peca sem interposicao de materiais isolantes (por ex., tintas).

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS

Durante as operacbes de corte podem apresentar-se defeitos de
execugao que normalmente ndo devem ser atribuidos a anomalias de
funcionamento da instalagdo mas a outros aspectos operacionais, tais

como:
a- Penetragao insuficiente ou formagao excessiva de escéria:
- Velocidade de corte muito alta.
- Tocha muito inclinada.
Espessura excessiva da pega ou corrente de corte muito baixa.
- Pressdo-capacidade de ar comprimido ndo adequada.
Eléctrodo e bico da tocha desgastados.
- Pontalete porta-bico inadequado.
Falha de transferéncia do arco de corte:
- Eléctrodo consumido.
- Mau contacto do borne do cabo de retorno.
c- Interrupgéo do arco de corte:
- Velocidade de corte muito baixa.
- Distancia tocha-peca excessiva.
- Eléctrodo consumido.
- Intervencéo de uma protecgao.
Corte inclinado (ndo perpendicular):
- Posigdo da tocha nao correcta.
- Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem néo
correcta dos componentes da tocha.
- Pressdo inadequada de ar.
e- Desgaste excessivo de bico e eléctroco:
- Presséo de ar demasiado baixa.
- Ar contaminado (humidade, 6leo ou outros contaminantes).
- Porta-bicos danificado.
- Excesso de igni¢oes do arco piloto no ar.
Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos
componentes da tocha.
- O comprimento médio de corte.
- A qualidade do ar (presenca de 6leo, de humidade ou de outros
contaminantes).
A perfuracéo do metal ou o corte partindo do bordo.
- Adistancia tocha-peca ndo apropriada quando se corta.
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INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

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 ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de sy van pl ijden en de risico’s in
verband met de procedures van het booglassen en aanverwante
technieken en over de desbetreffende beschermingsmaatregelen en
procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm“EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik”).

Rechtstreeks contact met het snijcircuit vermijden; de
nullastspanning geleverd door het van pl ijd
kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de kabels van het snijcircuit, de operaties van
nazicht en herstelling moeten altijd uitgevoerd worden met het

snijsysteem uitgeschakeld en | koppeld van het di
- Het sy van pl ijden uitschakelen en loskoppelen van
het voedingsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.
- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
gevallenp i men en -wetten.
- Het van pl ijden moet luitend verb

worden met een voedingsnet met een neutraalgeleider
verbonden met de aarde.
Verifiéren of het di
beschermende aarde.

- Het sy van pl ijd
natte ruimten of in de regen.
Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

ontact correct verbonden is met de

niet gebruiken in vochtige of
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- Niet snijden op c iners, bakken of leidi die vloeibare of

0

gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

nemen, zoals geg op het EMV-datablad,
- afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstellmg
minder is dan 20% van de t de:d=1.5cm.

- Vermijden te werken op materialen die sch kt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabuheld 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 operatles van
het | ijd er is een sy he L ing nodig
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de rook
geproduceerd door de op van het in functie van
hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling
zelf.

POL @O

Een adequate elektrische isolering gebruiken tegenover de
sproeier van de toorts van plasmasnijden, het stuk in bewerking
en e | deel in de nabijheid op de grond
geplaatst (toegankelljk)

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handsc veiligheidssck I, 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, bracht op s of hel die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende bescher

UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te

voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en

infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de

buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
iddel van niet-r d schermen of gordijnen.

- Lawaai: Indien er g i operaties van
snijden een niveau van persoonluke dagelijkse blootstelling
(LEPd) gelijk aan of groter dan 85db(A) wordt vastgesteld, is
het gebruik van adequate persoonlijke beschermingsmiddelen
verplicht (Tab. 1).

SHOICIC ISR

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
zelf.

Kledi I

Elektr g he velden k medische app
(bijv. pac kers, ademhali pparatuur, metalen protheses, enz.)
verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor

dragers van dit soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang

tot het gebied waarin het plasmasnijsysteem wordt gebruikt of voer

een individuele risicobeoordeling uit voor de gebruikers.

Dit plasmasnijsysteem voldoet aan de technische productstandaards

voor exclusief gebruik in een industriéle omgeving voor
le doeleind De naleving van de basisli met

betrekklng 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

(R
- Apparatuur van klasse A:
Dit van pl ijden b dt aan de vereisten

van de technische standaard van het product voor het ultslultend
gebruik op industriéle p en voor prof le 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 geb voor huiselijk gebruik voedt.

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
"Verantwoordeluke expert” en altijd uitgevoerd worden in

id van and 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: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.
De operaties van snijden MOETEN verboden zijn terwijl de
stroombron door de operator ondersteund wordt (vb. middels
riemen).
De operaties van snijden MOETEN verboden zijn met een operator
die van de grond opgek staat, behoud het e |
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.

I o)

RESIDU RISICO’S
KANTELING. de str voor het p
hori |l oppervlak pl meteenadeq d
voor de massa; zoniet (vb. geinclineerde, Iosllggende vloeren,
enz...) bestaat het gevaar van kanteling.

op een

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 verbindi 1 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, eenfasig geventileerd. Maakt
snel snijden zonder vervormingen mogelijk op staal, roestvrij staal,
gegalvaniseerd staal, aluminium, koper, messing, enz.

De snijcyclus wordt geactiveerd door een hulpboog die ontstaat tussen
de mobiele elektrode en het mondstuk/de kap van de toorts door de
kortsluitstroom tussen deze twee elementen: die technologie maakt,
naast continu snijden, ook het snijden van metaalplaten met rasters en/
of gaatjes mogelijk.

Bovendien maakt het regelen van de stroom van het minimum tot het
maximum het mogelijk om een hoge snijkwaliteit te garanderen bij
veranderingen in dikte en soort metaal.
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BELANGRIJKSTE KENMERKEN

- Regelsysteem voor de spanning in de toorts.
Regelsysteem voor de luchtdruk, kortsluiting toorts.
- Thermostaatbeveiliging.

Beveiliging tegen afwezigheid lucht (waar voorzien).
- Overspanning, onderspanning.

Weergave van de luchtdruk (waar voorzien).
Opdracht koeling toorts (waar voorzien).

- Interne luchtcompressor (waar voorzien).

STANDAARDACCESSOIRES

- Toorts voor plasmasnijden.

- Bevestiging voor persluchtaansluiting (waar voorzien).
- Massakabel

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Kit met elektroden-reservemondstukken.

- Extra sterke snijtoorts met hoge stroomsterkte (waar voorzien).

- Kit met elektroden-reservemondstukken voor extra sterke toorts met
hoge stroomsterkte (waar voorzien).

- Kit voor gouging (waar voorzien).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van het

systeem van plasmasnijden zijn samengevat op de kentekenplaat met de

volgende betekenis:
Fig.A

1- EUROPESE Referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen en plasmasnijden.

2- 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

9- Kentekens van de voedingslijn
- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de machine

(toegestane limieten +10%):
1, ax : Maximum stroom verbruikt door de lijn

- |, 4 Effectieve voedingsstroom

10- Prestaties van het snijcircuit
- U, :maximum spanning leeg (snijcircuit open)

- L,/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.

11- 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 PLASMASNIJDEN

De machine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen

gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits teneinde een

maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud te bekomen.
(Fig. B)

1- Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators
van nivellering.

2-  Brug switching met transistors (IGBT) en drivers; verandert de rechte
lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de
regeling van het vermogen uit in functie van de gewenste stroom/
spanning van het snijden.

3-  Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkeling wordt
gevoed met de geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft
de functie de spanning en de stroom aan te passen aan de nodige
waarden voor de procedure van het snijden en tegelijkertijd het
snijcircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4- Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert
de wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire wikkeling in
continue stroom/spanning met heel lage golven.

5- Elektronica van controle en regeling: controleert onmiddellijk de
waarde van de stroom van het snijden en vergelijkt deze met de
waarde ingesteld door de operator; moduleert de impulsen van
bediening van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens het snijden
en controleert de veiligheidssystemen.

BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
Voorpaneel (Fig. C)
1- Toorts met directe of gecentrali de g

- 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. C1)

1- Regelknop:
Met de regelknop kan in alle modi de stroom doorlopend worden
geregeld.
KOMPRESSOR

2- "l Rode led voor signalering van blokkering van het interne

persluchtcircuit (waar voorzien).
Wanneer deze led brandt, geeft dit een oververhitting aan van de
wikkelingen van de elektrische motor in de luchtcompressor.

N/

3- Il/‘?'( Gele led voor signalering van een algemeen alarm of
waarschuwing voor de verbruiksmaterialen van de toorts.
Wanneer deze led brandt, geeft dit een oververhitting aan van één
van de componenten van het stroomcircuit, of een storing van de
ingangsvoedingsspanning (over- of onderspanning).
OVER- of ONDERSPANNING: blokkeert de machine als de
voedingsspanning +/- 15% afwijkt van de waarde op het serieplaatje.

Het herstel is automatisch (de gele led gaat uit) nadat een van de
hierboven genoemde storingen terugkeert binnen de toegestane
limieten.

Als de led knippert, geeft dit aan dat er verbruiksmaterialen slecht
functioneren en dat de oorzaken kunnen zijn:

- slijtage van de verbruiksmaterialen;

- verbruiksmaterialen verkeerd of niet aangebracht;

- toorts defect;

- luchtdruk te laag of geen lucht in de toorts.

De signalering verdwijnt na een correcte snijcyclus.

4- Gele led voor signalering van aanwezigheid spanning in de
toorts.
Als deze led brandt, geeft dit aan dat het snijcircuit is geactiveerd
(uitgang machine bekrachtigd):
Hulpboog of snijboog "AAN".
De uitgang wordt bekrachtigd wanneer de toortstoets wordt
ingedrukt en er geen alarmconditie is.
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De machine-uitgang is niet bekrachtigd in de volgende gevallen:

- met toortstoets NIET geactiveerd (stand-by toestand met laag
energieverbruik);

- tijdens de koelingsfase "POST-LUCHT";

als de hulpboog niet wordt overgedragen op het werkstuk binnen

de maximale tijd van 2 seconden;

als de snijboog wordt onderbroken door een te grote afstand

tussen toorts en werkstuk;

- door overmatige slijtage van de elektrode of geforceerde
verwijdering van de toorts van het werkstuk;

- als er een BEVEILIGINGSsysteem of een ALARM in werking treedt.

Groene led voor signalering van aanwezigheid netspanning en
hulpcircuits gevoed.
De stuur- en servicecircuits zijn gevoed.

BEDIENINGSPANEEL (Fig. C2)

1-

Regelknop:
Met de regelknop kan in alle modi de stroom doorlopend worden
geregeld.

N
H/_g_ Gele led voor signalering van een algemeen alarm of
waarschuwing voor de verbruiksmaterialen.

Wanneer deze led brandt, geeft dit een oververhitting aan van één
van de componenten van het stroomcircuit, of een storing van de
ingangsvoedingsspanning (over- of onderspanning).

OVER- of ONDERSPANNING: blokkeert de machine als de
voedingsspanning +/- 15% afwijkt van de waarde op het serieplaatje.

Het herstel is automatisch (de gele led gaat uit) nadat een van de
hierboven genoemde storingen terugkeert binnen de toegestane
limieten.

Als de led knippert, geeft dit aan dat er verbruiksmaterialen slecht
functioneren en dat de oorzaken kunnen zijn:

- slijtage van de verbruiksmaterialen;

- verbruiksmaterialen verkeerd of niet aangebracht;

- toorts defect;

- luchtdruk te laag of geen lucht in de toorts;

De signalering verdwijnt na een correcte snijcyclus.

Gele led voor signalering van een luchtstoring of afwezigheid
van lucht.
Als deze led brandt, geeft dit een storing aan in het persluchtcircuit.
Die situatie wordt niet noodzakelijkerwijs veroorzaakt door interne
afdichtingsproblemen, maar kan ook de aansluiting of de bron
betreffen.

_@ Gele led voor signalering van aanwezigheid spanning in de

toorts.

Als deze led brandt, geeft dit aan dat het snijcircuit is geactiveerd

(uitgang machine bekrachtigd):

Hulpboog of snijboog "AAN".

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 geactiveerd (stand-by toestand met laag

energieverbruik);

tijdens de koelingsfase "POST-LUCHT";

- als de hulpboog niet wordt overgedragen op het werkstuk binnen
de maximale tijd van 2 seconden;

- als de snijboog wordt onderbroken door een te grote afstand

tussen toorts en werkstuk;

overmatige slijtage van de elektrode of geforceerde verwijdering

van de toorts van het werkstuk;

als er een BEVEILIGINGSsysteem of een ALARM in werking treedt.

Groene led voor signalering van aanwezigheid netspanning en
hulpcircuits gevoed.
De stuur- en servicecircuits zijn gevoed.
MODUSselectieknop
Hiermee kunnen de volgende werkingsmodi worden geselecteerd:

mmmmm Doorlopende snijmodus metaal.

¥

ooo Snijmodus waarbij de boog ook in stand wordt gehouden
wanneer deze niet op het werkstuk wordt overgedragen (snijden van
rasters of onderbroken metaalplaten).

- Gutsmodus, geschikt voor gebruik met toorts met
GOUGING-verbruiksmaterialen (verwijderen, vormgeven van het
metaal door smelten).

7- Leds voor weergave van de luchtdruk op de digitale manometer

[0 (o)

25 s

Geeft in real time de gemeten druk weer (groene leds in
het midden optimale druk, gele leds te weinig of te veel druk).

8- LUCHT-toets

Door op deze toets te drukken blijft de lucht uit de toorts
stromen gedurende een vastgestelde tijd van ongeveer 20 seconden
(daardoor kan de toorts afkoelen en/of kan de lucht binnen het
optimale bereik worden gebracht).

ACHTERPANEEL (Fig. D)
1- Voedingskabel.
2- HoofdschakelaarO-1

1 (ON) Generator klaar voor werking.

3- Drukregelaar, (perslucht plasma), handmatig met manometer, waar

voorzien.

4- Knop van de drukverlager (waar voorzien).
5- Bevestiging voor aansluiting op bron perslucht (waar voorzien).

5.INSTALLATIE

AN\

OPGELET! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN UIT
MET HET PLASMASNIJSYSTEEM ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING

Pak de machine uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking
zitten.

Montage retourkabel-aardeklem (Fig. E)

HEFWIJZE VAN DE MACHINE

Alle machines die in deze handleiding worden beschreven moeten
opgeheven worden gehouden met de handgreep of de bijgeleverde
riem, als dat voorzien is voor het model.

Montage riem (FIG. F).

PLAATSING VAN DE MACHINE

Bepaal de installatieplaats van de machine zo, dat er geen obstakels zijn
bij de ingangs- en uitgangsopeningen van de koellucht; controleer ook of
er geen geleidend stof, corrosieve damp, vocht, enz. wordt opgezogen.
Houd minstens 250 mm vrije ruimte rondom de machine.

A\

OPGELET! Plaats de machine op een vlakke ondergrond die
het gewicht kan dragen om te voorkomen dat de generator
omvalt of gevaarlijk verschuift.

AANSLUITINGEN VAN HET SNUCIRCUIT

Zorg voor een distributieleiding van perslucht met de minimumdruk en
het minimumdebiet die staan aangegeven in tabel 2 (TAB. 2).

Montage, aansluiting drukverlager (Fig. G).

BELANGRUJK!

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 met een flexibele leiding
de persluchtleiding aan op de machine, met

de bijgeleverde verbinding die op het ingangsluchtfilter moet worden
gemonteerd.

Aansluiting retourkabel snijstroom.

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.

Sluit de retourkabel van de snijstroom aan op het te snijden werkstuk of
op de

metalen steunbank, met de volgende voorzorgsmaatregelen:
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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 retourgeleider van de snijstroom, kan gevaarlijk zijn voor
de veiligheid en slechte snijresultaten opleveren.
- Voer de aarde-aansluiting niet uit op het gedeelte van het werkstuk dat
moet worden afgesneden.
De toorts voor plasmasnijden aansluiten (Fig. H) (waar voorzien).
Breng de mannelijke klem van de toorts aan in de gecentraliseerde
aansluiting op het voorpaneel van de machine en laat daarbij de
polarisatiesleutel goed samenvallen. Schroef de borgring rechtsom
helemaal vast om ervoor te zorgen dat de lucht erdoor stroomt zonder
lekkage.
Bij sommige modellen is de toorts bij levering al aangesloten op de
stroombron.
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 str k zoals staat in TAB. 2 g deert dat de

veiligheidssystemen die door de constructeur zijn voorzien goed
werken (blokkeringssysteem).

- GEBRUIK GEEN toortsen en bijbehorende verbruiksmaterialen van
andere merken.

- PROBEER NIET OM toortsen die zijn gebouwd voor andere snij- of
lasprocedures dan in deze instructies staan aangegeven AAN TE
SLUITEN OP DE STROOMBRON.

Als deze regels niet in acht worden genomen, kan er ernstig gevaar

voor de fysieke veiligheid van de gebruiker ontstaan en kan de

apparatuur beschadigd raken.

AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voordat u elektrische aansluitingen uitvoert of de gegevens
op het serieplaatje van de stroombron overeenkomen met de
netspanning en -frequentie die op de installatieplaats aanwezig zijn.
De stroombron mag uitsluitend worden aangesloten op een
voedingssysteem waarvan de nulgeleider is aangesloten op de aarde.
Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type om bescherming
tegen indirect contact te garanderen:

Type A ( ) voor eenfasemachines;

- 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 plasmasnijsysteem valt niet onder de eisen van de norm IEC/EN
61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar voedingsnet, is het
de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om
te controleren of het plasmasnijsysteem kan worden aangesloten
(raadpleeg indien nodig de beheerder van het netwerk).

Stekker en contact.
Sluit een standaardstekker ,(3P + A) met geschikt vermogen aan op
de voedingskabel en zorg voor een stopcontact dat is beveiligd met
zekeringen of automatische stroomonderbreker; de speciale aarde-
aansluiting moet worden aangesloten op de aardgeleider (geel-groen)
van de voedingslijn.
In tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden in ampére van de
vertraagde lijnzekeringen, gekozen op basis van de maximale nominale
stroom die wordt afgegeven door de stroombron, en de nominale
voedingsspanning.
OPGELET! Als de bovengenoemde regels niet in acht
A 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).

6. PLASMASNIJDEN BESCHRUVING VAN DE PROCEDURE

Dep boog en zijn toepassing 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 afkomstig is van één voeding, zowel voor
het plasmagas als voor het koel- 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 die de kortsluiting tussen deze
twee elementen opent.

Door de toorts vervolgens 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 onderhoudstijd van de hulpboog die in de fabriek is ingesteld, is 2 sec.
(4 sec. 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. C1-1 en C2-1) in op

basis van de dikte en het type metalen materiaal dat u wilt snijden.

Druk op de luchttoets, waar voorzien, (Fig. C-2) om de lucht uit te laten

stromen.

- Regel de luchtdruk tot de vereiste drukwaarde op basis van de
gebruikte toorts (TAB. 2).

- De knop gebruiken: trek deze omhoog om te deblokkeren, draai eraan
om de druk te regelen 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.

Als er geen luchtknop is wordt die regelfase uitgevoerd door de

toortstoets in te drukken en los te laten om zo de lucht te laten stromen.

Snijden (Fig. I).

- Houd de toorts loodrecht op het te snijden materiaal en breng de
mondstuk van de toorts in contact met het werkstuk.

Druk de toortstoets in; na ongeveer 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 ca. 15° verticaal krijgt in de richting die
tegenovergesteld is aan de snijrichting.

Gaten boren (Fig. L).

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.

Snijden op raster (waar voorzien).

Om staalplaat met gaten of rasters 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.

/\ OPGELET! In deze modus wnrdt het gehrulkvan elektroden

en istukk met ingen aangeraden.

In bijzond dighed kan het gebruik van
verlengde elektroden en mondstukken de onderbreking van de
snijboog tot gevolg hebben.
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7.ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
A UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF HET SYSTEEM VAN
PLASMASNIJDEN UITGESCHAKELD 1S EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD
WORDEN DOOR DE OPERATOR.

TOORTS (Fig. M)
Controleer regelmatig, afhankelijk van de intensiteit van het gebruik,
de slijtage van de onderdelen van de toorts die contact hebben met de
plasmaboog.
De vervangingsfrequentie van de verbruiksmaterialen hangt af van
diverse factoren: zoals aangegeven in de paragraaf "DE VAAKST
VOORKOMENDE SNIJDEFECTEN".
1- 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).

2- 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 (FIG. N).
3- Ring luchtverdeler/ Verdeler.
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.
4- Elektrode.
Vervang de elektrode als de diepte van de krater die wordt gevormd
op het emitterende oppervlak ongeveer 1,5 mm is (Fig. O).
5- 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:
- Breng toorts en kabel niet in contact met warme of gloeiende
delen.
Onderwerp de kabel niet aan overmatige trekkrachten.
- Laat de kabel niet over scherpe, snijdende of schurende randen
lopen.
Neem de kabel op in regelmatige lussen als deze langer is dan
nodig.
Rijd niet met vervoersmiddelen over de kabel en trap er niet op.
f OPGELET! Voordat men gelijk welke ingreep op de

toorts uitvoert, deze minstens gedurende de hele tijd

van “post-lucht” laten afkoelen
Behoudens bijzondere gevallen, raadt men aan de elektrode en
de sproeier gelijktijdig te vervangen
- De volgorde van montage van de componenten van de toorts in

acht nemen (omgekeerde volgorde van de demontage)

- Erop letten dat de verdeelring in de correcte richting gemonteerd
wordt.
De sproeierhouder terug monteren en deze hierbij met de hand
vastdraaien en lichtjes forceren.
In geen geval de sproeierhouder monteren zonder vooraf
elektrode, verdeelring en sproeier te hebben gemonteerd.
Vermijden de pilootboog in de lucht nutteloos ingeschakeld te
houden teneinde het verbruik van de elektrode, de verdeler en de
sproeier niet te verhogen
De elektrode niet met excessieve macht vastdraaien omdat men
het risico loopt de toorts te beschadigen.
De goede timing en de correcte procedure van de controles op de
verbruiksgedeelten van de toorts zijn van vitaal belang voor de
veiligheid en de functionaliteit van het systeem van snijden.
Indien men beschadigingen aan de isolering vaststelt, zoals

breuken, scheuren en verbrandingen, ofwel een loszitten van de
elektrische geleiders, mag de toorts niet meer gebruikt worden
tot de veiligheidscondities hersteld zijn. In dit geval kan de
herstelling (buitengewoon onderhoud) niet ter plaatse worden
uitgevoerd maar moet deze gebeuren in een geautoriseerd
assistentiecentrum, dat in staat is de speciale testen van controle
uit te voeren na de herstelling.

Persluchtfilter (Fig. G).

- 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 WERKZAAMHEDEN VOOR BUITENGEWOON ONDERHOUD

MOGEN UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF

DESKUNDIG PERSONEEL OP ELEKTRISCH-MECHANISCH GEBIED EN

IN OVEREENSTEMMING MET 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 sp 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. PROBLEMEN OPLOSSEN

CONTROLEER HET VOLGENDE ALS HET APPARAAT NIET GOED GENOEG
WERKT, VOORDAT U MEER SYSTEMATISCHE CONTROLES UITVOERT OF
CONTACT OPNEEMT MET UW ASSISTENTIECENTRUM:

- Controleer of er geen led brandt die de inschakeling van de
thermische beveiliging, de over- of onderstroombeveiliging of de
kortsluitingsbeveiliging aangeeft.

Controleer of u de nominale inschakelduur in acht heeft genomen; als
de thermostaatbeveiliging inschakelt, wacht dan tot de machine op de
natuurlijke manier is afgekoeld, controleer of de ventilator goed werkt.
Controleer de netspanning: als de waarde te hoog of te laag is, blijft de
machine geblokkeerd.

Controleer of er geen kortsluiting is bij de uitgang van de machine: hef
in dat geval de storing op.

Controleer of de aansluitingen van het lascircuit goed zijn uitgevoerd,
met name of de klem van de massakabel ook werkelijk op het werkstuk
is aangesloten zonder isolerend materiaal ertussen (bijv. verf).

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:
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- 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- Exc slijtage van spi
- Luchtdruk te laag.
Vervuilde lucht (vocht, olie of andere verontreinigingen).
- Mondstuksteun beschadigd.
Overmatig veel hulpboogontstekingen in de lucht.
- Te hoge snelheid met terugslag van gesmolten deeltjes op de
toortsonderdelen.
De gemiddelde lengte van de snede.
- De luchtkwaliteit (aanwezigheid van olie, vocht of andere
verontreinigingen).
- De perforatie van het metaal of de snede vanaf de rand.
De afstand toorts-werkstuk is niet juist tijdens het snijden.

en elektrode:

(EL)

ETEIPIAIO XPHIHX

A

MPOXZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO XYITHMA KOMHX ME
MAAZMA AIABAZTE MPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHEZHE!

ZYITHMATA KOMHXI ME MAAZIMA 1MOY TMPOBAEMONTAI TIA
EMNATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH XPHZH

1.FTENIKH AZOAANEIA FA THN KOMH TOZ0Y ME MAAZMA

O XepIOTAG TPEMEL va  Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG OO0V
A

TEPLEIXAV TTPONYOUNEVWG EVPAEKTA VYA I} aépla IpoidvTa.
Anogevyete va epyalecte ot UAIkG mou KaBapiotnkav pe
XAwpoUxa SIaAUTIKA I} KOVTA G MAPOHUOLEC OUGIEG.

- Mnv k6Pete o Soxeia und mison.

ATIOHOKPUVETE amd TNV MEPIOXN £PYaciag OAEG TG £UQAEKTEG
ovoigg (m.x. §0Mo, XapTi, mavia KAm.)

E€ac@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1 KatdAAnAa péca
APAipESNC TWV KAnvwv Komi¢ mAdoparog. Eivat paitnto va
AapBavete uTOYPN HE CUCTNHATIKOTATA Ta Opla €KOEoNG GTOUG
Kamvoug KomG avaloya pe tn cUvOeon, Tn GUYKEVTPWAON Katl Tn
Siapkela €ékBegong.

POL OO0

- Yio0zeteite pia KatdAAnAn nAEKTPIK HOVWON Ot OXEOn ME TO
HMEK TG Adpmag Komi¢ mAdopatog, to pétallo emeepyaciag
Kat evéexopeva yeiwpéva HETaAAIKA pépn TomoBeTnpéva Kovtd
(mpootta).

AUTO EMTUYXAVETAL POPWVTAG YAVTIA, UMOSHpATA, KAAUMpa
Ke@aAlov Kat evéupata mou mpoPBAémovTal yla T0 GKOTIO auTo Kat
HEOW TNE XPHONG SaméSwv Kal HOVWTIKWV TAMNTWV.
MPooTaTEVETE MAVTA TA PATIA HE TA EISIKA QikTpa avTamoKpivopeva
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomo@stnpéva mavw o HACKEG N
Kpavn avtamokpivopeva e UNIEN 175.

Xpnoipomoleite £181KA MPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG QWTIAG
(avtamokpivopeva o UNI EN 11611) Kat yavtia cuyk6AAnong
(avramokpivopeva o UNI EN 12477) anotpsuvovnu va ekBéteTe
mv Seppida oTig PIWSEIG Kal puBpeC aktiveg mou
mapdyovtat and 1o 16€o. H mpootacia mpémel va emekteiveTal
Kol 0€ GAAa TPOOWTTA KOVTA 0TO TOE0 510 HEGOU TOIXWHATWV 1) U
AVTAKAAVOOTIKWY KOUPTIVWV.

OopuBotnta: Av eattiag épyaciwv Komng e§AIPETIKA évTovwv
mpokaAegitat éva emimedo atopikng npeprnotag ékBeang (LEPd) oto
B6pufo ico 1} avwtepo Twv 85db(A), givar uMOXPEWTIKA N Xprion
KataAARAwV péowv atopikig mpootaciag (M. 1).

LO®AOG®

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA TMEAIA MMOPOYN NA EINAI
EMIKINAYNA

To nAeKTpIKO pevpa ov & évav dnmote aywyo mp
TOMIKAG NAEKTPIKA Kat payvntika media (EMF). To pebpa Komig
Snuovpyei éva medio EMF yUpw amé To KUKAwHaA KOG Kat and to
ovoThpa TG idlag KomnG.

Ta nAekTpopayvnTika media pmop va mapépp ME OPIOHEVEC
LaTPIKES £¢ (yia mapadeiypa BnpatoSoTeC, avANVEVOTIKEG

5ot

agopd v ucrthn XPioON TWV GUOTHHATWY KOG ME i
Kat MANPOQOoPNHEVOG yia TOUG ¢ mou Tal pE TIG
Siadikaoisg ouvKoMnonc TOEOU Kaul TIC OXETIKEG tsxvu(sc, TO OXETIKA
pétpa mpooTtaciag Kat emépf G £KTAKTOU

(Kavte avag@opd Kat ctov Kavovmpo “EN 60974-9: Tuokevic yia
GUYKOAANon t6&ou. Mépoc 9: Eykatactaon kat Xprion”).

- AMO@EUYETE TIC AUECEC EMAPEG PE TO KUKAWpA KomAg. H taon
O£ AVOIKTO KUKAwHaA mou TapEXETAL AMG TO TO GUTNHA KOTIAG HE
mAGopa pnopei, o€ op 001KeG, va gival emkvvéuvn

HeTaANIKEG TTPOBETEIC KAL),

Mpénmel va Aapfdavovrar KatdAAnAa MPOANMTIKG METpA OE OXEon
HE GTOHA TTOU PEPOUV AUTOU TOU zn&ouc ouaxsusc. MNa mapadsiypa

YOpEVETE TNV £i0080 OTNV MEPIOXN XPHONG TOU OUCTHHATOC
KOTAG M€ TMAGOpMa | a§loNOyeiTe TOV ATOMIKO KivSuvo yia Toug
XEIPLOTEG.
AuTO T0 CUGTNHA KOTI G HE TAGOHA LKAVOTTOLE( TIG TEXVIKEC AMAITI OELG
TIPOIGVTOG Yia XPHON AMOKAEIGTIKN G Blopnxaviké mepiBdiiov yia
EMAYYEAHATIKO OKOMO. AgV gyyudTal n avticTolia ota Bacika 6pla
OXETIKA pE TNV £€KO£0N TOL AVOPWMOU GTA NAEKTPORAYVNTIKA TESia
O£ OIKIaKO TePIBAaAlov.
‘O\o1 o1 XEIPIOTEG TIPETTEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUOOUG KAVOVES, WOTE

n
- H o0vdeon Twv KaAwdiwv Tou KUKAWHATOG KOTIHG, Ol EVEPYEIEC
gAéyxou Kkat smaxaunc npsnsl va gKtehoUvVTal pE TO uuurrmlu

va g\at oT0 eAGY10TO TNV £KOEON OTa MESia anmd To KUKAwWpA
KOmNG:
A

KOTTG ofnopévo Kat depévo amo 1o Siktvo tpo

- IPriote To cUOTNUA KOMG HE MAGOHA KAl amoouvdéate amé To
SiKTUO TPOPOSOTIag MPIV AVTIKATAOTHOETE Ta e§apTHpATa AGyw
@Bopag tng Adumnac.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKI) EYKATACTAON TNPWVTAC TOUG ICXVUOVTEG
VOHOUG Kal KAVOVIGHOUE AIMOPUYNHG ATUXNHATWV.

- To ovoTnpa KOMHG MAACHATOC TIPEMEL VA GUVSEETAL ATTOKAEICTKA
o€ 0UOTNHA TPOPOSOGiag He YEIWHEVO OUSETEPO aywyo.

- BeBawOsite 6Tt n mpila tpogodociag eivat cwotd cuvdedepévn
oTn yeiwon mpoctaciac.

- Mn xpnowporolgite T0 OUCTNHA KOMNAG TMAGOHATOC OE ULYpd
nepiBaiiovra ij Katw and Bpoxn

- Mnv xpnowormoleite kaAwdia pe @Oappévn povwon N pe
XaAapwpEVEG GUVOEDENG.

Vo VA

- Mnv koBete oe Soxsia n ANVWOELC TTOV vV i mou

- 101aete peraly Toug Ta KOAWSIa KOMNG. ITEPEWCTE TA HE
AUTOKGAANTN Tawvia étav givar Suvatov,

Satnpeite Ke@aA Kat KOpPd 600 TO SuVATOV MO HAKPUE amd To
KUKAWHA KOTTAG,

Hnv TUAiyete mOTé Ta KaAwdia Komi¢ yupw amd peTAaAAKA
AVTIKEIPEVA I} TO OWHA,

HNV GUYKOAAEITE HE TO CWHA AVAREST 0TO KUKAWHA KOTTAG,
Satnpeite appotepa Ta kKaAwdia Komig oto iSlo pépog Tou
GWHATOG,

ouvdéete To KAADSIO EMOTPOPRAC TOU pevpATOC KOTHG 600 TO
Suvatov Mo KOVTa 6TO ONHEI0 TOU BENETE VO KATEPYACTEITE,

HNV KOPETE KOVTA GTO GUGTNHA KOTIHG HE TAGOHA,

OMot ot XeIpIoTég Ba mpémel va TNPOUV TIG EAAXIOTEG ATTOCTAGELG
onw¢ unmodeikvuetal oo deAtio otoixeiwv EMF,

anéotacn ané iy EMF o€ onpeio mépav tou omoiou n ékBeon
gival KaTWTEPN TOU 20% TNG EAAXIOTNG EMTPENOPEVNG TIHAG: d =
1.5cm.
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- Zuokeun Katnyopiag A:

Auté TO OUOTNHA KOTIG TAGOHATOG IKAVOTIOIE( TIC OMAITHOEL
TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIOVTOG yla OmOKAEIOTIKY Xprion
oe Blopnxaviké mePIBANAOV Kal yla EMAYYEAHOTIKO OKOMO. Agv
EYYUATAL N} AVTATTOKPION TNV NAEKTPOUAYVNTIKH cuppatoétnta o
OlKldKO nsplpa)\)mv Kol 0mov umdpxel apeon ouvdeon ot Siktuo
NANG TAGNHG IOV TPOPOSOTE( KATOIKIEC.

POP <

A ZYMNOAHPQMATIKA MPOAHNTIKA METPA
Ol ENEPTEIEZ KOMHZ MAAZMATOZ:
- og mepiBaAlov pe avénpévo kivduvo nAektpominéiac,
- OE IEPIOPIGHEVOUG XWPOUG,
- Mapoucia EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAIKWV,
MPEMEI mponyoupévwg va £Xouv ekTipnBei ané "menmsipapévo
unevBuvo TMPOCWTMO” Kal va EKTEAOUVTAL TAvVTa Tapousia
GAAAWV ATOHWV EKMTAISEVPEVWV WG TIPOG TA HETPA TIOU TIPETIEL VA
An@Touv oe nepintwon Kivéuvou.
MPEMEl va vioBsTolvtal Ta TEXVIKA MHECA MPOCTACIOG TTOU
neptypagovtat oto 7.10; A.8; A.10 Tou Kavovicpov “EN 60974-
9: ZUGKEVEG yla 6UYKOAANon to&ou. Mépog 9: Eykatrdactacn Kat
xenon"
MNPENEI va yopevovtal ot £PYEIEC KOMNAG OTAV N mnyn
PEVHATOG OTNPIlETaN MO TO XEIPIOTH (T.X. UE IHAVTEC).
NPEMNEI va YOpEUOVTAL Ol EVEPYELEG KOTIG OTAV O XEIPIOTHC
givat Ywpévog and to £dag €KTOC av Xpnaoipomolovvrat
TAATPOPHES AOPAAEiag.
MPOXOXH! AZ®AANEIA ZYZTHMATOX A KOMH MAAZMATOX.
Mévo to mpPOPAemMOMEVO HOVTEAO AGUIAG KAl O GXETIKOG
ouUVSUACHOC pE TNV TNy PEUMATOC OMWG evdeikvutal ota
"TEXNIKA ITOIXEIA” gyyuvdatal 6Tt ot MPoPAENOHEVEG amd TOV
KATAOKEVAOTH TIPOOTACIEC Eival OMOTEAECHATIKEG (cUOTHHA
amokA&lopou Aettoupyiag).
- MHN XPHZIMOMOIEITE AGumeg Kt GXETIKA e§apTiipata ¢Oopdag pe
SragopeTiki mpoéAevon.
MHN NPOZMNAGEITE NA ZEYTAPQNETE THN MHIH PEYMATOZX pe
Adpmeg Kat Héveg yia Sradl iec komn¢ | ZYTKOAAHIHE
mou §ev mpoPAénovral oTIC TapoUGEG 0dnyiec.
H MH THPHZIH AYTQN TON OAHFIQN pmopei va TPOKaAéCEl
ZOBAPOYZ Kiv8UVOUG yla TN CWHATIKI) ao@Algla Tou Xprotn Kat
va BAGYEL T CUCKEV.

YMOAEIMOMENOI KINAYNOI
- ANATPOIMH: tomoBeTioTe TNV TNYH PEVHATOC yid TNV KOmNR
mAdopatog navw o€ eminedn em@aveia pe KatdAAnAn Kavotnta
anl€n< ya \’0 Bapog. e avneﬂn nepimtwon (m.X. kKekA\ipéva i
H 86 KAm) umapy: Suvog avatpomig.

AKATAAAHAH XPHXH: givau ammv&uvn n XP1ion Tou GuCTHRATOC
Komi¢ mMdoparog yia & SLAQOPETIKA amd TV
npoPAenmopevn.

€ EpY

AnayopgVeTal n aviPwon TOU GUCTHHATOG KOTHG HE MAGOHa av
npwm 6£v sxovv anouuvupuo)\oynesl 6Aa Ta kaAwdia / 6Aeg ot
s

5
1 C 1< TPOP G

Amayopsvetanl n Xprion TnG XeipoAapnig wg péco avipwong Tov
GUOTIHATOG KOG MAAGHATOG.

2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPITPAOH

T0OTNHA KOTIG HE TTAAOHA TIEMECHEVOU aéPa, TPIPACIKO agPI{OpEVO.
Emtpénel Tn ypriyopn Komh xwpic mapapdpewon o€ xahufa, avo&eidwto
XGAuBa, yaABaviopévoug XaAUBEC, aNOUHiVIO, XOAKO, OPEIXAAKO, KATT.

O KUKNOG KOTTH G EVEPYOTIOLEITAL ATTO TO MAOTIKO TOE0, TTOU SnpIoupyEiTal
QAVAHEDA OTO KIVNTO NAEKTPOSIO Kal TO OTOHIO/KAAUPHA TNG AGUIAG WG
QAMOTENECHA TOU PEVHATOG BPAXUKUKAWHATOC avapeoa og autd ta §uo
HEPN: N TEXVONOYIQ QUT) EMITPETTEL, EKTOG OO TN GUVEXT| KOTIF, AKOHA Kall
TNV KO TAEYPATWV Ka/f SIAaTPNTWV ENACHATWV.

H puBuion tou pevpatog amd To ENAXIOTO OTO PEYIOTO EMTPEMEL VA
g§aopalioeTe pia vPnAi modTNTa 0TV Ko pe Stagopa mdxn Kat idn
UAIKOU.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA
- ZVoTnua eNéyxou TAong oTn Aapma.
- Z0oTtnua eAéyxou mieonc aépa, BPaxuKUKAMPATOG Addumag.

- OgppooTaTIKy MPooTaasia.

Mpootacia ENepng aépa (6mou mpoBAémeTa).
Ynéptaon, unétaon.

- Epgavion tng mieong aépa (6mou mpoPAEmeTan).
‘Eeyxo¢ YO&ng Aaumag (ommou mpoBAémeTa).

- EoWTePIKOG CUNMEDTHG aépa (dmou mpoPAémeTal).

NMPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA

- Aduma yia korn Je mAdopa.

- TUvSeopOG yla oUVSEoN TEMETEVOU aépa (GTToU TIPORAEMETAL).
- Kahwdio owpatog

EZAPTHMATA KATA NAPAITEAIA

- Kit avtaANakTIKG NAEKTPOSIa-0TOMIA.

- Aapma Komig eVIoXUPEVN LPNAO pelpa (mou TpoPAémeTal).

- KT avtaMakTiKd NAeKTPOSIa-oTOMa yia AGUma eVIOXUHEVN uPnAO
peLpa (6mou mpoPAEmEeTal).

- Kit gouging (6mou mpofAémetal).

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

TEXNIKA ZTOIXEIA MINAKIAAXZ

Ta KUpla OToIKEia TTOU OXeTICOVTal HE TN XENoN Kal TIC amodOoEl; Tou

OUCTANATOG KOTTG cuvoilovTal OTOV THVAKA TEXVIKWV OTOIXEIWY HE TNV

akoloubn évvola:

EIK.A

1- EYPQMAIKOZ Kavoviopdg ava@opdg yia Tnv ao@Aaleld Kat v
KATAOKEUN TWV UNXAVNHATWY yla OUYKOANon Tofou Kat Korm
TAQOHATOG.

2- 'Ovopa kat §1evBuvon Tou KATAOKEUAOTH.

3- 'Ovopa Tou povTéNou.

4-  TUPPBONO ECWTEPIKNAGC KATAOKEUAG HNXAVHATOG.

5-  SUpBolo Sadikaoiag Kommg MAAouaTog.

6- TUpPoMo S: Seixvel 0TI HMTOPOUV VA EKTENOUVTAL EVEPYELEG KOTIAG OE
mepIBaNov pe auénpévo kivbuvo nhektpomAngiag (mx. Kovtd oe
HEYANEC HETONNIKEG HALEC).

7-  ZUpBolo ypappng Tpogpodoaiag:
1~: HOVO(PAGIKT EVOAACCOUEVN TEoN
3~: TPIPACIK) EVAANACCOUEVN TEoN

8- BabBuog mpootaciag mepBApAToC.

9-  XapaKTNPIOTIKA OTOIXEI TNG YPAUKAG TPOPOS0siag:

- U, : EvaMaocodpevn Tdon kat ouxvétnta Tpo@odooiag Tou
pnxavipatog (amodektd dpta +10%):

1, max - MEYLOTO pEVpQ TIOL ATTOPPOPATAL ATIO TN YPAUUN.

- |, 4 Mpaypatiké pevua Tpopodooiag

10- Amo8O0EIC KUKAWHATOG KOTTAG:

- U, : péylotn Taon o€ avolktd KUKAwpa (KUKAWHA KOTIG QVOIKTO).

- 1,/U,: Pebpa kat avTioTolXn KavovIKoToinpévn Taon mou umopouv
va mapdyovTat and To PNXAavnpa Katd tny Komn.

- X : Ixéon Sialeimoucag Aertoupyiag: Seixvel To XpOVo KAtd Tov

OTTI0i0 TO HNXAVNHA MTTOPEL va TTAPEXEL TO avTioTolxo pevpa (idla
oTAAN). Ekppaletal og %, Baoel evog kUkAou 10min (.. 60% = 6
AemTa £pyaciag, 4 AemTd 0TAONG K.0.K.).
Se MEPIMTWON TIOU Ol APAYOVTEG XPriong (oTolxeia mvakidac,
avagepopeva og 40°C mepiBallovtoq) Eemepactoly Ba mapépPn
n Bepuikn mpootacia (To pnxdvnua mapapével oe stand-by péxpt
TIou n Beppokpacia Tou Sev EMOTPEPEL OTA AMOSEKTA OPLA).

- A/V-A/V : Asgixvel TNV KNipaKa pUBMIONG TOU PEVHATOC KOTIAG
(ENAXI0TO - péyLoTo) OTnV avTioTolyn Taon To&ou.

11- ApiBUOC  PNTPWOU  yld TNV aQvayvwplon TOU  HNXAVAHATOC
(amopaitnTo yia TEXVIKA Oupmapdotaon, {ATNon avTaAAKTIKWY,
avalritnon mPo£Aeuong MPOIOVTOQ).

12- = :Tipr ao@alelv TENG HE kaBUOTEPNHEVN EVEPYOTIOINON TIOU
TIPEMEL va TTPOBAEMOVTAL YIa TV TTPOOTAG{A TNG YPAHMNAG.

13- Z0pBola avagepOPEVA O KAVOVEG AOPaNEiag n £vvold Twv omoiwv
avagépetal oTo Kepdhalo 1 “Tevikiy ac@Alela yia T ouykOAAnon
T16&00 ",

Inueiwon: To avapepOUeVO TAPASEYHA TG TAUMENAG ival EVOEIKTIKO
™G onpaociag Twv cUPBOAWY Kal Twv Pn@eiwv. Ot akpIBEiG TIHEG Twv
TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU CUOTHHATOG KOTAG TMAGOHATOG TNV KATOXN 0ag
nipénel va dafalovtal kateuBeiav oTnv TEXVIKN mMvakida Tou idlou Tou
UNXQAVAROTOG.

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:
- MHrH PEYMATOZX : BAéne tapméla 1 (TAMN.1)
- NAMNMA : BAéne tapméda 2 (TAMN.2)

To Bapog Tou pNXaviipaTog ypagetan otnv tapméda 1 (TAMM. 1).

4. NEPIFTPA®H TOY ZYZTHMATOZ KOMHX ME MAAZMA
To pnxdvnpa €ival KOTAOKEUQOMEVO OUCIACTIKA amd OUVTENEOTEG
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10XVOG  TIPAYHATOTIOINMEVOUG TIAVW OE TUMWHEVA  KUKAWMATA  Kalt

ap

IOTOTTIONPEVOUG WOTE VA EMITUYXAVETAL PEYIOTN EPMOTOTNTA Kal

£Ndx10Tn ouvtripnon.

1-

2-

3-

4-

5.

(EIK. B)
Eic080G HOVOQAOIKAG YPAUHAG PEUHATOSOTNONG, povada avopBwTh
Kal CUMITUKVWTEG e€iowong.
Mépupa switching pe Ttpaviiotopg (IGBT) kat drivers: petatpémel
™MV avopBwpévn TAon ypappnig oe eVOANAOCOHEVN TACN LYNARG
OUXVOTNTAG KAl TTPAYUATOTIOLE! T PUBHION TNG IOXVOG OE OXEON HE TO
anaItoUUEVO PEVHA/TACT KOTIAG.
MeTaoxnMATIOTAG  UYNAARG  ouxvotNTag: To  TPOTEVOV  TIAéypd
PEVHATOSOTETAl PE TNV TAon Tou éxel petaBAnBei amd ™ povada
2. AuTh €xel wg Aertoupyia va mpooappodlel TAon Kal pevpa OTIG
avayKaieg TIPEG yia T Sladikacia KOTG Kal OUYXPOVWGE VA HOVWVEL
YOABQVIKA TO KUKAWHA KOTTHG OO TN YPAUHN PEUNATOSOTNONG.
Agutepevovoa aavopBWTIKY YEPUPA HE EMOYWYH: HETATPEMEL TNV
TAoN / T0 EVOANAOCOHEVO PEUNA TIOU TIAPEXETAL amd To SeuTepelov
TAEYQ OE CUVEXEG PEVHA / OLVEXT] TAON PE TTOAU XapnAr Stakvpavorn.
HAektpovikh kapTéAa eAéyxou kal pUBUIONG: ENéyXEl OTIypaia TNV
TIMR PEVHATOG KAl KOTIFG KAl TNV GUYKPIVEL HE TNV TIUR BeTnpévn and
TO XEIPLOTH. ZuvTtovilel TIc wonoelg eEAéyxou Twv drivers Twv IGBT mou
TIPAYHATOTOIOUV TN pUBHION.
KaBopilel Tn Suvapikiy amdvinon Tou pPeVHATOG KATA TNV KOTI Kal
€MOMTEVEL TA CUCTHUATA ACPANELQG.

ZYITHMATA EAEFX0Y, PYOMIZHEZ KAl ZYNAEZHZ
MmnpocTivdg mivakag (Eik. C)

1-

2-
3-

Aapma pe iag i) KevTpIKr) ouvdeon

- To MAKTPO AApTag ival To povadikd 6pyavo eAéyxou amoé omou

pmmopei va eNeyxOei n €vapén Kat n 0TACH TWV EVEPYEIWV KOTING.

v mavon tng Spdong 0To MARKTPO 0 KUKAOG OTAHATAEl ApECA

Og OTIOIASHTIOTE PAON Kal SlaTNPETAl HOVO O YUKTIKOG KUKAOG

(peTa-aépac).

- AmpoPAemteg KIVIOELG: Yl va §0Bei n ouvaiveon otnv évapén
KUKAOU, n 6pdon oTo TANKTPO TTPEMEL VAt SIAPKETEL £vav EAAXIOTO
XPOVo.

- HAektpiky aoc@dlela: n Asrtoupyia TOou TARKTPOUL  Eival
amokAelopévn  av n  povwtiky PBdon otopiou AEN  eivat
EYKATEOTNPEVN OTNV KEPAAT TNG AAUTTAG, 1 AV 1) €YKATACTACH TNG
givat AavBaopévn.

KaAwdi0 emoTtpo@ic.

MNivakag eAéyxou.

MINAKAZ EAEFXOY (Ewk. C1)

1-

MeP1oTPOPIKOG S1aKOTITNG:
T€ OTMOIOVOATIOTE TPOTIO EMTPEMEL T PUBUION TOU PEVHATOC OF
OUVEXT TPOTTO.
KOMPRESSOR

lI Kokkivn Auyvia Seixvel amoKAEIOHO E0WTEPIKOU KUKAWHOTOG
TEMEOpEVOU aépa (6mou mpoPAEmeTal).
‘Otav avapel Seixvel umepBEpHavVON TwV TUMYRATWY TOU NAEKTPIKOU
KIVNTAPA TTAVW GTO CUMMIESTH agpa.

N/
I'|/ \ " Kitptvn Auxvia Seixvel yevikd cuvayepué  edomoinon
AVTOANAKTIKWOV AGpmag.
Me o100epd Qwg Seiyvel uTIEPBEPUAVON KATIOIOU HEPOUG TOU
KUKAWUATOG 1oXV0G, i avwpalia TG taong tpogodociag el065o0u
(umep 1y undTaon).
YMEP 1y YIIOTAZH: akivntomolei Tn pnxavr €av n téon tpogodoaciag
ival eKTOG SIONEIPPATOC +/- 15% O OXEON ME TNV TIA TvakiSag.

H amokatdotaon givat avtépatn (oProtpo Kitpivng Auxviag) agpou
Hia amo TIG PoavapePOEVES avwHalie emavéNBel ota amodektd
opla.
‘Otav n Auvyvia avaBoofrivel Seixvel avialakTikd mou  Sev
Aertoupyouv Kad Kal ot artieg pmopouv va ivat:
- @Bopd avaAWoIpWY,
- amnouctd{ouv avalolpa 1 gival eykateotnpéva o A\avbaopévo
TPoMO,
- ENATTWHATIKA Aapma,
miieon aépa oAU xapnAn 1) amovaia aépa.
H Eléonomon e€agaviletal HETd amo éva owoTo KUKAO KOTIAG.

Kitpivn Auyvia Seixvel mapoucia Tdong otn Adpma.
‘Otav avdPel Seixvel 0TI TO KUKAWMA KOTIHG €ival EVEPYOTTOINHEVO
(evepyomoinpévn ££080¢ pnxavic):
M\otiko Togo 1y Togo Komrig "ON”.
H ¢€odo¢ evepyormoleital 6tav médetal 10 MARKTPO AQUMAG Kat
TAUTOXPOVA SV UTIAPXEL KavEVA KABECTWE CUVAYEPHOU.
H £€080¢ pnxavrig 8ev evepyomoleital 0TI akONOUOEG TTEPITTWOELG:

- pe mAAKTPOo Adumag MH evepyomoinpévo (kabeotwg stand by

XAHNANG EVEPYEIOKNG KATAVAAWONC),

Katda ) gaon META AEPA Yuéng,

- av 1o mMAOTIKO 1680 Sev petafiBaletal oTo UAIKO PECA TO TIOND OE
2 Seutepoherta,

- av 1o 190 komng SlakomTETal AOyw uTEPPBONIKNG amdoTacnS

Aapma uAIko,

Aoyw umepPOAIKIG @OOPAGC TOu NAEKTPOSIOU 1 AVAYKACTIKAG

AMOPAKPUVONG AGumag amd UAIKOG,

av mapepfaivel cvotnua ALOAAEIAZ ry évag YNATEPMOX.

Mpactvn Auyvia Seiyvel 6Tt umapxel Tdon oTo SikTuo Kat Tt Ta
BonbnTikd KukAwpATA TPOoPoSoTovVTAL.
Ta KUKAWHATA ENéYXOU Kal uTMPEsiag TpogodotouvTal.

MINAKAZ EAEFXOY (Ek. C2)

1-
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MeP1oTPOPIKOG S1aKOTITNG:
Z€ OMmOIOVONTIOTE TPOTIO EMITPEMEL TN PUOUION TOU PEVPATOC OF
OUVEXT TPOTTO.

N
Il/ / N Kitpivn Auyvia Seixvel yeviko ouvayeppo 1 eildomoinon
QAVTOANGKTIKWV.

Me oT1aBepd Q¢ Seixvel umepBEéppavon KAToloU HEPOUG TOU
KUKAWHATOG 10X00G, i avwpalia TG Tdong Tpogpodoaiag e1668ou
(umep A undTaon).

YMEP rj YNO TAZH: akivntomolei tTn pnxavrj €dv n tdon tpogodoaciag
ival eKToG SIONEIPPATOC +/- 15% G OXE0N ME TNV TIA Mvakidag.

H amokatdotaon gival autopatn (ofroipo Kitpvng Auyviac) agol

Hia amo TG mpoavapepOUeVES avwpalieg emavéNBel oTa amodekTa

opta.

‘Otav n Auxvia avaBoofrivel Seixvel avtaAaKTIKG mou  Sev

AertoupyoUV KaAd Kal ot artieg pmopolv va givat:

- @Bopd avaAwoIpwy,

- amouotdlouv avaAwolpa f givat eykateotnuéva o€ AavBaopévo
TPOTIO,

- ENATTWMATIKA AGura,

- migon aépa MOAU XapnAr i} armoucia aépa otn Auma.

H e1domoinon e§agaviletat peTd ané éva cwoTd KUKAO KOTTAG.

Kitpivn Auyvia Seixvel avwpahia 1y amouaoia aépa.
‘Otav avdPet Seixvel avwpalio TOU KUKAWHATOG TIEMECUEVOU aépa,
ouvBrkn autry mou Sev o@eiletal amapaitnta o€ MPEORARMATA
E0WTEPIKOV KPATAHATOC, GANG MTTOPED Kat va agopd Tn ovvdeon 1
™V TTNYR TPoEAEUONG.

Kitpivn Avyvia Seixvel mapoucia taong otn Aapma.
‘Otav avdPel Seixvel OTL To KUKAWHA KOTIAG €ival evepyomolnpévo
(evepyomoinpévn £€080¢ punxavig):
M\otiko Togo 1 ToEo Komrig "ON”.
H é€odo¢ evepyoroleital 6tav méletal T0 MARKTPO AGpmag Kat
TauToXpova Sev UMTAPXEL KaVEVA KABESTWS OUVAYEPHOU.
H £€o80¢ pnxavrig dev evepyomolgital 0TI aKOAOUOEC TTEPITTWOEIG:
- e mARkTpo Aapmag MH evepyomoinuévo (kabeotwg stand by
XAHUNANG EVEPYEIOKNAG KATAVAAWONC),
Katd ™ gaon META AEPA Yoéng,
- av 1o MAOTIKO TO&0 Sev petapiBadeTal 0To UAIKO pHéoa TO TTON O
2 SeutepOAemTa,
- av 1o 1éo Komng SlakomTETal AOyw uTEPPONKNG aAmdoTACNS
Aapma UAIKO,
- umepBOAIKr PBOPATOU NAEKTPOSIOU 1 AVaYKAGTIKH ATOPAKPUVCN
Aapmag ané uAiko,
av mapepBaivel cvotnua ASDAAEIAL iy évag YNATEPMOX.

Mpacivn Auyvia Seixvel 6Tt umapxel Tdon oTo SikTuo Kat Tt Ta
Bonbntikd KukAwpaTa TPoPodoTovvTal.
Ta KuKAWHaTa ENéYXOU Kat utmpeciag TpogodotolvTal.
MNep1oTPo@PIKGG Srakomtng emAoyric TPONOQN
Emitpénel Ty emAoyr] Twv akdAouBwv Tpdmwv Aertoupyiag:

TPOMOG CUVEXOMEVNG KOTTAG METAANWV.

ooo TPOTOG KOTTAG HE TOEo Tou Statnpeital akopa Kat 6tav dev
petapiBaletal 61o UNKS (KOTTH) TAEYHATWY 1} AOUVEXWY EAACHATWV).

CQ
Tpomog  @peldplopa, KAtaAAnAog yla  Xprion ME
)\apna mou S1abétel avalwotpa GOUGING (agaipeon, Siapopewaon




HETANNOU HE THEN).
7 - Nuyvigg misong aépa Yn@lakov HavopETpou

Agixvel Tn pétpnon g miEONG OE TIPAYHATIKO XPOVO
(mpaotveg Nuxvieg kévpo BEATIOTN TTieon, KITPIVEG AUXVIEG XaUNAN i
urnepoAkn mieon).

8- TMAiktpo AEPA

25 S5

MiéCovtag autod To MARKTPO o aépag ouveyilel va Byaiver amd
™ Apma yia mpokabopiopévo xpovo mepimou 20 SeUTEPOAEMTWY
(empémel TNV YOu&n TN Aapmag Ka/n T pubuion Tou aépa péca o
BéNtioTa dpia).

MIZQ NINAKAZ (Eik. D)

1- Kalwdio tpogodoaciac.

2- Tevikog Stakomtng O -1
I (ON) Tevvritpia £Totun yta Asttoupyia.

3- PuBmoTAG migong (Memeopévog aépag MAAOHA) XEIPOKIVNTOG HE
HOVOUETPO, GTTOL TTPOPAEMTETA.

4 - TMePIoTPOPIKOC SIaKOMTNG pEWTHPA iEGNE (OTTOUL TPORAETETAN).

5- XUv8eopog yla olUvSeon oe Ty TEMEOUEVOU aépa (Omou
mipoPAémeTal).

5.EFKATAZTAZH
MPOZOXH! EKTENEXZTE ONEZTIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ
A METO XYZTHMA KONMHZ MAAZMATOZ AMOAYTQZ ZBHXTO
KAI AMOXYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.
OIHAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ MPEMEINA EKTEAOYNTAIANOKAEIZTIKA
ANO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMNIKO.

MPOETOIMAZIA

ATIOGUOKEUAOTE TN UNXavr) GUYKOAANGONG, EKTENEDTE TN GuVaAPHOAGynon
TWV HEUOVWHEVWY TUNUATWY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUCKEVaAaia.
Suvappoloynon kaAwdio emotporc-hafida owpartog (Eik. E)

TPOMOZ ANYWQXHZ THZ MHXANHZ

‘ONEG Ol PNXAVEG TTOU TIEPLYPAPOVTAL OE QUTO TO €yXEIPISIo TTPEMEL va
AVUPOVOVTAL XPNOIHOTTOWWVTAG TN AAB 1 TOV IHAVTA TTou TipounBgvovTat
av TpoPAémovTal yla To HoVTEAO.

Tpomog cuvappoloynong ipdvra (EIK. F).

TONOGETHEZH THE MHXANHZ

Evtomiote Tov TOMO €yKATACTAONG TNG HNXAVAG WOTE VA PNV UTTAPXOUV

gunddia ota avoiypata £1068ou Kal €660u Tou aépa Puéng, BePaiwbdeite

TAUTOXPOVA OTI SEV ATOPPOPOVVTAL AYWYIHES OKOVEC, SIABPWTIKOL ATHOI,

uypaoia KA.

AlatnperioTe TOUAAXIOTOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW QTTO TN UNXAVH.
MPOXOXH! TomoBeToTE TN PNXavi o€ minedn em@aveia

A KatdAAnAng ikavotntag yia 1o Bapog wate va epmodilovrat
N avatpomi TG 1) EMKIVEUVEC HETATOTTIOEIC.

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ KOMHZ

MpodiabéoTe pia ypappr SIavoung MEMECSHEVOU aépa Pe ENAXIOTEC TTiEon
Kat mapoyr onwg avagépovtat otov mivaka 2 (MIN. 2).

TuvappoAdynaon, cuvdeon pelwtrpa meong (Eik. G).

ZHMANTIKO!

Mnv Eemepvate tn péylotn mieon €l068ou 8 bar. Aépag mou mePIEXEL
ONUAVTIKEG TTOOOTNTEG Lypaciag 1 ehaiou pmopel va TPOKANEOEL
unepPoAikry @Bopd Twv avalwolpwv K va PAapel T Aduma. Av
undpxouvv ap@IBoAieg yla v moldTNTa Tou S1aBECIHOU TIEMECHEVOU
aépa oupBouleleTal n xprion evog amoénpavtr aépog, mou Ba mpémel
va eykataoTtabei TPV 10 PIATPO. ZUVSEDTE, HE EVKAUMTN CWARVWON, TN
YPOUUN TTEMECUEVOU A€PA OTN UNXAVH, XPNOILOTIOWWVTAG

v MpopnBeudpevn cUVEEDN TOU TIPEMEL va eykataoTabei oto @iktpo
aépa eloodov.

ZUvSeon KAAwSiov EMOTPOPIIG TOU PEUPATOG KOTTHG.

O Nivakag 1 (MIN. 1) avagépel TIC GUUPBOUAEUOHEVEG TIHEG YIa TO KAAWSI0
EMOTPOPNG (08 mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOC TIOU TIAPEXETAL ATTO
™ pnxavn.

TUVS£0TE TO KAAWSIO EMOTPOPAG TOU PEUNATOG KOTTAG OTO UAIKO TTOU
TIPETIEL VA KOTIE( ) OTO

HETANNIKO TTAYKO OTAPIENG TNPWVTAG TIC AKONOUBEC TTPOPUAGEEIG:
EAéy€te OT1 eykabioTtatat pia KaAf nAeKTpIkr emagn ei8ikd av k6Bovtat
£NAOHATA OEEISWHEVA, UE HOVWTIKEG ETIKANOWPELG, KATT.

ExteNéote T oUvEOn OWHATOG 600 TO SuvATOV TIO KOVTA oTnv
TIEPIOXN KOTIAG.

H xprion HETAOANKWY KATAOKEUWV TTOU SV avriKouv OTO UAIKO umd
KATEPYQoia, OTWG aywyog EMOTPOPNG PEVHATOC KOTIAG, WITOpPE( va

gival emkivéuvn yla TNV ac@Alela Kat va SWOEL [N IKAVOTIOINTIKA
AMOTENEOHATA OTNV KOTTH.
- Mnv eKTeAE(TE TN CUVOEON CWHATOG OTO HEPOG TOU UAIKOU TIOU TIPETTEL
va agaipedei.
Tovdeon Aapmag yia Ko pe mhdopa (Eik. H) (6mou mpoPAénetai).
El0AYETE TO APOEVIKO TEPUATIKO TNG AAUTIAG OTOV KEVTPIKO GUVOEGHO TIOU
Bpioketal 6TO0 HETWMIKG KAAUPMA TNG MNXavAG, KAVoOvTag va TauTIoTEL
10 KAeWSi mOAwoNG. BiSwote péxpl Téppa, Se§100TPoPa, To SAKTUMO
A0@ANONG WOTE va gyyudtal To TEPACHA aépa Kal PEVHATOC XWPIG
QATTWAELEC.
Te oplopéva povtéha n Aduma mpopnBsvetal Rdn ouvdedepévn otnv
Ty pevUaToG.
ZHMANTIKO!
P apXioETE TIG EVEPYELEG KOTING, ENEYETE T OWOTH) CUVAPHOAOYNON TWV
AVOAWOIPWY AVTAANGKTIKWY EPELVWVTAG TNV KEPAAN TNG Adumag omweg
mepypageTal oto keahaio "SYNTHPHEH AAMMAL".

MPOZOXH!
AZOANEIATOY ZYZTHMATOZX KOMHX ME MAAZMA.
Mévo 1o mpoBAemo HovTélo Aay Kal 0 GXETIKOG OUVSUAGHOG
HE ™V TNyR pevparog omwe Seixver o MIN. 2 esyyvwvran 6Tt
ol TIpOPBAEMOpEVEG aAMO TOV KATAGKEVAOTH aCQAAElEC gival
amoteAecpatikég (cUoTnpa KAEioTpou acpaleiac).
- MHN XPHZIIMOMOIEITE Adune¢ Kai OXETIKA avaAwoipa
AVTAANOKTIKA S10QOPETIKIG TPOEAEUONG.
- MHN MPOZMAGEITE NA LYNAYAZETE ME THN MHIH PEYMATOX

Aapneg Ka péveg yla Siad ie¢ KOomN\¢ 1} GuyKGAAnong
Tou §ev mpoPAénovTatl and Tig mapovoeG 0dnyisc.
H pn ™pnon auvtwv twv 0 a pumopoUsE va mip Aé

gofapoug KIvGUVOUG yia TN CWHATIKI) AGQAAELD TOU XEIPIOTH| KAt va
BAayet Tn cuokevn.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Tpwv €KTENECETE OMOIASHTIOTE NAEKTPIKA OUVSeON, eNéyEte OTIL Ta
TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA TMvakidag tng mnynig pEVHATOC QVTIOTOIXOUV
oTNV TAoN Kal 0T ouxvotnta Siktvou mou Slabétovtal oTov TOTO
£YKATAOTAONG.

- H mnyn pedpatog mpémel va ouvSeBei AMOKAEIOTIKA O€ oUOTNHA

TPOPOS0Tiag HE YEWHEVO OUSETEPO AYWYO.

Ma va eyyunBsi n mpootacia and éupecn emagr XpNOIMOMOIRoTE

S1aPOopIKOUG SIOKOTITEG TOU TUTTOU:

Tomog A ( ) Y10 HOVOQAGIKEG MNXAVEG,

- MNa va kavorotlovvtal ot anaitioelg Tou Kavoviopov EN 61000-3-
11 (Flicker) cuviotdtal n oOvSeon TG MNyRG PEVMATOG OTA ONuEia
aMnemidpaong Ttou Siktuou Tpopodoociag mou  mapoucidlouv
OUVBETN avTioTaon KatwTtepn amd Zmax = 0.2 ohm.

To ovoTnpa KomAG He TMAGOHA Oev EWMIMTEL OTA TPOCOVTA TOU
npotumou IEC/EN 61000-3-12.

Av ouveBei o€ éva Snuoacio Siktuo Tpowodoaiag, avrikel oTnv eublvn
TOU TeEXVITN 1} ToUu XPHOTN N emairiBevon 6Tt TO CUOTNHA KOTTAG ME
TGO propei va ouvSebei (av amapaitnTo, CUPBOUAEVTEITE TO Popéa
mou Slaxelpiletat To Siktuo).

Buopa kat mpila.
Juvdéote oto KaAwdlo Tpopodoociag éva kavovikomolinpévo Buopa
(3P + T) KatdMnAng kavotntag kat mpodlabéote pa mpila Siktvou
£QOSIAoPEVN PE ACPANEIEG 1) AUTOPATO SIAKOTTN. To €I8IKO TEPHATIKO
yeiwong mpémel va ouvSebei oTov aywyo yeiwong (Kitpivo-pdctvo) g
YPAuUNG Tpogodoaiac.
O mivakag 1 (MIN.1) avaypd@el TIG CUVIOTWHEVEG TIUEG OE ampere Twv
KABUOTEPNUEVWY ACPANEIWY YPAUHNAG EMAEYHEVWY BATEL TOU PEYIOTOU
OVOUOOTIKOU PEVHATOG TIOU TTAPEXETAL ATO TNV TINYH PEVMATOC, Kal TNG
OVOPACTIKAG Taong Tpogodoaiag.
MPOXOXH! H pn THipnon Twv napandvw Kavovwv Katota
A AVATOTEAECHATIKO TO OUOTNHA  OACOQPAAElAE  TIOU
npofAénetal and Tov Karaokevaoth (katnyopia 1) pe
gmakoAovBoug Bapoy LYV ¢y po (mx.
nAektpomAnéia) Kau mpdypata (my. mupKayd).

6. KOMH ME MAAZMA: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

To 16§0 mMAdcparog gival n apXn TG £QAPHOYNG TNG KOMNG HE
mAdopa.

To mA\dopa eivat éva aéplo Beppacpévo oe Beppokpacia e§AIPETIKA
VPNA Kal lIOVIOHEVO WOTE VA HETATPEMETAL OE NAEKTPIKSO aywyo.

AuTh n Sladikaoia KOTAG Xpnotpomolel To MAdopa yia va petafiBaocel to
NAEKTPIKO TOEO 0TO HETANNO TIOU THKETAL ATTO TN BPUOTNTA KAt EEKOANGEL.
H Numa xpnotpomolei MeMmeopEVo aépa TPOEPKOHEVO amd pia povadikn
Tpoodooia T6oo yla aéplo MAGopa 600 yia To aéplo YuEng Kat
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mpooTaciag.

Epmopeupa mAotikou t6€ou.

H ekkivnon tou kUkAou KaBopiletal amod éva MAOTIKO peUpa TIOU PEEL
avapeca oTo NAEKTPOSIO (MONKOTNTA -) Kal TO OTOMIO TNG AApmag
(MONKOTNTA +) KAl A6 TNV EVEPYOTTOINGN TNG PONG AéPa TTOU AVOiYEL TO
BpaxukUKAwpa avapeca oe autd ta SUo oTolKE(a.

MAnotalovtag oTn CUVEXEID TN AAUTTa KOVTA OTO UNIKO TTOU TIPETIEL Va
KoTiEl, oUVEESEPEVO OTNV TOAIKOTNTA (+) TNG TINYHG PEVHATOC, TO TIAOTIKG
1680 petaPiBaletal eykabloTwvTag éva TOE0 MAAOUATOG AVAEST OTO
NAEKTPOSI0 (-) Kat TO 810 UAIKO (T6&0 KoTTC). To MAOTIKS TOEO Mapapével
QAMOKAEIOHEVO HOAIG TO TOEO KOTTIG EyKaBioTATA AVANEST OTO NAEKTPOSIO
Kall TO UAIKO.

O xpdvog Slatripnong tou mAOTIKOU TOEou mou KabopioTnke oTO
£PYOOTACIO €ival 2 OeuTEPONETMTWY (4 OeUTEPONEMTWY OF TPOTIO
GOUGING).

Av n petaBiBaon tou T6§ou O0TO UNIKO Sev TIpayHOTOTOIETAl PECA OE
QAUTO TO XPOVO, 0 KUKAOG MIMAOKAPETAL QUTOHATA Kal Slatnpeitat povo o
YUKTIKOG aépag.

TMa va apxioet TN 0 KUKAOG TTPETEL VA TIECETE TO TTARKTPO TNG AGUITOG Kat
Va TO QVOTTEDETE.

MPOKATAPKTIKEG EVEPYEIEC.

TPtV apXiOETE TIC EVEPYELEG KOTIFG, ENEYETE T CWOTH) CUVAPHOAOYNON TWV
AVONDOIUWY QVTAANGKTIKWOV EPEVVIVTAG TNV KEPAAR TNG AApTaAg Omws
meplypdgetal otnv mapdypago "XYNTHPHZH AAMMAL".

- Avayte v mnyr pevHATog Kal mpoodlopiote To pevpa Kommg (EIK.
C1-1 kat C2-1) BAocel Tou EXOUG Kal TOU TUTTOU HETAAAIKOU UAIKOU TTou
TIPETEL VA KOTTE.

‘Omou mpoPAéneTal, MEOTe T0 MANKTPO aépa (Eik. C-2) MpoKaAWvTag TV
£KpON agpa.

PuBpiote tnv mieon Tou aépa péxpt TNV Tipr mieong mou {nteitat Baoel
™G xpnotpomotoupevng Aapmag (MIN. 2).

- Evepynote oTov TEPIOTPOPIKG SIAKOTTN: TPABAETE TPOG Ta Mavw yia
v EEUTAOKAPETE KAl TIEPIOTPEWTE YIa VOl PUBLICETE TNV TTiECN 0NV TIUN
mou evdeikvutal ota TEXNIKA AEAOMENA AAMIMAE.

AtoPaote ™ {NTOUHEVN TIUA OTO MAVOUETPO Kal OTTPWETE TO S1aKOTTN
Yla va UITAOKAPETE TN pUBION.

Agpnriote va eavTAnBei auBopunTa n ekpor} aépa WOoTe va SIEUKONUVETE
MV a@aipeon evOEXOHEVNG CUUMUKVWONG TTOU CUCOWPEUTNKE OTN
Aapma.

Y& mepimTwon amovuaciag Tov MARKTPOU aépa autr n eaon puBuIoNng
exteleital méfovtag Kal a@rvovtag To TMARKTPO AAQUMAG WOTE va
TPOKANOE( £T01 Kal aAMWG N EKPON| TOu apa.

Evépyeia komn¢ (Eik. I).

Kpatwvtag T Aapma kABetn mpog To UAIKO TTOU TIPETTEL VA KOTTEL, PEPTE

TO OTOMIO TNG AAUTTIAG OE EMAPY) KE TO UNIKO.

MEoTe To MAAKTPO NAUMAG, META TIEPITIOU T SEUTEPONETTO EMTUYXAVETAL

TO EUMUPEUIA TOU TIAOTIKOU TOEOU.

Av n amootaon eivar KatdMnAn 1o mAoTiKO Tofo petaPifaletat

AUECWE OTO LAIKO SNUIOUPYWVTAC TO TOEO KOTIAG.

- METaKIVAOTE TN AGpma TNV EMPAVEIN TOU UMKOU KATA TNV 18aVIKN
YPAMMH KOTTAG HE OMANG TIPOXWPNHA.

- MpooapuooTe TNV ToxUTNTA KOMMG BACEL TOU TAXOUG Kal TOu
emMAeypéVOL peLHATOG, EMaAnBevovTag OTI To TOEO Tou Byaivel amod TV
KATw emipavela Tou UAikou AapPBavet pia KAion mepimou 15° mpog tv
K&BeTO O€ avTiBETN Popd amd TV KATeELOUVON TTPOXWPIHATOG.

Aatpnon (E. L).

AV TIDETTEL VO EKTENECETE QUTH TNV EVEPYELD 1} TIPETTEL VA EEKIVIOETE Ao

KEVTPIKO ONUEIO TOU UAIKOU, TIPOKAANEDTE TO EUMUPEVMA ME TN Aduma

KEKMUEVN KAl EPTE TNV HE TIPOOSEVTIKN Kivnon o€ KABeTn Béon.

- Aut n Swdikacia epmodilel WOTE EMOTPOPEC TOEOL i} TNypéVwY
owpaTdiwv BAAYoOUV TNV OM) TOU UMEK HEWDVOVTAG YPriyopd Tnv
AEITOUPYIKOTNTA TOU.

- AlATPROELG LAIKOU TIAXOUG HEXPL 25% TOu péYIoTOU TTPOPBAemdueVOU
OTNV YKAPQ XProng HmopoUV va EKTEAECTOUV KaTeuBeiav.

Evépyeia kom¢ o€ mAéypa (6mou mpoPAémetar).

T va eKTENEOETE TNV Kot o€ StatpnTa fj MAeypatwdn eEAdopata Pmopei

va gival Xprolpn n VEPYoTToinon auTr TNG Aettoupyiag.

EmMAEETE pe Tov EPIOTPORPIKO Stakomtn “emAoyn Tpdmwv” (Ei. C-2) Tov

TPOTIO KOTTAG TAEYMATOG.

310 TENOG TNG KOTMG, SlaTNPWVTAC TMECHEVO TO TIARKTPO AApmag, To

TAOTIKO To€0 Ba Eavavdyel autopata.

XPNOIHOTIOINOTE AUTA TN AlToupyia pOVO av amapaitnto WOTE va

AMOQUYETE TNV TTEPITTH) POOPAE TOU NAEKTPOSIOU Kal TOL GTOIOU.
MPOXZOXH! Xt autév Tov TpOmo ocuvicTdtal n Xpron

A NAekTpodiwv Kai oTopiwv Slactacewv otavrap. e

an -

¢, N Xpfion emun nAektpod

PICH < 1

Kal oTopiwv 6a pmop vamnp Aé £G TOU TOEOU KOTTG.

7.ZYNTHPHZH
MPOXOXH! MPIN EKTEAEXETETIZ ENEPTEIEZ XYNTHPHZIHE,
A BEBAIQOEITE OTI TO ZYZTHMA KOMHZ ME NMAAXMA EINAI
ZBHIMENO KAl AMNOXYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAE.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHXZ MMOPOYN NA EKTEAOYNTAI
ANOTO XEIPIZTH.

AAMMA (Eik. M)
Meplodikd, avéloya pe T ouxvdtnTa xprone, eréyEte tn @Bopd twv
TUNRATWY TNG AGumag mou evdlagépovTatl and 1o To&o MAAopHaToC.
H ouxvotnta avtikatdotaons Twv avalwolpwy  eaptdtal  and
S1apopoug TaPAYOVTEG: OTIWG avapépetal otnv mapdypago “KOINOTEPA
EAATTQMATA KOMHX".
1- Bdon otopiov.
ZeBI6WOTE HE TO XEPL amd TNV KePaAN NG Adpmag. EkteAéote évav
KATAANAo Kabapiopd i avTikataoTioTe av uméotn PAAPN (kavoelg,
TIOPAHOPPWOELS i} payiopata). EAéyEte TV akepaldTnTa Tou MavWw
HETAANIKOU THHATOG (EKTENECTHC ACPANELOG AAUTTAC).
2- Ztopo/KaAvppa.
ENéy€te T @Bopd TnNG oM amd dmmou TMEPVAEL TO TOEO MAAOHATOG
KAl TWV ECWTEPIKWV KAl EEWTEPIKWY EM@PAVEIDV. Av N omn gival
Slevpupévn og oxéon HeE TNV apxIKr SIGUETPO 1} TAPAHOPPWHEVN
QVTIKATAOTHOTE TO OTOMIO. AV Ol EMPAVEIEG TTPOKUTITOLV (SlaiTEPa
o&eldwpéveg kabapioTe Teg pe oAU Aemtd SlaBpwTiko xapti (Eik. N).
3- AaktUAiog Siavourg aépa / Alavopéag.
ENéy&te o1t Sev umdpyouv kayipata 1 payiopata kat 6Tt Sev givat
Ppaypéveg ol Ypilieg agptopovu. Av mapouaialel BAABN mpoPeite
AUECWE OTNV AVTIKATAOTAON.
4- HAektpddio.
AVTIKATAOTHOTE TO NAeKTPOSI0 dTav To Babog Tou Kpatripa mou
oxnuatifetal oTnv ekmépmovoa em@avela ivat mepimou 1.5 mm (EIK.
0).
5- XwpaAdumag, Aapn kat kaAwdio.
TuvARBwe autd Ta LAIKG Sev xpetalovTal IS1aiTEPN CLUVTHPNON EKTOC
amd pa TEPIOSIKY aViXVELON Kal €vav TIPOOEKTIKO KaBaplopd
TIOU TIPEMEL va YiveTal Xwpi¢ SIOAUTIKA OTTolaoSATIOTE PUONG. Av
mapatnpouvtal {nuieg otn povwon onwg Bpavoelg, payiopata Kat
Kagipata i XaAdpwon Twv NAEKTPIKWY aywywv, n Adpma dev pmopei
va xpnotpormoinBei mepaitépw S10TL ol ouvBrKeg aopdalelag Sev
KaVOTIOIOUVTal.
TNV MEPIMTWON AUTH N EMOKEUN (EKTAKTN ouvtripnon) dev pmopei
va mpaypatornoin®ei emi témou aAd Ba mpémel va mapaneppOei oe
EMTETPAUHEVO OEPPIG, IKAVO VA EKTENEDEL TIG EISIKEG SOKIMEG ENEYXOU
HETA TNV EMOKELN.
Ma va SiatnpnBei n amoteAeopatikoTNTa Adumag kat kKawdiou givat
anapaitnTo va vloBeTNBOUV OPIoUEVES TIPOPUAAEEIG:
- Mnv Bétete oe ema@r Aapma Kat KaAwSIo pe Beppd f Kautepd
QVTIKEIPEVA.
- Mnv umroBdAete To kaAwdio o€ urepPoAikn Suvapn ENENG.
Mnv oépvete To KAAWSIO TAVW OE OEEIEC 1) KOPTEPEC AKUEG, 1) OE
EMPAVELEG TTOU SNpIOUPYO LV TPIRN.
- Maléyte 10 KaAWSI0 O€ OUOIEG OTIEIPEG AV TTEPICOEVEL MIKOG.
Mnv mepvdTte Mavw 0To KAAWSIO HE OTTOIOSHTIOTE HECO Kal PNV TO
TIaTATE.

f MPOXOXH! Mpiv ekteléoete omoladnmote eméppaon

otn AGuma a@ioTE TNV va KPUWOEL Yia TOUAGYIoToV

6Mo To Xpovo "petd-aépa’
EKTOC amd  €181KEC TEPIMTWOELG, OUVIOTATAlL N TAUTOXPOVN
QAVTIKATAOTAoN NAEKTPOSIOU Kall HTTEK.
TnpNoTE TN OEIPA CUVAPHOAOYNONG TWV TUNHATWY TNG Adumag
(avTiBeTn o€ OX€ON pE TNV amocuvappoAdynon).
Mpooé€te WoTe 0 SAKTUAIOG SIAVOMNC va EyKATAOTAOEI CWOTA.
ZavatonoBetiote Tn Pdon umek BISWVOVTAG TV Xelpokivta
HEXPL TO TENOG AOKWVTAG EAAPPE Suvapn.
Mnv €yKOTAOTAOTE O Kapia mepimTwon Tn Baon pmek av mpv dev
£YKATAOTAOATE NAEKTPOSI0, SAKTUNIO SIAVOPAG KAl YTTEK.
ATIOQEVYETE VA KPATATE AOKOTIA QVAMUEVO TO TIAOTIKO TOEO
OToV aépa yia va pnv avénoete t @Bopd tou nAektpodiou, Tou
Slavopéa Kal Tou YIeK.
Mnv o@aliCete T0 nAektpddlo pe umepPolikry duvapn ddt
KIvSLVEVETE va BAAYPETE TN Adpma.
H éykaipn Kai owoTtr eKTENEON TOU eNéyxou OTa efaptripata
@Bopdg TN Adpmag gival Bactkrg onpaciag yla TNV ao@Alela kat
TN AEITOUPYIKATNTA TOU GUCTHHATOG KOTTAG.
Av Slamot@vovtal {npie¢ otn pévwon omwg omaciuata,
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payiopata, Kaipata 1 XaAApwon Twv NAEKTPIKWV aywywy,
n Aapma Sev pmopei va Xpnowpomoindsi akopa yati Sev
IKQVOTToloUVTAL Ol CUVONKES ACPAAEIC. TNV TEPIMTWON auTh
N EMOKEVN (KTAKTN ouvTpnon) Sev UMOpPEi va eKTENEOTEL emi
TOmou aMd va avatedei oe e§ouciodotnuévo oépPIg, IKavo va
EKTENEOEL TIG EIBIKEC TIPOPEG ENEYXOU PETA TNV ETOKELN.

Oiktpo nemeopévou aépa (Ek. G).

- To @iktpo SlaBétel auTOPATN EKKEVWON TNG CUMTTUKVWONG KABE popd
TIOU AMMOCUVSEETAL ATTO TN YPAHUK TIEMMECHEVOU aéPal.

- EmBewpniote meplodikd 1O @iNTPO, av mapatnpeital  mapousia

VEPOU OTO TIOTHPL UMOPE( VO EKTENECTE( XEIPWVAKTIKA TO ddelaopa

OTIPWYVOVTAG TTPOG TA TIAVW TO CUVOECHO EKKEVWONG.

Av 10 puaiyylo @INTpapiopatog givat 1dlaitepa BpwHiko ivar avaykaio

N QVTIKATACTAON Ya VO amo@evyovTal UTIEPBOMKES AMTWAELES POPTIOU.

EKTAKTH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ XYNTHPHXIHZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMNO MNEMNEIPAMENO H EIAIKEYMENO XITON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA MPOXQMIKO KAI THPONTALZ TO
TEXNIKO MPOTYMNO IEC/EN 60974-4.
MPOZOXH! TMPIN AQAIPEZETE TIZ TAAKEZ TOY
A MHXANHMATOX KAl EMEMBETE XITO EZQTEPIKO TOY,
BEBAIQOEITE OTI EINAI ZBHZTO KAl ANOXYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
EvOeXOpevol £Aeyxol ME NAEKTPIK) TAON OTO ECWTEPIKO TOU
HNXavipatog pmopouv va ipokaAécouv cofapn nAektpomAnéia amé
QUEC EMAQN HE PEPN UTIO TAON.
Meplodikd Kal omwadrMoTE He CUXVOTNTA OE CUVAPTNON HE TN XPrion
Kal TNV TooOTNTA OKOVNG TOU TTEPIBAANOVTOG, QVIXVEUOTE TO EOWTEPIKO
TOU UNXAVAHATOG KAl AQAIPECTE TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO
HETAOKNHATIOTH, QvTioTacn Kat avopBwtr pe Enpo MEMECHEVO agpa.
(péxpt 10bar).
Mn KaTeUBUVETE TOV TIEMIECHEVO Q€PA OTIG NAEKTPOVIKEG TIAOKETEG.
KaBapiote Teq pe pia moAv amaln} Bovptoa 1 KAatdAAnAa StaAuTIKA.
Me Tnv eukaipia EAEYXETE OTL Ot NAEKTPIKEG CUVEEDEIC Eival OQANMOUEVEG
Kal ta Kapmapiopata Sev mapouaotalouv BAAREG oTn povwon.
EAéy€te TNV akepaIOTNTA KAl TO KPATNHO TWV CWANVWOEWY KAl TwV
OULVEECEWV TOU KUKAWHATOG TIEMMEGUEVOU aépal.
- 3T0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EOvVATOMOBETAOTE TIG TAGKEG TOU
HNXQVAHATOG PéXPL TO TEpHA TIG Bideg oTEpEWONG.
- ATOQeUYeTE QMONUTWG VO EKTENEITE EVEPYEIEG KOTNG HE QVOIKTO
unxavnpa.
A@QOU EKTENECATE TN OUVTAPNON 1) TNV EMOKEUN|, AMOKATAOTAOTE TIG
OUVSECEIG KAl T KAUMAapiopaTa OMwG ATav oTNV apxr mPOCEXoVTag
WOTE QUTA va pnv €pBouv Ot €M@ e PEPN TIOU KIvoUvTal I TTOU
HImopolV va @tacouv o€ VPNAéG Beppokpacies. A£oTe pe TIC Awpideg
6AOUG TOUG aywyoug OTw¢ oTnv apxikh dlatagn mpooéxovtag va
SlatnpnBolv amoNUTWG HOVWUEVEG Ol OUVSECEIG TTPWTEVOVTOG OF
uPnAn Taon amd Tig SeuTePEVOVTEG OE XaUNAr Taon.
Xpnolpomoote Ohe¢ TIC auBevTikéc podélec kat Pideg yia va
EAVAKAEIOETE TNV KATAOKEUN.

8. ANAZHTHZH BAABQN

2TO ENAEXOMENO MH IKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAX KAl MPIN

EKTEAEZETE MIO XYZTHMATIKOYZ EAEMXOYZ H AMEYOYNOEITE XTO

TEXNIKO ZAX ZEPBIZ, BEBAIQOEITE OTI:

- Aev gival avappévn n Auxvia mou €idomolei yia TNV enépBaon g

BePUIKNG AOPANELAG UTTEP 1) UTTO TAONC I} BPAXUKUKAWHATOG.

BeBauwbeite 0TI MapaATNEHOATE TN OXECN OVOHACTIKIG Slaleimouoag

Aertoupyiag, o mepimTwon emépBaocng BePUOCTATIKAG TPOOTACIAG

TIEPIMEVETE VA KPUWOEL PUOIONOYIKA N pNxavr) cuyKOANong, eéyEte

TN AElToupyia Tou avepIoTHpa.

- ENéy&te TV TAON YPORMUAG: av N TIpr €ivat ToAD ugnAi 1 TOAU XapnAr n
HNXaVI| TTOPAUEVEL UTAOKAPIOUEVN.

- EAéy&te 61 Sev umdpyel BpaxukUKAWpA oTnv £6080 TNG UNXAVAG: 0TNV

nepinTwon autr mpofeite otnv emilucn Tou TPORAAHATOC.

Ot OUVSEDEIG TOU KUKAWUATOG KOTIAG €XOULV Yivel owoTd, 1dlaitepa OTt

n Aapida owpatog gival TPaypatt cuvdedepévn 0To LNIKO Xwpig va

undpxouV eVOIAUETA HOVWTIKA LKA (TTX. Bepvikia).

MO KOINA EAATTQMATA KOMHZ
Katd TG evépyeleq KOG MMOPOoUV va Tapouctddovtal eAaTTWHATa
eKTéNEONG TOU Kavovika Sev mpémel va amodoBouv ot avwpaNieg
AetToupyiag NG eyKATAoTACNC ANAA OE AANEG AEITOUPYIKEG OPEIG OTIWG:
a- Avemapkrc  Sieicduon i POPOAIKGG  OXNMATIONOG

UTIOAEIPpATWV:

- Taxutnta Komg UTEPROAIKA UPNAL.

- Napma umepPOAIKA KEKNIHEVN.

- YmepBOoAKO KOG HETAAOU 1 PEVHA KOTTRG TTOAU XAHNAO.

- TMigon-mapoyr MeMeopEVOU agpa Ot KATANNAN.

- HAektpodio kat pmek Aapmag pe pBopd.

- Apn BAong pmek akatdAANAN.

b- Mn npaypatonmoinpévn petaifaocn Tou t6€ov KomiG:

- HAektpodio pBappévo.

- Kakn emagr) Tou akpodéktn kawdiou emMoTpoPng.
c- Awakor Tou T6§ou KomG:

- Taxutnta KommG umepBOAKA XapnAr.

- YmepBolikr anéoTtacn Aumag-petaou.

- HAektpodio pBappévo.

- Mapéupaon plag mpootaciac.

d- Komn kekAipévn (60Xt kGBetn):
- AavBapévn B¢on Aaumag.
- Acuppetpiky  @Bopd  TpUMaAG
OUVAPHOASYNON THNHATWY Adumag.
- AKat@AAnAn mieon aépa.
e- YmepBolikr @Oopd umek Kan nAekTpodiou:

- TMigon aépa mOAD xapnAn.

- AkdBaptog aépag (uypacia, £Aato 1 GANeC akabapaiec).

- Bdon otopiou mou éxet umooTei BAGRN.

- YmepPoAKA eUmupeUATA TMAOTIKOU TOEOU OTOV aépa.
YmepBoAKR TaxUTNTA HE EMOTPOPH AMWHEVWY CWHATISIWY TTAVW
o€ pépn TG Adpmag.

- Mé00 PAKOG TNG KOTAG.

- Mowdtnta aépa (mapouacia ehaiou, uypaciag rj GANwv mapayovTwv).
Adtpnon HETAANOU 1) KOTTH EEKIVIWVTAG OTTO TNV AKPN.

Mn Kat@dAANAN amooTacn AAuma-uAiko dtav yivetat n Kom.

pmek  kav/fy  AavBaopévn

(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 $I
PROFESIONAL

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL TAIERII CU ARC
PLASMA

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a sistemelor de taiere cu plasma si informat asupra
riscurilor care pot proveni din sudura cu arc si tehnicile corelate,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor
de urgenta.

(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 téiere oprit

si deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti sistemul de taiere cu plasma si deconectati-l de la reteaua

de alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de

sudura predispuse la uzura.
lizati i latia electrica cor normelor si legilor in

vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca.

Sistemul de taiere cu plasma trebuie sa fie conectat numai la un

sistem de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la

impamantarea de protectie.

Nu folositi sistemul de taiere cu plasma in medii cu umiditate,

igrasie sau sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

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.

bul
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- indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.)

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte miljoace
capabile sa eli gazele prod in urma operatiilor de taiere
cu plasma, este necesara o abordare sistematica pentru a evalua

le de exp e la gazele prod in urma operatiilor de
taiere in functie de compozitia lor, concentratia si durataexpunerii
respective.

(RIS YNOT

- 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,
incaltami masti si imbrac 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 UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN

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
espunzatoare de protectie individuala (Tab. 1).

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 electi ic pot interfera cu anumite dispozitive
medicale (de exemplu stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie
asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, 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 |ndustr|a|
si profesional. Nu se g.
baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la minimum expunerea la CEM generat 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 tdiere in jurul
obiectelor metalice sau in jurul corpului;

nu incepeti taierea 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 tdiere 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 péana 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 taiere cu plasma este conform cerintelor standardelor
tehnice pentru produsele cu folosire exclusiva in medii |ndustr|a|e
si in scopuri prof le. Nu este asig a cu

compatibilitatea electromagnetica in cladirile de Iocumte si in cele

confor

conectate direct la o retea de
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

e de joasa i care

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE TAIERE CU PLASMA:

- In medii cu risc ridicat de electrocutare;

- In spatii ingradite;

- In prezenta materialelor inflamabile sau explozive;
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un "Responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
persoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise
la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si

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 tiiere 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 potrivit indicatiilor din "DATELE TEHNICE” garanteaza ca
sigurantele prevazute de fabricant sunt eficace (sistem de inter-
blocare).

- NU FOLOSITI pistolete si partile de consum respective de origine

diferita.

NU INCERCATI SA CUPLATI LA SURSA DE CURENT pistolete

fabricate pentru procedee de 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 tdiere 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 taiere cu plasma
in scopuri diferite fata 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, monofazat, ventilat. Permite
taierea rapida fara deformare pe otel, otel inoxidabil, oteluri galvanizate,
aluminiu, cupru, alama etc.

Ciclul de taiere este activat de un arc pilot, care se stabileste intre
electrodul mobil si duza/capota pistoletului datoritd curentului de
scurtcircuit intre aceste doud elemente: aceasta tehnologie permite,
pe langa tdierea continud, si tdierea gratarelor din tabla si/sau a tablei
perforate.

De asemenea, reglarea curentului de la minim la maxim permite
asigurarea unei calitati ridicate a taierii la schimbarea grosimii si a tipului
de metal.

CARACTERISTICI PRINCIPALE

Dispozitiv pentru controlul tensiunii in pistolet.

- Dispozitiv pentru controlul presiunii aerului, scurtcircuit pistolet.
Protectie termostaticd.

- Protectie absenta aerului (daca este prevazut).

Supratensiune, subtensiune.

Afisarea presiunii aerului (daca este prevazut).

- Comanda racire pistolet (daca este prevazut).

Compresor de aer intern (daca este prevazut).

ACCESORII DE SERIE

- Pistolet pentru taiere cu plasma.

- Racord pentru conectare aer comprimat (daca este prevazut).
- Cablu de masa
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ACCESORII LA CERERE

- Kit electrozi-duze de schimb.

- Pistolet taiere imbunatatit curent inalt (daca este prevazut).

- Kit electrozi-duze de schimb pentru pistolet imbunatatit curent inalt
(daca este prevazut).

- Kit gouging (daca este prevazut).

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: araté 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 alternativé si frecventa de alimentare a aparatului
(limitele admise + 10%):
1 : Curent maxim absorbit de linie.

1 max

I, . Curentul efectiv de alimentare
10- Randamentul circuitului de taiere:
U, : tensiune maxima in gol (circuit de tdiere deschis).

-1 IU Curent si tensiune corespunzatoare normalizata care pot fi
debitate de la aparat in timpul téierii.

- X : Raportul de intermitenta: arata perioada in care aparatul

poate debita curentul corespunzator (aceasi coloand). Se exprima
in % pe baza unul ciclu de 10 min. (de ex. 60% = 6 minute de
functionare, 4 minute de stationare; s.a.m.d.).
Tn cazul in care se vor depéasi parametrii de utilizare (raportati la
temperatura mediului inconjurator de 40°C) intervine protectia
termicd 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 taiere (minim -
maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

11- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului (indispensabil
pentru asistenta tehnicg, 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 placé indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale
datelor tehnice ale sistemul de téiere 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

Aparatul este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,

menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

(Fig. B)

1- Intrare linie de alimentare monofazicd, grup redresor si condensatori
de filtrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza
puterea in functie de curentul/tensiunea de taiere necesara.

3- Transformator de inalta frecventa: Bobinajul primar este alimentat cu
tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta
tensiunea si curentul la valorile necesare operatiei de tdiere si in
acelasi timp de a izola galvanic circuitul de tdiere de reteaua de
alimentare.

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta
tensiunea / curentul alternativ furnizat de bobinajul secundar in

curent / tensiune continua cu ondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valorea
curentului de taiere fata de cea setata de catre operator; moduleaza
impulsurile de comanda a tiristorilor corespunzatori puntii de
comutare IGBT care efectueaza reglarea.

Determinag raspunsul dinamic al curentului in timpul taierii si
supervizeaza sistemele de siguranta.

DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $1 CONECTARE

Panou anterior (Fig. C)

1- Pistolet cu conectare directa sau centralizata.

Butonul pistoletului este singurul organ de control de la care pot fi
comandate inceputul si oprirea operatiilor de taiere.

La incetarea actiunii asupra butonului, ciclul este intrerupt
instantaneu in orice faza cu exceptia mentinerii aerului de racire
(post-aer).

Manevre accidentale: pentru validarea de inceput de ciclu,
actiunea asupra butonului trebuie sé fie exercitata pentru un timp
minim.

Siguranta electrica: functionarea butonului este blocata daca
port-duza izolanta NU este montatd pe capul pistoletului sau daca
montarea sa este incorecta.

2- Cabluderetur.

3- Panou de control.

PANOU DE CONTROL (Fig. C1)

1- Butonreglare:
in orice modalitate permite reglarea curentului in mod continuu.
KOMPRESSOR

2- h Led rosu semnalare blocare circuit interior aer comprimat
(daca este prevazut).
Cand este aprins indica supraincélzirea bobinajelor motorului
electric de la bordul compresorului de aer.

NI
3- Il// \ Led galben semnalizare alarma generald sau avertizare
consumabile pistolet.
Cand este aprins fix indicad supra-incalzirea unui component din
circuitul de putere sau o anomalie a tensiunii de alimentare de intrare
(supra si subtensiune).
SUPRA sau SUBTENSIUNE: blocheaza aparatul daca tensiunea de
alimentare este in afara intervalului +/- 15% fatd de valoarea de pe
placuta.

Reluarea este automata (stingerrea ledului galben) dupd ce una din
anomaliile mentionate mai sus se incadreaza intre limitele admise.
Cand ledul clipeste indicd consumabile care nu functioneaza
corespunzator si cauzele pot fi:

- uzura consumabilelor;

- consumabile asamblate incorect sau lipsd;

- pistolet defect;

- presiunea aerului prea scazuta sau absenta aerului in pistolet.
Semnalizarea dispare dupa un ciclu de taiere corect.

4- Led galben semnalizare prezenta tensiune in pistolet.

Cand este aprins, arata ca circuitul de taiere este activat (iesire aparat

cu energie):

Arc Pilot sau Arc de Taiere "ON".

lesirea este energizatd cand este apasat butonul pistoletului si nu

este prezenta nicio situatie de alarma.

lesirea masinii nu este energizata in urmatoarele cazuri:

- cu butonul pistoletului NE actionat (conditie de stand by cu consum
redus de energie);

-in timpul fazei de POST AER de racire;

- daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde;

- daca arcul de tdiere se intrerupe din cauza distantei excesive
pistolet pies;

- din cauza uzurii excesive a electrodului sau a indepartarii fortate a
pistoletului de piesa;

- daca intervine un sistem de SECURITATE sau o ALARMA.

5- Led verde semnalare prezenta tensiune retea si circuite
auxiliare alimentate.
Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.

PANOU DE CONTROL (Fig. C2)
1- Butonreglare:
in orice modalitate permite reglarea curentului in mod continuu.
NI
2. Vo

Led galben semnalizare alarma generald sau avertizare
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consumabile.

Cand este aprins fix indica supra-incalzirea unui component din
circuitul de putere sau o anomalie a tensiunii de alimentare de intrare
(supra si subtensiune).

SUPRA sau SUBTENSIUNE: blocheaza aparatul daca tensiunea de
alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe
placuta.

Reluarea este automata (stingerea ledului galben) dupa ce una din
anomaliile mentionate mai sus se incadreaza intre limitele admise.
Cand ledul clipeste indica consumabile care nu functioneaza
corespunzator si cauzele pot fi:

- uzura consumabilelor;

- consumabile asamblate incorect sau lipsa;

- pistolet defect;

- presiunea aerului prea scazutd sau absenta aerului in pistolet;
Semnalizarea dispare dupa un ciclu de taiere corect.

3- Led galben semnalizare anomalie aer sau absenta aer.
Atunci cand este aprins, indica anomalie in circuitul de aer comprimat,
o astfel de conditie nu este neaparat din cauza problemelor interne
de etansare, se poate referi la conexiunea sau sursa de origine.

4- Led galben semnalizare prezenta tensiune in pistolet.
Cand este aprins, arata ca circuitul de taiere este activat (iesire aparat
cu energie):
Arc Pilot sau Arc de Taiere "ON".
lesirea este energizata cand este apasat butonul pistoletului si nu
este prezentd nicio situatie de alarma.
lesirea masinii nu este energizata in urmatoarele cazuri:
- cu butonul pistoletului NE actionat (conditie de stand by cu
consum redus de energie);
- intimpul fazei de POST AER de racire;
daca arcul pilot nu este transferat la piesa in timpul maxim de 2
secunde;
daca arcul de taiere se intrerupe din cauza distantei excesive
pistolet piesa;
- uzura excesivd a electrodului sau indepértarea fortatd a
pistoletului de piesa;
- daca intervine un sistem de SECURITATE sau o ALARMA.

5- Led verde semnalare prezenta tensiune retea si circuite
auxiliare alimentate.
Circuitele de control si serviciu sunt alimentate.

6- Buton selectare MODURI
Permite selectarea urmatoarelor moduri de functionare:

'----- Modalitate tdiere continua metale.

oo Modalitate de tdiere cu arc mentinut si atunci cand nu este
transferat la piesa (taiere gratare sau table discontinue).

Modalitatea sanfrenare, potrivita pentru utilizarea cu
pistoletul prevazut cu materiale consumabile GOUGING (indepartare,
modelarea metalului prin topire).

7 - Leduri de afisare a pi i aerului

tru digital

a5
3% S5

o o

2% = In timp real ofera o indicatie a presiunii mésurate (ledul
verde central presiune optimd, leduri galbene presiune slaba sau
excesiva).

8- Tasta AER

Prin apasarea acestui buton aerul continud sa iasa di pistolet
pentru o perioadd predeterminata de aproximativ 20 de secunde
(permite racirea pistoletului si/sau reglarea aerului in intervalul
optim).

PANOU POSTERIOR (Fig. D)

1- Cablude alimentare.

2- intrerupitor general O - |
1 (ON) Generator gata de functionare.

3- Regulator de presiune (aer comprimat plasma) manual cu
manometru, daca este prevazut.

4 - Butonul reductorului de presiune (daca este prevazut).

5- Racord conectare la sursa aer comprimat (daca este prevazut).

5.INSTALAREA
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE CU
A SISTEMUL 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.

PREGATIREA

Scoateti aparatul din ambalajul sdu original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de retur - cleste de masa (Fig. E)

MODALITATEA DE RIDICARE A APARATULUI

Toate aparatele descrise in acest manual trebuie sa fie mentinute in
suspensie folosind manerul sau cureaua din dotare daca este prevazuta
pentru model.

Modalitatea asamblare curea Mod (FIG. F).

POZITIONAREA APARATULUI
Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; 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 corespunzzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rastunarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTARILE CIRCUITULUI DE TAIERE

Predispuneti o linie de distributie aer comprimat cu presiunea si debitul
minim indicate in tabelul 2 (TAB. 2).

Asamblare, conectare reductor de presiune (Fig. G).

IMPORTANT!

Nu depasiti presiunea maxima de intrare de 8 bar. Aerul care contine
cantitati mari de umiditate sau de ulei poate provoca o uzurd 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, folosind un tub flexibil, conducta de aer comprimat la aparat,
folosind

racordul din dotare de montat pe filtrul aerului de admisie.

Conectarea cablului de intoarcere al curentului de taiere.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablul de retur (in
mm?) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Conetati cablul de retur al curentului de taiere la piesa de taiat sau la
bancul metalic de sprijin cu respectarea urmatoarelor masuri de
precautie:

- Verificati ca s-a stabilit un bun contact electric indeosebi daca sunt
taiate table cu invelisuri izolante, oxidate etc.

Efectuati conectarea la masa cat mai aproape posibil de zona de taiat.
- Utilizarea unor structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucruy,
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. H) (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 capat, in sens orar, inelul de blocare pentru a garanta
trecerea aerului si a curentului fara pierderi.

La unele modele, pistoletul furnizat este deja conectat la sursa de curent.
IMPORTANT!

Inainte de inceperea operatiunilor de téiere, verificati montarea corectd 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
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siguranta fizica a utilizatorului si daune pentru aparat.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
- Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile la locul de instalare corespund cu
datele de pe placa indicatoare a aparatului.
Sursa de curent trebuie sa fie 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:
Tipul A ( pentru aparate monofazate;.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker),
se recomanda conectarea sursei de curent la punctele de interfatd ale
retelei de alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax=0.2
ohm.

Sistemul de taiere cu plasma nu corespunde cerintelor normei IEC/EN
61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul
sau utilizatorul trebuie sa verifice daca sistemul de taiere cu plasma
poate fi conectat (dacd este necesar, consultati societatea de
distributie).

Stecherul si priza.

Conectati la cablul de alimentare un stecher standard (3P+I) cu capacitate

corespunzatoare si predispuneti o priza de retea prevéazuta 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) indicad valorile recomandate in amperi pentru

sigurantele cu temporizare, alese pe baza curentului nominal maxim

furnizat de sursa de curent si pe baza tensiunii nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulllor mai sus mentlonate
poate duce la nefuncti ea i de

Operatia de taiere (Fig. I).

Tinand pistoletul perpendicular pe materialul care urmeaza sé fie taiat,

aduceti duza pistoletului in contact cu piesa.

- Apasati butonul pistoletului, dupd aproximativ 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,

verificand cé arcul care iese din suprafata inferioara a piesei capata

o inclinare de aproximativ 15° pe verticala in sens opus directiei de

avansare.

Gaurirea (Fig. L).

Daca trebuie sa efectuati aceasta operatie sau sa porniti din centrul piesei,

amorsati cu pistoletul inclinat si duceti-l prin miscare progresiva in pozitie

verticala.

- Aceasta procedura 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.

Operatiunea de taiere pe grétar (daca este prevazuta).

Pentru a tdia pe tabld perforata sau pe gratare, poate fi utild activarea
acestei functii.

Selectati cu butonul “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
inutild a electrodului si a duzei.

/\ ATENTIE! in aceastd modalitate se recomanda utilizarea

electrozilor si a duzelor cu di dard. in conditii
bite, utilizarea electrozilor si a duzelor prelung|te ar

prevazut de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru
persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

6. TAIERE CU PLASMA: DESCRIEREA PROCEDURII

Arcul cu plasma si principiul de aplicare la taierea cu plasma.

Plasma este un gaz incalzit la o temperatura extrem de ridicata si ionizat
astfel incat sa devina conductor din punct de vedere electric.

Acest procedeu de taiere utilizeazd plasma pentru a transfera arcul
electric la piesa metalica care este topita de caldura si separata.

Pistoletul foloseste aer comprimat provenind de la o singurd alimentare
atat pentru gazul plasma cét si pentru gazul de racire si protectie.
Amorsare arc pilot.

Pornirea ciclului este determinata de un curent pilot care circula intre
electrod (polaritate -) si duza pistoletului (polaritate +) si de activarea
fluxului de aer care deschide scurtcircuitul intre aceste doua elemente.
Apropiind pistoletul de piesa de taiat, conectat la polaritatea (+) a sursei
de curent, arcul pilot este transferat instaurdnd un arc plasma intre
electrod (-) si piesd (arc de taiere). Arcul pilot 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 2sec (4
secunde in modul GOUGING).

Daca transferul arcului la piesa nu se efectueaza in acest timp, ciclul este
blocat in mod automat cu exceptia mentinerii aerului de racire.

Pentru inceperea unui nou ciclu trebuie sa eliberati butonul pistoletului
si s 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 taiere (Fig. C1-1 si C2-1)

pe baza grosimii si a tipului de material metalic care trebuie taiat.

Daca este prevazut, apasati butonul aer (Fig. C-2) producand efluxul de

aer.

- 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 necesara pe manometru; impingeti butonul pentru a

bloca reglarea.

Lasati sa se termine spontan efluxul aerului pentru a usura indepartarea

eventualului condens acumulat in pistolet.

in lipsa butonului de aer aceasti faza de reglare se realizeaza prin

apasarea si eliberarea butonului pistoletului, astfel incat sa creeze,

oricum, efluxul de aer.

putea cauza intreruperi ale arcului de taiere.

7.INTRETINERE
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 OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

PISTOLET (FIG. M)

Periodic, in functie de intensitatea folosirii, verificati starea uzurii partilor

pistoletului interesate de arcul plasma.

Frecventa inlocuirii consumabilelor depinde de mai multi factori: asa cum

este indicat in paragraful ,DEFECTELE DE TAIERE CELE MAI COMUNE".

1- 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
sigurantd pistolet).

2- Duza/Hota.
Controlati uzura gaurii de trecere a arcului plasma si a suprafetelor
interne si externe. Daca gaura este largita fata de diametrul original
sau deformat, inlocuiti duza. Daca suprafetele sunt deosebit de
oxidate, curatati-le cu hartie abraziva foarte fina(FIG. N).

3- Inel distribuitor aer / Difuzor.
Verificati ca nu sunt prezente arsuri sau crapaturi sau ca nu sunt
infundate gaurile de trecere a aerului. Daca este deteriorat, inlocuiti-l
imediat.

4- Electrod.
inlocuiti electrodul atunci cand adéncimea craterului care se
formeaza pe suprafata emitatoare este de circa 1.5 mm (FIG. O).

5- Corp pistolet, maner si cablu.
in mod normal, aceste componente nu necesitd o intretinere
deosebita, cu exceptia unei inspectii periodice si a unei curatari
atente de efectuat fard a folosi solventi de orice natura. Daca se
observa daune la izolatie precum fracturi, crapaturi si arsuri sau
slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate fi utilizat
deoarece conditiile de siguranta nu sunt satisfacute.
Tn acest caz reparatia (intretinere extraordinaré) nu poate fi efectuata
la fata locului, ci delegatad unui centru de asistentd 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:
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- Nu puneti in contact pistoletul si cablul cu parti calde sau incinse.

- Nu supuneti cablul unor eforturi de tractiune excesive.

Nu treceti cablul peste colturi ascutite, taioase sau suprafete

abrazive.

Adunati cablul in colace ordonate dacé lungimea sa este mai mare

decét trebuie.

Nu treceti cu niciun mijloc deasupra cablului si nu il célcati.

ATENTIE! Inainte de efectuarea oricarei interventii
A asupra pistoletului, lasati-l sa se raceasca cel putin
pentru tot timpul de “post-aer”

- Cu exceptia cazurilor deosebite, se recomandd inlocuirea
electrodului si a duzei in acelasi timp.

- Respectati ordinea de montare a componentelor pistoletului
(inversa fata de demontare).

- Fiti atenti ca inelul distribuitor sa fie montat in directia corecta.

- Montati din nou port-duza, insuruband-o pana la capat manual
prin fortare usoara.

- In nici un caz nu montati port-duza fard 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 excesivd pentru ca riscati sa

deteriorati pistoletul.

Promptitudinea si procedura corecta a controalelor asupra

partilor de consum ale pistoletului sunt vitale pentru siguranta si

functionalitatea sistemului de taiere.

Daca se observa daune ale izolatiei precum fracturi, crapaturi si

arsuri sau slabirea conductorilor electrici, pistoletul nu mai poate

fi folosit deoarece nu sunt satisfacute conditiile de sigurantd. In

acest caz reparatia (intretinerea speciald) nu poate fi efectuata

la fata locului, ci trebuie incredintatd unui centru de asistenta

autorizat, in masura sa efectueze probele speciale de testare dupa

reparatie.

Filtru aer comprimat (Fig. G).

Filtrul este prevéazut 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 manuald, impingand in sus racordul de
evacuare.

Tn cazul in care cartusul filtrant este deosebit de murdar, este necesard
inlocuirea acestuia pentru a evita pierderi de sarcina excesive.

INTRETINEREA SPECIALA
OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC SI MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
SRIEC/EN 60974-4.
ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
A APARATULUI PENTRU AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl
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 inldturati
praful depozitat pe transformator, redresor, inductantd, rezistente prin
insuflarea cu aer comprimat uscat (max 10 bar).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatati-le pe acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi
corespunzatori.
in timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s& 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.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sé 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. DEPISTARE DEFECTIUNI
iN CAZUL 1IN 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:

Nu este aprins ledul care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, subtensiune sau de scurtcircuit.

Asigurati-va ca raportul intermitentd nominala este corespunzator; in
caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea naturald a
aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea liniei: daca valoarea este prea ridicata sau prea
joasa aparatul ramane blocat.

Controlati ca nu exista un scurtcircuit la iesirea aparatului: in acest caz
se procedeaza la eliminarea inconvenientului.

Conectarile circuitului de taiere sunt efectuate corect, indeosebi clestele
cablului de masa este conectat efectiv la piesa si fard interpunerea unor
materiale izolante (ex. vopseluri).

DEFECTE DE TAIERE MAI OBISNUITE
In timpul operatiilor de taiere se pot prezenta defecte de executie ce nu
pot fi atribuite de obicei anomaliilor de functionare a instalatiei ci altor
aspecte operative precum:
a- Penetrare insuficienta sau formare excesiva de zgura:
- Viteza de taiere prea ridicata.
- Pistolet prea inclinat.
- Grosime piesa excesiva sau curent de taiere prea scazut.
- Presiune-debit aer comprimat necorespunzatoare.
- Electrod si duza pistolet uzate.
- Varf port-duzé necorespunzator.
b - Lipsa transferului arcului de taiere:
- Electrod consumat.
- Contact gresit al bornei cablului de intoarcere.
c- intreruperea arcului de taiere:
- Viteza de taiere prea scazuta.
- Distanta pistolet-piesa excesiva.
- Electrod consumat.
- Interventia unei protectii.
d- Taiereinclinata (ne-perpendiculara):
- Pozitie pistolet incorecta.
- Uzurd asimetricd a gdurii duzei si/sau montare incorecta a
componentelor pistoletului.
- Presiune necorespunzatoare a aerului.
e- Uzura excesiva a duzei si electrodului:
- Presiunea aerului prea joasa.
- Aer contaminat (umiditate, ulei sau alti contaminanti).
- Port-duza deteriorat.
- Exces de amorsdri ale arcului pilot in aer.
- Vitezd excesiva cuintoarcerea particulelor topite pe componentele
pistoletului.
- Lungimea medie a taierii.
Calitatea aerului (prezenta uleiului, umiditatii sau a altor
contaminanti).
Perforarea metalului sau taierea pornind de la margine.
Distanta pistolet-piesa necorespunzatoare atunci cand se taie.
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(sV) |

BRUKSANVISNING

AL

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

QOO

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska
och magnetiska falt (EMF). Skérstrom skapar ett EMF-falt omkring
skarkretsen och sjalva skdrsystemet.

De elektromagnetiska falten kan férorsaka storningar pa viss
medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgdrder ska vidtas for personer som bar sadan
utrustning. Forbjud t.ex. tilltrade till plasmaskarningssystemets
anvéandningsomrade eller gor en individuell riskbedémning for

Operatdren maste vara vél insatt i hur sy for pl kérning
ska anvédndas pa ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad
om riskerna i d med bag g och tillhérande tekniker,
de respektive skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

Detta plasmaské&rningssystem uppfyller de tekniska
produktstandarderna for yrkesmissig anvandning i industriella
miljder enbart. Overensstimmelse med de grundliggande

(Se dven norm “EN 60974-9: Apparater for bag ning. Del 9:
llation och indning”).

T ,

- Undvik direktkontakt med skarkretsen; spanni pa

gra na for ménsklig exponering for elektromagnetiska flt i
hemmilj6 garanteras inte.

Alla operatorer ska folja reglerna nedan for att minimera exponering
for EMF-falt fran skarkretsen:

- Hall skérkablarna néra varandra. Féast dem med tejp om majligt.

H d

fran sy for pl. kérning kan under vissa férhallanden
vara farlig.

- Stdng av skdrsystemet och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter skérkretsens kablar eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

- Sténg av sy for y ng och k la fran den fran
elndtet innan du byter ut forslitningsdetaljer pa skdrbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande
normer och sakerhetslagstlftmng

- for pl ning far endast anslutas till ett
matnmgssystem med en neutral ledning ansluten till jord.

- Forsakra erom att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte for p I i fuktig eller vat miljo
elleriregn.

- Anvénd inte kablar som har dalig isolering eller 16sa anslutningar.

/i VA

Y

hehsll

-k och overkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran skdrkretsen.

- Linda inte skédrkablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av skérkretsen.

Hall bada skarkablarna pa samma sida av kroppen.

Anslut skdrstrommens aterledarkabel sa nira arbetspunkten som

méjligt.
- Skdr inte i ndrheten av plasmaskarnmgssystemet
- Alla operatorer ska respektera de and som kravs enligt

EMF-databladet.
Avstand fran EMF-kéllan pa en punkt 6ver vilken exponeringen ar
lagre @n 20% av minsta tillatna virde:d = 1.5 cm.

2N

- Apparat av klass A:

Detta system for plasmaskérning uppfyller kraven i tekniska normer
for produkter som endast ar ddaatt andasinomind inoch
for professionellt bruk. Over a Ise med elektromagnetisk

- Svetsainte pa e eller rorledni som innehaller eller har
innehallit brandfarliga dmnen i vétske- eller gasform.

halti

I tibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt
kopplade till ett elndt med lagspanning for eldistribution till

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klor
lésningsmedel 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.

- Forsikra er om att ventilationen &r tillfredsstillande eller
anvéand er av nagot hjilpmedel for utsugning av réken som
plasmaskéarningsarbetet producerar; det dr nodvandigt med en
systematisk kontroll for att bedoma granserna fér exponeringen
for rok fran skérarbetet, beroende pa rokens sammansattning och
koncentration samt exponeringens léangd.

POL®

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till plasmabrannarens skarmunslycke, stycket som bearbetas

och e lla jordade lid som befi sig i narheten
(atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar

skyddshandskar, skor, skydd for huvudet on:h skyddsklader som ar
dda for andamalet samt g gen av
plattformar eller mattor.

hall<h inte.

Y99 9

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

PLASMASKARNINGENS ARBETSSKEDEN:
- i miljé med 6kad risk for elektrisk stot;
- i angransande utrymmen;
- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE forst bedémas av en "Ansvarig expert” och alltid utféras
i ndrvaro av andra personer som &r skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974 9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: | llation och
- Det MASTE vara forbjudet att utfora skararbeten medan
operatoéren 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
skarbra och med dd | med

- Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gver

med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN
175.

Anviand séarskilda brandskyddskldader (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
dven gélla personer i narheten via skarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

- Bullerniva: Det kan handa att vid speciellt intensiva skirarbeten
den dagliga bullerexponeringen (LEPd) som uppstar ar lika med
eller 6ver 85db(A). Det ar i dessa fall obligatoriskt att anvanda
ldmpliga personliga skyddsutrustningar (Tab. 1).

stromkallan enligt anvisningarna i kapitlet “TEKNISKA DATA” kan
sakerhetsanordningarna som tillverkaren har forsett systemet
med fungera korrekt (sparrsystem).

ANVAND INTE skirbrénnare och tillhérande forslitningsdetaljer
med olika ursprung.

FORSOK INTE ATT KOPPLA brinnare som ir avsedda for skir- eller
svetsarbeten som inte anges i dessa anvisningar till stromkallan.
FORSUMMELSE ATT IAKTTA DESSA REGLER kan leda till
ALLVARLIGA fysiska sékerhetsrisker for anvandaren och till skador
pa apparaten.
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A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera plasmaskéararens stromkalla pa en horisontell
yta med en lamplig kapacitet till massan; i annat fall (t.ex. lutande
eller osammanhiéngande golv, m.m.) finns det risk for tippning.

- FELAKTIG ANVANDNING: det ir farligt att anvinda systemet for
plasmaskéarning for nagot annat an vad den ar avsedd for.

y for p
férhand har koppl.
eller fér matning.

g far inte lyftas upp om man inte i
fran alla ledni /r6r for L li

9

- Det &r forbjudet att anvdanda handtaget for att hanga upp
for pl

y Kérning.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Plasmaskarsystem med tryckluft, enfas, ventilerat. Tillater att utféra
snabba deformationsfria skarningar i stal, rostfritt stél, galvaniserat stal,
aluminium, koppar, massing osv.

Skarcykeln aktiveras av en pilotbdge som uppstar mellan den
rorliga elektroden och brénnarens munstycke/képa pa grund av
kortslutningsstrommen mellan dessa tva element. Utover kontinuerlig
skarning tilliter denna teknik dven skarning av gallerplat och/eller
perforerad plat.

P& grund av att strommen kan justeras fran minimum till max kan &ven
mycket hog skarkvalitet garanteras med olika tjocklekar och metalltyper.

HUVUDEGENSKAPER

Overvakning av brdnnarens spanning.

Overvakning av tryckluft och kortslutning i brannare.
Termostatiskt skydd.

Skydd mot luftavbrott (pé vissa modeller).
Overspanning, underspanning.

Visning av lufttryck (pa vissa modeller).

Reglage for kylning av brannare (pa vissa modeller).
Inre luftkompressor (pé vissa modeller).

MEDFOLJANDE TILLBEHOR

- Brénnare for plasmaskarning.

- Koppling for anslutning av tryckluft (pé vissa modeller).
- Jordkabel.

EXTRA TILLBEHOR

- Reservdelssats med elektroder-munstycken.

- Forstarkt hogstromsbrannare (pa vissa modeller).

- Reservdelssats ~med  elektroder-munstycken
hogstromsbrannare (pa vissa modeller).

- Gouging-sats (pa vissa modeller).

for  forstarkt

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gallande anvandningen av systemet
for plasmaskarning och dess prestationer finns sammanfattad pa en
informationsskylt med foljande betydelse:

Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm géllande sékerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning och plasmaskarning.

2- Tillverkarens namn och adress.

3-  Modellens namn.

4-  Symbol fér maskinens inre struktur.

5- Symbol for processen for plasmaskarning som forutses.

6- Symbolen S: indikerar att skérarbeten kan utforas i miljé med 6kad
risk for elektrisk stét (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).

7- Symbol for matningslinjen:
1~: enfas vaxelspanning;
3~: trefas véxelspanning.

8- Holjets skyddsgrad.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U, :Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna
gréanser £10%):
= 1| ax - Maximal strdm som absorberas av linjen.
- |, . Reell matningsstrom.
10- Skarkretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (6ppen skarkrets).
- L,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan
fordelas av maskinen under skérningen.
X : Intermittensforhéllande: indikerar den tid under vilken
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maskinen kan fordela den motsvarande strémmen (samma

kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pd 10 minuters

(t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pé skylten, refererar till 40°C

omgivande temperatur) dverskrids kommer det termiska skyddet

att ingripa ( maskinen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom grénserna).

A/V-ANV : Indikerar skalan for instéllning av skarstrommen

(minimum- maximum) och motsvarande bagspanning.

11- Serienummer for identifiering av maskinen (oumbarlig vid teknisk
service, bestdlining av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

12- == : Varde for de fordréjda sékringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

13- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allménna sakerhetsanvisningar for plasmaskarning”.

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns hdr ar symbolerna och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for tekniska data pa ert
system for plasmaskarning méste avldsas direkt pa den skylt som finns
pé 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
Maskinen bestar av kraftenheter som har monterats pd ett
specialtillverkat kretskort for att optimera tillforlitigheten och minska
underhallet.

(Fig. B)
Anslutning av primarsidan (enfas), likriktare och kondensator.
Transistorbrygga (IGBT) och drivenheter: omvandlar den likriktade
spanningen till hogfrekvent hackad véxelspanning och gor det
majligt att reglera effekten beroende pé vilken strém/ spanning som
krévs vid skararbetet.
Hogfrekvenstransformator: primérlindningarna matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen &r att
anpassa spanning och strom till de varden som kravs for skarningen
och samtidigt isolera skarkretsen fran elnatet.
Sekundar likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade
strom/-spanningen fran sekundérlindningen till en kontinuerlig
strom/spanning med liten vaglangd .
Elektronik- och styrkort: Gvervakar momentant skarstrommens
vérde och jamfor detta med det varde som stéllts in av operatoren,
samt hanterar kommandona fran POWER MOS drivenheten som
styr regleringen. Faststaller strommens dynamiska svar under
skdrningen och 6vervakar sakerhetssystemen.

1-
2-

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING
Kontrollpanel (Fig. C)

1- Brdnnare med direktkoppling eller centralstyrd koppling.
Knappen pa brannaren ar det enda reglaget som kan anvandas
for att starta och stoppa skarningen.

Nér knappen slapps avbryts funktionscykeln omedelbart i vilken
fas som helst, forutom i den stund som kylluften bibehalls
(efterluft).

Oavsiktliga manévrer: For att ge medgivande till driftcykelns
start ska knappen hallas intryckt i minst en viss tid.

Elektrisk sdkerhet: Knappens funktion &r hindrad om det
isolerande munstycksfastet INTE har monterats pa brannarens
skérhuvud, eller om det monterats felaktigt.

Aterledarkabel.

Kontrollpanel.

2-
3-

KONTROLLPANEL (Fig. C1)

1- Justeringsratt:
| vilket funktionslage som helst kan strommen justeras pa ett
kontinuerligt satt.
KOMPRESSOR

2- l| Rod lysdiod signalerar att den inre tryckluftskretsen &r
blockerad (pa vissa modeller).
Nér den ér tind betyder det att luftkompressorns elmotor har
overhettade lindningar.

NI
3- H/_g_ Gul lysdiod signalerar ett allmant larm eller varnar om

brannarens forbrukningsmaterial.
Nér lampan har fast ljus betyder det att nagon av stromkretsens
delar ar 6verhettad eller att det ar fel pa inspanningen (Gver- eller



underspanning).
OVER-  eller UNDERSPANNING: Blockerar maskinen om
matningsspanningen ligger utanfor gransomradet +/-15 % jamfort
med maérkvardet.

Det aterstalls automatiskt (den gula lysdioden sldcks) nér ett av de tre
ovannamnda problemen ater ligger inom tillatna grénser.

Nar lampan blinkar betyder det att forbrukningsmaterialet fungerar
daligt och kan bero pa foljande:

- Slitet forbrukningsmaterial.

- Forbrukningsmaterial som &r felmonterade eller saknas.

- Fel pé brannaren.

- For lagt lufttryck eller avsaknad av luft i brannaren.

Signaleringen forsvinner efter en korrekt skarcykel.

4- Gul lysdiod signalerar att spanning finns i brannaren.
Nar den &r tand anger den att skarkretsen ar aktiverad (stromforsedd
maskinutgang):
Pilotbage eller Skarbage “PA"
Utgéangen ar stromférsedd nar brannarens knapp trycks in och inget
larm ar aktivt.
I foljande fall &r inte maskinutgangen stromforsedd:
- Nérknappen pa brannaren INTE &r intryckt (standby-lage med lag
stromforbrukning).
- Under kylfasen med EFTERLUFT.
Om pilotbdgen inte Gverfors till detaljen inom maxtiden péa 2
sekunder.
- Om skarbagen avbryts pa grund av for stort avstand mellan
brannare och detalj.
- Om elektroden dr mycket sliten eller om brannaren tvingas bort
fran detaljen.
Om ett SAKERHETSSYSTEM eller ett LARM utldser.

5- Gron lysdiod signalerar att det finns natspanning och att
extrakretsarna matas.
Styr- och hjalpkretsarna matas.

KONTROLLPANEL (Fig. C2)

1- Justeringsratt:
I vilket funktionsldage som helst kan strémmen justeras pa ett
kontinuerligt satt.

NI
2- Il/‘;‘ Gul lysdiod signalerar ett allmént larm eller varnar om
férbrukningsmaterialet.
Nar lampan har fast ljus betyder det att ndgon av stromkretsens
delar ar 6verhettad eller att det &r fel pa inspanningen (6ver- eller
underspanning).
OVER-  eller UNDERSPANNING: Blockerar ~maskinen — om
matningsspanningen ligger utanfor gransomradet +/-15 % jamfort
med markvérdet.

Det 4terstalls automatiskt (den gula lysdioden slécks) nar ett av de tre
ovannamnda problemen &ter ligger inom tillatna granser.

Nar lampan blinkar betyder det att forbrukningsmaterialet fungerar
daligt och kan bero pa foljande:

- Slitet férbrukningsmaterial.

- Forbrukningsmaterial som ar felmonterade eller saknas.

- Fel pa brannaren.

- Forlagt lufttryck eller avsaknad av luft i brannaren.

Signaleringen férsvinner efter en korrekt skércykel.

3- Gul lysdiod signalerar fel pa eller avsaknad av luft.
Nér lampan &r ténd betyder det att det &r fel pa tryckluftskretsen. Det
innebdr inte nédvandigtvis problem i den inre tdtningen, utan kan
dven bero pé anslutningen eller tryckluftskallan.

4- Gul lysdiod signalerar att spanning finns i brannaren.
Nar den &r tand anger den att skérkretsen ar aktiverad (stromforsedd
maskinutgang):
Pilotbage eller Skarbage “PA"
Utgangen matas med energi nar brannarens knapp trycks in och
inget larm &r aktivt.
| foljande fall matas inte maskinutgdngen med energi:
- Nar knappen pa brannaren INTE &r intryckt (standby-ldge med lag
stromforbrukning).
- Under kylfasen med EFTERLUFT.
Om pilotbagen inte Gverfors till detaljen inom maxtiden pa 2
sekunder.
Om skarbagen avbryts pa grund av for stort avstdnd mellan
brannare och detalj.

- Om elektroden &r mycket sliten eller om brannaren tvingas bort
fran detaljen.
- Om ett SAKERHETSSYSTEM eller ett LARM utldser.

5- Gron lysdiod signalerar att det finns natspanning och att
extrakretsarna matas.
Styr- och hjalpkretsarna matas.

6- Ratt for val av funktionsldge
Anvands for att valja foljande funktionslagen:

LF

'\:H:n: Lage med bibehallen skirbage dven nér den inte éverfors
till detaljen (skdrning av gallerplat eller oregelbundna platar).

&

- Gashyvlingsldge, passar for bréannare férsedda med
GOUGING-forbrukningsmaterial ~ (borttagning och formning av
metall via sméltning).

Lysdioder for visning av lufttrycket pa digital manometer

Kontinuerligt metallskarningslage.

Q Anger det uppmatta lufttrycket i realtid (gréna lysdioder

i mitten for optimalt tryck, gula lysdioder for lagt eller hogt tryck).
8- Luftknapp

Nar denna knapp trycks in fortsatter luften att stromma ut
fran brénnaren i en forbestamd tid pa cirka 20 sek (for att kyla ned
brannaren och/eller for att justera luften till optimalt omrade).

BAKRE PANEL (Fig. D)

1-  Stromkabel.

2- Huvudstrombrytare O -1
1 (PA) Generatorn &r redo for drift.

3- Tryckregulator (tryckluft plasma) manuell, med manometer, pa
vissa modeller.

4- Ratt till tryckregulator (pa vissa modeller).

5- Koppling for anslutning till tryckluftkalla (pa vissa modeller).

5.INSTALLATION
OBSERVERA! ALLA INSTALLATIONSARBETEN SKA UTFORAS

A MED PLASMASKARSYSTEMET HELT AVSTANGT OCH
FRANKOPPLAT FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV

KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

UPPSTALLNING

Packa upp maskinen och montera ihop de l6sa delarna som finns i
emballaget.

Montering av aterledarkabel-jordklamma (Fig. E).

HUR MASKINEN SKA LYFTAS UPP

Alla maskiner som beskrivs i denna handbok ska héllas upplyfta med
handtaget eller den medféljande remmen om en sadan forutses pa
modellen ifraga.

Hur remmen ska monteras (FIG. F).

UPPSTALLNING AV MASKINEN

Valj platsen som maskinen ska installeras pa med tanke pa att inga

hinder far finnas i hojd med kylluftens inlopps- och utloppséppningar.

Kontrollera samtidigt att elektriskt ledande stoft, fratande dnga, fukt osv

inte kan sugas in.

Hall ett utrymme pa minst 250 mm fritt omkring maskinen.
OBSERVERA! Still maskinen pa en plan yta vars barformaga

A passar till vikten for att undvika att den tippar eller gor
farliga rorelser.

ANSLUTNING AV SKARKRETSEN

Forbered en ledning for tryckluftsmatning med det tryck och
minimikapacitet som anges i tabell 2 (TAB. 2).

Montering, anslutning av tryckregulator (Fig. G).

VIKTIGT!

Det maximala ingangstrycket p& 8 bar far inte Gverskridas. Luft som
innehaller en hég dos fukt eller olja kan orsaka tidig forslitning av
forbrukningsmaterialet och skada brannaren. Om du &r osdker pa
den tillgéangliga tryckluftens kvalitet rekommenderas anvéndning
av en lufttorkare som ska installeras fore ingangsfiltret. Anslut
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tryckluftsledningen till maskinen med ett flexibelt rér genom att anvanda
den medféljande koppllngen som monteras pa inluftsfiltret.

lutning av skérstro aterledarkabel.
Tabell 1 (TAB 1) innehéller rekommenderade véirden fér aterledarkabeln (i
mm?) baserat p& den maxstrom som maskinen avger.
Anslut skdrstrommens aterledarkabel 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 sé néra skdaromradet som majligt.
- Anvdndning av metallstrukturer som inte tillhor detaljen som
bearbetas, som &terledarkabel for svetsstrommen, kan vara farligt for
sdkerheten och ge otillfredsstallande skarresultat.
Utfor |nte Jordanslutnlngen pa den del av detaIJen som ska avlagsnas.
A av b for pl. g (Fig. H) (pa vissa
modeller).
Satt in brannarens hankontakt i det centrala kontaktdonet pa maskinens
frontpanel genom att respektera polerna. Skruva i lasringen medurs
till stopplage for att garantera att luft och strom kan floda utan risk for
lackage.
Pa vissa modeller levereras brannaren redan ansluten till stromkallan.
VIKTIGT!
Innan skarning paborjas ska man sékerstalla att alla forbrukningsdelar
ar korrekt monterade genom att kontrollera brénnarhuvudet enligt
anvisningarna i kapitlet "UNDERHALL PA BRANNAREN".

OBSERVERA!

SAKERHETSANORDNINGAR PA PLASMASKARSYSTEMET.

Endast den avsedda modellen pa brannaren och respektive

matchning med stromkallan enligt TAB. 2 kan garantera att

de av tillverkaren dda sdkerh na g

(forreglingssystem).

- ANVAND INTE brdnnare och respektive forbrukningsdelar av
annat ursprung.

- TILL STROMKALLAN FAR MAN INTE ANSLUTA brinnare som
tillverkats for skdrningar eller svetsforfaranden som inte forutses i
dessa instruktioner.

Férsummelse att iaktta dessa regler kan orsaka allvarliga risker for

anvandarens sakerhet och skada apparaten.

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan nagon som helst elektrisk anslutning pabdrjas ska man
forsakra sig om att de varden som star pa stromkallans markskylt
Overensstammer med natspanningen och nétfrekvensen som finns
tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetskallan far bara kopplas till ett matningssystem som ar forsett med

en neutralledare ansluten till jord.

For att garantera skydd mot indirekt kontakt ska man anvinda

differentialbrytare typ:

-Typ A( ) for enfasmaskiner.

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 impedansvarde som ar under Zmax =
0.2 ohm.

- Plasmaskarsystemet omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-
12.

Om den ansluts till ett allmadnt elndt ar det installatorens eller
anvéandarens ansvar att kontrollera att plasmaskarsystemet kan
anslutas (om ndédvandigt, radfraga din elnétsleverantor).

Stickpropp och uttag.
Koppla en standardstickpropp (3P +T) med lamplig kapacitet till elsladden
och forbered ett natuttag forsett med sékring eller automatbrytare. Den
avsedda jordterminalen ska anslutas till matningsledningens jordledare
(qul-grén).
| tabell 1 (TAB.1) anges de rekommenderade vdrdena uttryckta i
ampere for ledningens fordréjda sékringar, valda baserat pa den
maximala nominella strém som stromkallan avger och den nominella
matningsspanningen.
OBSERVERA! Forsummelse att iaktta ovan namnda regler
A leder till att sakerhetssystemet som tillverkaren har avsett
(klass 1) blir overksamt, vilket innebér allvarliga risker for
personer (t.ex. elektrisk stot) och foremal (t.ex. brand).

6. PLASMASKARNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

ba och tilla i I ling.
Plasma ar en gas som varms upp till mycket hog temperatur och som
joniserats for att bli elektriskt ledande.

inciper i

Denna skarteknik anvander sig av plasma for att 6verfora den elektriska
bagen till metalldetaljen sé att den smalter av varmen och delas.
Brannaren anvénder tryckluft fran en enda matningspunkt, bade for
plasmaskarning och fér kyl- och skyddsgas.

Tandning av pilotbage.

Nar cykeln startar flodar en pilotstrom mellan elektroden (minuspol)
och brannarens munstycke (pluspol) och luftflodet som Oppnar
kortslutningen mellan dessa tvé element aktiveras.

N&r man sedan narmar brannaren mot detaljen som ska skaras, vilken
ar ansluten till stromkallans pluspol (+), dverfors pilotbdgen sé att en
plasmabage tdnds mellan elektroden (-) och sjalva detaljen (skarbagen).
Pilotbagen avaktiveras sa snart som skarbagen faststalls mellan
elektroden och detaljen.

Fabriksinstélld tid for bibehallande av pilotbdgen ar 2 sek (4 sek i
funktionslaget GOUGING).

Om bégen inte 6verfors till detaljen inom denna tid blockeras cykeln
automatiskt med undantag for bibehallande av kylluften.

For att omstarta cykeln &r det noédvandigt att sldppa bréannarens knapp
och trycka in den igen.

Forberedande atgarder.

Innan skarning paborjas ska man sékerstalla att alla férbrukningsdelar

ar korrekt monterade genom att kontrollera brannarhuvudet enligt

anvisningarna i avsnittet "UNDERHALL PA BRANNAREN".

- Aktivera stromkallan och stall in skarstrmmen (Fig. C1-1 och C2-1)

baserat pé tjockleken och typ av metallmaterial som ska skaras.

Om sa forutses, tryck pa luftknappen (Fig. C-2) for att starta luftflodet.

- Justera lufttrycket tills det begarda tryckvérdet baserat pa brannaren
ifrdga uppnas (TAB. 2).

- Dra ratten uppat for att frigéra den och vrid for att justera trycket till

vérdet som anges i BRANNARENS TEKNISKA DATA.

Avlas 6nskat virde pa manometern och tryck in ratten for att lasa

justeringen.

- Lat luftutflodet avslutas spontant for att underlétta avldgsnande av
kondens som eventuellt samlats i brannaren.

Om luftknappen saknas ska denna justering utféras genom att trycka in

och sldppa brannarknappen sa att luftflodet startar.

Skarning (Fig. I).

- Hall brénnaren vinkelratt mot materialet som ska skéras och satt
brannarmunstycket i kontakt med detaljen.

- Tryck pa brannarknappen. Pilotbdgen aktiveras efter ungefar 1 sekund.

Om avstandet ar korrekt 6verfors pilotbagen genast till detaljen sa att

skarbagen upprattas.

- Flytta brénnaren framét pa detaljens yta langs linjen som ska skaras
med jamn rorelse.

- Anpassa skdrhastigheten till tjockleken och vald strém och
kontrollera att bdgen som kommer ut frén detaljens undersida har
en lutning pé ungefdr 15° till det vertikala planet i motsatt riktning an
frammatningens.

Borrning (Fig. L).

Om detta forfarande behover goras, eller vid start i mitten av detaljen,

ska man tanda med vinklad brannare och sedan flytta den stegvis till

vertikalt lage.

- P& sa satt undviker man retur av bagen eller att smélta partiklar forstor
munstyckets 6ppning och att dess funktion foljaktligen forsamras.

- Borrning av detaljer vars tjocklek &r upp till 25% av maximalt forutsedd
for anvandningsomradet kan utféras direkt.

Skarning pa gallerplat (pa vissa modeller).
Denna funktion anvands for att skara perforerade platar eller gallerplatar.
Valj gallerplatsskarning med ratten "val av lage” (Fig. C-2).
Om man i slutet av skdrningen haller brannarens knapp intryckt tands
pilotbdgen automatiskt igen.
Denna funktion ska bara anvdndas nar nodvandigt, for att undvika tidigt
slitage av elektroden och munstycket.
OBSERVERA! | detta driftlige rekommenderar vi att
A anvénda elektroder och munstycken med standardmatt.
Om man anvénder férlangda elektroder och munstycken
kan det hdnda att skarbagen bryts under vissa forhallanden.

7.UNDERHALL
VARNING! INNAN NAGOT UNDERHALLSARBETE PABORJAS,
A VAR NOGA KONTROLLERA ATT SYSTEMET FOR
PLASMASKARNING AR AVSTANGT OCH FRANKOPPLAT
FRAN ELNATET.

ORDINARIE UNDERHI:\LL .
ORDINARIE UNDERHALLSARBETE FAR UTFORAS AV OPERATOREN.
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BRANNARE (Fig. M)
Baserat pa anvédndningsintensiteten ska man regelbundet kontrollera
skicket pa brannarens delar som berérs av plasmabagen.
Hur ofta férbrukningsmaterialet beh6ver bytas ut beror pa olika faktorer,
s& som anges i avsnittet "DE VANLIGASTE SKARDEFEKTERNA',
1- Munstycksfaste.
Skruva av det manuellt fran brannarhuvudet. Rengér det noggrant
eller byt ut om skadat (vid brannskada, deformation eller sprickor).
Kontrollera att den 6vre metallsektionen &r intakt (stilldon fér
brannarens sakerhet).
2- Munstycke / Kapa.
Kontrollera skicket pa plasmabagens genomgéngshal och de inre
och yttre ytorna. Om halet ar storre @n den ursprungliga diametern
eller deformerat ska munstycket bytas ut. Om ytorna ar oxiderade ska
de reng6ras med mycket finkornigt sandpapper (FIG. N).
Luftfordelningsring / Spridare.
Kontrollera att det inte finns brannskador eller sprickor och att
lufthdlen inte &r igensatta. Om skadad ska den genast bytas ut.
4- Elektrod.
Byt ut elektroden nar djupet pé kratern som bildas pa den avgivande
ytan ar ungefdr 1,5 mm (FIG. O).
5- Brédnnarens kropp, handtag och kabel.
| vanliga fall behéver inget sarskilt underhall utféras pa dessa
komponenter férutom en regelbunden kontroll och en noggrann
rengdring utan anvandning av nagon form av l6sningsmedel. Vid
upptackten av skada pa isoleringen sa som brott, sprickor eller
brénnskador eller I6sa elektriska ledningar ska man sluta anvdanda
brannaren eftersom dess sdkerhet da inte kan garanteras.
| sé 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 bibehalla brannaren och kabeln effektiva ar det nédvandigt
att vidta vissa forsiktighetsatgarder:
- Lat inte brénnaren och kabeln komma i kontakt med varma eller
heta delar.
- Létinte kabeln utséttas for dragbelastning.
Lat inte kabeln I6pa langs skarpa och skdrande kanter eller pa

w
'

repande ytor.

- Om kabeln ar langre dn vad som behdvs, vira ihop den i lika stora
varv.

- Kor inte 6ver kabeln med nagon typ av fordon och trampa inte pa
den.

pabdorjas ska den kylas ned minst under hela tiden som
“luftens efterskede” varar.
- Det rekommenderas att byta ut elektrod och munstycke
samtidigt, férutom i sérskilda fall.
- Monteringsfoljden for brannarens komponenter ska respekteras
(omvand ordning jamfort med demontering).
- Var noga med att montera férdelningsringen i rétt riktning.
- Montera tillbaka munstyckshallaren genom att vrida till den
ordentligt for hand ganska hart.
- Montera aldrig tillbaka munstyckshallaren om inte elektroden,
férdelningsringen och munstycket redan har monterats tillbaka.
Undvik att hélla pilotbagen onédigt tand i luften, detta for att inte
Oka pa elektrodens, spridarens och munstyckets slitage.
Dra inte &t elektroden med alltfér mycket kraft eftersom det finns
risk att brannaren tar skada.
Snabba ingrepp och korrekt tillvdgagangssatt vid kontrollerna
av brannarens forslitningsdetaljer & mycket viktiga for att
skarsystemet ska bibehallas sékert och funktionsdugligt.
Vid upptédckande av skador pa isoleringen, som t.ex. trasighet,
sprickor och brannskador eller |6sa elledningar, ska inte brannaren
anvéandas mer, eftersom dess sakerhet da inte kan garanteras. |
detta fall kan inte reparationen (extra underhdll) av den utféras
pa plats men maste skickas till ett auktoriserat servicekontor, som
kan utféra sérskilda tester efter att reparationen gjorts.

f VARNING! Innan nagot underhallsarbete pa brannaren

Tryckluftsfilter (Fig. G).

- Filtret ar forsett med automatisk tdmning av kondensen varje gang
som det kopplas bort fran tryckluftsledningen.

- Filtret ska kontrolleras regelbundet. Om det finns vatten i koppen kan

det tommas ut manuellt genom att trycka témningskopplingen uppat.

Om filterpatronen ar mycket smutsig ska den bytas ut for att forhindra

tryckfall.

EXTRA UNDERHALL .
DET EXTRA UNDERHALLET SKA ENDAST UTFORAS AV KUNNIG
PERSONAL, ELLER SOM HAR BEHORIGHET INOM ELEKTROMEKANIK,

OCH | GVERENSSTAMMELSE MED TEKNISK STANDARD 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 utfoéra 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

anvéndningen och pa stoftet som omgivningens luft innehaller.

Dammet som satt sig pa transformatorn, likriktaren, induktansen och

motstanden ska avlagsnas med hjélp av en stréle av torr tryckluft (max

10 bar).

Undvik att rikta tryckluftsstrdlen mot elektronikkorten; dessa ska

eventuellt rengéras med en mycket mjuk borste eller med lampligt

I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt dven att de elektriska kopplingarna ar ordentligt

atdragna och att kabelsystemet inte har nagot isoleringsfel.

Kontrollera att tryckluftssystemets rorsystem och kopplingar har

korrekt skick och tatning.

Nér de ovan ndmnda arbetsskedena ér slutférda ska maskinpanelerna

monteras tillbaka och fastskruvarna skruvas i ordentligt.

Undvik absolut att utfora skdrningsarbeten 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 halla huvudledningarna med
hogspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.
Anvénd alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

8. FELSOKNING

OM MASKINEN INTE FUNGERAR TILLFREDSSTALLANDE SKA FOLJANDE
KONTROLLERAS INNAN DU GOR MER INGAENDE INGREPP ELLER VANDER
DIG TILL KUNDTJANST:

Att den gula lampan som signalerar utlésning av 6verhettningsskyddet
for dver- eller underspanning eller kortslutning inte ar tand.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet har
respekterats. Om Gverhettningsskyddet &r utlost ska du vanta tills
svetsen har svalnat pa naturligt sdtt och sedan kontrollera att flikten
fungerar.

Kontrollera linjespanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt
kommer svetsen att vara blockerad.

Kontrollera att maskinens utgang inte har kortslutning: dtgarda i sa fall
problemet.

Att alla anslutningar till skarkretsen har utforts korrekt, i synnerhet
att klamman till jordkabeln faktiskt &r i kontakt med detaljen utan
isolerande material i vdagen (t.ex. lack).

DE VANLIGASTE FELEN VID SKARNING
Under skararbetet kan det uppstd vissa defekter som vanligtvis inte
ar orsakade av att anldggningens funktion ar felaktig, men av andra
arbetsaspekter, t.ex:
a- Penetrationen é&r otillfredsstéllande eller alltfor mycket slagg
uppstar:
- For hog skérhastighet.
- Bréannaren lutar for mycket.
Arbetsstycket ar for tjockt eller skarstrémmen 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- Skdrbagen 6verfors inte:
- Elektroden ar utsliten.
- Dalig kontakt pa aterledarkabelns klimma.
c- Skarbagen avbryts:
- Forlag skarhastighet.
- For stort avstand mellan brannare och arbetsstycke.
- Elektroden ar utsliten.
- Enskyddsanordning har l6sts ut.
d - Snett skdrsnitt (inte vinkelratt):
- Brdnnarens position ar felaktig.
- Osymmetrisk utslitning pa munstyckshélet och/eller felaktig
montering av brénnarens komponenter.
- Felaktigt lufttryck.
e- Munstycket och elektroden slits ut alltfor mycket:
- Forlagt lufttryck.
- Fororenad luft (fukt, olja eller andra féroreningar).
- Skadat munstycksféste.
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- Overdriven tdndning av pilotbage i luften.

For stor hastighet med atergang av smélta partiklar pa brannarens
komponenter.

- Genomsnittlig skarlangd.

Luftkvaliteten (forekomst av olja, fukt eller andra fororeningar).

- Perforering av metall eller skdrning med start fran kanten.

Fel avstand brannare-detalj vid skdrning.

(Cs)

NAVOD K POUZITI

AL

UPOZORNENI! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANi PLAZMOU S|
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SYSTEMY REZANi PLAZMOU URCENE PRO PROFESIONALNI A
PRUMYSLOVE POUZITi

1. ZAKLADNI BEZPECNOST PRI REZANi PLAZMOVYM OBLOUKEM
Obsluha musi byt dostatecne vyskolena k bezpecnému puuzm

shodé s normou UNI EN 11611) a svareéské rukavice (které jsou ve
shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vystaveni pokozky
ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu z oblouku;
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
v blizkosti oblouku, a to p stinidel nebo neodrazivych
zavésu.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
fezani hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85db(A) nebo tuto hodnotu pievysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné pracovni prostiedky (tab. 1).

2OOAOG®

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA
Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpisobuje
lokalizovana elektrickd a magneticka (EMF) pole. Rezaci proud
vytvaFi pole EMF v okoli fezaciho obvodu i samotného fezaciho
systému.

Elektr icka pole
zdravotnického vyk i (napf. pac
protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni
vadi itelim téchto zafizeni. Napiiklad zakazat jejich pFistup

- —

cinnost nékterého
0, respiratord, kovovych

systému rezani plazmou a informovana o rizicich spojenych
s postupy pri svarovani obloukem, o prislusnych ochrannych
opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.

do prostoru pouziti systému pro fezani plazmo nebo provést
vyhodnoceni individualniho rizika pro operatory.

(Vychéazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“).

bvod

Tento systém pro fezani pl. vyhovujep technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém
prostiedi, k profesionalnim u¢elim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaru¢eno.

- Zabrante prlmemu styku s rezacim
doda rezani

; napeti napra
muze byt za danych

okolnosti nebezpecné.

- Pripojeni kabelu rezaciho obvodu, kontrolni operace a opravy
musi byt p y privyp y rezani, odpoj od
napajeciho privodu.

- Pred vymenou opotrebenych soucasti pistole vypnete systém
rezani pl. a odpojte jej od iho privodu.

- Provedte elektrickou i laci v lad
zakony pro zabraneni drazum.

- Systém rezani plazmou musi byt pripojen vyhradne k napajecimu
systému s uzemnenym nulovym vodicem.

- Ujistete se, Ze je napajeci radne pripoj k och
zemmamu vodici.

- ém rezani p

Yy

prostredlch ani v desti.

- pouzivejte kabely s p
spoji.

J VA

- Nesvaru;te na nadobach, zasobnluch nebo potrubich, které

i predpisy a

g
s platny

ve vihkych nebo mokrych

izolaci nebo s uvolnenymi

nebo obsahovaly p nebo plynné
produkty.
- Vyhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi
rozpoustédly nebo v blizkosti j ych latek.

- Nefezte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.
dfevo, papir, hadry atd.)

- Zabezpecte vhodnou vyménu vzduchu nebo prostfedky pro
odstranovani dymu pochazejicich z fezani plazmou; mezni
hod lymdm pochazejicim z fezani plazmou v

Vsichniop i musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit

expozici polim EMF z fezaciho obvodu na minimum:

vzajemné priblizte fezaci kabely. Kdyz 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 je d v karté udaji EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice

mensi nez 20% minimal dnoty:d=1.5cm.

2N

- Zafizeni tfidy A:

Tento systém pro fezani pl vyhovuj zad
technického standardu vyrobku uréeného pro vyhradnl po
priamyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budoviach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro domaci pouziti.

A DALSi OPATRENI

OPERACE REZANI PLAZMOU:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;

y
zawslosn na jejlch slozeni, koncentraci a délce samotné expozice
icky pFistup pfi vyhodnocovani.

WOLO®O

- Zabezpeéte vhodnou izolaci viéi trysce pistole pro Fezani
plazmou, opracovavané soucasti a pFl’padny’m uzemnén]’/m
kovovym castem, umisténym v blizkosti

Obvykle toho Ize doséhnout pouzitim k tomu urcenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacéek nebo
izola¢nich kobercii.

Pokazdé si chraiite o¢i 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

i zapalnych nebo vybusnych materiélu;
eny ,Odbornym vedoucim” a musi se
i osob vys ych pro zasahy v

- v pril
MUSI byt predem zhod|
pokazdé provadet v pri
nouzovych pripadech.
MUSI byt prijaty technické och é prostiedky poy év7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani.
Cast 9: Instalace a pouziti”.

MUSI byt zakazany operace rezani, zatimco je zdroj proudu drzen

obsluhou (napr. prostrednictvim remenu).

MUSI byt zakézano rezani obsluhou, ktera se nachazi nad zemi, s

vyjimkou pouziti bezpecnostnich plosin.

UPOZORNENI! BEZPECNOST SYSTEMU REZANI PLAZMOU.

Pouze model pistole a prislusné prirazeni zdroji proudu v souladu

s hodnotami uvedenymi v ,TECHNICKYCH UDAJICH” zarucuje, ze

hezpecnostnl zarizeni predpokladana vyrobcem budou ucinna
ého bl i).

- NEPOUZIVEJTE pistole a prislusné spotrebni casti odliSného
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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.

ZBYTKOVA RIZIKA
- PREVRACENI: Umistete zdroj proudu pro rezani plazmou na
vodorovny povrch s i odpovidajici dané h (A
opacném pripade (napr. na nakl é, posk é podl. atd.)
existuje nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITI: pouziti systému fezani plazmou pro jakykoli
druh pracovni ¢innosti, ktera se lisi od pfedpokladané ¢innosti.

Je zakazano zvedat systém pro fezani plazmou bez predchozi
demontaze viech spojovacich a pfivodnich kabelii/potrubi.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni systému
pro fezani plazmou.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Jednofazovy ventilovany systém pro fezéni plazmou se stlacenym
vzduchem. Umoznuje rychlé fezéni oceli, nerezavéjici oceli,
galvanizovanych oceli, hliniku, médi, mosazi apod. bez deformace.
Cyklus fezani je aktivovan z pilotniho oblouku, ktery vznikne mezi
pohyblivou elektrodou a tryskou/plastém pistole v diisledku zkratu mezi
témito dvéma prvky: tato technologie umoziuje kromé nepfetrzitého
fezani také fezani mfizkovych a/nebo dérovanych plechd.

Regulace proudu od minima po maximum dale umozuje zajistit vysokou
kvalitu fezani pfi zméné tloustky a druhu kovu.

HLAVNi CHARAKTERISTIKY

- Zafizeni pro kontrolu napéti v pistoli.

Zatizeni pro kontrolu tlaku vzduchu a zkratu v pistoli.

- Termostatickd ochrana.

Ochrana zasahujici pfi chybéjicim vzduchu (je-li soucasti).
- Prepéti, podpéti.

Zobrazovani tlaku vzduchu (je-li soucasti).

Ovladani chlazeni pistole (je-li sou¢asti).

- Interni vzduchovy kompresor (je-li soucasti).

STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Pistole pro fezani plazmou.

- Spojka pro pfipojeni rozvodu stlateného vzduchu (je-li souasti).
- Zemnici kabel.

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

Sada nahradnich elektrod-trysek.

- Rezaci pistole se zvysenym vykonem a vysokym proudem (je-li
soucasti).

Sada nahradnich elektrod-trysek pro pistoli se zvysenym vykonem a
vysokym proudem (je-li soucasti).

Sada pro drazkovani (je-li soucasti).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti systému fezani plazmou jsou

shrnuty na identifika¢nim stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju pro
obloukové svarovani a pro rezéni 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 napdjeciho vedeni:
1~: stiidavé jednofazové napéti
3~:stiidavé tiifazové napéti

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické udaje napéajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napajeni stroje (povolené mezni
hodnoty +10%):
-1 : Maximalni proud absorbovany vedenim.

1 max , L. ,
I, . : Skutecny napdjeci proud.

10- Vlastnosti rezaciho obvodu:
- U, : Maximalni napeti naprazdno (rozepnuty rezaci obvod).
- L/U, : Odpovidajici normalizovany proud a napeti, které muze
stroj poskytovat behem rezani.
- X : Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muze stroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v
%, na zakladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4
minuty prestavky; atd.).
Pii prekroceni faktorli pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)
dojde k zasahu tepelné ochrany (stroj zistane v pohotovostnim
rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do pfipustného
rozmezi ).
- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu fezaciho proudu
(minimalni - maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.
11- Vyrobni ¢islo pro identifikaci stroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani ptivodu vyrobku).
12- == : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k
ochrané vedeni.
13- Symboly vztahujici se k bezpec¢nostnim normam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zakladni bezpecnost pro obloukové svafovani®.

Poznamka: Uvedeny piiklad stitku ma pouze indikativni charakter
poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty
technickych Udajli vaseho systému fezani plazmou musi byt odeéitany
piimo z identifika¢niho stitku samotného stroje.

DALSi TECHNICKE UDAJE:

- ZDROJPROUDU :viz tabulka 1 (TAB. 1)

- PISTOLE : viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost stroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANi PLAZMOU.

Stroj je tvoren zejména vykonovymi moduly v podobe integrovanych

obvodu optimalizovanych pro dosazeni maximalni spolehlivosti a snizené

udrzby.
(Obr. B)

1-  Vstup jednofazového napéjeciho vedeni, jednotka usmériiovace a
vyrovnavaci kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné
napéti na stiidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci
vykonu v navaznosti na pozadovanou hodnotu fezaciho proudu/
napéti.

3- Vysokofrekvencni transformator: Primarni vinuti je napéjeno
zménénym napétim, pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je
pfizplsobit napéti a proud hodnotém potfebnym pro fezani a
soucasné galvanicky oddélit fezaci obvod od napéjeciho vedeni.

4- Sekundérni usmernovaci mustek s vyrovnavaci indukcni civkou:
Prepina stridavé napeti / proud dodavané sekundarnim vinutim na
jednosmerny proud / napeti s velmi nizkym vinenim.

5- Ridici a regula¢ni elektronika: provadi okamzitou kontrolu hodnoty
prechodnych jevi fezaciho proudu a porovnavé ji s hodnotou
nastavenou obsluhou; moduluje impulzy fizeni ovladact IGBT,
provadéjicich regulaci.

Uréuje dynamickou odpovéd proudu béhem fezéni a dohlizi na
bezpecnostni systémy.

KONTROLNI ZARIZEN{, NASTAVOVANI A ZAPOJEN|
Piedni panel (obr. C)

1- Pistole s pfimym nebo centrali ym pfipojeni
Tlacitko pistole je jedinym ovladacim prvkem, jehoz
prostfednictvim je mozné ovladat zahajeni a zastaveni ukonu
fezani.

Po uvolnéni tlacitka bude cyklus okamzité prerusen béhem
libovolné faze, s vyjimkou udrzovani chlazeni vzduchem (dofuk).
Nahodné ukony: pro zapnuti podmifiovaciho signalu pro
zahajeni cyklu musi tladitko zlstat stisknuto béhem minimalni
prednastavené doby.

Elektricka bezpeénost: funkce tlacitka je znemoznéna, kdyz na
hlavé pistole NENl namontovan izolaéni drzak trysky nebo pokud
byla jeho montaz provedena nespravné.

2- Kabel zpétného obvodu.

3- Ovladaci panel.

pripoj

OVLADACI PANEL (obr. C1)

1- Otodny ovladaé:
V kterémkoli rezimu umoznuje plynulé nastaveni proudu.
KOMPRESSOR

2- "l Cervena LED signalizace uzavieni rozvodu stlaceného
vzduchu (je-li soucasti).
Jeji rozsviceni poukazuje na prehfati vinuti elektromotoru na
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kompresoru stlaceného vzduchu.

NI
3- Il/‘;‘ Zluta LED signalizace véeobecného alarmu nebo varovani
ohledné spotiebnich materiald pistole.
Jeji rozsviceni poukazuje na prehfati nékteré soucasti vykonového
obvodu nebo na poruchu napajeciho napéti na vstupu (pfepéti nebo
podpéti).
PREPETI nebo PODPETI: slouzi k zablokovani stroje, kdyz se napajeci
napéti nachazi mimo rozsah + 15 % vzhledem ke své jmenovité
hodnoteé.

Automatické obnoveni ¢innosti (provazené zhasnutim Zluté LED)
nastane po zruseni pfi¢iny vyse uvedenych poruch a navratu
kontrolovanych hodnot do pfipustného rozmezi.

Kdyz uvedend LED blika, informuje o nespravné cinnosti spotfebniho
materidlu a pfi¢inou miize byt:

- opottebeni spotiebniho materialu;

- spotiebni materidl namontovany chybné nebo chybéjici;

- vadna pistole;

- prilis nizky nebo zcela chybéjici tlak v fezaci pistoli.

Signalizace zmizi po provedeni spravného cyklu fezani.

4- Zluté LED signalizace pfitomnosti napéti v pistoli.
Jeji rozsviceni poukazuje na aktivaci fezaciho obvodu (pfivedeni
energie na vystup stroje):
Pilotni oblouk nebo fezaci oblouk ZAPNUTY (,ON").
Na vystup bude pfivedena energie pfi stisknuti tlacitka pistole, kdyz
soucasné neni pfitomen zadny alarm.
Energie na vystup stroje nebude pfivedena v nize uvedenych
pfipadech:
- pfi NEAKTIVOVANEM tlacitku pistole (podminka pohotovostniho
rezimu s nizkou energetickou spotiebou);
- béhem faze psobeni DOCHLAZOVACIHO VZDUCHU;
kdyz pilotni oblouk nebude ptenesen na dil v pribéhu maximalni
doby 2 sekund;
kdyz dojde k preruseni fezaciho oblouku v disledku pfilis velké
vzdalenosti pistole od dilu;
v dusledku opottebeni elektrody nebo nuceného oddaleni pistole
od dilu;
- pfi zdsahu BEZPECNOSTNIHO systému nebo ALARMU.

5- Zelena LED signalizace pfitomnosti napajeciho napéti a
pomocnych obvodt pod napétim.
Kontrolni a pomocné obvody jsou napajeny.

OVLADACI PANEL (obr. C2)
1- Otocny ovladac:
V kterémkoli rezimu umoznuje plynulé nastaveni proudu.

N/

2- H/_g_ Zluté LED signalizace vieobecného alarmu nebo varovéani
ohledné spotiebnich materiald.
Jeji rozsviceni poukazuje na prehiéti nékteré soucasti vykonového
obvodu nebo na poruchu napajeciho napéti na vstupu (pfepéti nebo
podpéti).
PREPETI nebo PODPETI: slouzi k zablokovani stroje, kdyz se napajeci
napéti nachazi mimo rozsah + 15 % vzhledem ke své jmenovité
hodnoté.

Automatické obnoveni ¢innosti (provazené zhasnutim Zzluté LED)
nastane po zrudeni pficiny vySe uvedenych poruch a navratu
kontrolovanych hodnot do pfipustného rozmezi.

Kdyz uvedend LED blikd, informuje o nespravné ¢innosti spotfebniho
materidlu a pfi¢inou mize byt:

- opottebeni spotfebniho materialu;

- spotiebni material namontovany chybné nebo chybéjici;

- vadna pistole;

- piilis nizky nebo zcela chybéjici tlak vzduchu v pistoli;

Signalizace zmizi po provedeni spravného cyklu fezéani.

3- Zluta LED signalizace poruchy vzduchu nebo chybgjiciho
vzduchu.
Jeji rozsviceni informuje o poruse v rozvodu stla¢eného vzduchu;
tento stav nemusi byt nutné zptisoben vnitinimi problematikami
tésnosti, ale maze se tykat pfipojeni nebo zdroje.

4- _@ Zluta LED signalizace pfitomnosti napéti v pistoli.
Jeji rozsviceni poukazuje na aktivaci fezaciho obvodu (pfivedeni
energie na vystup stroje):
Pilotni oblouk nebo fezaci oblouk ZAPNUTY (,ON").
Na vystup bude pfivedena energie pfi stisknuti tlacitka pistole, kdyz

soucasné neni pfitomen zadny alarm.

Energie na vystup stroje nebude pfivedena v nize uvedenych

ptipadech:

- pfi NEAKTIVOVANEM tlaitku pistole (podminka pohotovostniho
rezimu s nizkou energetickou spotiebou);

- béhem faze pisobeni DOCHLAZOVACIHO VZDUCHU;

kdyz pilotni oblouk nebude pfenesen na dil v pribéhu maximalni

doby 2 sekund;

- kdyz dojde k preruseni fezaciho oblouku v disledku pfilis velké
vzdalenosti pistole od dilu;

- vdusledku opotiebeni elektrody nebo nuceného oddéleni pistole
od dilu;

- pfizasahu BEZPECNOSTNIHO systému nebo ALARMU.

5- Zelena LED signalizace pfitomnosti napajeciho napéti a
pomocnych obvodd pod napétim.
Kontrolni a pomocné obvody jsou napajeny.

6- Oto¢ny ovladaé pro volbu REZIMU
Umoznuje provadét volbu nasledujicich provoznich rezima:

Rezim nepretrzitého fezani kov(.

oo Rezim obloukového fezani, udrzovan také mimo presunu
na dil (fezani miizek nebo nesouvislych plechd).

ll.‘ Rezim povrchové Upravy svérl, vhodny pro pouziti
s pistoli vybavenou spotfebnim materidlem pro DRAZKOVANI
(odstranovani, tvarovani kovu roztavenim).

7 - LED zobrazovani tlaku vzduchu na digitalnim tlakoméru

=% %= Poskytuje udaj o naméfeném tlaku v realném case
(zelend LED = optimalni tlak, Zluté LED = nedostatecny nebo
nadmérny tlak).

8- Tlacitko VZDUCH

Po stisknuti tohoto tlacitka bude vzduch dale vychazet z
pistole po uréenou dobu pfiblizné 20 s (umoznuje ochlazeni pistole
a/nebo nastaveni vzduchu do optimalniho rozsahu).

ZADNI PANEL (obr. D)

1- Napajeci kabel.

2- HlavnivypinacO-1
1 (ZAP) Generator je pfipraven k ¢innosti.

3- Regulator tlaku (stlaceny vzduch plazmy), manuélni s tlakomérem,
je-li soucasti.

4- Otocny ovladac reduktoru tlaku (je-li soucasti).

5- Spojka pro pfipojeni rozvodu stlaceného vzduchu (je-li soucasti).

5.INSTALACE
UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI SE
A MUSi PROVADET PRI VYPNUTEM SYSTEMU REZANI
PLAZMOU, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI BYT PROVEDENA VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ

Rozbalte stroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se
v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti (obr. E)

zpPUSOB ZVEDANI STROJE

Vsechny stroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany s pouzitim
rukojeti nebo pfislusného popruhu, je-li soucasti daného modelu.
ZpUsob montéaze popruhu (OBR. F).

UMISTENI STROJE

Viyhledejte 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 nasdvat vodivy prach, korozivni vypary, vlhkost atd.

Kolem stroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdélenosti 250 mm.
UPOZORNENI! Umistéte stroj na rovny povrch s nosnosti,

A ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste piedesli jeho
pfevraceni nebo nebezpeénym presuniim.
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ZAPOJENI REZACIHO OBVODU

Pripravte rozvod stlaceného vzduchu s minimalnim tlakem a pratokem

odpovidajicich hodnotam uvedenym v tabulce 2 (TAB. 2).

Montaz a pfipojeni reduktoru tlaku (obr. G).

DULEZITA INFORMACE!

Nepfrekra¢uje maximalni pfivodni tlak 8 bar. Vzduch obsahuijici vyraznou

vlhkost nebo velké mnozstvi oleje miize zpUsobit nadmérné opotiebeni

spotiebnich dilti nebo dokonce poskozeni pistole. V piipadé pochybnosti

o kvalité stla¢eného vzduchu, ktery je k dispozici, se doporucuje pouzit

vysouse¢ vzduchu, ktery je tfeba nainstalovat pfed vstupnim filtrem.

Prostfednictvim hadice pfipojte rozvod stlaceného vzduchu ke stroji;

pouzijte

spojku z pfisludenstvi, uréenou pro montaz na vstupni filtr vzduchu.

Pfipojeni zemniciho kabelu fezaciho proudu.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro zemnici

kabely (v mm?) na zakladé maximélniho proudu dodévaného strojem.

Pfipojte zemnici kabel fezaciho proudu k fezanému dilu nebo

ke kovovému pracovnimu stolu a dodrzujte pfitom nasledujici opatfeni:

- 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 netvoii soucast fezaného dilu, v
uloze zemniciho vodice fezaciho proudu muze byt nebezpeéné a mize
negativné ovlivnit i samotné fezéni.

- Neprovéadéjte zemnici zapojeni na ¢asti dilu, ktera ma byt odstranéna.

Zapojeni pistole pro fezani plazmou (obr. H) (je-li souéasti).

Vlozte koncovku samce pistole do centralizovaného konektoru

umisténého na ¢elnim panelu stroje a dbejte pfitom na dodrzeni polarity.

Ve sméru hodinovych ruci¢ek zasroubujte na doraz pojistnou kruhovou

matici, aby byl zajistén prichod vzduchu a proudu beze ztrat.

U nékterych modelu je pistole dodéna tak, Ze je jiz pfipojena ke zdroji

proudu.

DULEZITA INFORMACE!

Pied zahdjenim Fezani zkontrolujte spravnou montaz spotiebnich dild;

provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s informacemi uvedenymi v

kapitole ,UDRZBA PISTOLE".

UPOZORNENI!

BEZPECNOST SYSTEMU REZANi PLAZMOU.

Pouze model pistole a pfislusné ptifazeni zdroji proudu v souladu

s hodnotami uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, ze bezpecnostni zafizeni

predpokladana vyrobcem budou uéinna (systém vzajemného

blokovani).

- NEPOUZIVEJTE pistole a prislusné spotiebni ¢asti odlisného
puvodu.

- NEPOKOUSEJTE SE PRIPOJOVAT KE ZDROJI PROUDU pistole
vyrobené pro jiné postupy rezani nebo SVAROVANI, nez jsou
postupy uvedené v tomto navodu.

Nedodrzeni téchto pravidel mze zpusobit vazna nebezpeéi pro

fyzickou bezpeénost uzivatele a poskodit zafizeni.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- 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 napéjecimu systému
s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové
relé typu:

Typ A( ) pro jednofazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani
napéjeciho rozvodu s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.2 Ohm.

- Systém pro fezani plazmou nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000~
3-12.

P¥i pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovidé za
ovéreni toho, zda Ize systém pro fezani plazmou pfipojit (dle potieby
musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka.

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zéstrcku (3F + UZ.) 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.

Vtabulce 1 (TAB. 1) uvadime v ampérech vyjadrené doporucené hodnoty
pomalych pojistek, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty
proudu dodéavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého

napéjeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespektovani vyie uvedenych pi
bude mit za nasledek netcinnost bezpecnostniho systému
navrzeného vyrobcem (tfidy 1) s naslednym vainym
ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku (napf.
pozar).

idal

6. REZANi PLAZMOU: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
Zakladem Fezani pl jepl ¥ oblouk
Plazma je tvofena plynem ohfatym na mimotadné vysokou teplotu a
ionizovanym tak, aby se stal elektricky vodivym.

Tento proces fezani pouziva plazmu pro prenos elektrického oblouku na
kovovy dil, ktery je teplem roztaven a oddélen.

Pistole pouziva stlaceny vzduch pochazejici ze zvlastniho pfivodu,
pficemz je oddélen také piivod plynu plazmy a chladiciho a ochranného
plynu.

Zapaleni pilotniho oblouku.

Zahdjeni cyklu je ur¢eno pilotnim proudem, ktery protékd mezi
elektrodou (s polaritou -) a tryskou pistole (polarita +), a zahdjenim
pratoku vzduchu, ktery zahji zkrat mezi témito dvéma prvky.

Po nasledném priblizeni 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 vytvofeni plazmového
oblouku mezi elektrodou a dilem.

Doba udrzovani pilotniho oblouku je z vyroby nastavena na 2 s (4
sekundy v rezimu DRAZKOVANI).

Kdyz preneseni oblouku na dil neni provedeno 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 tkony.

Pred zahajenim Gkont fezéni zkontrolujte spravnou montaz spotiebnich

dilG; provedte kontrolu hlavy pistole v souladu s informacemi uvedenymi

v kapitole,,UDRZBA PISTOLE".

- Zapnéte zdroj proudu a nastavte fezaci proud (OBR. C1-1 a C2-1) na
zakladé tloustky a druhu kovového materidlu, ktery hodlate fezat.

- Je-li soucasti, stisknéte tlacitko vzduchu (obr. C-2), ¢imz dojde k pfivodu
vzduchu.

- Nastavte tlak vzduchu tak, abyste na displeji odecetli hodnotu tlaku,

pozadovanou v zavislosti na pouzité pistoli (TAB. 2).

Pouzijte oto¢ny ovladaé: potahnéte jej smérem nahoru z ddvodu

odjisténi a poté nastavte tlak otd¢enim na hodnotu uvedenou v

TECHNICKYCH PARAMETRECH PISTOLE.

- Odectéte pozadovanou hodnotu na tlakoméru a zatlacte otocny
ovladac za Gcelem zajisténi nastavené hodnoty.

- Nechte spontanné skoncit pfivod vzduchu, aby se usnadnilo odvedeni
piipadného kondenzatu, ktery se mtize nahromadit v pistoli.

V ptipadé, ze tlacitko vzduchu neni soudasti, tato faze nastavovani

bude provedena stisknutim a uvolnénim tlacitka pistole, aby i v tomto

pfipadé doslo k ptivedeni vzduchu.

Rezani (obr. I).

Drzte pistoli kolmo k materialu ur¢enému k fezéni a privedte trysku do

styku s dilem.

Stisknéte tlacitko pistole a pfiblizné po 1 sekundé dojde k zapaleni

pilotniho oblouku.

Pivhodné vzdélenosti dojde k okamzitému prenosu pilotniho oblouku

na dil s naslednym vznikem fezaciho oblouku.

Presunte pistoli na povrch dilu, podél idedlni ¢ary fezu; postupujte

plynule.

- PfizpUsobte rychlost fezani tloustce a zvolenému proudu a kontrolujte
piitom, zda oblouk vychazejici ze spodniho povrchu dilu nabyva sklonu
priblizné 15° viici svislé roviné ve sméru opacném ke sméru postupu.

Dérovani (obr. L).

Kdyz je tfeba provést tuto operaci nebo kdyz je tieba zahdjit fezani ve

stfedu dilu, zapalte oblouk s naklonénou pistoli a postupnym pohybem

ji pfivedte do svislé polohy.

- Tento postup zabraruje navratu oblouku nebo poskozeni otvoru trysky
roztavenymi ¢asticemi tak, ze bude rychle snizena jeji funkénost.

- Dérovani dilt s tloustkou az do 25 % maximalni tloustky pouzivaného
rozsahu muze byt provedeno pfimo.

Rezani rost (je-li souéasti).

Pro fezani dérovanych plechl nebo plechovych rostt mize byt uzitecné
aktivovat uvedenou funkci.

Zvolte rezim fezani rostli oto¢nym ovladacem ,volba rezimi” (obr. C-2).
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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
A elektrody a trysky standardnich rozmér. Ve specifickych
podminkach by pouziti prodlouzenych elektrod a trysek
mohlo zpusobit pferuseni fezaciho oblouku.

7.UDRZBA
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE
A UJISTETE, ZE JE SYSTEM REZANI PLAZMOU VYPNUT A
ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

RADNA UDRZBA
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE PROVADET OBSLUHA.

PISTOLE (OBR. M)
Pravidelné, v zdvislosti na intenzité pouzivani, zkontrolujte stav
opotiebeni téch soucésti pistole, které souviseji s plazmovym obloukem.
Interval vymeény spotiebniho materidlu zavisi na rtiznych faktorech: jak je
uvedeno v odstavci,NEJBEZNEJSI VADY REZANI.
1- Drzak trysky.
Odsroubujte jej manudlné od hlavy pistole. Provedte jeho dokonalé
vycisténi nebo vymeénu, je-li poskozen (spaleniny, deformace nebo
praskliny). Zkontrolujte neporusenost horniho kovového sektoru
(akeni ¢len bezpecnosti pistole).
2- Tryska/Plast.
Zkontrolujte opotiebeni prichodu plazmového oblouku a vnitinich
a vnéjsich povrchd. Kdyz je otvor rozsiteny vzhledem k pavodnimu
priméru nebo zdeformovany, provedte vyménu trysky. Kdyz jsou
povrchy mimofadné zoxidované, vycistéte je jemnym brusnym
papirem (OBR. N).
3- Krouzek pro distribuci vzduchu / Difuzér.
Zkontrolujte, zda se na ném nevyskytuji spaleniny nebo praskliny
nebo zda nejsou ucpané otvory pro prachod vzduchu. Je-li
poskozen, provedte jeho okamzitou vyménu.
4- Elektroda.
Vymeénu elektrody provadéjte, kdyz hloubka krateru, ktery se tvofina
vyzafovacim povrchu, doséhne pfiblizné 1,5 mm (OBR. O).
Télo, rukojet a kabel pistole.
Obvykle tyto soucasti nevyzaduji mimofadnou udrzbu, s vyjimkou
pravidelné udrzby a dikladného vycisténi, které je treba provést bez
poutziti rozpoustédel jakéhokoli druhu. Pfi 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 pfipadé nemuze byt oprava (mimofadna udrzba) provedena
na misté, ale musi byt svéfena autorizovanému servisnimu stredisku,
které je schopno po realizaci opravy provést specialni kolauda¢ni
zkousky.
Pro udrzovani pistole a kabelu ve funkénim stavu je tieba pfijmout
néktera opatfenti:
- Nepfivadéjte pistoli a kabel do styku s teplymi nebo rozpalenymi
soucastmi.
Nepodrobujte kabel nadmérné ndmaze v tahu.
- Nedovolte, aby kabel prochazel po ostrych hranich nebo
abrazivnich povrsich.
- Kdyz délka kabelu prevysuje okamzitou potiebu, navirite jej do
Z4vity s pravidelnou délkou.
- Nepfejizdéjte po kabelu jakymkoli prostiedkem a neslapejte po
ném.
UPOZORNENI! Pred realizaci libovolného zasahu na
A pistoli nechte pistoli vychladnout nejméne na dobu
»chladiciho vzduchu”.
- Svyjimkou specifickych pripadu se doporucuje nahradit elektrodu
a trysky soucasne.
Dodrzujte poradi montaze soucésti pistole (opacné nez pri
demontazi).
Venujte pozornost montézi distribucniho krouzku ve spravném
smeru.
Provedte zpetnou montaz drzéku trysky jeho zasroubovanim na
doraz, s mirnym pusobenim sily.
- V zidném pripade nemontujte drzdk trysky bez predem
provedené montaze elektrody, distribucniho krouzku a trysky.
- Nenechévejte pilotni oblouk zbytecne zapnuty ve vzduchu, aby se
nezvysovala spotreba elektrody, difuzoru a trysky.
- Nedotahujte elektrodu nadmernou silou, protoze by to znamenalo
riziko poskozeni pistole.
Vcasnost a spravny postup pri kontroldch spotrebnich soucasti

(V]
'

pistole jsou nezbytnym predpokladem bezpecnosti a funkcnosti
systému rezani.

Pii zjisténi poskozeni izolace, jako jsou trhliny, praskliny a
ohofeniny, nebo pii uvolnéni elektrickych spojl nelze pistoli dale
pouzivat, protoze bezpecnostni podminky nejsou v takovém
piipadé uspokojeny. V piipadé opravy (v rdmci mimoradné
udrzby) tato nemuize byt provedena na misté, ale musi byt
svéfena autorizovanému servisnimu stfedisku, které je schopno
po realizaci opravy provést specialni kolaudacni zkousky.

Filtr stlaéeného vzduchu (obr. G).

- Filtr je vybaven automatickym vypousténim kondenzéatu pfi kazdém
jeho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelné kontrolujte filtr; v pfipadé zaznamenani pfitomnosti vody
v poharku je mozné pouzit manudlni vypousténi a vypustit zachyceny
kondenzat zatlacenim vypoustéci spojky smérem nahoru.

- Kdyz je filtra¢ni vlozka mimofadné znecisténa, je tieba provést jeji
vymeénu, 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 soucastmi pod napétim.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek stroje a odstrariujte prach nahromadény na
transformatoru, usmérovaci, induktanci a rezistorech prostrednictvim
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 kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Zkontrolujte neporusenost a tesnost trubek a spojek rozvodu
stlaceného vzduchu.

- Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpetnou montaz panelu

stroje a utdhnete na doraz upevnovaci srouby.

Jednoznacné se vyhnéte provadéni fezani s otevienym strojem.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a
kabeldze a vratte je do plivodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se soucastmi nebo se soucastmi,
které mohou dosédhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plivodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte
pfipojeni primarniho 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 LED signalizujici zasah tepelné ochrany zplsobené
prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho

a pulzniho proudu; v pfipadé zésahu termostatické ochrany vyckejte

na ochlazeni pfistroje pfirozenym zpusobem, zkontrolujte cinnost

ventilatoru.

Zkontrolujte napéjeci napéti: kdyz je napéti pfilis vysoké nebo piilis

nizké, stroj ztistane zablokovan.

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 materiél (napt. lak).

NEJBEZNEJS| PORUCHY REZANI{
Behem operaci rezéni se mohou vyskytnout vady v realizaci, které
neni mozné obvykle prisoudit porucham cinnosti zarizeni, ale jinym
provoznim aspektum, jako jsou:
a- Nedostate¢ny prinik nebo nadmérna tvorba struskovych
vméstka:
- Prilis vysoka rychlost fezani.
- Prilis naklonéna pistole.
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- Nadmérna tloustka dilu nebo pfili$ nizky fezaci proud.
- Nevhodny tlak-pritok stla¢eného vzduchu.
- Opotiebena elektroda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drzaku trysky.
b- Chybéjici pfenos fezaciho oblouku:
- Opotiebovana elektroda.
- Spatny kontakt svorky zemniciho kabelu.
c- Prerusenifezaciho oblouku:
- Piili$ nizka rychlost fezani.
- Prili§ velkd vzdalenost pistole od dilu.
- Opotiebovana elektroda.
- Zésah ochrany.
d- Naklonéné fezani (fezani, které neprobiha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
- Asymetrické opotiebeni otvoru trysky a/nebo nespravné
provedena montaz soucasti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmérné opotiebeni trysky a elektrody:
- Prilis nizky tlak vzduchu.
- Kontaminovany vzduch (vihkost, olej nebo jiné kontaminanty).
- Poskozeny drzak trysky.
- Nadmérny pocet zapaleni pilotniho oblouku ve vzduchu.
- Prilis vysoka rychlost pfi navratu roztavenych castic na soucasti
pistole.
- Pramérna délka fezu.
Kvalita vzduchu (pfitomnost oleje, vlhkosti nebo jinych
kontaminanta).
- Dérovéni kovu nebo fezani pocinaje od okraje.
- Nevhodna vzdalenost pistole-dil pfi fezani.

(HR-SR)

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

AL

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 bltl dovol]no obavijesten o sigurnosnoj upotrebl

krpe, itd.)

Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladna sredstva

za usisavanje dimova koji se stvaraju tijekom rezanja plazmom;

potreban je sistematski pristup kako bi se procijenila ogranicenja
prilikom ja, ovisno o njihovom sastojku,

koncentraciji i trajanju izlaganja.

d0

Potrebno je prlmuen prikladnu elektricnu izolaciju u odnosu

na Strcaljku pl za je pl na komad koji
braduje i | Ine dijelove poloz na pod u blizini

(dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele,

kacige i odjecu kao i izolacijske prostirace ili tepihe.

vijek oéi prikladnim ﬁltnma koji su u skladu sa UNI

ili UNI EN 379 postavlj na ' ili kacigama

izradenima u skladu sa UNIEN 175.

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u

skladu sa UNI EN 11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN

12477) izbjegavajuc’i izlaganje koze uItranubiEastim i infracrvenim

nalaze u blizini luka, nereﬂektlrajuﬂm pregradama ili zaslonima.
- Buka: Ako je uslued b g rezanja p
razina b izl ja (LEPd) ista ili veca

od 85db(A), obavezna je upotreba prikladnih sredstava za
ividualnu zastitu (Tab. 1).

LO®AO®®

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja teée kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna
elektri¢éna 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 dard
proizvoda za iskljuéivu profesionalnu uporabu u industrijskoj
sredini. Ne moZemo jamditi da su vrijednosti |z|aganja |jl.ldl

+ hii d

elektr g im poljima u kucansk jentu u dop

za i informiran o rizicima za
procedure i tehmke luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o
procedurama u slucaju hitnoce.
(Pridrzavati se i zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati izravan dodir sa krugom rezanja; napon u prazno kou

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. Uévrstite ih ljepljivom
trakom kada je to moguce;

glavui trup tijela treba drzati $to dalje od kruga rezanja;

ikada ne treba obavijati kabele za rezanje oko metalnih predmeta
tijela;

stvara sustav za rezanje plazmom moze biti op u odred
sntuacuama

- j bl zar , 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.

dh

- jte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za rezanje;
drzite obadva kabela za rezanje na istoj strani tijela;

spojite povratni kabel struje rezanja $to blize mjestu na kojem
namjeravate raditi;

nemojte vrsiti rezanje blizu sustava za ezanje plazmom;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti
kako je navedeno u listu s podacima EMF;

- Prikljucak na struju mora biti izvrsen u skladu sa odr i
zakonima za zastitu na radu.

- Sustav za rezanje plazmom mora biti prikljucen ISk|quIVO na
sustav napajanja sa neutralnim pr dnik sa j

- Provjeriti da je prikljucak za napajanje ispravno

- Sustav za rezanje plazmom ne smije se upotrebljavati u vlaznimili
mokrim prostorima ili na kisi.

- Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa
nezategnutim prikljuccima.

Vo VA

- Ne smije se rezati na p ili cijevima koji sadrze
ili su sadrzavali zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati rad na materijalima koji su ociS¢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,

N d

- udalj od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od
20% minimalne dopus vrijednosti:d = 1.5 cm.

- Uredaj klase A:

Ovaj sustav za rezanje p dovolj rekvizite tehnickog

standarda proizvoda za |skljuc|vu upotrebu u |nduslr

profesionalnu upotrebu. Ne jamdi se elektr g prikladi
u domadinstvu i u zgrad koje su i poj na sustav
napajanja strujom pod niskim nap koja napaja st j

DODATNE MJERE OPREZA
OPERACIJE REZANJA PLAZMOM:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisutnosti zapaljivih ili eksplozivnih materijala;
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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 lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
MORA biti zabranjeno rezanje dok operater nosi izvor struje (npr.
pomocu remena).
MORA biti zabranjo rezanje operateru uzdignutom u odnosu na
pod, osim u slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.
POZOR! SIGUSNOST SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM.
Samo predvideni model plamenika i njegova primjena sa izvorom
struje kao $to je navedeno u poglavlju “TEHNICKI PODACI” jamci
efikasnost sigurnosnih sustava koje je predvidio proizvodac
(sustav medusobnog blokiranja).
- NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI plamenika i njihovi potro$ni
dijelovi osim originalnih.
NE SMIJE SE POKUSATI SPAJATI NA IZVOR STRUJE plamenika
izradene za procedure rezanja ili VARENJA koji nisu predvideni u
ovim uputama.
NEPOSTIVANJE OVIH PRAVILA moze prouzrociti teske OPASNOSTI
za fizicku sigurnost korisnika i ostetiti uredaj.

OSTALIRIZICI
- PREVRTANJE: postaviti izvor struje za rezanje plazmom na
vodoravni polozaj priklad d na teret; u

protivnom (npr. nagnuti pod, |sprek|dan| pod itd...) postoji
opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati sustav
za rezanje plazmom za bilo koju svrhu koja se razlikuje od
predvidene.

™

- Zabr

za rezanje plazmom ukoliko
sve kabele/cijevi za medusobno

jeno je
prethodno niste otkaull
povezivanje ili napajanje.

Zabranjeno je koristiti ru¢ku kao sredstvo za vjesanje aparata za
rezanje plazmom.

2.UVOD | OPCI OPIS

Aparat za rezanje plazmom na komprimirani zrak, jednofazni, s
ventilatorskim hladenjem. Omogucava brzo rezanje bez deformacija
na celiku, nehrdaju¢em celiku, galvaniziranom celiku, aluminiju, bakru,
mesingu itd.

Ciklus rezanja aktivira pilot luk, koji se formira izmedu mobilne elektrode
i mlaznice/poklopca plamenika djelovanjem struje kratkog spoja koji
nastaje izmedu ova dva elementa: ovakva tehnologija omogucava, ne
samo neprekidno rezanje vec i rezanje resetkastog lima i/ili busenog lima.
Nadalje, podesavanjem struje od najmanje do najvece vrijednosti
omogucava da se zajam¢i veoma visoka kvaliteta rezanja pri promjeni
debljine i tipa metala.

OSNOVNE OSOBINE

- Uredaj za kontrolu napona na plameniku.

- Uredaj za kontrolu tlaka zraka, kratkog spoja plamenika.
Termostatska zastita.

- Zastita bez zraka (ako je predvidena).

Preveliki napon, preniski napon.

Prikazivanje tlaka zraka (ako je predvideno).

- Komanda za hladenje plamenika (ako je predvidena).
Interni kompresor zraka (ako je predviden).

ISPORUCENA DODATNA OPREMA

- Plamenik za rezanje plazmom.

- Prikljucak za spajanje komprimiranog zraka (ako je predviden).
- Kabel za masu.

OPREMA PO NARUDZBI

- Komplet rezervnih elektroda-mlaznica.

Potencirani plamenik za rezanje s velikom strujom (ako je predviden).
Komplet rezervnih elektroda-mlaznica za potencirani plamenik s
velikom strujom (ako je predviden).

Komplet za Zlijebljenje (ako je predviden).

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 sigurnostii 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, :Izmjenicni napon i frekvenca napajanja stroja (prihvatljive

granice +10%):

= 1, 1 - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- 1, 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:0dnos 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.

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”.

-
=
v

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)

- BATERIJA : vidi tablicu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS SUSTAVA ZA REZANJE PLAZMOM

Stroj se u biti sastoji od modula snage izradenih na $tampanim krugovima

i optimizirani za dobivanje maksimalne pouzdanosti i smanjenog

servisiranja.

(Fig. B)

1- Ulaz jednofazne linije napajanja, sustava poravnaca i nivelacijskih
kondenzatora.

2- Most switching sa tranzistorima (IGBT) i driversima; pretvara
poravnani linijski napon u izmjeni¢ni napon pod visokom
frekvencom i vrsi regulaciju snage ovisno o zatrazenoj struji/naponu
rezanja.

3-  Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja
se konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja
napona i struje vrijednostima potrebnima za proces rezanja i
istovremeno galvanickog izoliranja kruga rezanja od linije napajanja.

4- Sekundarni most poravnavanja sa nivelacijskim induktivitetom:
pretvara izmjeni¢ni napon/struju iz sekundarnog obavijanja u
istosmjernu struju/napon pod vrlo niskom ondulacijom.

5- Elektronika za kontrolu i regulaciju: istovremeno provjerava
tranzicijske vrijednosti struje rezanja i usporeduje ih sa vrijednostima
koje je namjestio operater; modulira komandne impulse driversa
IGBT-a koji vrie regulaciju.

Odreduje dinamicku reakciju struje tijekom rezanja i nadzire
sigurnosne sustave.

UPRAVLJACKI, REGULACIONI | SPOJNI UREDAJI
Prednja ploca (SI. C)
1- Plamenik s izravnim ili centraliziranim prikljuckom.
- Gumb na plameniku jedini je upravljacki element preko kojega se
moze dati komanda za pocetak i prestanak rezanja.
- Kad prestanete djelovati na gumb, ciklus se prekida odmah u bilo
kojoj fazi, osim zraka za hladenje (naknadni zrak).
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- Slucajni manevri: da biste dali odobrenje za pocetak ciklusa
rezanja, gumb trebate pritisnuti u najkracem mogucem vremenu.
- Elektri¢na sigurnost: funkcija gumba je onemogucena ako NIJE
namontiran izolacioni nosa¢ mlaznice na glavu plamenika, ili ako
je on neispravno instaliran.
2- Povratni kabel.
3- Upravljacka ploca.

UPRAVLJACKA PLOCA (SI.C1)

1- Rudica za podesavanje:
U bilo kojem trenutku omogucava regulaciju struje i to neprekidno.
KOMPRESSOR

2- h Crveno led svjetlo oznacava da je onemogucen interni krug
komprimiranog zraka (ako je predviden).
Kada je upaljeno, oznacava pregrijavanje namota elektromotora na
kompresoru zraka.

NI
3- H/_g_ Zuto led svjetlo oznacava opci alarm ili upozorenje u svezi
s potrosnim dijelovima plamenika.
Kada je fiksno upaljeno, oznatava da je doslo do preteranog
zagrijavanja neke komponente u strujnog krugu ili je neispravan
napon napajanja na ulazu (preveliki ili preniski napon).
PREVELIKI ili PRENISKI NAPON: blokira aparat ako je napon napajanja
izvan opsega +/- 15% u odnosu na vrijednost s plocice.

Povratak u prethodno stanje je automatski (gasi se zuto led svjetlo)
nakon sto se neka od nepravilnosti koje su prethodno navedene vrati
u dozvoljene granice.

Kad se led svjetlo naizmjeni¢no pali i gasi, oznacava da potrosni
dijelovi lose rade, a uzrok tomu mogu biti:

- istrosenost potrosnih dijelova;

- potrosni dijelovi pogresno namontirani ili nisu namontirani;

- plamenik neispravan;

- tlak zraka suvise nizak ili nema zraka u plameniku.

Dojava nestaje nakon jednog ispravnog ciklusa rezanja.

4- Zuto led svjetlo oznatava da se plamenik napaja.
Kada je upaljeno, oznacava da je krug rezanja aktiviran (izlaz aparata
se napaja strujom):
Pilot luk ili luk za rezanje "ON".
Izlaz aparata je pod naponom kad se pritisne gumb na plameniku i
kad nema nikakvog alarmnog stanja.
Izlaz aparata nije pod naponom u slijedecim slucajevima:
- kad gumb na plameniku NIJE pritisnut (stanje stand by s niskom
potro$njom energije);
za vrijeme faze POST ZRAKA za hladenje;
- ako se pilot luk ne prenese na radni komad u roku od najvise 2
sekunde;
- ako se luk rezanja prekine zbog prevelike udaljenosti plamenika
od radnog komada;
preveliko trosenje elektrode ili prisilno udaljavanje plamenika od
radnog komada;
ako se ukljuci SIGURNOSNI sustav ili ALARM.

5- Zeleno led svjetlo oznacava da ima mreznog napona i da se
pomocni krugovi napajaju.
Upravljacki i radni krug se napajaju.

UPRAVLJACKA PLOCA (SI. C2)
1- Rudica za podesavanje:
U bilo kojem trenutku omogucava regulaciju struje i to neprekidno.

N1/

2- Il/‘;‘ Zuto led svjetlo oznacava opci alarm ili upozorenje u svezi
s potrosnim dijelovima.
Kada je fiksno upaljeno, oznacava da je doslo do preteranog
zagrijavanja neke komponente u strujnog krugu ili je neispravan
napon napajanja na ulazu (preveliki ili preniski napon).
PREVELIKI ILI PRENISKI NAPON: blokira aparat ako je napon napajanja
izvan opsega +/- 15% u odnosu na vrijednost s plocice.

Povratak u prethodno stanje je automatski (gasi se zuto led svjetlo)
nakon sto se neka od nepravilnosti koje su prethodno navedene vrati
u dozvoljene granice.

Kad se led svjetlo naizmjeni¢no pali i gasi, oznacava da potro$ni
dijelovi lose rade, a uzrok tomu mogu biti:

- istro$enost potrosnih dijelova;

- potrosni dijelovi pogresno namontirani ili nisu namontirani;

- plamenik neispravan;

- tlak zraka suvise nizak ili nema zraka u plameniku;

Dojava nestaje nakon jednog ispravnog ciklusa rezanja.

3- -{;- Zuto led svjetlo oznacava nepravilnost zraka ili da nema zraka.
Kada je upaljeno, oznacava nepravilnost u krugu komprimiranog
zraka; ne mora da znaci da je ovo stanje nastalo zbog problema
interne propusnosti, moze se ticati spajanja ili pak po¢etnog izvora.

4- Zuto led svjetlo oznacava da se plamenik napaja.
Kada je upaljeno, oznacava da je krug rezanja aktiviran (izlaz aparata
se napaja strujom):
Pilot luk ili luk za rezanje "ON".
Izlaz aparata je pod naponom kad se pritisne gumb na plameniku i
kad nema nikakvog alarmnog stanja.
Izlaz aparata nije pod naponom u slijedecim slu¢ajevima:
- kad gumb na plameniku NIJE pritisnut (stanje stand by s niskom
potrosnjom energije);
- zavrijeme faze POST ZRAKA za hladenje;
ako se pilot luk ne prenese na radni komad u roku od najvise 2
sekunde;
ako se luk rezanja prekine zbog prevelike udaljenosti plamenika
od radnog komada;
- preveliko trodenje elektrode ili prisilno udaljavanje plamenika od
radnog komada;
- ako se ukljuci SIGURNOSNI sustav ili ALARM.

5- Zeleno led svjetlo oznacava da ima mreznog napona i da se
pomocni krugovi napajaju.
Upravljacki i radni krug se napajaju.

6- Ruica za odabir REZIMA RADA
Omogucava odabir sljedecih radnih rezima:

LF

oo Rezim rezanja s lukom koji se odrzava i onda kad se ne
prenese na radni komad (rezanje resetki ili isprekidanih limova).

Rezim stalnog rezanja metala.

- Rezim Zlijebljenja, pogodan za uporabu s plamenikom
opremljenim potrosnim dijelovima za ZLIJEBLJENJE (uklanjanje,
oblikovanje metala za taljenje).

7 - Ledsvjetla za prikazivanje tlaka zraka na digitalnom manometru

2%
2 QU realno vrijeme daje informacije o izmjerenom tlaku

(sredisnja zelena led svjetla optimalni tlak, zuta led svjetla slab ili
prekomjerni tlak).
8- TipkazaZRAK

Pritiskom na ovu tipku, zrak i dalje izlazi iz plamenika u
odredenom vremenskom roku od oko 20 sek. (omogucava hladenje
plamenika i/ili podesavanje zraka u optimalnom opsegu).

STRAZNJA PLOCA (SI. D)

1- Kabel za napajanje.

2- Glavniprekida¢O-1
1 (ON) Generator spreman za rad.

3- Regulator tlaka (komprimirani zrak plazma) ru¢ni, s manometrom,
ako je predviden.

4- Rudicareduktora tlaka (ako je predvidena).

5- Prikljuéak za spajanje na izvor komprimiranog zraka (ako je
predvideno).

5.INSTALIRANJE
PAZNJA! IZVRSITE SVE OPERACIJE INSTALIRANJA KADA JE
A APARAT ZA REZANJE PLAMEN ISKLJUCEN I ISKOPCAN S
ELEKTRICNE MREZE ZA NAPAJANJE.
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

MONTAZA

Izvadite aparat iz pakiranja, namontirajte odvojene dijelove koji se nalaze
u pakiranju.

Montaza povratnog kabela-klijesta za masu (SI. E)

NACIN DIZANJA APARATA

Svi aparati opisani u ovom priru¢niku moraju biti ovjeseni i mora se
koristiti isporucena rucka ili kai$ ako su oni predvideni za model.

Nacin namjestanja kaisa (SL. F).
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MJESTO GDJE SE APARAT NALAZI
Odredite mjesto instaliranja aparata na nacin da nema prepreka na
otvoru za ulaz i izlaz zraka za hladenje; provjerite isto tako i da ne dolazi
do usisavanja vodljive prasine, korozivne pare, vlage itd.
Ostavite najmanje 250 mm slobodnog prostora oko aparata.
PAZNJA! Postavite aparat na ravnu povrsinu koja moze
A izdrzati njegovu tezinu tako da se on ne prevrne i da se ne
moze slu¢ajno pomicati.

SPOJEVI KRUGA REZANJA

Mora postojati linija za distribuciju komprimiranog zraka ciji su minimalni
tlak i protok navedeni u tablici 2 (TAB. 2).

Montaza, spajanje reduktora tlaka (SI. G).

VAZNO!

Nemojte premasiti maksimalni ulazni tlak od 8 bar. Zrak koji sadrzi znatnu
koli¢inu vlage ili ulja moze dovesti do prekomjernog trosenja potrosnih
dijelova ili moze ostetiti plamenik. Ako imate sumnju u vezi s kvalitetom
komprimiranog zraka preporuca se koristiti uredaj za susenje zraka, koji
trebate instalirati na ulazu ulaznog filtra. Spojite, pomocu savitljive cijevi,
liniju komprimiranog zraka na aparat, koristeci

isporuceni priklju¢ak koji treba namontirati na filtar zraka koji ulazi.
Spajanje povratnog kabela struje rezanja.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti za povratni kabel
(umm?) ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporu¢enoj s aparata.
Spojite povratni kabel struje rezanja na komad koji treba rezati 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 podrudju 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 (SI. H) (ukoliko je
predviden).

Umetnite muski priklju¢ak 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 zajamdili prolaz zraka i struje na nacin da ne dode do ispustanja.
Kod nekih modela plamenik se isporucuje ve¢ spojen na izvor struje.
VAZNO!

Prije nego $to pocnete operacije rezanja, provjerite jesu li ispravno
montirani potro3ni dijelovi na nacin 3to cete provjeriti glavu plamenika
kako je navedeno u poglavlju "ODRZAVANJE PLAMENIKA".

PAZNJA!
SIGURNOST APARATA ZA REZANJE PLAZMOM
Samo predvideni model p ik g pajanje s izvorom

struje kako je prikazano u TAB 2j jamcl da e sigurnosni uredaji koje

je predvidio proizvodac biti uci i (sistem blokade)

- NEMOJTE KORISTITI plamenike i njihove potrosne dijelove ukoliko
nisu originalni.

- NE POKUSAVAJTE SPAJATI NA 1ZVOR STRUJE plamenike izradene
za postupke rezanja ili zavarivanja koji nisu predvideni u ovom
priru¢niku.

Ukoliko se ne pridrzavate ovih pravila, mogu nastati ozbiljne

opasnosti za fizicku sigurnost korisnika i moze ostetiti aparat.

SPAJANJE NA MREZU

- Prije vrienja bilo kojeg elektri¢nog spajanja, provjerite poklapaju li se
podaci izvora struje koji su navedeni na plocici s vrijednostima napona
i frekvencije mreze koji postoje na mjestu instaliranja.

Izvor struje mora biti spojen iskljucivo na sustav napajanja sa nultim
vodi¢em spojenim na uzemljenje.

Da biste zajamcm zastitu od neizravnog kontakta koristite diferencijalne
prekidac :
TipA ( -) za jednofazne aparate.

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.

Aparat za rezanje plazmom ne ispunjava rekvizite iz propisa IEC/EN
61000-3-12.

Ako se aparat spoji na javnu mrezu napajanja, instalater ili korisnik su
odgovorni provjeriti moze li se isti spojiti (ako je potrebno, posavjetujte
se s upraviteljem distribucijske mreze).

Utika¢ i uti¢nica.

Spojite na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3F + U) prikladnog

kapaciteta i predvidite mreznu uti¢nicu opremljenu osiguracima ili

automatskim prekidacem; namjenska stezaljka za uzemljenje treba se

spojiti na vodi¢ za uzemljenje (zuto-zeleni) linije napajanja.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti u amperima

osiguraca s odgodenim djelovanjem koji su odabrani na temelju najvece

nazivne struje koju daje izvor struje, te nazivnog napona napajanja.
PAZNJA! Ukoliko se ne pridrzavate prethodno navedenih
pravila, sigurnosni sustav koji je predvidio proizvodac
(klasa l) prestaje biti ucinkovit i dolazi do ozbiljnih rizika po

osobe (npr. elektri¢ni udar) i predmete (npr. pozar).

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 elektri¢cnog luka na
metalni komad koji se pod djelovanjem topline topi i odvaja.

Plamenik koristi komprimirani zrak koji dolazi iz jednog izvora napajanja
bilo da se radi o plazma plinu ili plinu za hladenje i zastitu.

Paljenje pilot luka.

Pokretanje ciklusa odreduje pilot struja koja tece izmedu elektrode
(negativni spol -) i mlaznice plamenika (pozitivni spol +) kao i pokretanje
protoka zraka koji otvara kratki spoj izmedu ova dva elementa.
Priblizavanjem plamenika radnom komadu za rezanje, 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 trajanja pilot luka postavljeno u tvornici iznosi 2 sek.

(4 sekunde u rezimu ZLIJEBLJENJA).

Ako se prijenos luka na radni komad ne izvrsi u ovom vremenskom roku,
ciklus se automatski blokira, ostaje samo zrak 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. C1-1 i C2-1) prema
debljini i tipu metala koji trebate rezati.

- Pritisnite tipku za zrak (SI. C-2), ako ona postoji, da otpocne izljev zraka.

- Regulirajte tlak zraka sve do trazene vrijednosti tlaka ovisno o
koristenom plameniku (TAB. 2).

- Djelujte na rucicu: povucite ju na gore da ga deblokirate i okrenite ju

da podesite tlak na vrijednost navedenu u TEHNICKIM PODACIMA O

PLAMENIKU.

Procitajte trazenu vrijednost na manometru; potom gurnite ruicu da

blokirate postavljenu vrijednost.

- Pustite da izljev zraka spontano prestane kako bi se eventualni
kondezat koji se nagomilao u plameniku lakse otklonio.

Ako nema tipke za zrak ovu fazu regulacije treba vrsiti pritiskom i

pustanjem tipke plamenika kako bi doslo do izljeva zraka.

Rezanje (SI. I).

- Dok drzite plamenik pod pravim kutom u odnosu na materijal koji
trebate rezati, dovedite mlaznicu plamenika u kontakt s radnim
komadom.

- Pritisnite tipkalo na plameniku, nakon oko 1 sekunde pali 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 krecuci se naprijed uredno.

- Prilagodite brzinu rezanja prema odabranoj debljini i struji i provjerite
jeliluk koji izlazi iz donje povrsine radnog komada pod nagibom od 15°
na vertikali u smjeru koji je suprotan od smjera kretanja.

Busenje (SI. L).

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.

Rezanje na resetkastim povrsinama (ukoliko je predvideno).
Za rezanje na probusenim limenim plo¢ama ili resetkastim povrsinama
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moze biti korisno aktivirati ovu funkciju.
Odaberite tipkom za “odabir rezima rada” (SI. C-2) rezim rada rezanja na
resetkastim povrsinama.
Kad zavrsite rezanje, dok i dalje drzite pritisnutim gumb na plameniku,
pilot luk ¢e se automatski ponovo upaliti.
Koristite ovu funkciju samo ako je potrebno da izbjegnete nepotrebno
trosenje elektrode i sapnice.
PAZNJA! U ovom rezimu preporuéa se uporaba elektroda i

/\ laznica dardnih di ija. U posebnim uvjetima,

- poraba produzenih elektroda i mlaznica mogla bi dovesti
do prekida luka rezanja.

7. SERVISIRANJE
POZOR! PRUJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA,
A POTREBNO JE PROVIJERITI DA JE SUSTAV ZA REZANJE
PLAZMOM UGASEN I ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI OPERATER.

PLAMENIK (SI. M)
Povremeno, ovisno o tome koliko koristite plamenik, provjerite stanje
istroSenosti dijelova plamenika na kojem dolazi do paljenja plazma luka.
Ucestalost zamjene dijelova podloznih trosenju ovisi od vise faktora: kako
je navedeno u paragrafu “NAJCESCE GRESKEPRI REZANJU".
1- Nosa¢ mlaznice.
Ruc¢no ga odvijte s glave plamenika. Dobro ga ocistite ili zamijenite
ako je ostecen (izgorio, deformiran ili iskrivljen). Provjerite je li gornji
metalni dio ¢itav (pokreta¢ sigurnosti plamenika).
2- Mlaznica/ Pokrov.
Provjerite je li istrosena rupa za prolaz plazma luka i jesu li istrosene
unutarnje i vanjske povrsine. Ako je rupa prosirena u odnosu
na izvorni promjer ili je deformirana, zamijenite sapnicu. Ako su
povrsine jako zardale, ocistite ih $mirgl papirom finih zrnaca (SL. N).
3- Prsten za distribuciju zraka / Difuzor.
Provjerite da nema spaljenih mjesta ili napuklina ili pak da nisu
zapusene rupe za prolaz zraka. Ako je prsten ostecen, odmah ga
zamijenite.
4- Elektroda.
Zamijenite elektrodu kad dubina jame koja se stvara na odasiljackoj
povrsini iznosi oko 1.5 mm (SI. O).
5- 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 sto 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 vru¢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 $to je potrebno.
Nemojte prelaziti preko kabela ni s kavim sredstvom niti smijete
gaziti kabel.
POZOR! Prije vrienja bilo koje operacije na bateriji
A potrebno je pustiti da se ohladi barem za citavo
trajanje "post-zraka”.
- Osim u posebnim slu¢ajevima, savjetuje se zamjena elektrode i
strcaljke istovremeno.
Potrebno je postivati redoslijed postavljanja komponenata
baterije (suprotno u odnosu na rastavljanje).
- Pripaziti da je distribucijski prsten postavljen u ispravnom smjeru.
Ponovno postaviti drza¢ Strcaljke i naviti ga ru¢no do kraja
laganim stiskanjem.
Nikako se ne smije postaviti drzac Strcaljke a da se prije ne postavi
elektroda, distribucijski prsten i Strcaljka.
Izbjegavati da se nepotrebno drzi upaljen pilotski luk u zraku kako
se ne bi povecala potrosnja elektrode, difuzora i Strcaljke.
- Elektrodu se ne smije pretjerano stisnuti jer bi se moglo ostetiti
bateriju.
- Brzo i ispravno provjeravanje potro$nih dijelova od vitalne je
vaznosti za sigurnost i u¢inkovitost sustava za rezanje.
- Ako su prisutna ostecenja izolacije, kao na primjer puknuca,

iskrivljenja ili izgoreni dijelovi, ili popustanje elektri¢nih kablova,
bateriju se ne smije upotrebljavati jer nisu osigurani sigurnosni
uvjeti. U tom slucaju popravak (izvanredno servisiranje) ne
smije biti izvrsen na lici mjesta, vec¢ u ovlastenom servisu, gdje je
moguce izvrsiti posebna testiranja nakon popravka.

Filtar komprimiranog zraka (SI. G).

- 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

izvrsiti ru¢no prociscavanje na nacin sto cete prikljucak za ispust

gurnuti prema gore.

- Ako je filtarski ulozak mnogo prljav, trebate ga zamijeniti kako ne bi
doslo do prekomjernog gubitka tereta.

IZVANREDNO ODRZAVANJE
ZAHVATE 1ZVANREDNOG ODRZAVANJA MORA VRSITI ISKLJUCIVO
OSOBLJE KOJE JE IMA ISKUSTVO ILI KOJE JE KVALIFICIRANO ZA
ELEKTRO-STROJNU OBLAST | PREMA TEHNICKOM PROPISU 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
prouzroditi strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod
naponom.
- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju cesto, 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).
Izbjegavati 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, pazedi 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, pazeci
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. PRETRAGA KVAROVA

U SLUCAJU DA NISTE ZADOVOLJNI RADOM APARATA, A PRIJE VRSENJA

DETALJNIJE PROVJERE ILI PRIJE NEGO STO SE OBRATITE VASEM SERVISU,

PROVJERITE SLJEDECE:

- Da nije upaljeno zuto led svjetlo koje oznacava da je intervenirala

toplinska zastita od prevelikog ili preniskog napona ili da je doslo do

kratkog spoja.

Uvjerite se da ste se pridrzali nazivnog odnosa intermitencije; ako dode

do intervencije termostatske zastite, pri¢ekajte da se aparat prirodno

ohladi, provjerite rad ventilatora.

- Provjerite napon linije: ako je suvise visok ili suvise nizak, aparat ¢e se
blokirati.

- Provjerite da nije doslo do kratkoga s poja na izlazu aparata: u tom

slucaju otklonite problem.

Provjerite je li povezivanje kruga rezanja ispravno izvrieno, posebice

jesu li klijesta kabela mase spojena na komad i da izmedu nje i komada

nema izolacionog materijala (npr. lakovi).

NAJCESCE NEPRAVILNOSTI U REZANJU
Tijekom rezanja moze doci do nepravilnosti koje ne ovise o nepravilnom
radu stroja ve¢ o drugim radnim aspektima, kao na primjer:
a- Nedovoljna penetracija ili prekomjerno stvaranje otp
- Prevelika brzina rezanja.
- Prekomjerno nagnuta baterija.
- Prekomjerna debljina komada ili preniska struja rezanja.
- Neprikladan pritisak-kolicina komprimiranog zraka.
- Istrosena elektroda i Strcaljka baterije.
- Neprikladan vrh drzaca strcaljke.
b- Ne postizanje priji lukar
- Istrosena elektroda.
- Nedovoljan dodir pritezaca povratnog kabla.
c- Prekid luka rezanja:

d
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- Preniska brzina rezanja.
- Prekomjerna udaljenost izmedu baterije i komada.
- Istrosena elektroda.
- Ukljucene sigurnosnog zastltnog sustava.
g rezanje (ne ol )
- Neispravan polozaj baterije.
- Asimetricna istrosenost otvora
postavljanje komponenata baterije.
- Neprikladan pritisak zraka.
e- Prekomjerna istrosenost Strcaljke i elektrode:
- Tlak zraka suvise nizak.
- Zagadeni zrak (vlaga, ulje ili ostali kontaminanti).
- Nosac mlaznice ostecen.
- Preveliki broj paljenja pilot luka u zraku.
- Prevelika brzina i povratak rastaljenih cestica na komponente
plamenika.
Prosje¢na duzina reza.
- Kvaliteta zraka (prisutnost ulja, vlaga ili drugi kontaminanti).
Busenje metala ili rezanje pocinjudi od ruba.
Neodgovarajuca udaljenost plamenik-komad prilikom sjecenja.

strcaljke i/ili  neispravno

(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 powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie

nego uzywama ow do cigcia plazmowego, jak
y o zagrozeniach zwigzanych z procesami

spawama Iukowego i technik z nim zwiazanych, o odpowiednich

srodkach ochronnych oraz o procedurach awaryjnych.

(Odwolaj sie rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania

pl go; naleiy y ycznie spr aby oceniaé

granice z na dziatanie dy wytwarzanych podczas
operacji ciecia w zaleznosci od ich skladu, stezenia i czasu trwania
samego narazenia.

PO0L @O

- Zastosowac odpowmqu |zo|aqe elektrycznq pomiedzy dysza

uchwytu obr ym pr i ewentualnyml
y czesciaml lowymi, ktére jduja sie w pobli:

(s dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,

nakrycia glowy i odziez ochronnq przewidziana 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 spawalnlczych zgodnych znorma UNIEN 175.

No$ odpowiednia odziez porna (zg: 3 z norma UNI EN

11611) oraz rekawme spawalnicze (zgodne z normq UNI EN 1 2477),

zapoblega]qc narazeniu skoéry na dziatani

nadfiol go i podc g wytwarzany:h przez tuk;

rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu

tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegélnie intensywnych operacji

cigcia zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia

osobistego (LEPd) réwny lub wyzszy od 85db(A), nalezy

d

dpowiednie srodki ochrony osobistej

(Tab. 1—)‘.

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktory przeplywa przez jakikolwiek przewod
wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
Prad ciecia wytwarza pole EMF w poblizu ob ciecia i sy

do ciecia.

Pola elektromagnetyczne moga zaktécaé funkcjonowanie niektérych
aparatur medycznych (na przyktad urzadzenia wspomagajace prace
serca, aparaty tl , protezy I , itp.).

Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do
0s6b stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaza¢ dostepu do

go. Cze$¢ 9: 1 lacja i uzytk ie”). strefy uzywania systemu do ciecia plazmowego lub oszacowac
indywidualne zagrozenie dla operatorow
A System do ciecia pl p wy i dardu
technlcznego produktu przeznaczonego do uzytku wquczme w
- Unika¢ bezposrednich k ktéw z obwodem cigcia; w niektérych P eniach przemyst ,..mwcelach profesjonalnych. Nie jest
okollcznosaach napigcie jatowe wytwarzane przez do dnos¢ z p ymi wymogami dotyczacymi
ciecia go moze by¢ nieb ne ekspozyql (zlowmka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu
- Podlaczanie przewodéw obwodu cigcia, operacje majace na celu domowym.
kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonywane po wytaczeniu Kazdy operator musi przestrzega¢ opisanych nizej zasad w celu
y do ciecia pl go i odigczeniu zasil ur do ia na pola EMF obwodu cigcia:
- Przed wymiang zuzywajacych si¢ elementéw uchwytu - dosuna¢ do siebie przewody obwodu cigcia. Przymocowac je
plazmowego nalezy wylaczyé sy do ciecia pl go i tasma klejaca, o ile to mozliwe;
odtaczyé od sieci zasilania. - zwraca¢ uwage, aby glowa i tuléw znajdowaly sie najdalej
- Wykona¢  instalacje elektrycznq godnie z obowiazujacymi zliwie od obwodu cigcia;
normami oraz przeg 3 i higieny pracy. - nie owija¢ nigdy przewodéw obwodu ciecia wokét przedmiotow

- System do cleqa plazmowego nalezy podlqczyc wylacznie do
ktad iony przewéd neutralny.

- Upewnic sig, ze wtyczka zasﬂanla jest praW|dIowo podtaczona do
uziemienia nchronnego

- Nie uzywac¢ systemu do ciecia p g
wilgotnym, mokrym lub tez podczas deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzona izolacja lub poluzowanymi
potaczeniami.

- Nie przecina¢ pojemnikéw, zbiornikéw lub przewodéw rurowych,
ktére zawieraja lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje
tatwopalne.

- Unika¢ wykonywania operaql na materlalach czyszczonych
chlorowanymirozp ikami lub tez w poblizu tych sub ji

- Nie przecinac zbiornikéw pod cisniniem.

- Usunaé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne (np.
drewno, papier, szmaty, itp.)

- Upewnic sig, czy w pobliz jduj wentylacja
powietrza lub czy jdujg sie srodki stuzace
do usuwania oparéw wytwarzanych podczas operacji ciecia

1 dowick

w$r

sie odpowiedni

d s adni.
p

metalowych lub wokét siebie;

nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu ciecia;

zwraca¢ uwage, aby oba pr dy obwodu ciecia znajd

tej samej strony ciata;

- podtaczy¢ przewéd powrotny pradu obwodu ciecia najblizej
jak tylko jest to mozliwe do miejsca, w ktérym zamierza sie
wykonywa¢ czynnos¢;

- nie ciag¢ w poblizu sy do ciecia

kazdy operator musi przestrzegac mlmmalnych odlegtosci, jak

wskazano w karcie danych EMF;

odlegtos¢ od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktorej narazenie nie

przekracza 20% minimalnej wartosci dozwolonej: d = 1.5 cm.

tysiez

- Aparatura klasy A:

Niniejszy system do ciecia pl petnia wy
standardu technicznego produktu przeznaczonego do uzytku
wytacznie w pomieszczeniach przemyslowych iw celach
profesjonalnych. Nie jest g d ¢ z wy

dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domov=vych
oraz w tych budynkach, ktére s podiaczone bezposrednio do sieci
zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
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domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE CIECIA PLAZMOWEGO:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- w miejscach graniczacych;

- W obecnosci materialow Iatwopalnych lub wybuchowych
NALEZY zapobiegawczo ocenie ,odp:
fachowca” i wykonywac 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
dosp go. Czesc 9:1 lacja i uzytk ",

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 sie nad podl za wyjatkiem ewentulanych
przypadkow ia platform bezpi

- UWAGA! BEZPIECZENSTWO SYSTEMU DO CIECIA PLAZMOWEGO.
Tylko model z odpowiednim uchwytem i odnosnym potaczeniem
ze zrédiem pradu, dnie ze kami zawartymi w
”"DANYCH TECHNICZNYCH” gwarantuje skutecznos$¢ zabezpieczen
przewidzianych przez producenta (system z blokada).

- NIE UZYWAC uchwytéw plazmowych i ich czeici ulegajacych
zuzyciu ré6znego 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

mebezmeczenstwem dla ﬁzycznego bezmeczenstwa uzytkownika

jak réwni ur

A RYZYKA SZCZATKOWE

PRZEWROCENIE: umiesci¢ zrédto pradu przeznaczone do cigcia
plazmowego na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
dla cigzaru; w przeciwnym przypadku (np. posadzka pochyta,
nieréwna itp...) istnieje niebezpieczennistwo wywrdcenia
urzadzenia.

- ZASTOSOWANIE NIEWLASCIWE: uzywanie systemu do clecla
p go do lkiego rodzaju obrébki j od

)
N b

pr idzi j jest ni pieczne

Zabrania sie podnoszenia systemu do ciecia plazmowego, jezeli
nie zostaly z niego wczesniej wymontowane wszystkie kable/
przewody rurowe sprzegajace lub zasilajace.

Zabrania si¢ uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania
y do cigcia pl. g

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Jednofazowy, chtodzony system do cigcia plazmowego wykorzystujacy
sprezone powietrze. Umozliwia szybkie i nie powodujgce znieksztatcenia
ciecie stali zwyklych, nierdzewnych, galwanizowanych, aluminium,
miedzi, mosiadzu, itp.

Cykl cigcia jest uaktywniany przez tuk pilotujacy, ktéry powstaje
pomiedzy ruchoma elektroda i dysza/nasadka uchwytu spawalniczego
w wyniku pradu zwarciowego wystepujacego pomiedzy tymi dwoma
elementami: ta technologia, oprdcz ciecia w trybie ciggtym, umozliwia
réwniez ciecie blachy azurowej i/lub perforowanej.

Ponadto regulacja pradu od wartosci minimalnej do maksymalnej
umozliwia zagwarantowanie wysokiej jakosci ciecia w przypadku zmiany
grubosci i rodzaju metalu.

GLOWNE PARAMETRY

- Urzadzenie sterujace napieciem uchwytu spawalniczego.

Urzadzenie sterujace cisnieniem powietrza i zwarciem uchwytu
spawalniczego.

- Zabezpieczenie termostatyczne.

Zabezpieczenie przed brakiem powietrza (gdzie przewidziane).

- Zbyt wysokie i zbyt niskie napiecie.

Wyswietlanie cisnienia powietrza (gdzie przewidziane).

- Przycisk chtodzenia uchwytu spawalniczego (gdzie przewidziany).
Wewnetrzna sprezarka powietrza (gdzie przewidziana).

AKCESORIA W ZESTAWIE
- Uchwyt do cigcia plazmowego.

- Zfaczka do podtaczenia sprezonego powietrza (gdzie przewidziana).
- Przewo6d masowy

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Zestaw elektrod-dysz zapasowych.

- Ulepszony uchwyt spawalniczy do
czestotliwosci (gdzie przewidziany).
Zestaw elektrod-dysz zapasowych dla ulepszonego uchwytu
spawalniczego do ciecia pradem wysokiej czestotliwosci (gdzie
przewidziany).

- Zestaw do Ztobienia, (gdzie przewidziany).

ciecia pradem wysokiej

3.DANE TECHNICZNE

TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci systemu do ciecia

plazmowego sg 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:
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%):
= L ..t Maksymalny prad pobierany z sieci.

h
- RzeczyW|sty prad zasilania.

10- Wyc‘isynosc obwodu ciecia:

- U, : maksymalne napiecie jalowe (obwdd ciecia otwarty).

1,/U, : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga

byc wytwarzane przez urzadzenie podczas ciecia.

X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego urzadzenie moze

wytworzyc odpowiednia ilosc pradu (ta sama kolumna). Wyrazany

W %, na podstawie cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut

pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku, gdy wspolczynniki wykorzystania (podane na

tabliczce, dotyczace temp. otoczenia 40°C) zostana przekroczone,

nastapi zadzialanie zabezpieczenia termicznego (urzadzenie
pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie
znowu w dopuszczalnych granicach).

A/N-A/V : Wskazuje zakres regulacji pradu ciecia (minimalny -

maksymalny) dla odpowiedniego napiecia luku.

11- Numer seryjny sluzacy do identyfikacji urzadzenia (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zamdwienia czesci zamiennych i badania
pochodzenia produktu).

12- == : Wartosc bezpiecznikdw z opdznionym dzialaniem, ktére
nalezy przygotowac dla zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podane jest w rodziale 1“Ogélne 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)

Cigzar urzadzenia podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SYSTEMU DO CIECIA PLAZMOWEGO

Urzadzenie sktada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonanych

na obwodach drukowanych i zoptymalizowanych w celu uzyskania

maksymalnej niezawodnosci oraz zredukowanej konserwacji.

(Rys. B)

1- Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespot prostownika oraz
kondensatory wyréwnawcze.

2- Mostek tranzystorow (IGBT) i sterowniki; zamienia napiecie linii
na napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje
regulacje mocy w zaleznosci od zadanego pradu/napiecia ciecia.
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Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest
zasilane napieciem przetwarzanym z bloku 2; petni ono funkcje
przystosowania napiecia i pradu do wartosci niezbednych dla
procesu ciecia i jednoczesnie galwanicznego izolowania obwodu
ciecia od linii zasilania.

Mostek prostujacy wtorny z indukcyjnoscia wyrdwnawcza: zamienia
napiecie / prad przemienny dostarczony przez uzwojenia wtérne na
prad / napiecie state o niskim falowaniu.

Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: bezzwtocznie kontroluje
wartos$¢ pradu ciecia i poréwnuje ja z wartoscia ustawiong przez
operatora; zmienia impulsy sterowania sterownikdéw IGBT, ktére
dokonuja regulacji. Wywotuje dynamiczng odpowiedZ pradu
podczas ciecia i nadzoruje systemy bezpieczeristwa.

URZADZENIA KONTROLI, REGULACJA | PODLACZENIE
Panel przedni (Rys. C)

1-

2-
3-

Uchwyt spawalniczy z lub

scentralizowanym.

- Przycisk uchwytu spawalniczego jest jedynym elementem
sterujgcym, za pomoca ktérego moze by¢ 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 wcisniety przez minimalny czas.

Bezpieczenstwo elektryczne:  funkcja  przycisku  jest

zablokowana, jezeli uchwyt izolacyjny dyszy NIE zostat

zamontowany na gtowicy uchwytu spawalniczego lub zostat
zamontowany nieprawidtowo.

Przewdd powrotny.

Panel sterujacy.

przytaczem bezposrednim

PANEL STERUJACY (Rys. C1)

1-

2-

Pokretto regulacyjne:
Umozliwia ciggty regulacje pradu w kazdym trybie.
KOMPRESSOR

Czerwona dioda sygnalizujagca zablokowanie obwodu
sprezonego powietrza (gdzie przewidziany).
Jezeli sie swieci wskazuje przegrzanie uzwojen silnika elektrycznego,
znajdujacego sie w sprezarce powietrza.

NI
Il/_/a_ Zotta dioda LED sygnalizujaca ogélny alarm lub
ostrzezenie dotyczace materiatéw eksploatacyjnych uchwytu.

Jezeli sie $wieci $wiattem statym wskazuje przegrzanie jednego z
komponentéw obwodu mocy lub nieprawidtowe napiecie zasilania
wejsciowego (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie).

ZBYT WYSOKIE lub ZBYT NISKIE NAPIECIE: blokuje urzadzenie w
przypadku, kiedy napiecie zasilania znajduje sie poza zakresem +/-
15% w stosunku do wartosci podanej na tabliczce znamionowe;j.

Reset nastepuje automatycznie (zgasniecie 2zéttej diody), po

powrocie do dopuszczalnej granicy jednej z wyzej wymienionych

anomalii.

Kiedy dioda s$wieci sie Swiattem przerywanym, wskazuje

nieprawidfowe funkcjonowanie materiatéw  eksploatacyjnych,

ktérego przyczyny moga by¢ nastepujace:

- zuzycie materiatow eksploatacyjnych;

- materialy eksploatacyjne zamontowane nieprawidtowo lub ich
brak;

- wadliwy uchwyt spawalniczy;

- zbyt niskie cisnienie powietrza lub brak powietrza w uchwycie.

Sygnalizacja znika po prawidtowo wykonanym cyklu ciecia.

Z¢tta dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia w uchwycie

spawalniczym.
Jezeli sie $wieci wskazuje, ze obwdd ciecia jest wiaczony (wyjscie
urzadzenia zasilanego energig):
tuk Pilotujacy lub tuk Tnacy "ON".
Wyjscie jest zasilane energig w przypadku, kiedy zostanie nacisniety
przycisk uchwytu spawalniczego i nie wystepuje zaden stan alarmu.
Wyjscie urzadzenia nie jest zasilane energia w nastepujacych
przypadkach:
- przycisk uchwytu spawalniczego NIE wiaczony (stan stand-by o

niskim zuzyciu energii);
- podczas fazy podtrzymywania chtodzenia powietrzem;
tuk pilotujacy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w ciggu
maksymalnie 2 sekund;
tuk tnacy zostanie przerwany na skutek nadmiernej odlegtosci
uchwytu od przedmiotu;

5-

- na skutek nadmiernego zuzycia elektrody lub wymuszonego
oddalenia uchwytu od przedmiotu;

- w przypadku zadziatania systemu ZABEZPIECZAJACEGO lub
ALARMU.

w Zielona dioda sygnalizujaca obecno$¢ napiecia sieci i zasilanie
obwodéw pomocniczych.
Obwody sterujace i urzadzenia sa zasilane.

PANEL STERUJACY (Rys. C2)

1-

2-

4-

6-
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Pokretto regulacyjne:
Umozliwia ciggty regulacje pradu w kazdym trybie.
|/

N
l| =\ Zéla dioda sygnalizujaca ogélny alarm lub ostrzezenie
dotyczace materiatéw eksploatacyjnych.

Jezeli sie swieci $wiatlem statym wskazuje przegrzanie jednego z
komponentéw obwodu mocy lub nieprawidtowe napiecie zasilania
wejsciowego (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie).

ZBYT WYSOKIE lub ZBYT NISKIE NAPIECIE: blokuje urzadzenie w
przypadku, kiedy napiecie zasilania znajduje sie poza zakresem +/-
15% w stosunku do wartosci podanej na tabliczce znamionowe;j.

Reset nastepuje automatycznie (zgasniecie 2z6ttej diody), po

powrocie do dopuszczalnej granicy jednej z wyzej wymienionych

anomalii.

Kiedy dioda $wieci sie Swiattem przerywanym, oznacza to

nieprawidtowe  funkcjonowanie materiatébw eksploatacyjnych,

ktérego przyczyny moga by¢ nastepujace:

- zuzycie materiatow eksploatacyjnych;

- materialy eksploatacyjne zamontowane nieprawidtowo lub ich
brak;

- wadliwy uchwyt spawalniczy;

- zbyt niskie ci$nienie powietrza lub brak powietrza w uchwycie;

Sygnalizacja znika po prawidtowo wykonanym cyklu ciecia.

Zékta dioda sygnalizujaca nieprawidiowe powietrze lub brak
powietrza.
Kiedy sie swieci wskazuje nieprawidtowosci w obwodzie sprezonego
powietrza, warunek ten niekoniecznie wynika z wewnetrznych
probleméw z uszczelnieniem, moze dotyczyc¢ podtaczenia lub Zrodta.

Zotta dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia w uchwycie
spawalniczym.
Jezeli sie Swieci wskazuje, ze obwdd ciecia jest wiaczony (wyjscie
urzadzenia zasilanego energia):
tuk Pilotujacy lub tuk Tnacy "ON".
Wyjscie jest zasilane energig w przypadku, kiedy zostanie nacisniety
przycisk uchwytu spawalniczego i nie wystepuje zaden stan alarmu.
Wyjscie urzadzenia nie jest zasilane energia w nastepujacych
przypadkach:
- przycisk uchwytu spawalniczego NIE witaczony (stan stand-by o
niskim zuzyciu energii);
podczas fazy podtrzymywania chtodzenia powietrzem;
- tuk pilotujacy nie zostanie przeniesiony na przedmiot w ciggu
maksymalnie 2 sekund;
tuk tnacy zostanie przerwany na skutek nadmiernej odlegtosci
uchwytu od przedmiotu;
nadmierne zuzycie elektrody lub wymuszone oddalenie uchwytu
od przedmiotu;
w przypadku zadziatania systemu ZABEZPIECZAJACEGO lub
ALARMU.

ty Zielona dioda sygnalizujaca obecnos¢ napiecia sieci i zasilanie
obwoddéw pomocniczych.

Obwody sterujace i urzadzenia sa zasilane.

Pokretto wyboru TRYBOW

Umozliwia wybdr wskazanych nizej trybéw funkcjonowania:

'----- Tryb ciagty ciecia metali.

coo Tryb cigcia tukowego z  podtrzymaniem, rowniez w
przypadku, kiedy nie bedzie przenoszony na detal (cigcie kratek lub
blach nieciggtych).

L1 W Tryb Zztobienia zalecany do uzytku z uchwytem
spawalniczym wyposazonym w materiaty eksploatacyjne - ZLOBIENIE

(usuwanie, ksztattowanie metalu przez odlewanie).




7 - Diody wskazujace ci$nienie powietrza na manometrze cyfrowym
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2% @ W czasie rzeczywistym wyswietlana jest wartos¢
zmierzonego cisnienia (diody srodkowe zielone - cinienie
optymalne, diody zétte - niskie lub zbyt wysokie cisnienie).

8- Przycisk POWIETRZE

Naci$niecie tego przycisku powoduje kontynuacje wyptywu
powietrza z uchwytu w trybie ciagtym przez ustawiony czas okoto
20 sek (umozliwia schtodzenie uchwytu i/lub regulacje powietrza w
optymalnym zakresie).

PANEL TYLNY (Rys. D)

1- Przewdd zasilajacy.

2- Wylacznik gtéwny O -1
1 (ON) Pradnica jest gotowa do funkcjonowania.

3- Regulator cisnienia (sprezone powietrze plazmy)
manometrem, gdzie przewidziany.

4- Pokretto reduktora cisnienia (gdzie przewidziane).

5- Ziaczka do podigczenia zrédta sprezonego powietrza (gdzie
przewidziana).

reczny z

5.MONTAZ
UWAGA! WSZELKIE CZYNNOSCI MONTAZOWE NALEZY
BEZWZGLEDNIE WYKONAC PO WYLACZENIU SYSTEMU DO

CIECIA PLAZMOWEGO | ODLACZENIU GO OD SIECI

ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB

WYKWALIFIKOWANY.

PRZYGOTOWANIE

Rozpakowac urzadzenie i zamontowac odtaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem masowym (Rys. E)

SPOSOB PODNOSZENIA URZADZENIA

Wszystkie urzadzenia opisane w tej instrukgji nalezy podnosic¢ za pomoca
specjalnego uchwytu lub pasa, znajdujacego sie¢ w wyposazeniu, jezeli
jest przewidziany dla danego modelu.

Tryb montazu pasa (RYS. F).

USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce montazu urzadzenia w taki sposéb, aby w poblizu

otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty

sie przeszkody; upewni¢ sie jednoczednie, czy nie sg zasysane pyly

przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokoét urzadzenia.
UWAGA! Ustawi¢ urzadzenie na ptaskiej powierzchni, o

A nosnosci odpowiedniej dla jej cigzaru, celem uniknigcia
wywrécenia lub pr

gcia, ktére sa niebezpieczne

POLACZENIA OBWODU CIECIA

Przygotowac linie dystrybucji sprezonego powietrza o minimalnych
wartosciach ci$nienia i przeptywu wskazanych w tabeli 2 (TAB. 2).
Montaz i podtaczenie reduktora cisnienia (rys. G).

WAZNE!

Nie przekracza¢ maksymalnej wartoséci cisnienia wejsciowego 8 bar.
Powietrze zawierajace znaczne ilosci wilgoci lub oleju moze powodowaé
nadmierne zuzycie czesci eksploatacyjnych lub uszkodzenie uchwytu
spawalniczego. W przypadku istnienia watpliwosci dotyczacych jakosci
sprezonego powietrza bedacego do dyspozycji, zaleca si¢ zastosowanie
osuszacza powietrza, ktory nalezy zainstalowac przed filtrem wejsciowym.
Przy uzyciu elastycznego przewodu potaczy¢ linie sprezonego powietrzaz
urzadzeniem, uzywajac do tego celu ztaczki dostarczonej w wyposazeniu,
przeznaczonej do montazu na filtrze powietrza wlotowego.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu ciecia.

WTabeli 1 (TAB.1) podane sa wartosci zalecane dla przewodu powrotnego
(w mm?), w zaleznoéci od maksymalnego pradu dostarczanego przez
urzadzenie.

Podtaczy¢ przewdd powrotny pradu ciecia do przecinanego przedmiotu
lub do metalowego stotu wsporczego, stosujac nastepujace srodki
ostroznosci:

- Sprawdzi¢ czy zostat uzyskany prawidtowy styk elektryczny, w
szczegolnosci w przypadku przecinania blach z powtoka izolacyjna,
oksydowang itp.

Wykonac¢ podtaczenie do masy najblizej mozliwie do strefy ciecia.
Uzywanie metalowych struktur, ktére nie s czeécig poddawanego

obrobce przedmiotu, takich jak przewod powrotny pradu ciecia, moze
by¢ niebezpieczne i moze powodowac uzyskanie niedostatecznych
wynikdw podczas ciecia.
- Nie podtaczac¢ masy od strony przedmiotu, ktéry nalezy odcigc.
Podtaczenie uchwytu do cigcia plazmowego (Rys. H) (gdzie
przewidziany).
Wiozy¢ koncowke meska uchwytu 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 i odnosne potaczenie ze
zrédtem pradu - jak wskazano w TAB. 2 - gwarantuje skutecznosé¢
zabezpieczen przewidzianych przez producenta (system z blokada).
- NIEUZYWAC uchwytéw spawalniczychiich czesci eksploatacyjnych
réznego pochodzenia.

NIE USHOWAC PODLACZAC DO ZRODLA PRADU uchwytéw
spawalniczych przeznaczonych dla proceséw ciecia lub spawania
nie przewidzianych w tej instrukgji.

Nieprzestrzeganie tych zasad moze groznc powaznym zagrozemem
dla fizycznego pi jak  réwni
uszkodzeniem urzadzenia.

uzy ),

PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia 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 podfaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z

przewodem neutralnym podtaczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem,

nalezy stosowac wytgczniki réznicowo-pradowe typu:

TypA(Q( ) dla urzadzen jednofazowych;.

Celem spetnienia wszystkich wymogéw normy EN 61000-3-11 (Flicker),
zaleca sie podtaczenie zrodet pradu do punktéw interfejsu sieci
zasilania, ktére wykazuja impedancje mniejszg od Zmax = 0.2 ohm.
System do ciecia plazmowego nie spetnia wymogéw normy IEC/EN
61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem
instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy system do ciecia
plazmowego moze zosta¢ do niej podtaczony, (jezeli to konieczne
skonsultowa¢ sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym  siecig
dystrybucji).

Wtyczka i gniazdo.

Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke, (3B +
U) o odpowiedniej obcigzalnosci i przygotowac gniazdko sieciowe
zabezpieczone przez bezpieczniki lub automatyczny wylacznik;
podfaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego linii
zasilania (zotto-zielony).

W tabeli 1 (TAB.1) podane s3 wartosci w amperach, zalecane
dla bezpiecznikow zwtocznych linii, wybranych w zaleznosci od
maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego przez zrédto pradu
oraz od napiecia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyiej podanych zasad
ne
zabezplecza]qtego przeW|d2|anego przez producenta
(klasy 1), z | nymi p i dla oséb (np.

szok elektryczny) oraz dla przedmlotow (np pozar).

6. CIECIE PLAZMOWE: OPIS PROCESU

tuk pl y i zasada ia podczas cigcia plazmowego.
Plazma jest gazem ogrzewanym do bardzo wysokiej temperatury i
jonizowanym w taki sposob, aby stat sie elektrycznie przewodzacy.

W tym procesie ciecia plazma jest uzywana do przenoszenia tuku
elektrycznego na metalowy przedmiot, ktory jest topiony w wyniku
wysokiej temperatury i oddzielany.

Uchwyt spawalniczy wykorzystuje sprezone powietrze, pochodzace z
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pojedynczego zasilania, zarébwno dla gazu plazmowego jak i dla gazu
chtodzacego i ostonowego.

Zajarzenie tuku pilotujacego.

Rozpoczecie cyklu jest wyznaczane przez prad pilotujacy, ktéry przeptywa
pomiedzy elektrody (polaryzacja -) i dyszg uchwytu spawalniczego
(polaryzacja +) i wyptyniecie strumienia powietrza, ktére otwiera obwod
pomiedzy tymi dwoma elementami.

Zblizajagc uchwyt spawalniczy do przedmiotu, ktéry nalezy przecigc,
podtaczonego do polaryzacji (+) zrodta pradu, tuk pilotujacy jest
przenoszony i tworzy tuk plazmowy pomiedzy elektrodg (-) a
przedmiotem (tuk tnacy). tuk pilotujacy zostanie wykluczony tuz po
ustabilizowaniu sie tuku tnacego pomiedzy elektroda a przedmiotem.
Czas utrzymywania tuku pilotujacego ustawionego fabrycznie to 2 sek (4
sekundy w trybie ZLOBIENIE).

Jezeli przeniesienie tuku nie nastapi w ciggu tego czasu, cykl zostanie
automatycznie zablokowany, za wyjatkiem podtrzymywania powietrza
chtodzacego.

Aby rozpocza¢ nowy cykl nalezy zwolni¢ 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¢ zrodto pradu i ustawi¢ prad ciecia (Rys. C1-1 i C2-1) w
zaleznosci od grubosci i typu metalowego materiatu, ktéry zamierza sie
przecinac.

Gdzie przewidziane nacisna¢ przycisk powietrza (Rys. C-2) powodujac
rozpoczecie wyptywania powietrza.

Wyregulowac cisnienie powietrza, az do uzyskania na wyswietlaczu
zadanej wartosci cisnienia, ktéra jest uzalezniona od zastosowanego
uchwytu (TAB. 2).

Regulowac pokretto: ciggna¢ do gory, aby odblokowac i obraca¢,
aby wyregulowacé cisnienie do wartosci podanej w DANYCH
TECHNICZNYCH UCHWYTU .

- Odczyta¢ zadang warto$¢ na manometrze i wcisna¢ pokretto, aby
zablokowac regulacje.

Umozliwi¢ spontaniczne zakoriczenie wyptywu powietrza, aby utatwi¢
usuniecie kondensatu ewentualnie nagromadzonego w uchwycie
spawalniczym.

W przypadku braku przycisku powietrza ta faza regulacji musi by¢
przeprowadzona przez nacisniecie i zwolnienie przycisku uchwytu w celu
zwiekszenia przeptywu powietrza.

Czynnos¢ ciecia (Rys. I).

- Trzymajac uchwyt prostopadle do cietego materiatu, dosunac¢ dysze
uchwytu do przedmiotu.

- Nacisng¢ przycisk uchwytu spawalniczego, po okoto 1 sekundzie

nastapi zajarzenie tuku pilotujgcego.

Jezeli odlegtos¢ jest odpowiednia, tuk pilotujacy 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 okoto 15°, pionowo w kierunku

przeciwnym do kierunku posuwu.

Wiercenie (RYS. L).

W przypadku, kiedy nalezy wykonac te czynnos¢ lub tez jesli nalezy jg
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.

Czynnosc ciecia elementéw azurowych (gdzie przewidziana).

Przy cieciu blachy perforowanej lub azurowej moze byé pomocne
wiaczenie tej funkgji.

Wybra¢ pokrettem “wybor trybow” (Rys. C-2) ciecie w trybie azurowym.
Utrzymywanie wcisnietego przycisku uchwytu spawalniczego po
zakonczeniu cigcia powoduje ponowne wiaczenie tuku pilotujacego w
trybie automatycznym.

Wykorzystywac te funkcje wytacznie, jesli jest ona konieczna w celu
zapobiezenia niepotrzebnemu zuzywaniu elektrody i dyszy.

UWAGA! W tym trybie zaleca sie stosowanie elektrod i dysz
A o standardowych wymiarach. W szczegdlnych warunkach

uzywanie elektrod i dysz wy 4
przerwy w tuku tnacym.

ych moze p

7.KONSERWACJA
UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACJI
A NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SYSTEM DO CIECIA
PLAZMOWEGO JEST WYLACZONY | ODLACZONY OD SIECI
ZASILANIA.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE
PRZEZ OPERATORA.

UCHWYT SPAWALNICZY (RYS. M)
Okresowo, z czestotliwoécig zalezng od intensywnosci uzytkowania,
sprawdzi¢ stan zuzycia elementéw uchwytu spawalniczego, ktére stykajg
sie z tukiem plazmowym.
Czestotliwos¢ wymiany materiatow eksploatacyjnych jest uzalezniona
od kilku czynnikéw: jak wskazano w akapicie “NAJCZESCIE SPOTYKANE
WADY CIECIA".
1- Uchwytdyszy.
Wykreci¢ recznie z gtowicy uchwytu spawalniczego. Doktadnie
wyczysci¢ lub  wymieni¢, jezeli jest uszkodzony (przepalenie,
znieksztatcenia lub pekniecia). Sprawdzi¢ stan metalowych czesci
goérnych (sitownik zabezpieczajacy uchwyt).
2- Dysza/Nasadka.
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 s3 mocno
utlenione nalezy wyczysci¢ je drobnym papierem $ciernym (RYS N).
3- Pierscien rozpr jacy powietrze / Rozp Z.
Sprawdzi¢ czy nie wystepuja przepalenia, pekniecia lub tez czy
otwory przeptywu powietrza nie sg zatkane. Jezeli jest uszkodzony
nalezy natychmiast wymienic.
4- Elektroda.
Wymieni¢ elektrode, jezeli gtebokos¢ krateru, ktéry powstaje na
powierzchni emitujgcej wynosi okoto 1,5 mm (RYS. O).
5- Obud uchwytu spawalniczego, rekojes¢ i pr: 6d
Zwykle te elementy nie wymagajg szczegdlnej konserwacji, za
wyjatkiem okresowego przegladu i doktadnego czyszczenia, ktére
nalezy wykonac 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 bezpieczeristwa.
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 wykonad
specjalne préby techniczne po przeprowadzeniu naprawy.
Aby zapewni¢ skutecznos¢ 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
sciernych.
- Zwina¢ przewod w réwne zwoje, jezeli jego dtugosc jest wieksza
niz to konieczne.
- Nie przejezdza¢ zadnym pojazdem przez przewdd i nie deptac po
nim.
UWAGA! Przed wykonaniem wszelkich operacji na
/\ uchwycie pl ym nalezy p i¢ az ostygnie
= przez co najmniej czas trwania "post-air”.
- Za wyjatkiem szczegélnych przypadkéw zaleca sie wymieni¢
elektrode i dysze jednoczesnie.
- Przestrzega¢ kolejnosci montazu  komponentéw uchwytu
plazmowego (odwrotna w stosunku do demontazu).
Zwréci¢  uwage, aby piersciern  rozprowadzajacy
zamontowany w odpowiednim kierunku.
- Ponownie zamontowac uchwyt dyszy dokrecajac recznie i niezbyt
mocno.
W zadnym przypadku nie montowac uchwytu dyszy bez uprzednio
zamontowane;j elektrody, pierscienia rozprowadzajgcego i dyszy.
Unika¢ niepotrzebnego utrzymywania w powietrzu wtaczonego
tuku pilotujacego, aby nie zwigkszac zuzycia elektrody, dyfuzora i
dyszy.
Nie dokreca¢ nadmiernie elektrody poniewaz

zostat

grozi to
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uszkodzeniem uchwytu plazmowego.

Prawidtowe wykonanie we wiasciwym czasie procedury kontroli

podlegajacych zuzyciu czesci uchwytu plazmowego jest

niezmiernie wazne dla bezpieczenstwa i funkcjonowania systemu
do ciecia.

- W przypadku stwierdzenia uszkodzenia izolacji takich jak
zlamanie, pekniecie, przepalenie lub poluzowanie przewodéw
elektrycznych, uchwyt plazmowy nie moze by¢ nadal stosowany,
poniewaz nie spetnia warunkéw bezpieczenstwa. W tym
przypadku naprawa (konserwacja nadzwyczajna) nie moze by¢
wykonywana na miejscu lecz oddelegowana do autoryzowanego
serwisu technicznego, ktéry jest w stanie wykonac odpowiednie
préby techniczne po zakonczeniu naprawy.

Filtr sprezonego powietrza (Rys. G).

- Filtr jest wyposazony w automatyczny odptyw kondensatu,
kazdorazowo, kiedy zostanie odtgczony od linii sprezonego powietrza.

- Okresowo sprawdzac filtr; jezeli zostanie zauwazona obecnos$¢ wody
w kielichu, mozna jg usuna¢ recznie, naciskajgc do gory ztaczke
odprowadzajaca.

- Jezeli wkiadka filtrujaca jest bardzo brudna nalezy ja wymieni¢, aby
unikna¢ nadmiernych strat ci$nienia.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

CZYNNOSCI 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 napigciem, wykonywane wewnatrz

urzadzenia moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym,

p d ym przezb dni kontakt z czesciami znajdujacymi

sie pod napieciem.

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia
zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ 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 karty
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

uszkodzen izolacji.

Sprawdzi¢ integralnos¢ i szczelnos¢ przewodéw rurowych i ztgczek w

obwodzie sprezonego powietrza.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zatozy¢

panele urzadzenia, dokrecajac do korca Sruby mocujace.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji ciecia podczas, gdy
urzadzenie jest otwarte.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu pofaczenia i okablowania, dbajgc 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 wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU NIEZADAWALAJACEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA

| PRZED WYKONANIEM BARDZIEJ SPECJALISTYCZNYCH WERYFIKACJI LUB

ZWROCENIEM SIE DO WASZEGO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO

NALEZY SPRAWDZIC CZY:

- Nie swieci sie zétta dioda, sygnalizujaca zadziatanie zabezpieczenia

termicznego przed zbyt wysokim lub zbyt niskim napieciem lub

zwarciem.

Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy tryb pracy urzadzenia;

w  przypadku zadziatania zabezpieczenia  termostatycznego

nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie urzadzenia i sprawdzi¢

funkcjonowanie wentylatora.

- Sprawdzi¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos$¢ jest zbyt wysoka lub
zbyt niska, urzadzenie pozostanie zablokowane.

- Sprawdzi¢, czy na wyjsciu urzadzenia nie nastepuje zwarcie: w tym

przypadku usungc usterke.

Obwdd ciecia jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie, czy zacisk

przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie
zawiera materiatdw izolacyjnych (np. lakiery).

NAJCZESCIEJ SPOTYKANE WADY PODCZAS CIECIA
Podczas operacji ciecia moga pojawiac sie wady, ktére nie zaleza zwykle
od nieprawidtowosci w funkcjonowaniu urzadzen ale od innych aspektéw
operacyjnych, takich jak:

a- Nied ne ikanie lub p

zbyt duzej ilosci
zgorzelin:
- Zbyt wysoka predkos¢ ciecia.
- Uchwyt plazmowy zbyt mocno nachylony.
Zbyt duza grubos¢ przedmiotu lub zbyt niski prad tnacy.
- Nieodpowiednie ci$nienie-przeptyw sprezonego powietrza.
Zuzyta elektroda i dysza uchwytu plazmowego.
- Nieodpowiednia nasadka uchwytu dyszy.
b - ktuktnacy nie jest przenoszony:
- Zuzyta elektroda.
- Nieprawidtowy styk zacisku przewodu powrotnego.
c- 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 nieprawidtowo
zamontowane komponenty uchwytu plazmowego.
- Niewfasciwe cisnienie powietrza.
e- Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:

- Zbyt niskie cisnienie powietrza.
Zanieczyszczone  powietrze
zanieczyszczenia).

- Uszkodzony uchwyt dyszy.

Nadmiar zajarzen tuku pilotujgcego w powietrzu.

- Zbyt duza predkos¢ z powracaniem stopionych czasteczek na
komponenty uchwytu.

- Srednia dtugos¢ ciecia.

Jakos¢  powietrza (obecnos¢

zanieczyszczen).

- Perforacja metalu lub ciecie rozpoczynajace sie od krawedzi.

Odlegtos¢ uchwyt-przedmiot nie odpowiednia podczas ciecia.

o
'

(wilgo¢,  olej lub inne

oleju, wilgoci lub innych

(FI)

KAYTTOOHJEKIRJA

A

HUOMIO! LUE OHIJEKIRJA HUOLELLISESTI ENNEN

PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN KAYTTOA!

AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON TARKOITETUT

PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAT

1. YLEISTURVALLISUUS PLASMAKAARILEIKKAUKSEEN

Kayttdja on koulutettava riittavasti pl leikkausjarj |

turvallista kayttoa varten seka oltava tiedotettu

kaarihitsausmenetelmiin ja sen tekniikoihin liittyvista riskeistd,
i kaisista varotoimista seka hatatil imimi:

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihi laitteet. Osa 9: A

ja kaytto”).

- Valta suoraa kosketusta leikkauspiirin kanssa;
pl leikkausjarj Iméan tyhjdjannite voi olla vaarallinen
joissakin tilanteissa.

- Leikk iirin . leid. kytk tarkastus a

korjaustoimenpiteet tehddan leikkausjarjestelman ollessa
sammutettu ja kytketty irti sahkoverkosta.

- S pl leikkausjarj: Imé ja irroita se siahkoverkosta

ennen polttimen kul i

osien
- Tee sahko L | jen ja lakien
mukaisesti.
- Plasmaleikkausjarjestelma on kytkettava ainoastaan
virransyottojarj | jossaon d tu neutraalijohdin.
- Varmista, ettad sahkopistoke on kytketty oikein

suojamaadoitukseen.
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- Rld kayta p kausjarj ia i tai marissd
paikoissa tai sateessa.
- Alakayti h ita eristyskaapeleita tai konetta loystyneilla

liitoksilla.

Ve VA

Ala leikkaa sailytysrasioiden, sdilididen tai putkistojen paalld,
joissa on tai on ollut syttyvia aisid tai k ia aineita.

- Véltd tyoskentelemistd materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla tai niiden ldheisyydessa.

- Ala leikkaa pamesa den paalla.

- lyalueelta kaikki syttyvat materiaalit (esim.
puu, paperl, pyyhkeet jne )

lahdi

Py

AN

- A-luokan laitteistot:

Tama plasmaleikkausjérjestelma vastaa ainoastaan
teolllsuusymparlstossa ja ammattikdyttoon tarkmtetulle tuotteelle
asetettua tekni dardia. Sahko tistay pivuutta
ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajénnlttelseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMENPITEET
PLASMALEIKKAUSTOIMENPITEET:
- Ymparistossa, jossa on lisadntynyt sahkdiskunvaara;

- Helposti syttyvien tai rajahtavien materiaalien laheisyydessa;
ON ARVIOITAVA ne etukdteen

- H riitts tai pl leikkaulk A
aiheutuvan savun p laitteista; on va huolehtia Hel
jarj Imallisesti leikk i piteistd aiheutuville savuille “Vastaavan asiantuntijan”
altisti ajojen arvioi niiden koost K tiiviyden
seka itse altistumi keston muk

POL @0

- Kdyta sopivaa sdhkoneristysta plasmaleikkauksen polttimen
suuttimelle, tyostettédville kappaleelle sekd ldhettyvilla oleville
(saatavilla oleville) maadoitetuille metalliosille.

Tamé saadaan normaalisti aikaan kadyttamalla kdsineita, jalkineita,
padhinettd sekd muita siihen tarkoitettuja varusteita seka
eristdvia alustoja ja mattoja.

- Suojaa aina silmét 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.

Kéyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita
(yhdenmukama normin UNI EN 11611 kanssa) seka
ineita (yhd k normin UNI EN 12477 kanssa)

vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja
infrap ateille;

jaul taytyy olla laii vili
ien kankaiden avulla muille kaaren lahella

Meluisuus: Mi

rityisen tehokkaiden

lasnéoll

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kéytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.
ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet
virranldhdetta (esim. hihnojen avulla).
- ON ESTETTAVA leikkaustoimenpiteet kayttajan oIIessa nostettuna
maasta, paitsi kdytettdessa dollisia tyosk tasoja.
HUOMIO! PLASMALEIKKAUSJARJESTELMAN TURVALLISUUS
Vain “TEKNISISSA TIEDOISSA” ilmoitettu polttimen malli ja siihen
kuuluvat varusteet sekd virranldhde takaavat, ettd valmistajan
L ovat tehokk (keskeytysjarjestelma).
ALA KAYTA erilaista alkuperaa olevaa poltinta tai sen kulutusosia.
ALA YRITA YHDISTAA VIRRANLAHTEESEEN hitsauspaits, jotka
on tehty leikkausmenetelmiin tai HITSAUKSEEN, joita ei mainita
néissd ohjeissa.
NAIDEN OHJEIDEN HUOMIOIMATTA JATTAMINEN aiheuttaa
VAKAVAN vaaran kadyttdjan fyysiselle turvallisuudelle ja
vaurioittaa laitteistoa.

kdyttdjan nostaessa

= JAANNOSRISKIT

ttdinen henkildlle koituva altlstumlstaso
in 85db(A), on

vuoksi todetaan p.
(LEPd), joka on yhtd suuri tai suuremp|

- KAATUMINEN sijoita plasmaleikkaukseen kaytettdva virranlahde
lle, jonka K ky kestda sen painon;

usteita

ehdottomasti kéytettava asi ilé j
(Taul. 1).

ORO®O

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minka tahansa johtimen lapi virtaava séahko saa aikaan paikallisia
sahko- ja magneethkentha (EMF). Leikkausvirta saa aikaan EMF-
kentén leikk n ja leikkausjarji Imé&n ympdrille.
Sahkomagneettlset kentédt voivat héiritd joidenkin ladkinnallisten
laitteiden toimintaa (esim. syda hdistin, hengitysk
metalliproteesit jne.).

Tallaisten laitteiden kayttdjille on huolehdittava erityisista
suojakeinoista. Estaa e5|merklk5| paasy plasmalelkkauslaltteen
kayttoalueelle tai ar

Tama p tuotteelle
kuuluvi K dien  asettamat  vaatimukset
yksinomaan ammatillisessa kdytossa teollisuusymparistossa.

Perusrajojen tayttymista ei taata koskien henkildiden altistumista

sahkomagneettisille kentille komalousympanstmssa.

Kaikkien kayttajlen tulee |

jotta leikk

voitaisiin vihentia mlnlmltasolle.

- aseta leikkausjohdot ldahekkain. Kiinnita ne mahdollisuuksien
mukaan teipilla

taa seur ja sasntoja,

ille EMF-kentille altistumista

hdollisi Kkauk leikl piirista

- | metalli iden tai kehon
ympirille

- éala hitsaa keho Ielkkauspurm vélissa

- pida molempia leikk leita kehon lla puolell

- liita leikk luul li mahdollisi lahelle paik}
jossa aiotaan tyoskennella

- éala leikkaa lahella plasmaleikkausjarjestelmaa

- kaikkien kayttdjien tulee noudattaa EMF-

kayttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja minimietdisyyksia
etdisyys EMF-lahteestd kohdassa, jonka ylittyessa altistuminen on
alle 20% sallittuun minimiarvoon néhden: d = 1.5 cm.

(esim. kallistunut tai irrallinen lattia jne.) on
olemassa kaatumlsen vaara.

VAARA KAYTTO: on vaarallista kayttaa pl leikkausjarjestel
mihintah kuin mihin se on suunniteltu.

tarkoitul

On kiellettyd nostaa plasmaleikkauslaitetta ennen kuin on
irrotettu kaikki liitanta- tai syottokaapelit/putkistot.

On kiellettya kayttaa
ripustusvilineena.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Yksivaiheinen tuuletettu paineilmatoiminen plasmaleikkauslaite. Laite
mahdollistaa nopean leikkauksen ilman epamuodostumisia teraksessd,
ruostumattomassa terdksessd, sinkityissa terdksissd, alumiinissa,
kuparissa, messingissa jne.

Apukaari aktivoi leikkausjakson, joka kehittyy liikkuvan elektrodin ja
hitsauspaan suuttimen/hupun valilla oikosulkuvirran = vaikutuksesta
naiden kahden elementin vélilla: kyseisen teknologian ansiosta, jatkuvan
leikkauksen liséksi, voidaan leikata my®s ritild- ja/tai reikdpelteja.

Lisdksi virran saadon ansiosta minimista maksimiin voidaan taata korkea
leikkauslaatu paksuuden vaihtelun ja metallityypin mukaan.

TARKEIMMAT OMINAISUUDET

- Polttimen jannitteen ohjauslaite.

llmanpaineen ohjauslaite, polttimen oikosulku.
Termostaattinen suojaus.

- llman puuttumisen suojaus (mikali varusteena).
Ylijénnite, alijannite.

- llmanpaineen naytto (mikali varusteena).
Polttimen jaahdytyksen ohjaus (mikali varusteena).
Sisdinen ilmakompressori (mikali varusteena).

SARJAVARUSTEET
- Poltin plasmaleikkaukselle.
- Liitos paineilman liittdmiseen (mikali varusteena).
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- Maadoituskaapeli

TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Varaelektrodi-suutinpakkaus.

- Poltin tehostetulla leikkauksella korkealla virralla (mikali varusteena).

- Varaelektrodi-suutinpakkaus tehostetulle polttimelle korkealla virralla
(mikali varusteena).

- Talttauspakkaus (mikéli varusteena).

3.TEKNISET TIEDOT

TIETOKYLTTI

Plasmaleikkausjarjestelman  kdyttéon 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- Plasmaleikkausmenetelméan symboli.

6- S-symboli: ilmoittaa, ettd leikkaustoimenpiteita voidaan suorittaa
ymparistossd, jossa on lisaantynyt sahkdiskunvaara (esim. lahelld
suuria metallisia kappaleita).

7- Virransyéttolinjan symboli:
1~:yksivaiheinen vaihtovirta
3~: kolmivaiheinen vaihtovirta

8- Pakkauksen suojaustaso.

9-  Virransyéttolinjan ominaisuudet:

- U, : Laitteen vaihtovirta ja virransydton taajuus (sallitut rajat
+10%):

1, ax - Linjan absorboima maksimi virta.

- |, o Virransy5ton todellinen virta.

10- Leikkauspiirin suorituskyky:

- U, : maksimi tyhjdjannite (avoin leikkauspiiri).

- L/U, : Vastaava virta ja vastaava normalisoitu jannite, joita kone
voi tuottaa leikkauksen aikana.

- X:pulssitussuhde: ilmoittaa ajan ,jonka kuluessa kone voi tuottaa

vastaavaa virtaa (sama pylvas). Se ilmoitetaan prosenteissa %,
10 minuutin jaksoon perustuen (esim. 60% = 6 tydminuuttia, 4
taukominuuttia ja niin edelleen).
Mikali kayttotiedot (kyltissa, ilmoitetaan 40°C lampétilassa)
ylitetdan, laukeaa lamposuojauksen keskeytys (kone pysyy stand-
by —(valmius)tilassa, kunnes sen ldampdtila palaa sallittuihin
rajoihin.

- A/N-ANNV Leikkausvirran saatovalikon
vastaavalla kaaren jannitteella.

11- Sarjanumero koneen tunnistamista varten (valttamaton teknista
huoltoa, varaosien tilaamista sekd tuotteen alkuperdn etsimista
varten).

12- == : Ajastetun kdynnistyksen sulakkeiden arvo linjan suojausta
varten.

13- Turvallisuuteen liittyvét symbolit, joiden merkitys kerrotaan luvussa
1 Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

(minimi - maksimi)

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. PLASMALEIKKAUJARJESTELMAN KUVAUS

Kone koostuu paaasiassa tehomoduuleista, jotka on tehty painetuille

piireille sekd optimoitu parhaan mahdollisen luotettavuuden ja

pienemman huollontarpeen aikaansaamiseksi.
(Kuva B)

1- Yksivaiheinen virransyottolinjan sisaantulo, tasasuuntaajaryhma
seka tasauskondensaattorit.

2- Switching-silta transistoreilla  (IGBT) ja ohjaimilla; muuntaa
tasasuunnatun linjan jannitteen korkeataajuiseksi vaihtojannitteeksi
ja saataa tehon halutun leikkausvirran/-jannitteen mukaan.

3- Korkeataajuusmuuntaja: padkadmitys saa virtaa sulusta 2
kaannetylld virralla; tdman tarkoitus on sovittaa jannite ja virta
leikkausmenetelmaa varten tarvittaville arvoille sekd samanaikaisesti

aa galvaanisesti leikkauspiiri virransyottopiiristd.

nen tasasuuntaajasilta tasauksen induktanssi: muuntaa

toissijaisesta  kaamityksestd  saadun  vaihtojannitteen/-virran

tasavirraksi erittdinen matalalla aaltoilulla.

5- Valvonta- ja saatGelektroniikka: valvoo hetkellisesti leikkausvirran
arvoa ja vertaa sitd kayttdjan asettamaan arvoon; saitelee IGBT:n
ohjaimien ohjausimpulssit, jotka suorittavat saadon.

Méaarittaa virran dynaamista vastausta leikkauksen aikana ja kasittaa
turvajdrjestelmat.

OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET

Etupaneeli (Kuva C)

1- Poltin suoralla tai keskitetylla liitoksella.
Polttimen painike on ainoa ohjaava osa, josta voidaan sdataa
leikkaustoimenpiteiden alkua ja loppua.

- Kun painikkeen kaytté keskeytyy, jakso keskeytyy hetkellisesti
missd tahansa vaiheessa jaahdytysilman ylldpitoa lukuun
ottamatta (jélki-ilma).

- Sattumanvaraiset liikkeet: jakson aloituksen vahvistamiseksi,
painikkeen kayton on kestettava minimiajan.

- Sahkoéturvallisuus: painikkeen toiminta on estetty, jos eristavaa
suuttimen kannatinta El ole koottu polttimen p&aahan tai se on
koottu vaarin.

2- Paluukaapeli.
3- Ohjauspaneeli.

OHJAUSPANEELI (Kuva C1)

1- Saadin:
Mahdollistaa virran sdadon missd tahansa tavassa jatkuvassa tavassa.
KOMPRESSOR

2- l| Punainen led-valo, joka ilmoittaa paineilman sisépiirin eston
(mikali varusteena).
Kun pédlld, osoittaa sahkomoottorin kadmien ylikuumenemista
ilmakompressorissa.

NI
3- Il// = Keltainen led-valo, joka ilmoittaa yleisesta halytyksestd
tai varoittaa polttimen sulakkeista.
Kun se palaa kiintednd, osoittaa jokin tehopiirin komponentin
ylikuumenemista, tai toimintahdiriotd syottéjannitteessa (yli- tai
alijannite).
YLI- tai ALIJANNITE pysdyttda koneen jos syéttéjannite ylittad alueen
+/- 15 % suhteessa kilven arvoon.

Automaattinen  ennalleen  palautus  (keltaisen  led-valon
sammuminen), jonka jalkeen yksi em. toimintahdiridista palautuu
sallittujen rajojen sisélle.

Kun led-valo vilkkuu, sulakkeissa esiintyy toimintahdirioita ja syyt
niihin voivat olla:

- sulakkeiden kuluminen

- sulakkeet asennettu védrin tai ne puuttuvat

- viallinen poltin

- lilan matala ilmanpaine tai ilma puuttuu polttimesta.

llmoitus haviaa yhden oikean leikkausjakson jalkeen.

4- Keltainen led-valo, joka ilmoittaa polttimessa olevasta
jannitteesta.
Kun se palaa, osoittaa, ettd leikkauspiiri on aktivoitu (virta koneen
ulostulossa):
Apukaari tai leikkauskaari "ON".
Ulostulossa on virta, kun polttimen painiketta painetaan eikd ole
hatatiloja.
Laitteen ulostulossa ei ole virtaa seuraavissa tapauksissa:
- kun polttimen painiketta El ole painettu (stand by -tila alhaisella
virrankulutuksella)
jashdytyksen JALKI-ILMAVAIHEEN aikana
jos apukaarta ei siirretd kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa
- jos leikkuukaari katkeaa liiallisen poltin kappale vélimatkan vuoksi

- elektrodin liiallinen kuluminen tai polttimen pakotettu
loitontaminen kappaleesta
- jos kytkeytyy TURVAJARJESTELMA tai halytys.
5- Vihrei led-valo, joka ilmoittaa, ettd verkossa ja apupiireissa on

virta.
Virta paalla ohjaus- tai kdyttopiireissa.

OHJAUSPANEELI (Kuva C2)
1- Saadin:
Mahdollistaa virran saéadon missa tahansa tavassa jatkuvassa tavassa.

NI
2- Il// =4 Keltainen led-valo, joka ilmoittaa yleisesta halytyksestd
tai varoittaa polttimen sulakkeista.
Kun se palaa kiintednd, osoittaa jokin tehopiirin komponentin
ylikuumenemista, tai toimintahdiriotd syottéjannitteessa (yli- tai
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alijannite). )
YLI- tai ALIJANNITE pysdyttaa koneen jos syéttéjannite ylitta alueen
+/- 15 % suhteessa kilven arvoon.

Automaattinen  ennalleen  palautus  (keltaisen  led-valon
sammuminen), jonka jalkeen yksi em. toimintahdiridistd palautuu
sallittujen rajojen sisélle.

Kun led-valo vilkkuu, sulakkeissa esiintyy toimintahdiridita ja syyt
niihin voivat olla:

- sulakkeiden kuluminen

- sulakkeet asennettu védrin tai ne puuttuvat

- viallinen poltin

- lilan matala ilmanpaine tai ilma puuttuu polttimesta

limoitus havida yhden oikean leikkausjakson jalkeen.

3- Keltainen led-valo, joka ilmoittaa yleisesta halytyksesta tai
varoittaa polttimen sulakkeista.
Palava valo osoittaa toimintahdiriotd paineilmapiirissa. Kyseinen tila
ei valttamatta johdu sisaisissa tiivisteissa esiintyvista ongelmista. Se
voi koske liitdntaa tai lahdetta.

4- Keltainen led-valo, joka ilmoittaa polttimessa olevasta
jannitteesta.
Kun se palaa, osoittaa, ettd leikkauspiiri on aktivoitu (virta koneen
ulostulossa):
Apukaari tai leikkauskaari "ON".
Ulostulossa on virta, kun polttimen painiketta painetaan eikéd ole
hététiloja.
Laitteen ulostulossa ei ole virtaa seuraavissa tapauksissa:
- kun polttimen painiketta El ole painettu (stand by -tila alhaisella

virrankulutuksella).
- jaahdytyksen JALKI-ILMAVAIHEEN aikana
- jos apukaarta ei siirretd kappaleelle maksimissaan 2 sekunnissa
- jos leikkuukaari katkeaa liiallisen poltin kappale vélimatkan vuoksi
- elektrodin liiallinen  kuluminen tai polttimen pakotettu
loitontaminen kappaleesta

- jos kytkeytyy TURVAJARJESTELMA tai hélytys.

5- Vihrea led-valo, joka ilmoittaa, ettd verkossa ja apupiireissé on
virta.
Virta paalla ohjaus- tai kdyttopiireissa.

6- TOIMINTATAPOJEN valintakytkin
Seuraavat toimintatavat voidaan valita:

mmmmm  Metallien jatkuva leikkaustapa.

ooo Kaarileikkaustapa  yllapidetaan myos  silloin, kun  sita
ei siirretd kappaleelle (epdyhdenmukaisten ritildiden tai peltien
leikkaus).
| Hoyldystapa, joka sopii polttimelle, jossa on TALTTAUS-
sulakkeet (metallin poisto, muotoilu sulamisen kautta).

7 - Digitaalisen painemittarin nayton led-valot
=2 O Reaaliaika antaa osoituksen mitatusta paineesta (vihredt
keskelld olevat led-valot, ihanteellinen paine; keltaiset led-valot
heikko tai liiallinen paine).

8- ILMA-ndppdin

Tatd ndppainta painamalla ilman ulostulo jatkuu

polttimesta noin 20 sekunnin ajan (sallii polttimen jaéhdytyksen ja/
tai ilman sdadon ihanteellisella alueella).

TAKAPANEELI (Kuva D)

1- Virransyottokaapeli.

2- Yleiskatkaisin O -1
Asennossa | (ON) laite on toimintavalmis.

3- Kasikdyttéinen p aadin (plasmaleikkauksen paineilma),
mikali varusteena.

4- Paineenalentimen vipu (mikali varusteena).

5- Liitos paineilmaldhteeseen (mikali varusteena).

5. ASENNUS
VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET ON TEHTAVA
A PLASMALEIKKAUSLAITE EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTUNA JA IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN
HENKILOKUNTA SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

PAKKAUS
Pura laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.
Paluukaapelin ja maadoituspihdin kokoaminen (kuva E)

LAITTEEN NOSTOTAPA

Kaikkia tassa ohjekirjassa kuvattuja laitteita on huollettava ripustettuna
kayttamalld kahvaa tai varustukseen kuuluvaa hihnaa jos se kuuluu
malliin.

Hihnan asennustapa (KUVA F).

LAITTEEN SUJAINTI
Laitteen asennuspaikan paikantaminen siten, ettei esteitd esiinny
jadhdytysaineen siséanmenon ja ulostulon aukkoa; varmista, ettei
samanaikaisesti imeta johtavia polyjd, korrosoivia hoyryja, kosteutta jne.
Sailyta vahintaan 250mm tila laitteen ymparilla.

VAROITUS! Aseta laite iselle all lle, jonka k kyky
A sopii sen painolle vaarallisen kaatumisen tai luisumisen

vélttamiseksi.

LEIKKAUSPIIRIN KYTKENNAT

Varaa paineilman jakelulinja, jonka minimipaine ja -virtaama ovat

taulukon 2 mukaiset (TAUL. 2).

Kokoonpano, paineenalentimen liitanta (Kuva G).

TARKEAA!

Ald ylita 8 baarin maksimisisaantulopainetta. Huomattavan paljon

kosteutta tai Oljya siséltava ilma voi aiheuttaa kuluvien osien liiallista

kulumista tai vaurioittaa poltinta. Jos saatavilla olevan paineilman laatu

epadilyttdd, on suositeltavaa kdyttad ilman kuivainta, joka asennetaan

sisaantulosuodattimen alkuun. Liitd joustavaa letkua kayttamalla

paineilmalinja laitteeseen, kayttamalla

varustuksiin  kuuluva liitos, joka on asennettava sisadnmenon

ilmansuodattimeen.

Leikkausvirran paluukaapelin liitos.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot paluukaapeleille (mm?)

laitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Leikkausvirran paluukaapelin liitos leikattavaan kappaleeseen tai

metalliseen tukipenkkiin noudattamalla seuraavia varotoimenpiteita:

- Tarkasta, ettd vakiinnutetaan hyva sahkokosketus erityisesti, jos
leikataan pelteja eristavilla paallysteilld, hapettuneita pelteja jne.

- Tee maadoitusliitos mahdollisimman lahelle leikkausaluetta.

Valta kayttamastd metallirakenteita, jotka eivat kuulu tydstettavaan

kappaleeseen, kuten leikkausvirran paluujohdin. Se voi olla vaarallista

ja antaa huonot leikkaustulokset.

Al4 tee maadoitusliitosta kappaleen irrotettavaan osaan.

Polttimen liitos plasmaleikkausta varten (kuva H) (jos mahdollista).

Liitd polttimen urospaate laitteen etupaneelilla olevaan keskitettyyn

littimeen polarisaatioavainta vastaavasti. Ruuvaa lukitusrengas pohjaan

asti myotapaivaan ilman ja virran kulun varmistamiseksi ilman vuotoja.

Joissakin malleissa poltin toimitetaan valmiiksi liitettynd virranldhteeseen.

TARKEAA!

Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, ettd kuluvat osat on koottu

oikein tarkastamalla polttimen pag, kuten luvussa "POLTTIMEN HUOLTO"

KUVATAAN.

A VAROITUS!

PLASMALEIKKAUSLAITTEEN TURVALLISUUS.

Ainoastaan maaratty poltinmalli sekd siihen kuuluva kytkenta

virtaldhteeseen, kuten TAULUKOSSA 2, takaavat valmistajan

ittelemi jien tehokkuuden (lukitusjérj )

- ALA KAYTA eri alkuperié olevia polttimia ja niiden kuluvia osia.

- ALA YRITA LUTTAA VIRTALAHTEESEEN muihin kuin néissa ohjeissa
oleviin | hi lyihi | tuja polttimia.

Nédiden saantojen voi johtaa vakaviin

fyysisiin vaaroihin kayttdjalle ja vaurioittaa laitteistoa.

y
dattamatta j

VERKKOON KYTKENTA

Ennen sahkoliitosten tekemistd, tarkasta, ettd tietokyltin tiedot

vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevaa jannitettd ja taajuutta.

Virtaldhde tulee kytked ainoastaan virransyottojarjestelmaan

maadoitetulla nollajohtimella.

- Suojan varmistamiseksi epdsuoria kosketuksia vastaan kaytd
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
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Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan
virranldhteen kytkentdad sahkoverkon liitdnnan kohtiin, joiden
impedanssi on alle Zmax = 0.2 ohm.

- Plasmaleikkaus ei ole normin IEC/EN 61000-3-12 mukainen.

Jos se kytketddn julkiseen sahkoverkkoon, asentajan tai kayttdjan
vastuulla on tarkistaa, ettd plasmaleikkausjarjestelméa voidaan kytked
(jos tarpeen, kdanny jakeluverkon hoitajan puoleen).

Pistoke ja pistorasia.

Kytke virtajohto sopivan kokoiseen normalisoituun pistokkeeseen (3

napaa + maadoitus) ja valmistele pistorasia, joka on varustettu sulakkeilla

tai automaattisella katkaisimella; sopiva maadoituspaite on liitettava

sahkojohdon maadoitusjohtimeen (keltavihred).

Taulukko 1 (TAUL. 1) antaa suositellut valittujen linjojen viivdstettyjen

sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauslaitteen maks. nimellisvirran

perusteella ja nimellisella virransy6ton jannitteella.
VAROITUS! Ylldesitettyjen sé

A jattaminen tekee valmistajan turvajarjestelmasta
tehottoman (luokka 1), mistd seuraa vakavia riskeja

henkildille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

tamatta

6. PLASMALEIKKAUS: MENETELMAN KUVAUS

Plasmakaari ja kdyttoperiaate plasmaleikkauksessa.

Plasma on erittdin kuumaksi lammitetty ja ionisoitu kaasu niin, ettd se
johtaa sahkoa.

Tama leikkausmenetelmd kayttaa plasmaa sahkokaaren siirtdmiseen
kappaleelle, joka sulaa [ammaon vuoksi ja irtoaa.

Poltin kdyttad paineilmaa, joka tulee yksittdisesta syotostd sekd
plasmakaasulle ettd jaahdytys- ja suojakaasulle.

Apukaaren sytytys.

llman virtauksen alkaminen sekd apuvirta maarittada jakson
kadynnistymisen virtaamalla elektrodin (napaisuus -) ja polttimen
suuttimen (napaisuus +) valilld, jos avaa oikosulun ndiden kahden
elementin valilla.

Viemalla poltin sitten leikattavan kappaleen, joka on liitetty virranldhteen
napaisuuteen (+), Idhelle apukaari siirtyy luoden plasmakaaren elektrodin
(-) ja itse kappaleen vilille (leikkauskaari). Apukaari poistuu kaytosta heti,
kun leikkauskaari vakiintuu elektrodin ja kappaleen valille.

Apukaaren yllapitoaika on asetettu tehtaalla 2 sekuntiin (4 sekuntia
TALTTAUSTAVASSA).

Jos kaaren siirto kappaleeseen ei tapahdu tdmén ajan sisélld, jakso
lukitaan automaattisesti lukuun ottamatta jaahdytysilman sailytysta.
Uuden jakson aloittamiseksi on vélttamatonta |6ysata polttimen painike
ja painaa sitd uudelleen.

Esivalmistelut.

Ennen leikkauksen aloittamista tarkasta, ettd kuluvat osat on koottu

oikein tarkastamalla polttimen p&a, kuten kappaleessa "POLTTIMEN

HUOLTO" KUVATAAN.

- Kéynnistd virtaldhde ja aseta leikkausvirta (Kuva C1-1 ja C2-1)
leikattavaksi aiotun metallimateriaalin paksuuden ja tyypin mukaan.

- Mikali varusteena, paina ilmapainiketta (kuva C-2) saaden aikaan ilman

virtauksen.

Saada ilman painetta, kunnes kaytettavan polttimen mukaan valittu

paine lukee ndytolla (TAUL. 2).

Kéyta vipua: veda yl6spain irrottaaksesi ja pyoritd paineen saatamiseksi

POLTTIMEN TEKNISISSA TIEDOISSA ilmoitetulle arvolle.

Lue haluttu arvo painemittarista; tydnna vipua saadon lukitsemiseksi.
- Anna ilman virtauksen paattyd itsestddn niin, ettd polttimeen
mahdollisesti keraantyneen kosteuden tiivistymén poisto helpottuu.
Jos ilman painiketta ei ole, kyseinen sdatovaihe suoritetaan painamalla
ja vapauttamalla polttimen painiketta siten, ettd ilmavirtaus kuitenkin

saadaan.

Leikkaustoimenpiteet (kuva l).

Pitdmalla poltinta kohtisuorassa leikattavaan materiaaliin néhden, vie

polttimen suutin kosketukseen kappaleen kanssa.

Paina polttimen painiketta. Noin 1 sekunnin kuluttua apukaari syttyy.

- 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 noin 15°

pystysuunnassa etenemissuunnasta poispain.

Rei'itys (kuva L).
Jos on tehtdva kyseinen toimenpide tai aloitettava kappaleen keskeltd,

sytyta poltin kallistettuna ja vie se etenevilld liikkeelld pystyasentoon.

- Talld menettelylld véltetadn, ettd kaaren takaisinpaluu tai sulaneet
hiukkaset pilaavat suuttimen reidn heikentden nopeasti sen
toimivuutta.

- Kappaleiden rei'itys 25 % paksuuteen asti kdyttéalueen maksimista
voidaan tehda suoraan.

Ritilaleikk i pi (jos mahdollista).

Reikaisilla pelleilla tai ritil6illa leikkaamiseksi voi olla hyodyllisté aktivoida
kyseinen toiminto.

Valitse nappaimelld “Toimintatavan valinta” (kuva C-2) ritilaleikkaustapa.
Leikkauksen lopussa pidé polttimen painike painettuna, apukaari syttyy
automaattisesti uudelleen.

Kayta tatd toimintoa ainoastaan, jos se on valttdmatonta elektrodin ja
suuttimen turhan kulumisen valttamiseksi.

VAROITUS! Tassa i itell.
vakiokokoisten elektrodien ja suuttimien kayttoa.

Erityisissd olosuhteissa pidennettyjen elektrodien ja
suuttimien kaytto voi aiheuttaa keskeytyksia kaarileikkauksessa.

7.HUOLTO
HUOMIO! VARMISTA ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
A TEKEMISTA, ETTA PLASMALEIKKAUSJARJESTELMA ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

POLTIN (kuva M)
Tarkasta jaksoittain kayttotiheyden mukaan
plasmaleikkaukseen liittyvien kuluvien osien kunto.
Sulakkeiden vaihtotiheys riippuu useista tekijoista: kuten on osoitettu
kappaleessa "YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT".
1-  Suuttimen kannatin.
Ruuvaa se auki polttimen paastd. Puhdista se huolellisesti ja vaihda,
jos se on vaurioitunut (palamiset, epdmuodostumiset tai saroilyt).
Tarkasta metallisen ylaalueen eheys (polttimen suojauslaite).
2-  Suutin/Huppu.
Tarkasta plasmakaaren kulkureidn sekd sisa- ja ulkopintojen
kulumistila. Jos reikd on laajentunut alkuperdiseen halkaisijaan
néhden tai epdmuodostunut, vaihda suutin. Jos pinnat ovat erityisen
hapettuneita, puhdista ne erittdin hienolla hiomapaperilla (KUVA N).
3- llman jakelurengas/jakolaite.
Tarkasta, ettd ei ole palaneita kohtia, séréja tai ettei ilman kulkuaukot
ole tukkeutuneet. Jos se on vaurioitunut, vaihda heti.
4- Elektrodi.
Vaihda elektrodi, kun ldhettavélle pinnalle muodostuvan krateerin
syvyys on noin 1,5 mm (KUVA O).
5-  Polttimen runko, késikahva ja johto.
Normaalisti ndita osia ei tarvitse erityisesti huoltaa lukuun ottamatta
jaksoittaista tarkastusta sekd@ huolellista puhdistusta kayttamatta
mink&anlaisia liuottimia. Jos eristyksessa havaitaan vaurioita, kuten
halkeamia, sdrja tai palamista tai sahkojohtimet ovat I8ystyneet,
poltinta ei saa enda kdyttaa, koska se voi olla vaarallista.
Tassd tapauksessa korjausta (erikoishuolto) ei voida tehdd paikan
péaélld, vaan luvansaaneessa huollossa, joka pystyy tekemaan
erityisia testauksia korjauksen jalkeen.
Polttimen sailyttamiseksi tehokkaana on valttamatontd huolehtia
seuraavista varotoimista:
- Ala anna polttimen ja johdon koskettaa kuumia tai hehkuvia osia.
- Ald veda johtoa liian kovasti.
- Ald anna johdon siirtya teréville, leikkaaville kulmille tai
hankaaville pinnoille.
- Keréa johto saanndlliselle rullalle, jos se on liian pitka.
- Ald mene milldan vélineelld johdon péaélle tai polje sita.

polttimen

' HUOMIO! Anna polttimen jadhtya ennen sen
= kayttamista ainakin koko “jalki-ilman” ajan.

- Lukuunottamatta erityistapauksia, on suositeltavaa vaihtaa
elektrodi ja suutin samanaikaisesti.

- Huolehdi, ettd kokoat polttimen osat oikeassa jarjestyksessa
(kddnteinen jarjestys suhteessa purkamiseen).

- Kiinnitd huomiota siihen, ettd kokoat jakelurenkaan oikeaan
suuntaan.

- Kokoa suuttimenkannatin uudelleen

pohjaan asti vadntaden kevyesti.

Ald missadn tapauksessa kokoa suuttimenkannatinta kokoamatta

ensin elektrodia, jakelurengasta ja suutinta.

Valta apukaaren pitdmistd turhaan paalla

elektrodin, jakelijan ja suuttimen kulutusta.

ruuvaamalla se kasin

ilmassa lisdten
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- Ala kirista elektrodia liian kovaa, silld saattaisit vaurioittaa poltinta.
- Tarkkuus ja oikeanlainen  polttimen  kuluvien  osien
tarkastusmenettely ovat elintdrkeitd  leikkausjarjestelméan
turvallisuudelle ja toimivuudelle.

Mikéli eristyksessa on vaurioita, kuten halkeamia, sarGja ja
palon jalkia tai sahkojohtojen |6ystymisia, poltinta ei voida
kayttdd, koska turvallisuusvaatimukset eivat toteudu. Tassad
tapauksessa korjausta (erityishuolto) ei voida tehda paikanpaalla,
vaan valtuutetaan luvansaanut huoltokeskus, joka on péteva
suorittamaan erityiset tarkastuskokeet korjauksen jalkeen.

Paineilmasuodatin (kuva G).

- Suodattimessa on automaattinen tiivistyman tyhjennys joka kerta, kun
se irtikytketdan paineilmalinjasta.

Tarkasta jaksoittain suodatin, jos lasissa on vettd, se voidaan tyhjentaa
kasin tyontamalla tyhjennysliitosta ylospdin.

Jos suodatinpatruuna on erityisen likainen, on vélttdmatonta vaihtaa se
liiallisten vuotojen valttamiseksi.

ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI SAHKOMEKAANIKON
KOULUTUKSEN SAANUT HENKILOKUNTA SAA TEHDA
ERIKOISHUOLLON 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 tarkastukset jéannitteessa olevan koneen sisdlld voivat
aiheuttaa kosketuksesta jannitteisten osien kanssa johtuvan
vakavan sahkéiskun.
- Tarkasta jaksottaisesti sekd kdyton ja ympariston polyisyyden mukaan
koneen sisépuoli ja poista muuntajalle, tasasuuntajalle, induktanssille
seka vastuksille kerddntynyt poly kuivalla paineilmasuihkulla (max 10
baaria).
Valtd paineilmasuihkun suuntaamista elektronisille korteille; puhdista
ne mahdollisesti hyvin pehmeélla harjalla tai sopivilla liuottimilla.
Tarkasta samalla, ettd séhkokytkenndt on hyvin kiristetty ja etteivat
kytkennét ole eristykselle haitaksi.
Tarkasta paineilmapiirin putkistojen ja litosten kokonaisuus ja pitavyys.
Kokoa ndiden tehtévien paatteeksi koneen paneelit uudelleen kiristaen
kiinnitysruuvit pohjaan asti.
Valta ehdottomasti leikkaustoimenpiteiden suorittamista koneen
ollessa auki.
Huollon tai korjauksen jélkeen palauta liitokset ja kytkennét ennalleen
huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liilkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperdisella
tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensiomuuntajan ja matalajéannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIANETSINTA

JOS TOIMINTA ON EPATAYDELLISTA JA ENNEN JARJESTELMALLISEMPIEN

TARKASTUSTEN TEKEMISTA TAI YHTEYDEN OTTAMISTA

PALVELUPISTEESEEN, TARKASTA, ETTA:

- Ei ole palavaa led-valoa, joka merkitsisi limposuojakeskeytystd, yli- tai

alijannitesuojakeskeytysta tai oikosulun suojakeskeytysta.

Varmista, ettd nimellistd pulssitussuhdetta on noudatettu; jos

lamposuoja kytkeytyy, odota laitteen luonnollista jaahtymista ja

tarkista tuulettimen toiminta.

- Tarkista syottdlinjan jannite: jos arvo on liian korkea tai matala,
hitsauslaite pysyy lukittuna.

- Tarkista ettei laitteen ulostulossa ole oikosulkua: kyseisessa tapauksessa

poista toimintahairio.

Leikkauspiirin  liitokset on suoritettu oikein,

maadoituskaapelin pihti on asetettu todellisesti

asettamatta valiin eristemateriaaleja (esim. maalit).

erityisesti ettd
kappaleeseen

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIAT
Leikkaustoimenpiteiden aikana saattaa esiintya suoritusvikoja, jotka eivat
normaalisti johdu asennuksen toimintahairioistd, vaan muista tekoon
seikoista, kuten:
Riittamé&ton 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.
Soplmaton suuttimenkannattimen karki.
en siirron puut i
- Kulunut elektrodi.
- Paluukaapelin liittimen huono kosketus.

c- en k
- Liian pieni leikkausnopeus.
- Liian pitka etdisyys polttimen ja kappaleen vililla.
- Kulunut elektrodi.
- Jonkin suojauksen keskeytys.
d- Kallistunut leikkaus (ei kohtisuora):

- Polttimen vaara asento.
- Suuttimen reidn epdsymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen
osien vaara koonta.
- Sopimaton ilmanpaine.
e- Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:
- Liian matala ilman paine.
- Saastunut ilma (kosteus, 6ljy tai muut saasteet).
- Vahingoittunut suuttimen kannatin.
- Liikaa apukaarien syttymisid ilmassa.
- Liiallinen nopeus sulaneiden hiukkasten paluulla polttimen
komponenttien paalle.
- Keskimaardinen leikkauspituus.
limanlaatu (6ljyd, kosteutta tai muita saasteita).
Metallin lapdisy tai leikkaus reunasta alkaen.
- Poltin-kappaleen etaisyys ei sopiva kun leikataan.

(DA)

BRUGERVEJLEDNING
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GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM,
F@R PLASMASK/ARESYSTEMET TAGES | BRUG!

PLASMASK/ARESYSTEMER TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG

1. GENERELLE

PLASMABUESKARING

Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan
| K y ne des sikkert samt oplyses om risiciene

forbundet med I, jsni ocedurerne og samt om de

pakraevede sikkert ger og ngdprocedurer.

(Jaevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:

Installation og anvendelse”).

SIKKERHEDSREGLER VEDROGRENDE

dcfe

- Undga direkte k kt med kredslob I di fra
plasmaskeeresystemet kan i V|sse tilfaelde veere farllg
- Skaeresy skal slukk og frakobl netforsyni

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.
- Sluk for g ' og fi
braenderens sliddele udsklftes.
Den elektriske installation skal udfgres efter de galdende
ukakesforebyggende normer og love.
- Pl ma Jelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet nulledning.
Serg for, at netstikkontakten er rigtigt forbundet med
jordbekyttelsesanlaegget.
Plasmaskaresystemet ma
Iser eller udendors i
Der ma ikke anvendes Iedmnger 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 breendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude) skal fiernes
fra arbejdsomradet.

- Sorg 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
sammensaetning, koncentration og udszettelsens varighed.

bl det netforsyni for

vade

ikke anvendes i fugtige,
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POL @O

Den elektriske isolering skal passe til plasmaskaerebraenderens
dyse, arbejdsemnet og de (tilgangelige) jordforbundne
metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker,
sko, hovedbeklaedning og tgj 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 vandteette beskyttelsesklader (ifelge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifolge UNI EN 12477), sa huden ikke udszettes 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 lige udsaettel i i forbindel
med saerligt |ntenswe skaereprocedurer kommer op pa eller
over 85db(A), er der pligt til at de eg per g

vaernemidler (Tab. 1).

HOICIC ISR

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

Str derlgberig hvilken som helst ledning, frembringer
lokaliserede elektriske og magnetiske felter (EMF). Skaerestrommen
forarsager et EMF rundt om skeerekredsen og selve skeaeresystemet.
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
ade eller foretage en vurdering af
de personllge risici, som brugerne udszettes for.

Dette plasmasvejsesystem opfvlder de teknisk krav til produkter,
der udelukkende d i lustrielle og til
professionel brug. Der ydes ingen garanti for, at de grundlaeggende
grenser for menneskers eksponering for de elektromagnetiske
felter overholdes ved husholdningsbrug.

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere
eksponeringen for EMF fra skaerekredsen:

- Placér kablerne taet pa hinand
kleebeband om muligt.

Hold hovedet og overkroppen sa langt veek som muligt fra
skaerekredsen.

Skaerekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om
metalgenstande eller om kroppen.

Undlad at svejse med kroppen midt i skeerekredsen.

Hold begge skarekabler pa den samme side af kroppen.

Forbind skaerestromreturkablet 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 minimumsveaerdi:d = 1.5 cm.

AN

- Apparatur horende til klasse A:

Dette plasmaskaeresystem opfylder den teknlske standards krav

til produk der des i ind ielle gi

og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet
es ikke i byg der er direkte forbundet med et

Iavspaendmgsnet, der forsyner husholdninger.

skaer

Fastgor dem med

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
HVIS PLASMASKARINGEN SKAL UDF@RES:

- i omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- pa afgreensede omrader;

- pa steder, hvor der er braend- eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid veere andre personer, der har kendskab
til nodindgreb, til stede under udforelsen.

Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard

“EN 60974-9: Udstyr til lysk
anvendelse”.
SKAL det forbydes at foretage skeereprocedurer, mens stremkilden
understottes af op en (fx. med r )
SKAL det forbydes at foretage skeereprocedurer, hvis
operatgren ikke star pa grunden, med mindre der anvendes
sikkerhedsplatforme.
- GIV AGT! SIKKERHEDSREGLER
PLASMASKARESYSTEMET
De af fabrikanten
(spaerresystem) fungerer kun ord hvis man der den
forventede breendermodel kombineret med den str: , derer
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 satte brugerens
sikkerhed ALVORLIGT pa spil og beskadige apparaturet.

Del 9: 1 llation og

VEDRORENDE

indrettede  sikkerhedsmekanismer

TILBAGEVARENDE RISICI
VALTNING: PI kaeringens stromkilde skal placeres pa en
plan flade, der kan holde til vaegten; i modsat fald (fx. skra, ujeevn
gulvbelagning osv...) er der fare for veeltning.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
plasmaskaeresystemet til hvilken som helst anden bearbejdning
end den forventede.

- Det er forbudt at lgfte sk hvis alle forbindel: og
forsyningsledninger/-ror ikke allerede er blevet afmonteret.
- Deterforbudtat de hand somoph iddel for

plasmaskaeresystemet.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Enfaset, ventileret plasmaskaresystem, fungerende med trykluft.
Giver mulighed for hurtig skaering uden deformering i stal, rustfrit stal,
galvaniseret stél, aluminium, kobber, messing osv.

Skaerecyklussen aktiveres af en pilotbue, der opstar mellem den
beveaegelige elektrode og breenderens dyse/kappe takket vaere
kortslutningsstremmen mellem de to elementer: Denne teknologi
giver ikke kun mulighed for uafbrudt skaering, men ogsa skering af
metalplader med riste og/eller huller.

Reguleringen af strammen fra minimum til maksimum giver desuden
mulighed for at sikre en hgj skaerekvalitet, selvom tykkelsen og
metaltypen varierer.

HOVEDEGENSKABER

- Anordning, der kontrollerer spaendingen i breenderen.

- Anordning, der kontrollerer lufttryk, kortslutning i braender.
- Termostatbeskyttelse.

Beskyttelse ved mangel pa luft (pa visse modeller).

- For hej spaending, for lav spaending.

Visning af lufttryk (pa visse modeller).

- Styring af breenderafkeling (pa visse modeller).

Intern luftkompressor (pa visse modeller).

STANDARDTILBEH@R

- Braender til plasmaskaering.

- Tilslutningsstykke til tilslutning af trykluft (pa visse modeller).
- Jordforbindelseskabel.

TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

- Seet med reserveelektroder og -dyser.

- Forstaerket skaerebraender til hgj strom (pa visse modeller).

- Saet med reserveelektroder og -dyser til forstaerket skaerebraender til
hgj strem (pa visse modeller).

- Gouging-saet (pa visse modeller).

3.TEKNISKE DATA
DATAMARKAT
De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af plasmaskeeresystemet
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.
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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
omgivelser, hvor der er aget risiko for elektrochok (fx. lige i naerheden
af store metalmasser).

7- Symbol for forsyningslinien:
1~: Enfaset vekselspaending
3~:Trefaset vekselspaending

8- Indpakningens beskyttelsesgrad.

9- Kendetegnende data for forsyningslinien:

- U, : Vekselspaending og tilferselsfrekvens til maskinen (tilladte
greenser +10% ).
-1 : Liniens maksimale stremforbrug.

I: ':;x Reel stremforsyning
10- Skeerekredsens praestationer:
- U, : Maskimal spzending uden belastning (skeerekreds aben).
- L/U, : Tilsvarende standardstrem og aending, som maskinen kan
yde under skeeringen.

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 (markedata, geeldende for

en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overskrides, udlgses

varmeudkoblingen (maskinen bliver pd stand-by, indtil den
kommer ned pé den tilladte temperatur.
- AN-AN Angiver skarestrommens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buespaending.

11- Serienummer til identifikation af maskinen (strengt ngdvendig i
forbindelse med teknisk assistance, bestilling af reservedele, sagning
af produktets herkomst).

12- == : Veerdi for sikringerne med forsinket aktivering, som skal
indrettes til beskyttelse af linjen.

13- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1 "Almene sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel, hvis
formal det er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige
veerdier for jeres plasmaskaeresystems tekniske specifikationer skal
afleeses pa selve maskinens specifikationsmaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- STR@MKILDE: se tabel 1 (TAB. 1)

- BRANDER se tabel 2 (TAB. 2)

Maskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF PLASMASKARESYSTEMET.

Maskinen bestdr hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er

fremstillet pa trykte kredslob og optimeret for at sikre storst mulig

palidelighed og nedszette behovet for vedligeholdelse.
(Fig. B)

1- Indgang enfaset forsyningslinie,
nivelleringskondensatorer.

2- Transistor switchingbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hejfrekvens vekselspaending og regulerer effekten
pa grundlag af den pakraevede skaerestrom/-spaending.

3- Hojfrekvenstransformer: primaerviklingen tilfores spaending der
er omsat fra blok 2; den anvendes til at tilpasse spezendingen
og stremmen pa grundlag af de veerdier, der kraeves til
buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en galvanisk
isolering af skaerekredslgbet fra forsyningslinien.

4- Sekundezr ensretterbro med nivelleringsinduktans: omstiller
vekselspaendingen/-strammen fra sekundaerviklingen til
jeevnstrom/-spaending med meget lav ondulering.

5- Kontrol- og reguleringselektronik: Kontrollerer straks
skaerestremmens veerdi og sammenligner den med den veerdi,
som operatgren har indstillet; den modulerer IGBT-drivernes
styreimpulser, som foretager reguleringen.

Bestemmer stremmens dynamiske respons under skaringen og
overvager sikkerhedssystemerne.

ensretterenhed og

KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
Frontpanel (Fig. C)
1- Braender med direkte eller centralt tilslutningsstykke.

- Breaenderknappen er den eneste kontrolanordning, der
kan anvendes til at styre igangseetning og standsning af
skaereprocedurerne.

- Nar der ikke lengere trykkes pa knappen, afbrydes cyklussen
omgdende i hvilken som helst fase undtagen opretholdelse af

koleluft (luftefterstramning).
Haendelige mangvrer: For at give OK til start af cyklus, skal der
trykkes pa knappen i ganske kort tid.

- Elektrisk sikkerhed: Knappens funktion sparres, hvis den
isolerende dyseholder IKKE er sat pa breenderhovedet eller er
forkert monteret.

2- Returkabel.
3- Betjeningspanel.

BETJENINGSPANEL (Fig. C1)

1- Reguleringsknap:
Giver mulighed for uafbrudt indstilling af stremmen i hvilken som
helst tilstand.
KOMPRESSOR

2- l| Roed lysdiode, der signalerer speerring af den interne
trykluftskreds (pa visse modeller).
Nar den er tendt, angiver den overophedning af elmotorens
viklinger, der befinder sig pa luftkompressoren.

N
3- Il/_g' Gul lysdiode, der signalerer generel alarm eller advarsel
vedrgrende braenderens sliddele.
Nar den er teendt, angiver den overophedning af en komponent i
effektkredsen eller en forstyrrelse i indgangsforsyningsspaendingen
(for hoj eller for lav spaending).
FOR LAV eller FOR H@J SPANDING: Blokerer maskinen, hvis
forsyningsspaendingen befinder sig uden for omradet +/- 15 % i
forhold til den nominelle veerdi.

Genopretningen foregar automatisk (slukning af gul lysdiode), nar
en af de ovennavnte forstyrrelser igen befinder sig indenfor de
tilladte graenser.

Nar lysdioden lyser intermitterende, angiver den, at sliddelene ikke
fungerer ordenligt, og arsagerne kan vare som folger:

- slitage af sliddele;

- forkert monterede eller manglende sliddele;

- defekt breender;

- for lavt lufttryk eller ingen luft i braender.

Signaleringen opherer efter en korrekt skaerecyklus.

4- Gul lysdiode, der angiver tilstedeveerelse af spaending i
braender.
Nér den er tendt, angiver den, at skarekredsen er aktiveret
(maskinudgang anslaet):
Pilotbue eller skaerebue "ON” (taendt).
Udgangen anslas, nar der trykkes pa braenderens knap, og der ikke
foreligger nogen alarmtilstand.
Maskinudgangen er ikke anslaet i falgende tilfaelde:
- hvis der IKKE er trykket p& breenderknappen (stand-by tilstand
med lavt energiforbrug);
i lobet af LUFTEFTERSTR@MNINGSFASEN til afkeling;
hvis pilotbuen ikke overfores til emnet i Iobet af hgjst 2 sekunder;
- hvis skeerebuen afbrydes pa grund af for stor afstand mellem
braender og emne;
- ved for stort slid af elektroden eller tvungen placering af
braenderen laengere veaek fra emnet;
ved udlgsning af et SIKKERHEDSSYSTEM eller en ALARM.

5- Gron lysdiode, der angiver tilstedevaerelse af netspaending og
forsynede hjaelpekredse.
Styrings- og servicekredsene forsynes.

BETJENINGSPANEL (Fig. C2)

1- Reguleringsknap:
Giver mulighed for uafbrudt indstilling af stremmen i hvilken som
helst tilstand.

NI
2- Il/_/s_ Gul lysdiode, der signalerer generel alarm eller advarsel
vedrgrende sliddele.
Nar den er taendt, angiver den overophedning af en komponent i
effektkredsen eller en forstyrrelse i indgangsforsyningsspaendingen
(for hgj eller for lav spaending).
FOR LAV eller FOR H@J SPANDING: Blokerer maskinen, hvis
forsyningsspaendingen befinder sig uden for omradet +/- 15 % i
forhold til den nominelle veerdi.

Genopretningen foregar automatisk (slukning af gul lysdiode), nar
en af de ovennavnte forstyrrelser igen befinder sig indenfor de
tilladte graenser.

Nar lysdioden lyser intermitterende, angiver den, at sliddelene ikke
fungerer ordenligt. Arsagerne kan vaere som folger:
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- slitage af sliddele;

- forkert monterede eller manglende sliddele;

- defekt braender;

- for lavt lufttryk eller ingen luft i braender;
Signaleringen opherer efter en korrekt skaerecyklus.

3- Gul lysdiode, der signalerer forstyrrelse eller ingen luft i
luftkredsen.
Nar den lyser, angiver den en forstyrrelse i trykluftkredsen, der ikke
nedvendigvis er forarsaget af intern utaethed, men ogsa kan skyldes
tilslutningen af kilden.

4- Gul lysdiode, der angiver tilstedeveerelse af speending i
braender.
Nar den er tendt, angiver den, at skeaerekredsen er aktiveret
(maskinudgang anslaet):
Pilotbue eller skaerebue "ON” (teendt).
Udgangen anslas, nar der trykkes pa braenderens knap, og der ikke
foreligger nogen alarmtilstand.
Maskinudgangen er ikke anslaet i felgende tilfaelde:
- hvis der IKKE er trykket pa braenderknappen (stand-by tilstand
med lavt energiforbrug);
- ilgbet af LUFTEFTERSTR@MNINGSFASEN til afkoling;
hvis pilotbuen ikke overfores til emnet i Igbet af hgjst 2 sekunder;
- hvis skaerebuen afbrydes pa grund af for stor afstand mellem
braender og emne;
- ved for stort slid af elektroden eller tvungen placering af
braenderen leengere vaek fra emnet;
ved udlgsning af et SIKKERHEDSSYSTEM eller en ALARM.

5- Gron lysdiode, der angiver tilstedevaerelse af netspaending og
forsynede hjeelpekredse.
Styrings- og servicekredsene forsynes.

6- Drejeknap til valg af MODUSSER
Giver mulighed for at veelge falgende driftsmodusser:

'----- Uafbrudt skeering af metaller.

ooo Skeeretilstand med lysbue, der ogsa opretholdes, nar den
ikke overfores til emnet (skaering af riste eller ujeevne metalplader).

Flammehgvlingstilstand, der egner sig til anvendelse
med braender udstyret med GOUGING-sliddele (fjernelse,
modellering af metal ved smeltning).

7 - Lysdioder til visning af lufttryk digitalt manometer

Angiver det malte tryk pd tidstro basis (midterste,
grenne lysdiode optimalt tryk, gul lysdiode for lavt eller for hgjt tryk).
8- LUFT-tast

Q Q

@ Hvis der trykkes pa denne tast, bliver luften ved med at
stromme ud af breenderen i et forhandsindstillet tidsrum pa cirka 20
sek. (giver mulighed for at afkele breenderen og/eller regulere luften
indenfor det optimale omrade).

BAGPANEL (FIG. D)

1- Forsyningskabel.

2- HovedafbryderO-1
I (taendt) Generator klar til drift.

3- Manuel trykreguleringsenhed (plasma trykluft) med manometer,
pa visse modeller.

4- Drejeknap pa trykreguleringsenhed (pé visse modeller).

5- Tilslutningsstykke til tilslutning af trykluft (pa visse modeller).

5.INSTALLATION
GIV AGT! PLASMASKARESYSTEMET SKAL SLUKKES OG
A FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATIONSPROCEDURE.
DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED
DEN FORN@DNE ERFARING OG KOMPETENCE.

OPSTILLING
Pak maskinen ud, saml de lgse dele, der folger med i pakningen.
Samling af returkabel-ordklemme (FIG. E)

TILSTANDEN LGFTNING AF MASKINEN

Alle de maskiner, der er beskrevet i denne vejledning, skal haenges ved
hjeelp af det medleverede greb eller den medfelgende rem, hvis modellen
er udstyret dermed.

Samleprocedure for remmen (FIG. F).

MASKINENS PLACERING

Valg et sted til opstilling af maskinen, hvor der ikke er hindringer ved
friskluftindtag- og udgangsabningerne; serg desuden for, at der ikke
indsuges ledende stov, korroderende dampe, fugt osv.

Der skal veere et tomrum pa mindst 250 mm rundt om maskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til

vaegten, for at undga farlige eller forskyd

SK/AREKREDSENS FORBINDELSER

Indret en trykluftforsyningslinje med det minimaltryk og -fremlgb, der er

angivet pa tabel 2 (TAB. 2).

Samling, forbindelse af trykreduktionsanordning (Fig. G).

VIGTIGT!

Indgangstrykket ma ikke overskride et maksimum pa 8 bar. Luft, der

indeholder meget fugtighed eller olie kan forarsage for stort slid af

sliddelene eller beskadigelse af breenderen. Skulle der herske tvivl om
trykluftens kvalitet, ber der installeres en luftterre for indgangsfiltret.

Anvend en fleksibel rgrledning til at forbindelse trykluftforsyningen til

maskinen ved hjeelp af

det medfelgende
indgangsluftfiltret.

Forbindelse af skaerestromreturkablet.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede vardier for returkablet (i mm?) pa

grundlag af den maksimale strom, der leveres af maskinen.

Forbind skaerestrgmreturkablet til det emne, der skal skaeres, eller til

metalbordet, idet felgende forholdsregler traeffes:

Kontroller, at der oprettes en god elektrisk kontakt, iseer hvis der skaeres
metalplader med oxideret, isolerende beklaedning, osv.
Udfer jordforbindelsen sa teet som muligt pa skeereomréadet.

- Huvis der anvendes metalstrukturer, der ikke horer til arbejdsemnet, til
at lede skeerestrommen retur, seettes sikkerheden pa spil, og der opnas
muligvis ikke tilfredsstillende skaereresultater.

- Jordforbindelsen ma ikke udferes p& den del af emnet, der skal skaeres
af.

Forbindelse af b

modeller).

Seet braenderens haneterminal ind i den centrale kollektor pa

maskinens frontpanel, idet man serger for, at polariseringsnaglen

passer rigtigt. Skru lasebolten helt i bund med uret for at sikre luft- og
stremgennemstremning uden udslip.

Pa visse modeller er brenderen ved leveringen allerede tilkoblet

stromkilden.

VIGTIGT!

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene

er monteret korrekt, og man skal undersage breenderhovedet ifglge

anvisningerne i kapitlet "VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER".

tilslutningsstykke, der skal monteres pa

d til pl 1

ing (FIG. H) (pa visse

GIV AGT!

SIKKERHEDSHENSYN | FORBINDELSE MED PLASMASKARESYSTEMET.

De af fabrikanten indrettede sikkerhedsmekanismer (spaerresystem)

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 brandere 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.

FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk tilslutning, skal du
kontrollere, om strgmkildens nominelle data stemmer overens
med netspaendingen og -frekvensen, der star til radighed pa
installeringsstedet.

- Stremkilden ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

- For at beskytte mod indirekte kontakt skal der
differentialeafbrydere af typen:
-Type A( ) til enfasede maskiner.

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det

anvendes
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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 den forbindes til et offentligt forsyningsnet, péhviler det
installatgren eller brugeren at kontrollere, om plasmaskaeresystemet
kan tilsluttes (ret om nedvendigt henvendelse til forsyningsselskabet).

Stik og stikdase.

Forbind et normalt stik (3P + J) med passende ydeevne til
forsyningskablet, og indret en netstikdase, der er beskyttet af sikringer
eller en automatisk afbryder; den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes til forsyningsledningens jordforbindelsesleder (gul-gren).

Pa tabel 1 (TAB. 1) vises de anbefalede verdier for de forsinkede
linjesikringer i ampere, valgt pa grundlag af den maksimale, nominelle
strom, som strgmkilden leverer og den nominelle forsyningsspaending.

GIV AGT! Ved tilsid telse af regler gores
det af fabrik fastlagte sikkerhed (klasse 1)
uvirksomt, og der opstar alvorlige farer for personer (f.eks.

elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

6. PLASMASK/RING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Pl k og delsesprincip ved pl keering.

Plasma er en gas, der varmes op til ekstremt hgje temperaturer og
ioniseres, s& den bliver stremledende.

Denne skeereprocedure anvender plasma til at overfore den elektriske
bue til metalemnet, der smeltes af varmen og skilles.

Braenderen bruger trykluft fra én forsyningskilde, bade hvad angar
plasmagassen og kele- og beskyttelsesgassen.

Udlgsning af pilotbue.

Cyklussens start bestemmes af en styrestrem, der strammer mellem
elektroden (- pol) og braenderens dyse (+ pol) og af aktiveringen af
luftstremningen, der abner kortslutningen mellem disse to elementer.
Nar braenderen sd narmes emnet, der skal skaeres over, forbundet
til stramkildens pluspol (+), overfores pilotbuen og der dannes en
plasmabue mellem elektroden (-) og selve emnet (skaerebue). Pilotbuen
udelukkes, sa snart plasmabuen dannes mellem elektroden og emnet.
Opretholdelsestiden for pilotbuen, der indstilles pa fabrikken, er 2 sek.

(4 sekunder i GOUGING-tilstand).

Hvis buen ikke overfores til emnet i dette tidsrum, speerres cyklussen
automatisk med undtagelse af kgleluften.

For at starte en ny cyklus er man nedt til at slippe breenderens knap og
derefter trykke pa den igen.

Indledende handlinger.

For man begynder skaerearbejdet, skal man kontrollere, om sliddelene

er monteret korrekt, og man skal undersage braenderhovedet ifelge

anvisningerne i afsnittet "VEDLIGEHOLDELSE AF BRANDER".

- Teend for stremkilden, og indstil skaerestremmen (Fig. C1-1 og C2-1)
pa grundlag af tykkelsen pa og typen af det metalmateriale, der skal
skaeres over.

- Tryk pa luftknappen (Fig. C-2), s& der strammer luft ud, hvis relevant.

Regulér lufttrykket, indtil man pa displayet afleeser den trykvaerdi, der

kraeves til den anvendte braender (TAB. 2).

Benyt drejeknappen: Traek den op for at ophaeve dens spaerring, og drej

den for at stille trykket pa veerdien angivet i BRENDERENS TEKNISKE

DATA.

Aflaes den pakraevede vaerdi pa manometret, og pres pa drejeknappen

for at fastlase indstillingen.

Lad luftudstremningen standse af sig selv for at gere det nemmere at

fierne eventuel kondens i breenderen.

Hvis der ikke er nogen luftknap, foretages denne reguleringsfase ved at

trykke pa og slippe braenderknappen, sa luften kan stramme ud alligevel.

Skaereprocedure (Fig. I).

- Mens braenderen holdes lodret i forhold til det materiale, der skal

skaeeres i, bringes braenderens dyse i kontakt med emnet.

Tryk pé braenderknappen, efter cirka 1 sekund udlgses pilotbuen.

- Hvis afstanden er rigtig, overferes pilotbuen straks til emnet, og der
opstar en skaerebue.

- Bevaeg breenderen hen over emnets overflade langs med den ideelle
skaerelinje med regelmaessig fremforing.

- Tilpas skeerehastigheden emnets tykkelse og den valgte stramstyrke,
og check om buen nar den forlader emnets nederste flade har en
haeldning pa cirka 15° i forhold til lodlinjen, i den modsatte retning i
forhold til fremferingen.

Boring (Fig. L).
Nar dette arbejde skal udferes eller der foretages en start pd midten af
emnet, skal udlgsningen foregd med branderen i heldende stilling,

hvorefter den gradvist bevaeges op til lodret stilling.

- Denne procedure hindrer tilbagegang af buen samt at smeltede
partikler odeleegger dysens hul og dermed hurtigt forringer dens
funktionsdygtighed.

Boring af emner med en tykkelse op til 25% af anvendelsesspektrets
maksimum kan udferes umiddelbart.

Skeerearbejde pa rist (hvis relevant).
Det kan vaere nyttigt at aktivere denne funktion ved skaering i perforerede
plader eller riste.
Vaelg ristskeeremodus med drejeknappen “valg af modusser” (Fig. C-2).
Hold knappen nede ved slutningen af skaeringen, sé& pilotbuen taendes
automatisk igen.
Denne funktion skal kun anvendes, hvis dette er ngdvendigt for at undga
unedigt slid pa elektroden og dysen.

hefal

GIV AGT! | denne tilstand det at d

ﬁ\ elektroder og dyser med standardmal. Under sarlige

= digheder kan del af | elektroder
og dyser forarsage afbrydelser af skaerebuen.

7.VEDLIGEHOLDELSE
GIV AGT! CHECK, AT PLASMASKARESYSTEMET ER SLUKKET
A OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKET SOM HELST VEDLIGEHOLDELSESINDGREB.

ALMINDELIG VEDLIGEHOLDELSE
DEN ALMINDELIGE VEDLIGEHOLDELSE KAN FORETAGES AF
OPERAT@REN.

BRANDER (Fig. M)
Med jeevne mellemrum - afhaengigt af hvor meget systemet anvendes
- skal man kontrollere, hvor slidte de dele af braendere, der kommer i
kontakt med plasmabuen, er.
Hvor ofte sliddelene skal udskiftes, afhaenger af forskellige faktorer: Se
afsnittet “DE HYPPIGSTE SKAREFEJL".
1- Dyseholder.
Skru den 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).
2- 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 serligt
oxiderede, skal de renses med meget fint slibepapir (FIG. N).
Luftfordelingsring/fordeler.
Kontrollér  for  breaendinger eller buler og check, at
luftgennemgangshullerne ikke er tildeekkede. Skift den med det
samme, hvis den er beskadiget.
4- Elektrode.
Elektroden skal udskiftes, nar kraterets dybde pa udsendelsesfladen
udger cirka 1,5 mm (Fig. O).
5- Breaenderens hoveddel, handgreb og kabel.
Disse komponenter kreever normalt ingen sarlig vedligeholdelse
udover periodiske eftersyn og omhyggelig rengering, der skal
foretages uden brug af oplasningsmidler af hvilken som helst slags.
Skulle der konstateres skader i isoleringen sasom revner, buler eller
braendinger eller hvis de elektriske ledninger er lose, kan breenderen
ikke leengere anvendes, eftersom sikkerhedskravene ikke er opfyldte.
| dette tilfeelde kan reparationen (ekstraordinar vedligeholdelse)
ikke udferes pa stedet; der skal derimod rettes henvendelse til et
autoriseret servicecenter, der er i stand til at foretage de ngdvendige
prover efter reparationen.
For at opretholde braenderens funktionsdygtighed, skal der traeffes
bestemte forholdsregler:
- Braenderen 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 hen over udaekkede, skarpe kanter eller
skrabende overflader.
- Vikl kablet op i regelmaessige lgkker, hvis det er leengere end
ngdvendigt.
- Undlad at kere hvilket som helst middel hen over kablet eller at
treede pa det.
f GIV AGT! For der foretages hvilket som helst indgreb

w
'

pa braenderen, skal man lade den kgle af mindst i sa
lang tid, som “luftefterstromningen” varer
- Elektroden og dysen ber udskiftes samtidigt, med mindre der
opstar seerlige forhold.
- Montér braenderens komponenter i den fastsatte raekkefglge
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(modsat i forhold til afmonteringen).
Serg for, at fordelerringen monteres i den rigtige retning.
Genmontér dyseholderen, idet den skrues helt i bund med
héandkraft, hvorved der strammes temmeligt meget.
Dyseholderen ma under ingen omstaendigheder monteres, hvis
man ikke forst har monteret elektrode, fordelerring og dyse.
Undlad at pilotbuen er teendt formalslgst i luften, da elektroden,
fordeleren og dysen ellers slides hurtigere.
- Stram ikke elektroden for hardt, da der ellers er risiko for at
beskadige branderen.
- Det er af grundleeggende betydning, at breenderens sliddele
kontrolleres rigtigt og i tide for at opretholde sikkerheden og
skaeresystemets funktionsdygtighed.
Skulle der konstateres skader i isoleringen sdsom 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 ngdvendige prover efter reparationen.

Trykluftfilter (FIG. G).

- Filtret er forsynet med automatisk kondensudledning, der foregér 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
handkraft.

- Huvis filterindsatsen er meget snavset, skal den skiftes for at undga for
store tryktab.

EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
EKSTRAORDIN/AR VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE UDF@RES
AF MEDARBEJDERE MED ERAFRING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-
MEKANIKOMRADET OG | OVERENSSTEMMELSE MED 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 spzaending i maskinen, opstar
der fare for alvoligt elektrochok ved direkte kontakt med dele med
spaending.
- Man skal med jevne mellemrum, og under alle omstaendigheder
afhaengigt af anvendelsen og hvor stevet der er i omgivelserne,
kontrollere maskinen indvendigt og fijerne stevet fra transformer,
ensretter, induktans og modstande vha. tor trykluft (maks. 10 bar).
Luftstralen ma ikke rettes mod de elektroniske datakort; rens dem om
nedvendigt med en meget blgd berste 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.
- Nér 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 kabelfgringerne genoprettes, sa 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 pa hgje temperaturer.
Spaend alle lederne fast med bénd, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundazere lavspaendingstransformere.
Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

| TILFALDE AF UTILFREDSSTILLENDE FUNKTION BEDES | KONTROLLERE

DE NEDENSTAENDE PUNKTER, F@R | UDF@RER MERE OMFATTENDE

KONTROLLER ELLER RETTER HENVENDELSE TIL ET SERVICECENTER:

- Serg for, at der ikke er teendt nogen lysdiode, der giver besked om
udlgsning af varmesikringen eller beskyttelsen mod for hgj eller for lav
spaending samt mod kortslutning.

- Man skal sikre, at det nominelle intermittensforhold er overholdt; ved
udlgsning af termostatbeskyttelsen, skal man vente pa den naturlige
afkeling af maskinen, og kontrollere, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér linjens spaending: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav,
forbliver maskinen blokeret.

- Kontrollér, at der ikke er en kortslutning ved maskinens udgang: Skulle

dette vaere tilfeeldet, skal den flernes.

Kontrollér, om skaerekredsens forbindelser er udfert korrekt, og saerligt

vigtigt, om jordforbindelsesklemmen er forbundet med metalpladen
uden mellemliggende, isolerende materialer (f.eks. maling/lak).

DE MEST ALMINDELIGE SKAREDEFEKTER
Der kan i forbindelse med skaereprocedurerne forekomme
udfgrelsesdefekter, der normalt ikke kan tilskrives funktionsforstyrrelser
i anleegget, men andre driftsmaessige aspekter, sasom:
a- Util eller for stor restmaterialedannelse:
- Skeerehastigheden for hgj.
Braenderen hzlder for meget.
- Emnet for tykt eller skaerestrammen for lav.
Trykluftens tryk-fremlgb ikke passende.
- Braenderens elektrode og dyse slidte.
- Dyseholderens spids uegnet.
b - Skeerebuen overfores ikke:
- Elektroden slidt.
- Darlig kontakt, returkablets klemme.
c- Afbrydelse af skaerebuen:
- Skaerehastigheden for lav.
- For stor afstand mellem breender-emne.
- Elektroden slidt.
- En beskyttelsesanordning udlgst.
Skra skeering (ikke retvinklet):
- Braenderens position ikke korrekt.
- Asymmetrisk slid af dysens hul og/eller forkert montering af
braenderkomponenter.
- Luftrykket uegnet.
e- Forstortslid pa dyse og elektrode:
- Luftens tryk for lavt.
- Kontamineret luft (fugtighed, olie eller andre kontaminerende
agenser).
Beskadiget dyseholder.
- For mange udlgsninger af pilotbuen i luften.
For hgj hastighed med tilbagegang af smeltede partikler pa
braenderens komponenter.
- Den gennemsnitlige skaereleengde.
- Luftkvaliteten (tilstedevaerelse af olie, fugt eller
kontaminerende agenser).
Perforeringen af metallet eller skaeringen fra og med kanten.
- Forkert afstand mellem braender og emne, mens der skaeres.

o
'

andre

(NO)

BRUKERVEILEDNING

AL

BEMERK! FOR 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
bruk, om risikoene ved rengjoringsprosedyrene, spesielt
ved bruk av opplgsningsmidler och sikkerhetsprosedyrer og
nodstoppsprosedyrer.

(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 | ing kan vaere
farlig i noen tilfeller.

- Kopling av isekabl. operasj for kontroll og

reparasjon ma utfgres med sveisebrenneren slatt fra og frakoplet

fra stromnettet.

Sla fra plasmasystemet og frakople den fra stramforsyningsnettet

for du skifter ut sveisebrennerens deler som er utsatt for slitasje

Utfor tilkopling til str tet i henhold til generelle

sikkerhetslover og ulykksforebyggende lover.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et

forsyningssystem med noytral jordeledning.

Forsikre deg om at uttaket er korkt koplet til jordeledning.

Bruk ikke plasmasystemet pa fuktige eller vate steder, ikke sveis

ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isol.

jon eller Igse k
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- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har
inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige
Igsemidler eller i nzerheten av slike Igsemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,
kluter etc.).

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveisergyk
inaerheten av buen; det er viktig a utfore en systematisk vurdering
av grenseverdiene for sveisergyken | overensstemmelse med

SHiee

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden,

delen som bearbeides og eventuelle metallstykker med

jordeledning i naerheten (tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker,

skor, hjelm og tey og ved hjelp av bruk av ramper og

isoleringsgulvtepper.

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 UNIEN 175.

Bruk passende verneklaer som er br k de (i

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)

for & unnga eksponering av huden for ultrafiolett og infrarad

straling produsert av buen. Beskyttelsen ber bli utvidet til andre
i naerheten lysk ved hjelp av ikke-reflekterende

skjermer eller gardiner.

eller i bygninger som er dlrekt koplet til et forsynlngsnett med lav
spenning som forsyner by med leiligh

EKSTRA FORHOLDSREGLER
SVEISEOPERASJONER:
- I miljger med stor risiko for elektrisk stat.
- lavgrenset mijoer.
- Inzervaer av let eller materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfert av andre personer med ngdvendige kjenndom i fall av
ngdsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Det er forbudt & 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
stromkilden som er indikert i “TEKNISKE DATA” garanterer at
sikkert legg: som fabrik har i llert fungerer
korrekt (blokkeringssystem).
BRUK IKKE sveisebrenner og reservdeler av annet merke.
- PROV IKKE A KOPLE sveisebrenner som konstruerts for
kutteprosedyrer eller SVEISING som ikke er beskrevet i denne
handboka.
HVIS DU IKKE FOLGER DISSE REGLENE kan ALVORLIGE risikoer for
brukerens fysiske sikkerhet og for apparaten oppsta.

Z ANDRE RISIKOER

Stgyniva: Hvis det blir, pa grunn av spesiel
kutteoperasjoner, malt et daglig eksponeringsniva (LEPd) for
stgy som er tilsvarende eller storre enn 85db(A), er bruk av egnet
ersonlig verneutstyr obligatorisk (Tab. 1).

QOREOX®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk stram som stremmer gjennom en hvilken som helst

leder forarsaker lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF).

Kuttestrommen skaper et EMF-felt rundt kuttekretsen og selve

kuttemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pawrke enkelte medisinske

apparatet (for ek pel Pac dedrettsutstyr, 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 kut for pl. kutt oppfyller de standard tekniske

produktkravene for bruk i industrielle miljoer til profesjonell bruk.

Overholdelse av de grunnleggende grensene knyttet til menneskelig
ksp ing for elekt iske felt i hj g es ikke.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a

minimere eksponering 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 ki

ikke utfgr sveis med kroppen i midten av kuttekretsen;

ha begge kuttekabl pa side av kropp

koble kuttereturkabelen til kuttestremmen som er naermest der

du vil arbeide;

ikke kutt i nzerheten av plasma kuttesystemet,

alle op bor respektere

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.

£\

- Apparat av klasse A:

Dette plasmakuttesystem oppfyller kravene for produktets tekniske

standard for eksklusiv bruk i industrimiljser og for profesjonal
del V| g er ikke over med den

elektr ke over | i bygni med leiligheter

9 ygning

d

som kreves

VELTING: plasser stromkilden for pl. ting pa en flatt
overflate som er egnet til dens vekt, ellers (ved guIv 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
man ikke har pa forhand demontert alle tilkoblede kabler og ror.

Det er forbudt a bruke handtaket for a henge opp maskinen for
kutting av plasma.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

System for kutting av plasma ved trykkluft, ventilert enfase. Gjor det
mulig & kutte raskt uten deformasjoner i stal, rustfritt stal, galvanisert stal,
aluminium, kobber, messing, etc.

Kuttesyklusen aktiveres av en pilot-bue, som oppstar mellom den
flyttbare elektroden og dysen/hetten ved brenneren pa grunn av
kortslutningsstrem mellom disse to elementene: denne teknologien gjer
det mulig, i tillegg til kontinuerlig kutt, & kutte belgeblikk og/eller hullede
plater.

I tillegg til reguleringen av strammen fra minimum til maksimum, er det
mulig a sikre en hoy kuttekvalitet ved varierende tykkelse og metalltype.

HOVEDKARAKTERISTIKKER

- Kontrollenhet for brennerstrammen.

Kontrollenhet for lufttrykk, kortslutning brenner.

- Termostatisk sikring.

Sikring luftmangel (hvor dette finnes).

- Overspenning, underspenning.

Visning av lufttrykk ved digitalt manometer (hvor dette finnes).
Avkjglingskommando brenner (hvor dette finnes).

- Intern trykkluft (hvor dette finnes).

SERIETILBEH@R

- Brenner for kutting av plasma.

- Sammenfeyning for tilkobling av trykkluft (hvor dette finnes).
- Massekabel

TILBEH@R SOM KAN BESTILLES

- Sett med skifteelektroder-dyser.

- Potensiert hgy spenningskutt sett (hvor dette finnes).

- Sett med skifteelektroder-dyser for brenner hoyt lufttrykk (hvor dette
finnes).

- Gouging sett (hvor dette finnes).
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3.TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data

som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas

nedenfor:
Fig.A

1-  EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.

2-  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 milje med
stor risiko for elektrisk stat (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} maks - Maximal strom som blir absorbert av linjen.

- |, Faktisk matestrom.

10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (apen krets).

- L/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende stram (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold
til en syklus pa 10 minutters (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4
minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i
standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V: Indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minumum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

11- Serienummer for identifisering av maskinen (nedvendig 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 PLASMASYSTEMET

Maskinen bestér i hovedsak av moduler pa trykte kretser som er

optimisert for a gi maksimal sikkerhet og redusert vedlikehold.

(Fig. B)

1-  Enfasstrammens linjeinngang,
nivelleringskondensatorer.

2- Transistorbro for kopling (IGBT) og driveenheter; kopler likretterens
linjespenning til vekselstrem med hoy frekvense og utfer
reguleringen i samsvar med gnsket stram/spenning.

3- Transformator med hgy frekvense: hovedlindingen blir forsynt
med spenningen som blir omvandlet fra blokk 2; dens funksjon er
& anpasse spenning og strem til verdiene som er ngdvendige for
prosedyren og pa samme gang isolere kretsen pa galvanisk mate fra
forsyningslinjen.

4- Sekundeer likretterbru med nivelleringsinduktanse:  kopler
spenningen/vekselstremmen som er forsynt av den sekundzere
lindiningen med kontinuerlig stram/spenning med lav ondulering.

5- Kontroll- og reguleringselektronikk: kontrollerer umiddelbart
stremverdiet og sammenligner det med verdiet som operatgren har
stillt inn; kontrollimpulsene forandrer IGBT-enhetenes drivenheter
som utfer reguleringen.

Bestimmer strommens dynamiske svar
kontrollerer sikkerhetssystemene.

likrettergruppe og

under kuttingen og

ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING
Bakre panel (Fig. C)
1- Brenner med direkte eller sentralisert kobling.
- Brennerknappen er det eneste kontrollorganet hvor man kan

kontrollere kutteoperasjonenes start og stopp.
Ved a slippe opp knappen avbrytes syklusen umiddelbart i hvilken
som helst fase, bortsett fra opprettholdelse av kaldluft (etter-luft).

- Uhensiktsmessige handlinger: for & 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. C1)

1- Reguleringsknott:
| enhver modalitet gjer den det mulig & regulere stremmen pa
kontinuerlig mate.
KOMPRESSOR

2- h Red Led varsler hindring av intern krets med trykkluft (hvor
dette finnes).
Nar den er tent indikerer den overoppheting av spolene i den
elektriske motoren i luftkompressoren.

NI

3- H/_g_ Gul Led varsling av generell alarm eller varsel om
brennerforbruk.
Nar denne er tent, indikerer den oppvarming av en komponent i
kraftkretsen, eller feil ved forsyningsspenningen ved inngangen
(over- eller underspenning).
OVER- eller UNDERSPENNING: laser maskinen  dersom
forsyningsspennigen er utenfor radiusen +/- 15 % i forhold til verdien
pa skiltet.

Gjenopprettingen er automatisk (avskruing av den gule led-en) etter
at en av feilene blant de som indikeres ovenfor er innenfor de tillatte
grensene.

Nar led-en blinker, indikerer dette smelteelektroder som fungerer
darlig og arsakene kan vaere:

- slitasje ved smelteelektrodene;

- smelteelektroder montert pa feil mate eller mangler;

- feil ved brenner;

- lufttrykk for heyt eller manglende luft i brenner.

Varselet forsvinner etter en riktig kuttesyklus.

4- _@ Gul Led varsling av spenning i brenner.
Nar den er tent indikerer det at kuttekretsen er aktiv (maskinutgang
spenningssatt):
Pilot-bue eller Kuttebue “ON".
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 med lavt
energiforbruk);
- ilgpetav POST LUFT nedkjglingsfasen;
hvis pilotbuen ikke overfgres til delen innen en tid pd maksimalt 2
sekunder;
hvis kuttebuen avbrytes p.g.a for stor avstand brenner del;
overdreven bruk av elektroden eller tvungen flerning av
brenneren fra delen;
dersom SIKKERHETssystemet eller en ALARM kobles inn.

5- Gronn Led varsler forekomst nettspenning og forynte
tilleggskretser.
Kretsene for kontroll og service er spenningssatte.

KONTROLLPANEL (Fig. C2)

1- Reguleringsknott:
| enhver modalitet gjer den det mulig & regulere stremmen pa
kontinuerlig mate.

NI
2- H/_g_ Gul Led varsling av generell alarm eller varsel om
brennerforbruk.
Nér denne er tent, indikerer den oppvarming av en komponent i
kraftkretsen, eller feil ved forsyningsspenningen ved inngangen
(over- eller underspenning).
OVER- eller UNDERSPENNING: laser maskinen  dersom
forsyningsspennigen er utenfor radiusen +/- 15 % i forhold til verdien
pa skiltet.

Gjenopprettingen er automatisk (avskruing av den gule led-en) etter
at en av feilene blant de som indikeres ovenfor er innenfor de tillatte
grensene.
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Nar led-en blinker, indikerer dette smelteelektroder som fungerer
darlig og arsakene kan vaere:

- slitasje ved smelteelektrodene;

- smelteelektroder montert pa feil mate eller mangler;

- feil ved brenner;

- lufttrykk for heyt eller manglende luft i brenner;

Varselet forsvinner etter en riktig kuttesyklus.

3- Gul Led varsling om feil ved luft eller manglende luft.
Nar den er tent, indikeres det feil i trykkluftkretsen, denne tilstanden
skyldes ikke ngdvendigvis problemer med indre tetning, men kan
gjelde tilkoblingen eller opprinnelseskilden.

4- Gul Led varling av spenning i brenner.
Nar den er tent indikerer det at kuttekretsen er aktiv (maskinutgang
spenningssatt):
Pilot-bue eller Kuttebue “ON".
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 med lavt
energiforbruk);
- ilgpetav POST LUFT nedkjglingsfasen;
hvis pilotbuen ikke overfores til delen innen en tid p4 maksimalt 2
sekunder;
hvis kuttebuen avbrytes p.g.a for stor avstand brenner del;
overdreven bruk av elektroden eller tvungen flerning av
brenneren fra delen;
dersom SIKKERHETssystemet eller en ALARM kobles inn.

5- Led verde varsler forekomst nettspenning og forynte
tilleggskretser.
Kretsene for kontroll og service er spenningssatte.

6- Knott for valg av Modus
Gjor det mulig & velge de folgende driftsmodusene:

=mmmm  Kontinuerlig kuttemodus for metaller.

¥

ooo Kuttemodalitet ved opprettholdt bue, ogsé nar den ikke
overfores til delen (gitterkutt eller avbrutte metallplater).

Uthulingsmodus, egnet for bruk med en lommelykt
utstyrt med GOUGING smelteelektroder (fierning, forming av
metallet ved stgping).

ECS
Q Q. |sanntid gir indikasjonen pa det malte trykket (sentrale,
grenne lysdioder optimalt trykk, gule lysdioder lavt eller for hayt
trykk).
8- TastLUFT

Ved & trykke pa denne tasten fortsetter luften @ komme
ut av brenneren i en forhandsbestemt tid pa omtrent 20 sekunder
(gjer at brenneren kan avkjoles og/eller luften justeres i det optimale
omradet).

BAKRE PANEL (Fig. D)

1- Matekabel.

2- HovedbryterO-1
1 (ON) er maskinen klar for drift.

3- Manuell trykkregulator (plasma
manometer, hvor dette finnes.

4- Knott for trykkreducer (hvor dette finnes).

5- Sammenfayning for tilkobling av trykkluft (hvor dette finnes).

trykkluft), manuell med

5.INSTALLASJON

ADVARSEL! UTFZR ALLE OPERASJONENE AV
INSTALLASJON OG  TILKOBLING MED PLASMA
KUTTESYSTEMET STRENGT AVSKRUDD OG KOBLET FRA

STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE
FAGFOLK.

UTRUSTNING
Pakk ut maskinen, monter de avtatte delene som felger med i emballasjen.

Oppstilling returkabel-masseklemme (Fig. E)

MASKINENS LOFTEMODALITET

Alle maskinene beskrevet i denne hdndboken ma opprettholdes i laftet
modus ved a bruke handtaket eller reimen som fglger med, dersom dette
er forutsett for modellen.

Monteringsmodus reim (FIG. F).

PLASSERING AV MASKINEN
Identifiser stedet der maskinen er installert, slik at det ikke er hindringer
ved innlgpet og utlgpet til kjgleluften. Forsikre deg samtidig om at ikke
ledende stov, etsende damper, fuktighet osv. suges inn...
Oppretthold minst 250mm fritt rom rundt maskinen.
ADVARSEL! Plasser maskinen pa en flat overflate med
A tilstrekkelig kapasitet for vekten for & unnga velt eller
farlige forflyttinger.

KUTTEKRETSENS KOPLINGER

Tilrettelegge en distribusjonslinje for trykkluft med minste kapasitet som
erindikert i tabellen 2 (TAB. 2).

Montering, tilkobling trykkreducer (Fig. G).

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
angaende kvaliteten pa trykkluften som er tilgjengelig, anbefales det &
bruke en luftterker, som skal installeres over inngangsfilteret. Koble, med
en boyelig slange, linjen med trykkluft til maskinen, ved a bruke
sammenfgyningen som folger med som skal monteres pa
luftfilterinngangen.

Koble til kuttestremmens returkabel.

Tabellen 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i
mm?) i henhold til maks. strom fra sveisebrenneren.

Koble til returkabelen til kuttestremmen 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.

Utfer koblingen til massen som er naermest kutteomradet.
Metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides i stedet
for kuttestrammens returkabel kan vaere farlig for sikkerheten og gi
darlige kutteresultater.

- lkke utfer massekoblingen pa det stykket av delen som skal fernes.
Kobling av brenner for plasmakutt (Fig. H) (hvor nedvendig).

Settinn brennerkontakten i stapselet pa midten av maskinens frontpanel,
sammen med polariseringsngkkelen. Skru helt inn, i retning med klokken,
laseringen for a garantere at luft og strem 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 & 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 tilhorende 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.

TILKOBLING TIL STROMNETTET

- For du utferer enhver elektrisk kobling, kontroller at stremkildens
skiltdata tilsvarer til spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig
pé installasjonstedet.

- Stromkilden mé bare kobles til et stramsystem med noytral leder
koblet til jord.

- For & garantere sikring mot indirekte kontakt, ma skillebrytere av
folgende type benyttes:

-Type A( ) for en-fase maskiner.

For a oppfylde kravene i Normen EN 61000-3-11 (Flicker) anbefaler vi
deg a kople stramkilden i systemets grensesnittspunkter som har en
impedanse under Zmax = 0.2 ohm.

Plasmakuttesystemet samsvarer ikke med kravene i normen IEC/EN
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61000-3-12.

Dersom den kobles til et offentlig stramnett, er det installatgren eller
brukerens ansvar a kontrollere at systemet for plasmakutt kan kobles til
(ta kontakt med stromleverandgren om ngdvendig).

Stopsel og kontakt.
Koble stramledningen til et normalisert stopsel (3P + J) med tilstrekkelig
kapasitet og legg opp en stikkontakt utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; den jordede terminalen ma vaere koblet til en jordet
kontakt (gul-grenn) ved stremlinjen.
Tabellen 1 (TAB. 1) gjengir de anbefalte verdiene i amper ved de
forsinkede linjesikringene, avhengig av maks. nominell stram erogert av
stromkilden, og den nominelle nettspenningen.
ADVARSEL! Manglende overholdelse av reglene som er
A nevnt ovenfor gjer sikkerhetssystemet installert av
produsenten ubrukelig (klasse 1), med felgende alvorlige
risiko for personer (eks: elektrisk stot) og ting (eks: branntillap).

6. PLASMAKUTT: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Plasmabuen og bruksprinsippet i plasmakutt.

Plasma er en gass som varmes opp til meget hgye temperaturer og
ioniseres pa en slik mate at den leder strom.

Denne kutteprosedyren brukes ved a bruke plasma for a overfere den
elektriske buen til den metalliske delen som smeltes av varmen og
skjeeres av.

Brenneren bruker trykkluft fra en enkelt tilfersel for bade plasmagass og
kjole- og beskyttelsesgass.

Trigger pilotbue.

Oppstart av syklus avgjeres av en pilotstram som flyter mellom
elektroden (polariteten - ) og brennerdysen (polariteten +) og oppstarten
av luftstrammen som apner kortslutningen mellom disse to elementene.
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 opprettholdelsen av pilotbuen stilt inn pa fabrikken er 2 sek (4
sekunder i GOUGING modus).

Hvis overferingen av buen til delen ikke utferes i lgpet av dette
tidsrommet, blokkeres syklusen automatisk bortsett fra vedlikehold av
kjoleviften.

For & begynne syklusen pa nytt er det nedvendig a slippe opp
brennerknappen og trykke pa den pa nytt.

Innledende operasjoner.

For man begynner kutteoperasjonene, ma man kontrollere at

smelteelektrodene er korrekt montert ved & inspirere brennerhodet som

indikert i kapittelet "VEDLIKEHOLD BRENNER".

- Sla pa stramkilden og still inn kuttestrammen (Fig. C1-1 og C2-1) basert

pa tykkelsen og pa den type metalliske material som man ensker a

kutte.

Hvor den er forutsett, trykk pa lufteknappen (Fig. C-2) som gir plass til

luftstremmen.

Reguler lufttrykket helt til man kan lese av etterspurt trykkverdien i

displayet i forhold til brenneren som benyttes (TAB. 2).

Vri knotten: dra oppover for & lgse ut og rotere for a regulere trykket

ved indikert verdi i TEKNISKE DATA BRENNER.

- Les av gnsket verdi pa manometeret: skyv knotten oppover for &
blokkere reguleringen.

- La luftstrammen stanse av seg selv for a kunne gjore det enklere &
fierne eventuell kondens som matte ha dannet seg i brenneren.

Ved mangel av luftknapp, mé denne justeringsfasen utfores ved &

trykke og slippe brennerknappen for & gjennomfere luftstremmen.

Kutteoperasjon (Fig. I).

- Hold brenneren vinkelrett pa materialet som skal kuttes, for
brennerdysen i kontakt med delen.

Trykk pa brennerknappen, etter cirka 1 sekund trigges pilotbuen.

Hvis avstanden er egnet, vil pilotbuen umiddelbart flytte seg over pa
delen mens den gér 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 15° loddrett i motsatt retning av fremdriftsretningen.

Gjennomhulling (Fig. L).

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 unngér 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.

Kutteoperasjon pa gitter (hvis nedvendig).
For & kutte pa gjennomhullede eller gittrede metallplater kan det vaere
nedvendig & aktivere denne funksjonen.
Velg knotten "velg moduser”knotten (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 & unngéa en
ungdvendig slitasje pa elektroden eller dysen.
ADVARSEL! | denne modaliteten anbefaler man bruk av
A elektroder og dyser av standard stgrrelse. Under spesielle
forhold kan forlenget bruk av elektroder og dyser
forarsake brudd i skjeerebuen.

7.VEDLIKEHOLD
ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
A VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV
OPERATOREN.

BRENNER (Fig. M)

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.

Frekvensen for utskiftning av smelteelektrodene avhenger av forskjellige

faktorer: slik som indikert i avsnittet “VANLIGSTE KUTTEFEIL".

1- Dysesete.
Skru den ut fra brennerhodet for hand. Utfer en grundig rengjering
eller skift den ut hvis edelagt (brennemerker, deformasjoner eller at
den er bgyd). Kontroller helheten ved den gvre metalliske sektoren
(sikkerhetsakuator brenner).

2- 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 rengjere dem med meget fint sandpapir (FIG.
N).

3- Ring luftdistribusjon / Spreder.
Kontroller at det ikke forekommer brennemerker eller bulker eller at
luftehullene ikke er tettet til. Hvis gdelagt ma man bytte ringen ut
med en gang.

4- Elektrode.
Skift ut elektroden nar dybden pa krateret som formes pa den
emitterende overflaten er pa cirka 1.5 mm (FIG. O).

5- Brennerkropp, handtak og ledning.
Normalt vil disse komponentene ikke ha behov for sarskilt
vedlikehold, bortsett fra en periodisk inspeksjon og en grundig
rengjoring som skal utferes uten a bruke lgsemidler av noe slag.
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 (ekstraordinaert vedlikehold)
utferes pa stedet, men ma utferes ved et godkjent servicesenter. Pa
denne maten kan man utfore alle de spesielle bruksprevene som ma
gjennomferes etter reparasjonen.
For & holde brenneren og ledningen i god stand er det ngdvendig &
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 tro pa den.

ADVARSEL: For du utfgrer noet pa sveiseren skal du la
den kjoles av under hele tiden for “ettergass”
Kun i spesialfall anbefaler vi deg a skifte ut elektroden og nippelen
pé samme gang.
Folg monteringsorden for sveiserens deler (omvendt ved
demontering).
Vaer ngye med at fordelerringen blir montert i korrekt retning.
Monter tilbake nippelholderen ved & drene den manuelt helt til
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slutt.
- Du ma aldri montere nippelholderen uten & ha montert
elektroden, fordelerringen og nippelen forst.
- Unnga & la pilotbuen veere pa i luften for a ikke oke elektrodens,
fordelerens og nippelens slitasje.
- Stram ikke elektroden altfor mye, ellers kan sveiseren bli skadd.
Kontrollproceduren ma fremfgres korrekt og i rett tid pa sveiserens
forbrukningsdeler da dette er meget viktig for sikkerheten och
systemets funksjon.
Hvis du oppdager skader pé isoleringen som brudd, sprekk
eller elektriske ledninger som lgsnet, ma sveiseren ikke brukes
da sikkerhetsforholdene ikke er oppfylt. | dette fallet skal
reparasjonen (ekstra vedlikehold) utferes av et autorisert
reparasjonssenter som kan utfgre spesialtester etter reparasjonen.

Filter trykkluft (Fig. G).

Filteret mangler automatisk utslipp av kondens nar det kobles fra linjen
med trykkluft.

Man ma foreta periodisk inspeksjon av filteret: hvis man observerer
vann i glasset kan man utfere temming for hand ved a skyve
utslippsfugen oppover.

Huvis filterpatronen er spesielt skitten, er det ngdvendig & skifte den ut
for og unnga store lastetap.

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD
OPERASJONENE FOR EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD B@R
UTF@RES AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER
| ELEKTRISKE-MEKANISKE INSTALLASJONER OG | SAMSVAR MED
TEKNISK NORM IEC/EN 60974-4.
ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
A INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Kei h

- Stykkets tykkelse er altfor stor eller sveisestrammen er altfor lav.

- Trykkluftens trykk-kapasitet er ikke egnet.

- Elektroden og sveiserens nippel er slitne.

- Ikke egnet nippelholder.

Ingen overforelse av sveisebuen:

- Sliten elektrod.

- Darlig kontakt i klemmen pa returkabelen.

c- Avbruddisveisebuen:

- Altfor lavt sveisetrykk.

- Altfor stort avstand mellom sveiseren-stykket.

- Sliten elektrod.

- Etvernerinngripet.

Kutt i skraning (ikke vinkelrett):

- Sveiserens stilling er gal.

- Usimmetrisk slitasje pa nippelens hull og/eller galt utfert
montering av sveiserens deler.

- Utilstrekkelig lufttrykk

e- Altfor stort slitasje pa nippelen og

- For lavt lufttrykk.

Forurenset luft (luftfuktighet, olje og andre forurensere).

- @delagt dyseholder.

Overdreven oppstart av pilotbue i luften.

- Overdreven hastighet med retur av smeltede partikler pa
brennerdelene.

- Gjennomsnittlig lengde ved kuttet.

Luftkvaliteten (forekomst av olje,

forurensere).

- Perforeringen av metallet eller kutt som starter fra borden.

Feil avstand brenner-del ved kutting.

T
'

[-N
'

laktd

andre

fuktighet eller

(SL)

Eventuelle kontroller av f med under sp

kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som falge av direkte

bergring av stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er., kontroller innvendig i maskinen og flern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga a rette trykkluftsstrdlen mot de elektroniske kortene; rengjor
disse nepye med en meget myk berste 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 & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter a 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 sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen
ordentlig.

8. FEILS@KING

VED UTILFREDSSTILLENDE DRIFT OG F@R DU UTFZRER MER

SYSTEMATISKE SJEKKER ELLER HENVENDER DEG TIL SERVICESENTERET,

SJEKK AT:

- Led-lampen som varsler om inngrep at det termiske vernet eller om
kortslutning, er ikke tent.

- Forsikre deg om & ha overholdt nominell intermittensfaktor; og ved

inngrep av det termostatiske vernet vent til sveisemaskinen har kjolt

seg ned pé naturlig vis, og sjekk at kjoleviften fungerer.

Kontroller spenningen pa linjen: dersom verdien er for hoy eller for lav

vil sveisemaskinen blokkeres.

- Kontroller at det ikke er en kortslutning ved utgangen av
sveisemaskinen: i et slikt tilfelle ma man fjerne ulempen.

- Kontroller at tilkoblingene til sveisemaskinens krets er utfert korrekt,
og at pistolen faktisk er stgttet pa platen uten at isolerende materialer
kommer i mellom (f.eks. lakk).

VANLIGE SVEISEDEFEKTER

Under sveisingen kan noen defekter oppsta som normalt ikke beror pa
anleggets funksjon uten andre aspekter som:

a- Utilstrekkelig penetrasjon eller altfor stor skrapproduk H

PRIROCNIK ZA UPORABO

AL

POZOR! PRED UPORABO SISTEMA ZA PLAZEMSKO REZANJE
POZORNO PREBERITE PRIROCNIK ZA UPORABO!

SISTEMI ZA PLAZEMSKO REZANJE SO PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO

1.SPLOSNA VARNOST ZA PLAZEMSKO REZANJE

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju
sistemov za plazemsko rezanje in o nevarnostih, povezanih s
procesom oblocnega varjenja in povezanih tehnologijah, ter o
potrebnih varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9.
del: Nameséanje in uporaba”).

- lzogibajte se d 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 izkljuéen in

odklopljen iz napajalnega omrezja.

Izkljucite sistem za plazemsko rezanje in ga odklopite iz

napajalnega omreZja, preden zamenjate obrabljene dele

elektrodnega drzala.

- Elektricne p izvedite v skladu s pr
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.

1 b,

dvid.

i predpisi in

h

- Altfor hgy sveisehastighet.
- Sveiseren er i altfor stor skrdning.

- lzogibajte se delu na ih, ociScenih s kloruratnimi topili

J

ali v blizini teh snovi.
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- Ne rezite posod pod tlakom.

- 1z delovnega obmocgja 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 plazemsk|m rezanjem, potreben je sistematicen pristop za
ocenj je meja pri izp im hlap ki t
med rezanjem, glede na njlhovo sestavo, koncentracijo in trajanj

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

POSTOPKI ZA PLAZEMSKO REZANJE:
- V okolju, kjer obstaja povecana verjetnost elektricnega udara;
- V zaprtih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozwmh materialov;

izpostavljanja.

0L@O

Uporabite prlmerno elektrlcno zasmo glede nasobo elektrodnega
drzalazap ko ri in morebitne ozemljene
kovinske dele, kisov hllzml 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.

O¢i si vedno zasditite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI
EN 169 ali UNI EN 379, names$éenimi na maske ali éelade, skladne s
predpisom UNIEN 175.

Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna
s predpisom UNI EN 11611) in varilske rokavice (skladne s
predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze ne boste izpostavljali
ultravijoli¢nim in infrardecim zarkom, h seva oblok; z zasloni
ali neodboj zavesami je treba zasdititi tudi druge ljudi, ki se
zadrzujejo v bliZini obloka.

Glasnost: Ce zaradi poseb

prihaja do di bne i Ij

ga rezanja ug ite, da

ti hrupu (LEPd), ki je

enaka ali vecja od 85db(A), je obvezna‘uporaba ustreznih osebnih
zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

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

St dg na 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 tehnicna sredstva za zascito, opisana v
poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda ,EN 60974-9: Oprema za
oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba

Obvezno je treba PREPRECITI p pk j 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 predwdel konstruktor,
uéinkoviti ( blokada), je treba jati pred
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

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

sistema za rezanje.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju
nekaterih  zdravniskih  pripomockov (na primer srénih
spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav.

bljati za vse ki se razlikujejo od predvidenega.

P

d 1 1

Strogo je prepo dviganje si: zayp r je, ce
niste prej odklopili vseh kablov/cevi za povezavo ali napajanje.

Rocaja se ne sme up jati za j za

Treba je na primer preprediti dnstop v obmnqe
za plazemsko rezanje ali d
operaterje.

Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami tehni¢nega

tveganje za

darda izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem
okolju in za profesionall rabo. Sklad ni 1j v
okviru ih jitev, ki se $ajo na izp ljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.
Vsi operaterji jo up v nadalj j I pravila,
da bi se kar naj j jsalo izp ljanje 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;

ne rezite v blizini si za pl. ko r j

- vsi op j.morajo,.“ i minimal I razdalj
kot je v preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tockl, unkraj katere izpostavljanje manjse
od 20% minimalne dovolj vred itd=1.5cm.

- Naprava A razreda:

Ta sistem za plazemsko rezanje je skladen z zahtevami tehni¢nega
darda izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem

okolju in za prof Ino rabo. Elektr gnetska zdruzljivost v

domovih in v zgradbah, neposredno p ih v nizl p

napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

d.

)

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Sistem za plazemsko rezanje s stisnjenim zrakom z vozi¢ckom, enofazni,
zracen. Omogoca hitro rezanje brez deformacij jekla, nerjavnega jekla,
galvaniziranih jekel, aluminija, bakra, medenine itd.

Rezanje se sprozi s pilotskim oblokom, ki se vzpostavi med mobilno
elektrodo in Sobo/pokrovckom elektrodnega drzala za ucinek tokovnega
kratkega stika med tema dvema elementoma: ta tehnologija poleg
neprekinjenega rezanja omogoca tudi rezanje resetkastih in naluknjanih
plos¢.

Poleg tega uravnavanje toka od minimuma do maksimuma omogoca
zagotavljanje visoke kakovosti rezanja ter spreminjanje debeline in tipa
kovine.

POGLAVITNE LASTNOSTI

- Naprava za preverjanje napetosti na elektrodnem drzalu.

- Naprava za preverjanje zracnega tlaka, kratkega stika elektrodnega
drzala.

Termostatska zascita.

Zascita pred odsotnostjo zraka (kjer je predvideno).

- Nadnapetost, podnapetost.

Prikaz zra¢nega tlaka (kjer je predvideno).

- Ukaz za hlajenje elektrodnega drzala (kjer je predvideno).

Notranji kompresor za zrak (kjer je predviden).

SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo za plazemsko rezanje.

- Spojka za prikljucitev stisnjenega zraka (kjer je predvideno).
- Masni kabel

DODATKI NA ZAHTEVO

- Komplet elektrod - $ob za zamenjavo.

- Elektrodno drzalo, ojatano za visoki tok (kjer je predvideno).

- Komplet elektrod - ob za zamenjavo za elektrodno drzalo, oja¢ano za
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visoki tok (kjer je predvideno).
- Komplet gouging (kjer je predvideno).

3. TEHNICNI PODATKI

PLOSCICA S PODATKI

Glavni podatki, ki se nanasajo na uporabo in delovanje sistema za

plazemsko rezanje so povzeti na ploscici z lastnostmi z naslednjim

pomenom.
Slika A

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za
oblocno varjenje in plazemsko rezanje.

2- 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 elektri¢nega Soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

7- Simbol napajalne linije:
1~:izmenicna enofazna napetost
3~:izmenicna trifazna napetost

8- Stopnja zaicite ovoja.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U, :Izmenicna napetost in frekvenca napajanja stroja (dovoljene
omejitve £10%):

1, maks - Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- 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).

- 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
zascito linije.

13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1“Splo$na varnost pri oblocnem varjenju’”.

OPOMBA: Prikazani zgled ploscice je le zgled za pomen simbolov in
stevilk; natancne vrednosti tehnicnih podatkov sistema za plazemsko
rezanje, ki je v vasi lasti, morajo biti zapisani na ploscici stroja.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- 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

Naprava je sestavljena iz modulov, ki so izdelani na tiskanem vezju in

optimizirani za dosego najvecje zanesljivosti in cim manjsega vzdrzevanja.

(Slika B)

1-  Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in kondenzatorjev
niveliranja.

2- Preklopni mosticek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni
izravnano enosmerno linijsko napetost v visokofrekvencno
izmenicno napetost in izvede uravnavanje jakosti glede na tok/
napetost zahtevanega rezanja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitje se napaja z
napetostjo, pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti in
toka vrednostim, ki so potrebne za rezanje, in hkrati galvansko izolira
tokokrog varjenja od napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mosticek z induktancnim niveliranjem: pretvori
izmenicno napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem, v
enosmerno napetost/tok z zelo nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: v hipu preveri vrednost toka za
rezanje in ga primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira
komandne impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje.

Dolo¢a dinami¢ni odgovor toka med rezanjem in nadzoruje
varnostne sisteme.

NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE
Sprednja ploséa (slika C)

1- Elektrodno
priklju¢kom.

- 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 omogocili zacetek cikla, je treba gumb
na elektrodnem drzalu pritisniti za vsaj nekaj desetink sekunde.

- Varnost pri delu z elektriko: delovanje gumba je prepreceno, e
izolirni nosilec za Sobo NI nameséen na elektrodnem drzalu ali ¢e
je namescen nepravilno.

2- Povratni kabel.
3- Krmilna ploséa.

drzalo z neposrednim ali centraliziranim

KRMILNA PLOSCA (Slika C)

1- Rodica za uravnavanje:
V kateremkoli na¢inu omogoca uravnavanje toka na neprekinjeni
nacin.
KOMPRESSOR

2- l| Rdeca svetleca dioda za signalizacijo preprecevanja
notranjega tokokroga za stisnjeni zrak (kjer je predviden).
Ko sveti, pomeni pregrevanje navitja elektricnega motorja na
kompresorju za zrak.

NI
3- H/_g_ Rumena svetleca dioda za signalizacijo splosnega alarma
ali opozorila za potro$ne materiale elektrodnega drzala.
Ko neprekinjeno sveti, pomeni pregrevanje enega od elementov
mocnostnega vezja ali nepravilnost vhodne napajalne napetosti
(previsoka in prenizka napetost).
PREVISOKA ali PRENIZKA NAPETOST: ustavi stroj, ¢e je napetost
napajanja zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.

Ponoven vzig je samodejen (rumena svetleca dioda ugasne), ko je
ena od zgoraj nastetih napak spet znotraj dovoljenih omejitev.

Ko svetleca dioda utripa, pomeni, da potro$ni materiali slabo
delujejo. Mozni vzroki:

- obraba potro3nih materialov;

- napacno namesceni potro$ni materiali ali ni potrosnih materialov;
- okvarjeno elektrodno drzalo;

- prenizek zra¢ni tlak ali ni zraka v elektrodnem drzalu.

Signalizacija izgine po pravilnem ciklu rezanja.

4- Rumena svetleca dioda za signalizacijo prisotne napetosti
na elektrodnem drzalu.
Ko sveti, pomeni, da je tokokrog za rezanje aktiviran (izhod stroja pod
napajanjem):
Pilotski oblok ali oblok za rezanje "ON".
Izhod je pod napajanjem, ko je gumb na elektrodnem drzalu
pritisnjen in ni aktivno nobeno alarmno stanje.
Izhod stroja ni pod napajanjem v naslednjih primerih:
- ko gumb na elektrodnem drzalu NI sprozen
pripravljenosti z majhno porabo energije);
v fazi POST ZRAK za hlajenje;
- e se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
sekundah;
e se rezalni oblok prekine zaradi prevelike razdalje elektrodnega
drzala od obdelovanca;
zaradi prevelike obrabe elektrode ali prisilnega oddaljevanja
elektrodnega drzala od obdelovanca;
ce se sprozi VARNOSTNI sistem ali ALARM.

(stanje v

5- Zelena svetleéa dioda za signalizacijo prisotnosti omrezne
napetosti in napajanja pomoznih vezij.
Krmilna in servisna vezja so pod napajanjem.

KRMILNA PLOSCA (Slika C)

1- Rodica za uravnavanje:
V kateremkoli nac¢inu omogoca uravnavanje toka na neprekinjeni
nacin.

N1/

2- Il/‘?'( Rumena svetleca dioda za signalizacijo splosnega alarma
ali opozorila za potro$ne materiale.
Ko neprekinjeno sveti, pomeni pregrevanje enega od elementov
mocénostnega vezja ali nepravilnost vhodne napajalne napetosti
(previsoka in prenizka napetost).
PREVISOKA ali PRENIZKA NAPETOST: ustavi stroj, e je napetost
napajanja zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.

Ponoven vzig je samodejen (rumena svetleca dioda ugasne), ko je
ena od zgoraj nastetih napak spet znotraj dovoljenih omejitev.
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Ko svetle¢a dioda utripa, pomeni, da potro3ni materiali slabo
delujejo. Mozni vzroki:

- obraba potrosnih materialov;

- napacno namesceni potrosni materiali ali ni potro$nih materialov;
- okvarjeno elektrodno drzalo;

- prenizek zra¢ni tlak ali ni zraka v elektrodnem drzalu;

Signalizacija izgine po pravilnem ciklu rezanja.

3- Rumena svetle¢a dioda za signalizacijo nepravilnosti pri
dotoku zraka ali odsotnost zraka.
Ko neprekinjeno sveti, pomeni nepravilnost v tokokrogu stisnjenega
zraka. To ne pomeni nujno, da gre za tezavo s tesnostjo v aparatu,
lahko so tezave na omrezju ali pri viru stisnjenega zraka.

4- Rumena svetleca dioda za signalizacijo prisotne napetosti
na elektrodnem drzalu.
Ko sveti, pomeni, da je tokokrog za rezanje aktiviran (izhod stroja pod
napajanjem):
Pilotski oblok ali oblok za rezanje "ON".
Izhod je pod napajanjem, ko je gumb na elektrodnem drzalu
pritisnjen in ni aktivno nobeno alarmno stanje.
Izhod stroja ni pod napajanjem v naslednjih primerih:
- ko gumb na elektrodnem drzalu NI sprozen
pripravljenosti z majhno porabo energije);
- vfazi POST ZRAK za hlajenje;
- Ce se pilotski oblok ne prenese na obdelovanec v najve¢ 2
sekundah;
- e se rezalni oblok prekine zaradi prevelike razdalje elektrodnega
drzala od obdelovanca;
- zaradi prevelike obrabe elektrode ali prisiinega oddaljevanja
elektrodnega drzala od obdelovanca;
Ce se sprozi VARNOSTNI sistem ali ALARM.

(stanje v

5- Zelena svetleca dioda za signalizacijo prisotnosti omrezne
napetosti in napajanja pomoznih vezij.
Krmilna in servisna vezja so pod napajanjem.

6- Rodica za izbiro NACINOV
Omogoca izbiro naslednjih nacinov delovanja:

m Nacin za neprekinjeno rezanje kovin.

¥

oo Nadin za obloéno rezanje, ki se vzdrzuje tudi, ko se oblok ne
prenasa na obdelovanec (rezanje resetke ali prekinjene plocevine).

&2

- Nacin za brazdanje, primeren za uporabo z elektrodnim
drzalom, opremljenim s potro3nimi materiali za GOUGING
(odstranjevanje, oblikovanje kovine za spajanje).

7 - Svetlece diode za prikaz zra¢nega tlaka z digitalnega manometra
Q. Vrealnem ¢asu prikazuje izmerjeni tlak (zelena svetleca
dioda optimalen tlak, rumene svetlece diode presibek ali premocen
tlak).
8- Tipka ZRAK

Ko pritisnete in drZite to tipko, iz elektrodnega drzala za
vnaprej doloceni ¢as priblizno 20 sekund izteka zrak (to omogoca
hlajenje elektrodnega drzala in/ali uravnavanje zraka na optimalno
obmodje).

ZADNJA PLOSCA (Slika D)

1- Napajalni kabel.

2- GlavnostikaloO-1
1 (ON) Generator je pripravljen na delovanje.

3- Uravnavalnik tlaka (stisnjen zrak za plazmo), ro¢ni, z manometrom,
kjer je predvideno.

4 - Rocica reduktorja tlaka (kjer je predvideno).

5- Spojka za prikljucitev vira stisnjenega zraka (kjer je predvideno).

5. NAMESTITEV
POZOR! IZVEDITE VSE POSTOPKE NAMESCANJA ZA
A PLAZEMSKO REZANJE, KO JE TA 1ZKLJUCEN IN IZTAKNJEN
1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

SESTAVLJANJE
1z ovoja odstranite dele stroja, pritrdite prilozene dele.
Sestavljanje povratnega kabla - masnih kles¢ (Slika E)

NACIN DVIGANJA STROJA

Vse opisane stroje v tem priro¢niku je treba vzdrzevati v vise¢em polozaju
zrocico ali prilozenim jermenom, Ce je ta predviden za model.

Nacin sestavljanja jermena (Slika F).

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 vanjo
ne morejo vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli naprave naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.
POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno
A prevracanje stroja s pogonom, mora biti ta postavljen na
ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

POVEZAVE TOKOKROGA ZA REZANJE

Pripravite distribucijsko linijo za stisnjeni zrak z minimalnim tlakom in
dometom, ki sta navedena v tabeli 2 (TAB. 2).

Sestavljanje, povezava reduktorja tlaka (Slika G).

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
sudilca za zrak, ki ga namestite pred vhodni filter. Z gibkimi cevmi
povezite napajanje s stisnjenim zrakom na stroj. Uporabite

prilozeno spojko, ki jo namestite na vhodni filter za zrak.

Povezava povratni elektri¢ni kabel toka za rezanje.

Tabela 1 (TAB. 1) navaja vrednosti, priporocene za povratni kabel (v mm?)
glede na maksimalni tok, ki ga ustvarja stroj.

Povezite povratni kabel varilnega toka z obdelovancem, ki ga Zelite rezati,
ali na kovinsko podporno mizo. Upostevajte naslednje varnostne ukrepe:
Preverite, da se vzpostavi dober elektricni stik, e posebej ce rezete
plocevino z izolacijsko prevleko, oksidirano plo¢evino itd.

Povezavo z maso naredite kolikor mogoce blizu obmocja rezanja.
Uporaba kovinskih struktur, ki niso del obdelovanca, kot prevodnik
povratnega toka za rezanje, je lahko nevarna za varnost in lahko
povzroci nezadovoljive rezultate rezanja.

- Ne izvajajte povezave mase na del obdelovanca, ki ga morate odrezati.
Povezava elektrodnega drzala za plazemsko rezanje (Slika H) (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 predvidel konstruktor,

uéinkoviti ( blokada), je treba predvideni

model elektrodnega drzala in ustrezno kombinacijo z virom toka,

navedenim v tabeli 2.

- NE UPORABLJAJTE elektrodnih drzal in ustreznih potrosnih delov,
ki bi bili drugaénega izvora (ne od tega proizvajalca).

- NE POSKUSAJTE POVEZOVATI PRI VIRU TOKA elektrodnih drzal,
konstruiranih za postopke rezanja ali varjenja, ki niso predvideni v
teh navodilih za uporabo.

Ce teh pravil ne boste upostevali, lahko pride do hudega tveganja za

fiziéno varnost uporabnika ali poskodbe naprave.

Wl
J

PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepriajte, da se vrednosti na plos¢ici 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 izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno
niclo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom,
diferencialna stikala tipa:

Tipa A ( ) za enofazne stroje.

- Da bi EN 61000-3-11

uporabite

zadostili normativu (Elektromagnetna
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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 I[EC/EN
61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali
uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali je sistem za plazemsko
rezanje mogoce prikljuciti (¢e je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omreZzja).

Vtikac in vti¢nica.
Napajalni kabel povezite z vtikacem v skladu s predpisi, 3F + Z) z
ustreznim dometom ter pripravite omrezje, opremljeno z varovalkami ali
samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan
na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalne linije.
Tabela 1 (TAB. 1) prinasa 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 dpi ne 3
A varnostni sistem proizvajalca (razred 1) ni vec ucmkovlt,
zato lahko pride do tezkih poskodb pri éloveku (npr.
elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

6. PLAZEMSKO REZANJE OPIS POSTOPKA

Prip porablj princip pl ' blok
Plazma je ioniziran plln segret na izjemno visoko temperaturo, tako da
postane elektri¢no 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
zadcito.

Vzp i pil kega oblok

Zacetek cikla doloca pilotski tok, ki tece med elektrodo (polariteta -) in
Sobo elektrodnega drzala (polariteta +), ter aktivacija zracnega toka, ki
odpre kratki stik med tema dvema elementoma.

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.

Cas za vzdrzevanje tovarnisko vzpostavljenega pilotskega obloka je 2
sekundi (4 sekunde v na¢inu GOUGING).

Ce 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 za¢nete 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 (Sliki C1-1in C2-1) glede na
debelino in tip kovinskega materiala, ki ga Zelite odrezati.

- Kjer je predvideno, pritisnite gumb za zrak (Slika C-2), da za¢ne iztekati

zrak.

Uravnajte zracni tlak do zahtevane vrednosti 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 in 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.

Ce ni gumba za zrak, to fazo uravnavanja izvedite s pritiskanjem in

spusc¢anjem gumba na elektrodnem drzalu, tako da izteka zrak.

Postopek rezanja (Slika I).

- Elektrodno drzalo drzite pravokotno na material, ki ga Zelite rezati, Sobo

elektrodnega drzala priblizajte v stik z obdelovancem.

Pritisnite gumb elektrodnega drzala, po priblizno 1 sekundi se

vzpostavi pilotski oblok.

Ce je razdalja primerna, se pilotski oblok takoj prenese na obdelovanec

in vzpostavi se rezalni oblok.

- Premaknite elektrodno drzalo na 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 priblizno
15° od vertikale v nasprotni smeri napredovanja.

Luknjanje (Slika L).

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
unicijo odprtino Sobe in zmanjsajo njeno ucinkovitost.

- Luknjanje obdelovancev z debelino do najve¢ 25% predvidenega v
naboru uporabe je mogoce izvesti neposredno.

Delo na resetkah (kjer je predvideno).
Da bi rezali luknjasto ali reetkasto plocevino, lahko s pridom sproZite to
funkcijo.
Z rodico 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 nacinu prlporocamo uporabo elektrod in
A Sob dardnih di ih h bi lahko
uporaba podaljsanih elektrod in Sob povzrocila prekinitev
obloka za rezanje.

7.VZDRZEVANJE
POZOR! PREDEN ZACNETE POSTOPKE VZDRZEVANJA, SE
A PREPRICAJTE, DA JE SISTEM ZA PLAZEMSKO REZANJE
UGASNJEN IN IZKLJUCEN IZ NAPAJALNEGA OMREZJA.

OBICAJNO VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

ELEKTRODNO DRZALO (Slika M)
Odvisno od pogostosti rabe je treba periodi¢no preverjati obrabljenost
delov elektrodnega drzala, na katere vpliva plazemski oblok.
Pogostost zamenjave potrosnih materialov je odvisna od vec faktorjev:
kot je navedeno v poglavju "NAJPOGOSTEJSE NEPRAVILNOSTI PRI
REZANJU".
1- Nosilec Sobe.
Rocno ga odvijte z glave elektrodnega drzala. Skrbno ga odistite
ali ga zamenjajte, Ce je poskodovan (ozgan, deformiran ali po¢en).
Preverite, ali je zgornji kovinski del cel (sprozilec varnostnih sistemov
elektrodnega drzala).
2- Soba/Pokrovéek.
Preverite obrabljenost odprtine za prehod plazemskega obloka
ter notranjih in zunanjih povriin. Ce je odprtina raziirjena glede
na originalni premer ali ¢e je deformirana, sobo zamenjajte. Ce so
povrsine zelo oksidirane, jih ocistite z zelo finim brusnim papirjem
(Slika N).
Distribucijski obrocek za zrak/razprsilnik.
Preverite, da ni ozgan ali pocen ali da niso prehodi za zrak zamaseni.
Ce je poskodovan, ga takoj zamenjajte.
4- Elektroda.
Zamenjajte elektrodo, ko je globina kraterja, ki se ustvari na povrsini
elektrode, priblizno 1,5 mm (Slika O).
Telo elektrodnega drzala, rocaj in kabel.
Obicajno ti deli ne potrebujejo posebnega vzdrzevanja, razen
periodi¢nega preverjanja in skrbnega ¢isc¢enja, ki mora potekati
brez kakrinihkoli topil. 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.
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 vle¢enja.
Kabla ne vlecite ¢ez ostre robove, rezila ali hrapave povrsine.
- Kabel zvijajte v enakomerne spirale, Ce je za vase potrebe predolg.
Cez kabel ne vozite predmetov in ne hodite po njem.

w
'

w
'

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 Sobo
zamenjate hkrati.
- Upostevajte vrstni red namescanja sestavnih delov elektrodnega
drzala (obrnjen glede na razstavljanje).
Pazite na to, da bo distribucijski obrocek za zrak namescen v pravi
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smeri.

Spet namestite nosilec $obe, 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 obro¢ek in sobo.

- lzogibajte se nepotrebnemu sprozanju pilotskega obloka pod

zrakom, da ne bi povecali porabe elektrode, razprsilnika in Sobe.

Elektrode ne zategujte prevec, da ne bi poskodovali elektrodnega

drzala.

Pravocasnost in pravilen postopek pri pregledovanju potrosni

deli 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 vzdrZzevanje) 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 G).

- Filter je opremljen s samodejnim izpustom kondenzata ob vsakem
odklapljanju z linije za stisnjeni zrak.

Redno pregleduijte filter, ¢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 1Z NAPAJALNEGA OMREZJA.
Morebitna preverjanja, ki jih izvedete pod napetostjo v notranjosti
naprave, lahko povzrocijo hud elektricni udar, ki je posledica
neposrednega stika z deli pod napetostjo.
- Redno in glede na uporabljanost naprave ter prasnost v okolju
pregledujte notranjost stroja in iz njega s curkom suhega stisnjenega
zraka odstranjujte prah, ki se nabere na transformatorju, pretvorniku,
dusilki in uporih (najve¢ 10 barov).
Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite zmehko 3cetko ali ustreznimi topili.
Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter
morebitne poskodbe na izolaciji kablov.
Preverite celovitost in tesnost cevi in spojk tokokroga za stisnjeni zrak.
- Ob koncu spet sestavite dele stroja s pogonom ter preverite, ali so vijaki
dobro priviti.
Na vsak nacin se izogibajte izvajanju postopkov rezanja, ko je stroj
odprt.
Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na
njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki
se moc¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da
se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s sekundarnimi
nizkonapetostnimi prikljucki.
Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR

CEDELOVANJE NIOPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NAPOOBLASCENEGA

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je prizgana svetleca dioda, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali

prenizki napetosti oziroma kratek stik.

Da ste upostevali razmerje nominalne intermitence; v primeru vklopa

termostatske zas¢ite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite

delovanje ventilatorja.

Napetost linije: Ce je ta previsoka ali prenizka, naprava zablokira.

- Dani prislo do kratkega stika na izhodu stroja: v tem primeru odstranite
nevsecnost.

- Ali so povezave omrezja naprave pravilne, posebej preverite, da
so masne kles¢e res prikljucene na del brez posrednih izolacijskih
materialov (npr. barve).

NAJPOGOSTEJSE NAPAKE PRI REZANJU
Med postopki rezanja lahko pride do napak pri izvajanju, ki jih obicajno
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 Soba elektrodnega drzala.
- Neprimeren okov nosilca za $obo.
Ne pride do prenosa obloka za rezanje:
- Obrabljena elektroda.
- Slab kontakt kontaktne krtacke s povratnim kablom.
c- Prekinitev obloka za rezanje:
- Premajhna hitrost rezanja.
- Prevelika razdalja med elektrodnim drzalom in obdelovancem.
- Obrabljena elektroda.
Poseg varnostne zas(ite.
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.
- Umazan zrak (vlaga, olje ali druga kontaminirna sredstva).
- Poskodovan nosilec Sobe.
- Prepogoste sprozitve pilotskega obloka v zraku.
Prevelika hitrost z vracanjem stopljenih delcev na dele
elektrodnega drzala.
Povprec¢na dolzina rezanja.
Kakovost zraka (prisotnost olja, vlage ali drugih kontaminirnih
sredstev).
Luknjanje kovine ali rezanje od stranskega roba.
- Neustrezna razdalja med elektrodnim drzalom-obdelovancem
med rezanjem.

-
'

(SK)

NAVOD NA POUZITIE

AL

UPOZORNENIE! PRED POUZITIM SYSTEMU REZANIA PLAZMOU S|
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

SYSTEMY REZANIA PLAZMOU URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSELNE POUZITIE

1.ZAKLADNA BEZPECNOST PRI REZANi PLAZMOVYM OBLUKOM
Obsluha musi byt d ¢ne vyskolena ohlad bezpeéného
pouzitia systémov rezania plazmou a mformovana o r|z ach
spojenych s postupmi pri zvarani obluk a
o prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom
stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvéranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante pnamemu styku s rezacim obvodom; napétie naprazdno
da moéze byt za danych

rezania pl
okolnosti nebezpet":ne.
Pripojenie kablov rezaneho obvodu, kontrolné operacie a

npravy mu5|a byt & pri vyp r
od napajacieho privodu.
- Pred vymenou opotrebovanych sucasti pistole vypnite systém
rezania pl a odpojte ho od nap ieho privodu.
- Vyk jte elektricku instalaciu v silade s platnymi predpismi a
zakonmi na predchadzanie trazom.
- Systém rezania plazmou musi
u s y
Ulsme sa, ze napajacia zasuvka je sp
zemmaclm vodi¢om.
- N vajte systém rezania vo vihi
prostredl, alebo na dazdi.
- pouzivajte kable s poskod
spojmi.

- Nevykonavajte rez na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach,
ktoré obsahuju alebo obsahovali zapalné k Iné alebo plynné

byt pripojeny vyhradne k
nulovym vodlcom.

< L
pripojena a vy

alebo mokrom

izolaciou alebo s uvolhenymi
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latky.
- Nevykonavajte rez na materidloch vycistenych chlérovymi
rozpustadlami alebo v blizkosti ych latok.
- Nevykonavajte rez na zasobnikoch pod tlakom.
- Odstraite z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr.
drevo, papier, handry, atd.)
- Zabezpecte si vhodni vymenu vzduchu alebo prostriedky na
odstranovanle dymov vznikajucich pri rezani plazmou v bllzkostl
Med h .

A DALSIE OPATRENIA

UKONY REZANIA PLAZMOU:
- V prostredi so zvy$enym rizikom zasahu elektrickym priudom;
- vobmedzenych priestoroch;
- pri zapalnych alebo vybusnych materialoch;
MUSIA byt vopred zhodnotene ,,Odbornym vedlicim” a

k sa dymom ik
i na ich zlozeni koncentracu a
duju icky pristup pri ich

pri rezani pl v

dizke samotnej expozicie, vyz

Jju Sy

Zabezpeéte si vhodnu elektricki izolaciu vodi tryske pistole
rezania plazmou, opracovavanej sucastia prlpadnym uzemnenym
kovovym castiam, ych v blizk

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic,
obuvi, pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo
izolaénych kobercov.

Vzdy si chraiite oi 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 ohiiovzdorny odev (ktory je v
zhode s normou UNI EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré si v
zhode s normou UNI EN 12477), aby ste nevystavovali pokozku
ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajucemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby

nachadzajtice sa v blizkosti obltku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.
- Hluénost: Ak je obsluha kazdod vy a hluku s droviiou

rovnajucou sa alebo prevysujicou hodnotu 85db(A), je povinna
zivat vhodné prostriedky osobnej ochrany (tab. 1).

QOREO®

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE
Elektn:ky prud ktory preteka akymkol\lek vodi¢om, spo

[

kazdym v pri i0s6b vy ych pre zasahy
v nudzovych pnpadoch
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané
v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvéranie. 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 stilade s hodnotami
uvedenymi v, TECHNICKYCH UDAJOCH" zarucuje, Ze bezpecnostné
zariadenie odportcané vyrobcom bude Gcinné (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.

ZVYSKOVE RIZIKA
- PREVRATENIE: Umiestnite zdroj prudu pre rezanie plazmou na
vodorovny povrch s nosnostou odpovedajucou danej hmotnosti; v

opacnom pripade (napr. na nakl j, p j podlahe, atd.)
hrozi pecenstvo prevra
- NESPRAVNE POUZITIE: poutzitie sy rezania pl na iny

ucel ako je uvedené.

é elektrické a ické (EMF) pole. Rezaci prud vytvara
pole EMF v okoli rezacieho obvodu i ého rezacieho 5
Elektromagneticka polia mézu ovplyviiovat &innost niektorych
zdravotnickych pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov,
kovovych protéz atd').
Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom
tychto zariadeni. Naprlklad zékazom pristupu do prlestoru pouzma
systému na rezanie p alebo vyhod i h
rizika pre operatnrov
Tento rezania pl vyhovuje poziadavkam technického
Standardu vyrobku, uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom
prostredi a na profesmnalne Ucely. Nie je zarucené dodrzanie
zakladnych medznych hod pozicie os6b elektromagnetickému
polu vdomacom prostredi.
Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s ciefom
znizit expoziciu poliam EMF rezacieho obvodu na minimum:
- vzajomne 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;
jte s telom nach iicim sa uprostred rezacieho obvodu;
udrzujte obidva rezacie kable na rovnakej strane tela;
pripojte zemniaci kabel rezacieho prudu ¢o najblizsie k miestu
vykonavania zakroku;
nerezte v blizkosti systému na rezanie plazmou;
- vietci operatorl by mali dodrziavat minimalne pozadované

£

- nez

dial i, ako je é v karte idajov EMF;
- vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia
Sia ako 20% minimalnej dovolenej hodnoty:d = 1.5 cm.
- Zar|aden|e trledy A:
Tento sy | vyt je p davkam technického

Standardu vyrobku urceneho pre vyhradné pouz ie v priemyselnom
prostrediana p! ucely. Nie je a elektromagneticka
kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napaj i ktora zasobuj
budovy pre domace pouzitie.

- Je zaka é dvihat sy 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

Jednofézovy, odvetravany systém pre rezania plazmou so stlacenym
vzduchom. Umoznuje rychle rezanie ocele, nehrdzavejicej ocele,
galvanizovanych oceli, hlinika, medi, mosadze, atd., bez deformacie.
Cyklus rezania je aktivovany z pilotného obluka, ktory vznikne medzi
pohyblivou elektrédou a tryskou/plastom v dosledku skratu medzi tymito
dvomi castami: tato technolégia umoziuje okrem nepretrzitého rezania
aj rezanie mriezkovych a/alebo dierovanych plechov.

Regulécia prudu, od minima po maximum, dalej umoznuje zaistit vysoku
kvalitu rezania pri zmene hribky a druhu kovu.

HLAVNE CHARAKTERISTIKY

- Zariadenie na kontrolu napatia v pistoli.

- Zariadenie na kontrolu tlaku vzduchu a skratu v pistoli.

- Termostatickd ochrana.

- Ochrana zasahujlca pri chybajicom vzduchu (ak je st¢astou).
- Prepétie, podpatie.

Zobrazovanie tlaku vzduchu (ak je stcastou).

- Ovladanie chladenia pistole (ak je sucastou).

Interny vzduchovy kompresor (ak je sticastou).

STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Pistol' na rezanie plazmou.

- Spojka pre pripojenie stla¢eného vzduchu (ak je sti¢astou).
- Zemniaci kabel.

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- Suprava nahradnych elektréd-trysiek.

- Rezacia pistol so zvysenym vykonom a vysokym pridom (ak je
sucastou).

- Suprava néhradnych elektrod-trysiek pre pistol so zvysenym vykonom
a vysokym prudom (ak je sticastou).

- Suprava pre drazkovanie (ak je su¢astou).
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3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNY STITOK

Zakladné udaje, tykajlce sa pouzitia a vlastnosti systému rezania plazmou,

st uvedené na identifika¢nom 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 napatie
3~:striedavé trojfazové napatie

8- Stupen ochrany obalu.

9- Technické Gdaje napéjacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napéjania stroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

= 1} 1 - Maximalny prid absorbovany vedenim.

- | 4 Skutocny napdjaci prad.

10- Vlastnosti rezacieho obvodu:

- U, : Maximélne napétie naprazdno (rozopnuty rezaci obvod).

- L/U, : Prid a odpovedajlice normalizované napétie, ktoré mozu
byt strojom poskytnuté pocas rezania.

- X : Zatazovatel: Informuje o dobe, pocas ktorej méze stroj

dodavat odpovedajuci prad (v tom istom stlpci). Vyjadruje sa v
%, na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4
minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi),
dojde k aktivacii tepelnej ochrany (stroj zostane v pohotovostnom
rezime, az kym sa jeho teplota nedostane naspat do pripustného
rozmedzia).

- A/N-A/V : Poukazuje na regulatnl radu rezacieho pradu
(minimalnu - maximalnu) pri odpovedajucom napati obliku.

11- Vyrobné ¢islo na identifikaciu stroja (nevyhnutné pre servisnu sluzbu,
objednévky néhradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

12- == : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je
potrebné pocitat na ochranu vedenia.

13- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normdam, vyznam ktorych
je uvedeny v kapitole 1,Zéakladné bezpecnostné pokyny pri zvarani
oblikom®.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma len indikativny charakter
informujuci o symboloch a orienta¢nych hodnotach; presné hodnoty
technickych udajov vasho systému rezania plazmou musia byt od¢itané
priamo z identifikacného 3titku samotného stroja.

DALSIE TECHNICKE UDAJE:
- ZDROJPRUDU : vid'tabulka 1 (TAB. 1)
- PISTOL : vid'tabulka 2 (TAB. 2)

H dena bull

, f stroja je v

1(TAB. 1).

4.POPIS SYSTEMU REZANIA PLAZMOU

Stroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych

obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a

znizenej udrzby.

(Obr. B)

1-  Vstup jednofézového napéjacieho vedenia, jednotka usmernovaca a
vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni usmernené
napatie na striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava
regulaciu vykonu v navaznosti na pozadovanu hodnotu rezacieho
pradu/napétia.

3- Vysokofrekvencny transformator: Primarne vinutie je napajané
zmenenym napatim privadzanym z bloku 2; jeho Uulohou je
prisposobit napédtie a prid hodnotam potrebnym pre postup pri
rezani a stcasne galvanicky oddelit rezaci obvod od napajacieho
vedenia.

4-  Sekundérny usmernovaci mostik s vyrovnavacou indukcnou cievkou:
Prepina striedavé napétie / prid dodavané sekundarnym vinutim na
jednosmerny prud / napétie s velmi nizkym vinenim.

5- Riadiaca a regula¢na elektronika: vykondva okamziti kontrolu
hodnoty prechodnych javov rezacieho pridu a porovnéava ich
s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy riadenia
ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu.

Urcuje dynamickd odpoved pradu pocas rezania a dohliada na
bezpecnostné systémy.

KONTROLNE ZARIADENIA, NASTAVOVANIE A ZAPOJENIE

Predny panel (obr. C)

1- Pistol's priamym alebo centrali: ym pripoj
- Tlacidlo pistole je jedinym ovladacim prvkom, prostrednictvom

ktorého je mozné ovladat zahdjenie a zastavenie rezania.

Po uvolneni tlac¢idla bude cyklus okamzite preruseny v

ktorejkolvek faze, s vynimkou udrZzovania chladenia vzduchom

(dofuk).

Néahodné ukony: suhlasny signal zahdjenia cyklu musi byt

aktivovany miniméalne do prednastavenej doby.

Elektricka bezpeénost: funkcia tlacidla je znemoznena, ked na

hlave pistole NIE JE namontovany izola¢ny drziak trysky, alebo ked

bol namontovany nespréavne.

2- Kabel spatného obvodu.

3- Ovladaci panel.

OVLADACI PANEL (obr. C1)

1- Otodny ovladac:
V ktoromkolvek rezime umozriuje plynulé nastavenie pradu.
KOMPRESSOR

2- "l Cervena LED signalizacie uzatvorenia rozvodu stlateného
vzduchu (ak je sucastou).
Jej rozsvietenie upozorfiuje na prehriatie vinuti elektromotora na
kompresore stla¢eného vzduchu.

N1/

3- Il/‘?'( ZIt4 LED signalizacie vieobecného alarmu alebo varovania
ohladom spotrebného materiélu pistole.
Jej rozsvietenie upozoriuje na prehriatie niektorej ¢asti vykonového
obvodu, alebo poruchy napajacieho napétia na vstupe (prepatie
alebo podpatie).
PREPATIE alebo PODPATIE: slGzi na zablokovanie stroja, ked' je
napajacie napatie mimo rozsah + 15 % vzhladom k menovitej
hodnote.

Cinnost sa automaticky obnovi (pri si¢asnom zhasnuti Zltej LED)
po odstraneni pri¢iny vyssie uvedenych porich a po navrate
kontrolovanych hodnét do pripustného rozmedzia.

Ked'uvedena LED blikd, informuje o nespravnej ¢innosti spotrebného
materidlu a pri¢inou moze byt:

- opotrebovanie spotrebného materialu;

- spotrebny materidl namontovany chybne alebo chyba;

- chybna pistol;

- prilis nizky tlak vzduchu alebo chybajuci tlak v pistoli.

Signalizacia bude ukoncena po vykonani spravneho cyklu rezania.

4- ZIt4 LED signalizujlca, ze pistol je pod napatim.
Jej rozsvietenie informuje o aktivovani rezacieho obvodu (energia
privedena na vystup stroja):
Pilotny obltk alebo rezaci obluk je ZAPNUTY (,ON”).
Na vystup bude privedena energia pri stlaceni tlacidla pistole, ak nie
je aktivny Ziadny alarm.
Energia na vystup stroja nebude privedena v nizsie uvedenych
pripadoch:
- pri NEAKTIVOVANOM tlacidle pistole (podmienka
pohotovostného rezimu pri nizkej energetickej spotrebe);
- pocas prudenia CHLADIACEHO VZDUCHU;
ked' pilotny obluk nebude preneseny na diel v priebehu
maximalne 2 sekund;
ked dojde k preruseniu rezacieho obluka v dosledku prilis velkej
vzdialenosti pistole od dielu;
v dosledku opotrebovania elektrody alebo ndteného oddialenia
pistole od dielu;
- prizasahu BEZPECNOSTNEHO systému alebo ALARMU.

5- Zelena LED signalizicie pritomnosti napéjacieho napatia a
pomocnych obvodov pod napatim.
Kontrolné a pomocné obvody st napajané.

OVLADACI PANEL (obr. C2)
1- Otodny ovladac:
V ktoromkolvek reZzime umozriuje plynulé nastavenie pradu.

|/

2- H/_g_ ZIt4 LED signalizacie vieobecného alarmu alebo varovania
ohladom spotrebnych materialov.
Jej rozsvietenie upozoriuje na prehriatie niektorej casti vykonového
obvodu, alebo poruchy napajacieho napétia na vstupe (prepatie
alebo podpatie).
PREPATIE alebo PODPATIE: slGzi na zablokovanie stroja, ked' je
napéjacie napatie mimo rozsah + 15 % vzhladom k menovitej
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hodnote.

Cinnost sa automaticky obnovi (pri si¢asnom zhasnuti Zltej LED)
po odstraneni priciny vyssie uvedenych porich a po névrate
kontrolovanych hodnét do pripustného rozmedzia.

Ked'uvedena LED blika, informuje o nespravnej ¢innosti spotrebného
materidlu, pricinou moéze byt:

- opotrebovanie spotrebného materiélu;

- spotrebny material namontovany chybne alebo chyba;

- chybna pistol;

- prilis nizky tlak vzduchu alebo chybajuci tlak v pistoli;

Signalizacia bude ukoncena po vykonani spravneho cyklu rezania.

3- ZIta LED signalizujica poruchu vzduchu alebo chybajuci
vzduch.
Jej rozsvietenie informuje o poruche v rozvode stla¢eného vzduchu;
tento stav nemusi byt spésobeny iba s vnitornou netesnostou, ale
pri¢inou moze byt pripojenie alebo zdroj.

4- _@ ZIt4 LED signalizujuca, e pistol je pod napéatim.
Jej rozsvietenie informuje o aktivovani rezacieho obvodu (energia
privedend na vystup stroja):
Pilotny obltk alebo rezaci obluk je ZAPNUTY (,ON”).
Na vystup bude privedena energia pri stlaceni tlacidla pistole, ak nie
je aktivny ziadny alarm.
Energia na vystup stroja nebude privedena v nizdie uvedenych
pripadoch:
- pri NEAKTIVOVANOM tlacidle pistole (podmienka
pohotovostného rezimu pri nizkej energetickej spotrebe);
- pocas pridenia CHLADIACEHO VZDUCHU;
ked' pilotny obluk nebude preneseny na diel v priebehu
maximalne 2 sekind;
- ked dojde k preruseniu rezacieho obltka v désledku prilis velkej
vzdialenosti pistole od dielu;
- v dosledku opotrebovania elektrédy alebo niteného oddialenia
pistole od dielu;
- pri zésahu BEZPECNOSTNEHO systému alebo ALARMU.

5- Zelena LED signalizujica pritomnost napajacieho napatia a
pomocnych obvodov pod napéatim.
Kontrolné a pomocné obvody su napajané.

6- Otocny ovladac pre volbu REZIMOV
Umoznuje zvolit nasledujlce prevadzkové rezimy:

mmmmm ReZim nepretrzitého rezania kovov.

¥

ooo Rezim oblikového rezania, udrziavany aj mimo presunu
dielu (rezanie mriezok alebo nesuvislych plechov).

&

- Rezim povrchovej tpravy zvarov, vhodny pre pouZzitie

tolou, vybavenou spotrebnym materidlom pre DRAZKOVANIE
(odstranovanie, tvarovanie kovu roztavenim).

7 - LED zobrazovania tlaku vzduchu na digitalnom tlakomeri

Q Q Poskytuje udaj o nameranom tlaku v redlnom case
(zelend LED = optimélny tlak, ZIté LED = nedostatocny alebo

nadmerny tlak).

8- Tla¢idlo VZDUCH
Po stlaceni tohto tlacidla bude vzduch dalej vychadzat z
pistole po ur¢ent dobu priblizne 20 s (umoznuje ochladenie pistole
a/alebo nastavenie vzduchu do optimélneho rozsahu).
ZADNY PANEL (obr. D)

1- Napajaci kabel.

2- Hlavny vypina¢O-1
1 (ZAP) Generétor je pripraveny pre ¢innost.

3- Regulator tlaku (stlaceného vzduchu plazmy) pre manualne
nastavenie s tlakomerom, ak je sucastou.

4 - Otocny ovladac reduktora tlaku (ak je sucastou).

5- Spojka pre pripojenie rozvodu stlaceného vzduchu (ak je sticastou).

5.INSTALACIA
UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU
A MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM SYSTEME
ZVARANIA PLAZMOU, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

MONTAZ
Rozbalte stroj a namontujte oddelené ¢asti, nachadzajucich sa v obale.
Montaz zemniaceho kabla-kliesti (obr. E)

SPOSOB DVIHANIA STROJA

Vsetky stroje popisané v tomto navode musia byt dvihané s pouzitim
prislusnej rukovate alebo popruhu z prislusenstva, uréeného pre dany
model.

Spdsob montaze popruhu (OBR. F).

UMIESTNENIE STROJA

Urcte miesto na instaldciu stroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov pre
vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachédzali prekazky; pritom sa
uistite, Zze nebude dochadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych
vyparov, vlhkosti, atd.

Okolo stroja udrzujte volny priestor minimalne 250 mm.

UPOZORNENIE! Umiestnite stroj na rovny povrch
s fou, ktora je d ¢napre jehoh f, aby sa

neprevratil, alebo aby nedoslo k jeho nebezpecnym
presunom.

ZAPOJENIE REZACIEHO OBVODU

Pripravte rozvod stlaceného vzduchu s minimédlnym tlakom a prietokom,

ktoré su uvedené v tabulke 2 (TAB. 2).

Montaz a pripojenie reduktora tlaku (OBR. G).

DOLEZITA INFORMACIA!

Neprekracuje maximalny privodny tlak 8 bar. Vzduch s vysokou vihkostou

alebo s velkym obsahom oleja méze sposobit nadmerné opotrebovanie

spotrebnych dielov, alebo dokonca poskodenie pistole. V pripade

pochybnosti o kvalite dodavaného stla¢eného vzduchu sa odporica

pouzit vysusac vzduchu, ktory je potrebné nainstalovat pred vstupnym

filtrom. Prostrednictvom hadice pripojte rozvod stlateného vzduchu ku

stroju, s pouzitim

spojok z prislusenstva, ur¢enych pre montaz na vstupny filter vzduchu.

Zapojenie zemniaceho kabla rezacieho pradu.

V tabulke 1 (TAB. 1) st uvedené hodnoty odporucané pre zemniace kable

(v mm?) na zaklade maximalneho pradu dodavaného strojom.

Pripojte kabel spatného obvodu pridu k rezanému dielu

alebo ku kovovému pracovnému stolu, pricom dodrzte nasledujice

opatrenia:

- Skontrolujte, ¢i bol vytvoreny dokonaly elektricky kontakt a hlavne,
¢ boli odstranené plechy s izolaénymi, zaoxidovanymi vrstvami
a podobnymi vrstvami.

- Pripojte uzemnenie ¢o najblizie k oblasti rezania.

Pripojenie zemnenia ku kovovym konstrukciam, ktoré netvoria stcast

rezaného dielu, moéze byt nebezpecné a modze negativne ovplyvnit i

samotné rezanie.

Nepripajajte zemnenie na cast dielu, ktord ma byt odstranend.

Zapojenie pistole na rezanie plazmou (obr. H) (ak je sucastou).

Vlozte koncovku, samca, pistole do centralizovaného konektora,

umiestneného na celnom paneli stroja, pricom dbajte na dodrzanie

polarity. V smere hodinovych ruciciek zaskrutkujte na doraz poistnu

kruhovt maticu, kvoli zaisteniu prechodu vzduchu a pridu bez strat.

Niektoré modely st dodané s pistolou uz pripojenou ku zdroju pradu.

DOLEZITA INFORMACIA!

Pred zahajenim rezania skontrolujte sprdvnu montaz spotrebnych dielov

na hlave pistole, v sulade s informéaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBA

PISTOLE".

A UPOZORNENIE!

BEZPECNOST SYSTEMU REZANIA PLAZMOU.

Len model pistole a vhodny zdroj pradu v silade s hodnotami
uvedenymi v TAB. 2 zarucuje, Zze bezpeénostné zariadenie
odporicané vyrobcom bude Gcinné (systém vzajomného
blokovania).

- NEPOUZIVAJTE iné pistole a prisluiné spotrebné ¢asti.

- NEPOKUSAJTE SA PRIPAJAT K ZDROJU PRUDU pistole uréené pre

iné druhy ia alebo zvarania, ako je é vtomto d
Nedodrzanie tychto pokynov méze spdsobit vazne nebezpecenstvo
pre uzi la a mdze poskodit zariadeni
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PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred kazdym elektrickym zapojenim skontrolujte, ¢i menovité tdaje
pradu na stitku odpovedaju napatiu a frekvencii elektrického rozvodu,
ktory je k dispozicii v mieste instalacie.

Zdroj prudu musi byt pripojeny vyhradne k napéjaciemu systému
s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Kvoli  zaisteniu ochrany proti
nadprudové relé typu:

Typ A( ) pre jednoféazové stroje.

nepriamemu dotyku, pouzivajte

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvéraci pristroj k bodom rozhrania
napajacieho rozvodu s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.2 Ohm.
Systém rezania plazmou nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-
12.

Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti instalatér alebo uzivatel

zodpoveda za overenie, ¢i je mozné systém rezania plazmou pripojit
(podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Zastrcka a zasuvka.
Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastr¢ku (3F+UZ.) vhodnej
prudovej 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) st uvedené odportcané hodnoty pomalych poistiek,
vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej
hodnoty pridu dodévaného zvarackou a na zéklade menovitého
napajacieho napétia.
UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
A upozorneni bude mat za nasledok neuéinnost
= éh g vyrobcom (triedy
0s6b (napr. zasah elektrickym

b x 1
bezpec y navr

1), s nasledny aznym ohr
pridom) a majetku (napr. poziar).

6. REZANIE PLAZMOU: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Zakladom rezania plazmou je plazmovy 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 dodéavany zo samostatného privodu,
pri¢om je oddeleny aj privod plynu plazmy a chladiaceho a ochranného
plynu.

Zapalenie pilotného obluk

Zahéjenie cyklu je urcené pilotnym pradom, ktory pretekd medzi
elektrédou (s polaritou -) a tryskou pistole (polarita +), a zahajenim
prietoku vzduchu, kedy dojde k skratu medzi tymito dvomi dielmi.

Po naslednom priblizeni pistole k rezanému dielu, pripojenému k polarite
(+) zdroja prudu, bude pilotny obluk preneseny a bude vytvoreny
plazmovy oblik medzi elektrédou (-) a samotnym dielom (rezaci obluk).
Pilotny obluk bude zruseny akonédhle ddjde k vytvoreniu rezacieho
oblika medzi elektrédou a dielom.

Doba udrziavania pilotného oblika je z vyroby nastavena na 2 s (4
sekundy v rezime DRAZKOVANIA).

Ak nedojde k prenosu v priebehu tejto doby, cyklus bude automaticky
zablokovany, s vynimkou udrziavania chladiaceho vzduchu.

Na zahajenie nového cyklu je potrebné uvolnit tlacidlo pistole a znovu
ho stlacit.

Pripravné tukony.

Pred zahajenim rezania skontrolujte spravnu montéz spotrebnych dielov

na hlave pistole, v stlade s informaciami uvedenymi v kapitole ,UDRZBA

PISTOLE"

- Zapnite zdroj pradu a nastavte rezaci prad (OBR. C1-1 a C2-1) na
zéklade hrubky a druhu rezaného kovového materialu.

- Ak je sucastou, stlacte tla¢idlo vzduchu (obr. C-2), ¢im ddjde k privodu

vzduchu.

Nastavte tlak vzduchu v zavislosti od pouzitej pistole (TAB. 2).

- Vykonajte nastavenie oto¢nym ovlddacom: Potiahnite ho smerom

nahor kvéli odisteniu a potom nastavte tlak otd¢anim na hodnotu

uvedent v TECHNICKYCH PARAMETROCH PISTOLE.

Odcitajte pozadovanui hodnotu na tlakomeri a zatlacte otocny ovladac,

aby ste zaistili nastavent hodnotu.

Prirodzene odstavte privod vzduchu, aby ste umoznili odvedenie

pripadného kondenzatu, ktory sa méze nahromadit v pistoli.

V pripade, ked'tlacidlo vzduchu nie je sti¢astou, tato faza nastavovania

bude vykonana stlatenim a uvolnenim tlacidla pistole, aby i v tomto

pripade doslo k privedeniu vzduchu.

Rezanie (obr. I).

Drzte pistol' kolmo k rezanému materidlu a dotknite sa tryskou dielu.

Stlacte tlacidlo pistole a priblizne po 1 sekunde dojde k zapéleniu

pilotného obluka.

Pri vhodnej vzdialenosti dojde k okamzitému prenosu pilotného

obluka na diel s naslednym zapalenim rezacieho obluka.

Presuiite pistol na povrch dielu, pozdiz ideélnej

pri¢om postupujte plynule.

- Prisposobte rychlost rezania hribke a zvolenému pridu a kontrolujte
pritom, ¢i obluk vychadzajuci zo spodnej ¢asti dielu ma sklon priblizne
15° voci zvislej rovine v smere opa¢nom k smeru posunu.

ciary rezu,

Dierovanie (obr. L).

Ked' je potrebné vykonat tuto operaciu, alebo ked je potrebné zahajit

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 hribkou azdo 25 % maximalnej hribky pouzivaného
rozsahu moze byt vykonané priamo.

Rezanie rostov (ak je suéastou).
Pre rezanie dierovanych plechov alebo plechovych rostov je vhodné
aktivovat uvedent funkciu.
Zvolte rezim rezania rostov oto¢nym ovldda¢om ,volba rezimov” (obr.
C-2).
Na zaver rezania dojde pri pridrzani tlacidla pistole v stlatenom stave
automaticky k zapéleniu pilotného oblika.
Tuto funkciu pouzivajte len v pripade potreby, kvoli zabraneniu
zbyto¢nému opotrebovaniu elektrédy a trysky.

UPOZORNENIE! V tomto rezime sa odporuca pouzivat
A elektrody a trysky standardnych rozmerov. V $pecifickych

kach by zitie predizenych elektréd a trysiek

mohlo sposnhlt prerusenie rezameho obluka.

7.UDRZBA
UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM UKONOV UDRZBY SA
A UISTITE, ZE JE SYSTEM REZANIA PLAZMOU VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

RIADNA UDRZBA
OPERACIE RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

PISTOL (obr. M)

Pravidelne, v zavislosti od intenzity pouzivania, skontrolujte stav

opotrebovania sucasti pistole, suvisiacich s plazmovym oblikom.

Interval vymeny spotrebného materialu zavisi od roznych faktorov: ako je

uvedené v odseku,NAJBEZNEJSIE CHYBY REZANIA.

1- Drziak trysky.
Odskrutkujete ho manualne z hlavy pistole. Dokonale ho vycistite
alebo vymente, ak je poskodeny (opélenia, deformécie alebo
praskliny). Skontrolujte neporusenost horného kovového sektoru
(akény ¢len bezpecnosti pistole).

2- Tryska/Odsavac.
Skontrolujte opotrebovanie priechodu plazmového oblika a
poévodny, alebo ak je zdeformovany, trysku vymenite. Ked' st povrchy
mimoriadne zaoxidované, vycistite ich jemnym brisnym papierom
(obr.N).

3- Kruazok na distribtciu vzduchu / Diftizor.
Skontrolujte, 3i sa na fiom nevyskytuji opélenia alebo praskliny,
alebo ¢i nie su upchaté otvory pre priechod vzduchu. Ak je
poskodeny, okamzite ho vymerite.

4- Elektréda.
Elektrédu vymerite, ked hibka krateru, tvoriaceho sa na vyzarovacom
povrchu, dosiahne priblizne 1,5 mm (OBR. O).

5- Telo, rukovit a kabel pistole.
Obvykle tieto casti nevyzaduji mimoriadnu udrzbu, s vynimkou
pravidelnej udrzby a dokladného vycistenia, ktoré je potrebné
vykondvat bez pouzitia akychkolvek rozpustadiel. Pri zisteni
poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a opalenia alebo
uvolnenia elektrickych vedeni, pistol neméze byt dalej pouzivana,
pretoze nie st splnené bezpe¢nostné poziadavky.
V tomto pripade oprava (mimoriadna udrzba) nemoéze byt vykonana
na mieste, ale musi byt zverena autorizovanému servisnému
stredisku, ktoré je schopné po realizacii opravy vykonat $pecidlne
kolaudacné skusky.
Na udrziavanie pistole a kabla vo funkénom stave je potrebné prijat
niektoré opatrenia:
- Zabrante styku pistole a kabla s teplymi alebo rozpalenymi
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Castami.

Nezatazujte nadmerne kébel v tahu.

Nedovolte, aby bol kébel poloZzeny na ostrych hranich alebo

abrazivnych povrchoch.

Ked' je kéabel dlhsi ako potrebujete, naviite ho do zavitov

s pravidelnou dizkou.

Neprechéadzajte po kébli Ziadnym prostriedkom a nesliapte po

fiom.

UPOZORNENIE! Pred realizaciou lub Iného zasal

A na pistoli, nechajte pistol' vychladnit najmenej na

urovei ,chladiaceho vzduchu”.

S vynimkou 3$pecifickych pripadov sa odportca nahradit elektrodu

atrysku stcasne.

Dodrzujte poradie montaze casti pistole (opacné ako pri

demontazi).

- Venujte pozornost montazi distribu¢ného krizku v spravnom
smere.

- Vykonajte spatni montéaz drziaka trysky, jeho zakrdtenim na

doraz, s miernym posobenim sily.

V Ziadnom pripade nemontujte drziak trysky bez vopred

vykonanej montaze elektrédy, distribu¢ného krizku a trysky.

Nenechdvajte pilotny obluk zbyto¢ne zapnuty vo vzduchu, aby

nedochadzalo k zbytocnému opotrebeniu elektrédy, difizora a

trysky.

- Nedotahujte elektrédu nadmernou silou, pretoze by mohlo dojst

k poskodeniu pistole.

Vcasnost a spravny postup pri kontrolach spotrebnych casti

pistole si nevyhnutnym predpokladom bezpeénosti a funkénosti

systému rezania.

- Prizisteni poskodenia izolacie, ako su trhliny, praskliny a ohoreniny
alebo uvolnenie elektrickych spojov, pistol nemoze byt dalej
pouzivand, pretoze bezpecnostné podmienky nie si v takomto
pripade splnené. Oprava v ramci mimoriadnej udrzby nemoze
byt vykonana na mieste, ale musi byt zverena autorizovanému
servisnému stredisku, ktoré je schopné po realizacii opravy
vykonat 3pecialne kolauda¢né skusky.

Filter stla¢eného vzduchu (obr. G).

- Filter je vybaveny automatickym vypustanim kondenzatu, pri kazdom
jeho odpojeni od rozvodu stlaceného vzduchu.

- Pravidelne kontrolujte filter; ak sa v nddobke nachadza voda, je mozné
ju manuélne vypustit zatla¢enim vypustacej spojky smerom nahor.

- Ked'je filtra¢na naplih mimoriadne $pinava, je potrebné ju vymenit, aby
sa zabranilo nadmernému poklesu tlaku.

MIMORIADNA UDRZBA
UKONY MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM technik ALEBO technik S KVALIFIKACIOU
V ELEKTRO-MECHANICKE) OBLASTI, A V SULADE S TECHNICKOU
NORMOU IEC/EN 60974-4.

f UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV STROJA A

PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE STROJ
VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonavané na stroji pod napatim mézu spdsobit

zasah elektrickym pridom spésobeny priamym dotykom casti pod

napatim.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti
prostredia kontrolujte vnutro stroja a odstranujte prach nahromadeny
na transformatore, usmernovaci, induktancii a rezistoroch, prddom
suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante, aby stlaceny vzduch nebol smerovany na elektronické karty;

karty ¢istite velmi jemnou kefkou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i st elektrické spoje dostatocne

dotiahnuté a ¢i je kabeldz bez viditelnych zndmok poskodenia izolécie.

Skontrolujte neporusenost a tesnost rurok a spojok rozvodu stlaceného

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 neprisli do styku

s pohybujicimi sa sic¢astami alebo so stc¢astami, ktoré mézu dosiahnut

vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi paskami ako to

bolo v poévodnom stave a dostato¢ne vzdjomne oddelte pripojenia
primérneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodicov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej

konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM

SYSTEMATICKEJ KONTROLY, SKOR, AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Nie je rozsvietenda LED signalizujuca aktivaciu tepelnej ochrany

spoésobenu prepatim, podpatim alebo skratom.

Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zékladného a

pulzného prudu; v pripade aktivacie termostatickej ochrany vyckajte

na ochladenie zariadenia prirodzenym spdsobom, skontrolujte ¢innost

ventilatora.

- Skontrolujte napajacie napatie: ak je hodnota prilis vysoka alebo prilis
nizka, stroj zostane zablokovany.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe stroja nie je skrat: v takom pripade odstrarte

jeho pricinu.

Skontrolujte, ¢i je spravne vykonané zapojenie rezacieho obvodu, so

zvlastnym dérazom na pripojenie zemniacich kliesti k dielu (¢i medzi

kliestami a dielom nie je izola¢ny material, napr. lak).

NAJBEZNEJSIE PORUCHY REZANIA
Pocas rezania sa mozu vyskytnut nedostatky, ktoré nie je mozné obvykle
prisudit porucham cinnosti zariadenia ale inym prevadzkovym aspektom,
ako su:
a- Nedostatocny prienik alebo nadmerna tvorba struskovych
vtrasenin:
- Prilis vysoka rychlost rezania.
- Prilis naklonena pistol.
- Nadmerna hribka dielu alebo prili$ nizky rezaci prad.
- Nevhodny tlak-prietok stlaceného vzduchu.
- Opotrebovana elektréda a tryska pistole.
- Nevhodny hrot drziaka trysky.
b- Zlé zapal ie rezacieho obluku:
- Opotrebovana elektréda.
- Zly kontakt svorky zemniaceho kabla.
c- Prerusenie rezacieho obluku.
- Prili$ nizka rychlost rezania.
Prili§ velkd vzdialenost pistole od dielu.
- Opotrebovana elektréda.
Aktivacia ochrany.
d- Kkl é ie (r ie, ktoré neprebieha kolmo):
- Nespravna poloha pistole.
Asymetrické opotrebovanie otvoru trysky a/alebo nespravne
vykonana montaz casti pistole.
- Nevhodny tlak vzduchu.
e- Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:
- Prili nizky tlak vzduchu.
- Kontaminovany vzduch (vlhkost, olej nebo iné kontaminanty).
- Poskodeny drziak trysky.
- Nadmerny pocet zapaleni pilotného obluku vo vzduchu.
- Prili§ vysoké rychlost pri navrate roztavenych castic na casti
pistole.
Priemernd dizka rezu.
- Kvalita vzduchu (pritomnost
kontaminantov).
- Dierovanie kovu alebo rezanie pocinajuc od okraja.
Nevhodna vzdialenost pistol-diel pri rezani.

oleja, vlhkosti alebo inych
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HASZNALATI UTASITAS

AL

FIGYELEM! A PLAZMAVAGO BERENDEZES HASZNALATA ELOTT
FIGYELMESEN OLVASSA EL A HASZNALATI UTASITAST!

PROFESSZIONALIS ES CELRA KESZULT PLAZMAVAGO

BERENDEZESEK

IPARI

1. A PLAZMAIVES VAGAS ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A kezelooonek kello |nformaC|o blrtokaban kell lennie a plazmavago

egyéb élyekre

is nem 6 arnyékolasok vagy

ggony

- Zajszint: Ha rendkiviil intenziv vagasi miiveletek miatt 85db(A)-

nek megfelelé vagy annal nagyobb egyéni kitételi szint (LEPd)
lelh gfelelé egyéni véddeszkozok h o1

5, akkor a
kotelezé (1. Tabl.).

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt
elektromos és magneses mezéket (EMF) hoz létre. A vagéaram
egy EMF mezé6t alakit ki a vagéaramkor és maga a vagoérendszer
kornyékén is.

berendezés biztos h i az ivheg Az elektr terek néha orvosn késziilékkel (példaul
fnlyamatalval és az azzal osszefuggo technikakkal kapc pac ! 16l 6 berend ' fémprotézisek stb.)
kocka krél, a védelmi r balyokrél és a vészhelyzetben interferalhatnak.

alkalmazando eljarasokrél. Az ilyen késziilékeket visel6k ,‘ lel6 6vintézkedésel
(Vegyeﬁgyelembe az”EN 60974-9: [vhegesztd berendezések. 9. rész: d h al

Lé ésii

/N

- A vagoéaramkorrel valé kozvetlen érintkezés elkeriilendd; a
plazmavagé berendezés altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség
néhany helyzetben veszélyes lehet.

anyt is).

kell hozm Peldaul meg kell tiltani a g
' litését vagy feI kell merm a dolgozokra

térség

6, egyéni kocka

Ez a g rend! gfelel azon  miiszaki
termékszabvanyoknak, lyek gh arozzak az ipari
korny k f ionali celbol valé, klzarolagos felhasznalast.

Nem blzt05|tott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a
haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valo

be kell tartani az alabbiakban felsorolt

- A vagbéaramkor kabeleinek csatlak ! I lére v
az ellendrzési és j letek végrehajtasak a Mind. P 12
vagoberendezésnek kikapcsolt allapotban kell lennie és

szabalyokat a vagoaramkornel az EMF tereknek valé kitétel

kapcsolatétazé. llatasi halozattal meg keII ki alisra csokk ése ér

- A végépisztoly elh s16dott ré < P el gymast a sg6kabelel Régzi azokat
a plazmavagé berendezést ki kell kapcsolnl és kapcsolatat az 6szal I, amikor leh g
aramellatasi halozattal meg kell szakitani. - tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a vagoa kortél;

Kk a hi 2 vadal

- Azelektromos 6 a
normak és szabalyok altal el6iranyzottaknak megfeleléen kell
megtorténnie.

i e
elés végr j

soha ne csavarja a vagokabeleket fémtargyak vagy a teste koré;
ne hegesszen ugy, hogy a teste a vagéaramkor kozott van;
tartsa mindkét vagokabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;

- A plazmavago berendezés klzarolag foldelt, nulla
a | rel lehet 6 I solva.
- Meg keII gyozodm arrol hogy az aramellatas konnektora

I csatl.

- Tllos a pl g6 berendezé dves, nyirkos kornyezetben
vagy esos id6ben val6 hasznalata.
- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek

megrongalédott vagy csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre vagas olyan tartalyokon, edényeken vagy

szigetelése

- csatlak a vagoaram visszakoté kabelét a lehetd
legkozelebb ahhoz a helyhez, ahol dolgoznl kivan;

nevagjonapg lék

minden kezelonek fenn kell tartani a szukseges minimalis
tavolsagokat, ahogy az EMF adatl. meg van jeldlve;

az EMF forrastdl valé tavolsag egy olyan ponton, amelyen tul a
kitétel a megengedett minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d =
1.5cm.

- A osztalyu berendezes

c ékel melyek gyulékony folyadékokat vagy Eza goé r gfel. 'azon liszaki ter bva
kat tartal k vagy tartal hattak ! Iményeinek, amely arozza az ipari kornyezetben,
- Elkerulendo a klortartalmu oldészerekkel tisztitott anyagokkal pr fesszionali celbul valo, k|zarolagos felhasznalast. Nem
vagy a t oldé ek kozelében torténéd kala t az elektr ilitasnak valé megfelelése
- Tilos a nyomas alatt allé tartalyokon valé vagas. a lakéépiiletekben és a haztarta5| ce hasznalatra az épiileteket
- A munkateriilet kdrnyékéroooooool minden gyulékony anyag ellato, kisfesziiltségli taphalézathoz ko leniil csatlakoztatott

eltavolitando (pl. fa, pap|r, rongy, stb ).

- B| i kell a gfeleld 11é vagy a |
miiveletek kovetk ék édott fistok eltavolltasara
Ikal kozoket; szi: iku alat sziikséges a vagasi
letek kovetk k 6dott fiistok expozicios hatarainak
gbecsléséh azok lének, koncentraciéjanak és

maganak az expozicié idétartamanak fliggvényében.

®@© D

- A plazmavagé pisztoly j g

darabtol és a kozelb lhely t (1 kozelithetd) esetleges
részektdl valé felelé elektromos szigetelést kell
alkalmazni.
A munkalatokat a célhoz el6iranyzott kesztut labbelit, fejfedét

épiiletekben.

KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
AZON PLAZMAVAGASI MUVELETEKET, melyeket
- Olyan kornyezetben, ahol az u ly

g 5
- Kozvetl édos teriiletel

ilékony vagy robbanékony yagok jelenlétéb Kell
elvégezni,
Egy”FeIeIosszakertonek"KELL 16 értékelnie és mindi
mas helyzet esetére kiké t élyek jelenléték

kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 609749 ivhegeszté berendezések.
9. rész: Létesi és bvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, muszakl védelmi eszkozoket.
TILOS a pl. liveletek elvé akkor, amikor az
aramforrasta kezelo tart]a (pl szuak segltsegevel)
TILOS hogy apl. miiveleteket a foldrél fel I ka

viselve és felhagédeszkan vagy szi l6szényegen allva kell
elvégezni.

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak
megfelelo szurokkel amelyek az UNI EN 175 k y

g a vagy fi Jpaj ra
H alj feleld, tiizallo védéruha (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegeszto kesztyiit (aml az UNI EN 12477-

g , kivéve ha b|ztonsag| kezelédobogén tartézkodik.

FIGYELEM| A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGI SZABALYAI.
Csak az el6irt vagopisztoly modell és az aramforrassal valo,
megfeleld o6sszekotés a “MUSZAKI ADATOK” bekezdésben
megjeloltek szerint garantalja azt, hogy a gyarto altal eldirt

agi szerk y gyenek (belsé blokkrész

nek megfelel) dalyozva a bér felha k kitételéta
hegesztolv altal gerjesztett, ultralbolya es |nfravoros garaknak
a védel ki kell ter ah 6iv tartézkodo | )

9

e).
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- NE HASZNALJON a véagépisztolytol
elhasznalédasnak kitett alkatrészeket.
NE KiSERELJE MEG olyan vagépisztolyok CSATLAKOZTATASAT AZ
ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen hasznalati utasitasban nem
eléirt vagasi vagy HEGESZTESI folyamatokhoz késziiltek.

A JELEN SZABALYOK FIGYELMEN KivUL HAGYASA KOMOLYAN

5 gyartmanyu,

veszély: heti a felh 416 testi épségét és karosithatja a
berendezést.
EGYEB KOCKAZATOK

FELBORULAS: hely ap g g
megfelel6 teherbirasq, vizszintes feliiletre; ellenkezé esetben (pl.
lejtés, kiilonvalé padlézatok stb...) a felborulas veszélye fennall.

rast a

- NEM MEGFELELO HASZNALAT:
h 41 ély barmilyen,

a plazmavagé berendezés
nem elGiranyzott miivelet

végrehajtasara.
- Tilos a pl ago b dezés fel 1é yik 1626leg
nem szereltek ki minden 6 k6t5- vagy tapkabelt/cs 21

Tilos a plazmavagé berendezést a fogantyujanal
felakasztani.

fogva

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Egyfazisu, ventillalt, stritett levegds plazmavagé berendezés. Gyors és
alakvaltozas nélkili vagast tesz lehetévé acélon, inox acélon, galvanizalt
acélokon, aluminiumon, vorosrézen, sargarézen, stb.

A vagasi ciklust egy pilotiv aktivalja, amely a mozgd elektréda és a
plazmavagé pisztoly fuvoka/pajzs kozott jon létre a két elem kozotti
rovidzarlati dram hataséra: ez a technoldgia lehet6vé teszi a folyamatos
vagason kiviil a récsos és/vagy lyukacsos lemezek vagasat is.

Ezenkivil az aram minimumtél maximum értékig torténé szabalyozasa
kivalé minéségli vagas biztositasat engedélyezi a fém vastagsaganak és
tipusanak valtozasaval.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

Vagopisztoly fesziiltség-ellenérzo szerkezet.

- Leveg6nyomads, vagdpisztoly rovidzarlat ellen6rzé szerkezet.
Termosztatikus védelem.

Levegohiany elleni védelem (ahol el6irt).

- Tulfesziltség, fesziltségesés.

Légnyomas megjelenitése (ahol eldirt).

- Vagopisztoly hiités vezérl6 (ahol el&irt).

Belsé légkompresszor (ahol elirt).

SZERIA KIEGESZITOK

- Plazmavagé pisztoly.

- Csatlakozo s(iritett leveg6 bekotéséhez (ahol el6irt).
- Foldkabel

IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Tartalék fivoka-elektroda készlet.

- Nagyfesziltség(, erdsitett plazmavago pisztoly (ahol el6irt).

- Tartalék fuvoka-elektroda  készlet  nagyfesziltségu,
plazmavago pisztolyhoz (ahol el&irt).

- Gouging készlet (ahol el6irt).

erdsitett

3. MUSZAKI ADATOK
ADAT-TABLA
A plazmavagé berendezés hasznélatéra és teljesitményére vonatkozo,
alapvet6é adatok a karakterisztikak tabldzataban vannak feltiintetve a
kovetkezo jelentéssel:
A abr.
1- Az ivhegeszté és a plazmavagd gépek biztonsagara és gyartasara
vonatkozé EUROPAI szabvany.
2- Agyartd neve és cime.
3-  Amodell neve.
4- A gép belso szerkezetének jele.
5- A plazmavégas folyamatanak jele.
6- S jel: Azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek vagasi miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn
(pl. nagy fémtémegek kozvetlen kézelében).
7- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozo fesziiltség
3~: hdromfazisu valtozo fesziiltség
8- Aburkolat védelmi szintje.
9- Az aramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:

- U, : a gép dramelldtasanak valtozé fesziiltsége és frekvencidja

(megengedett hatar +10%):
- L oAz dramellatdsi vezetékbol maximalisan elnyert aram.
- |, 4 Aténylegesen adagolt dram.
10- Avagas dramkorének teljesitményei:
- U, :maximélis tresjarasi fesziiltség (nyitott vagasi dramkér).
- LJ/U, : megfelelé és normalizalt dram és fesziiltség, melyet a gép
szolgéltathat a vagas soran.

X : A kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a gép megfelelé

aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban kertl kifejezésre

10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc

megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (a tabla szerinti 40°C-

os kérnyezetben) meghaladasra keriiinek, hévédelmi beavatkozas

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 megfelelé
fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

11- A gép beazonositisara szolgalé torzsszam (nélkulozhetetlen
a miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatdsahoz).

12- = : A késleltetett mUikodésii 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
szabalyai” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablan szerepld jelek és szamok fiktivek,
az Onok tulajdonédban all6 plazmavagé berendezés pontos értékei és
miiszaki adatai kdzvetlentil a gép tablajan lathatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- ARAMFORRAS: lasd 1. tablazat (1. TABL.)
- VAGOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

A gép tomege az 1. 4 van ve (1. TABL.).

4. A PLAZMAVAGO BERENDEZES BEMUTATASA

A gép alapvetéen optimalizdlt, nyomtatott dramkors teljesitmény

modulokbdl &ll, melyeket a magas foki megbizhatdsag és a csokkentett

karbantartéasi munkék érdekében hoztak létre.

(B abra)

1- Egyfazisu tdpegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és
kiegyenlité kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett
aramfesziiltséget magas frekvenciaju valtéaram fesziltséggé
valtoztatja és a teljesitményt a kért vagoaram/fesziiltség
fuggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvenciaju transzformator: az elsédleges tekercselés a
2. blokkbdl konvertalt fesziiltség altal kerll Gzemelésre; ennek
elsédleges funkciodja az, hogy a fesziltséget és az dramerésséget a
véagas folyamatahoz szikséges értékekhez igazitsa, s ugyanakkor
galvénszigeteléssel izolalja a vagdaramkort az dramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyenirdnyité hid kiegyenlité induktivitassal: a
maésodlagos tekercselésbél szarmazé  valtéaramot/fesziiltséget
alacsony ingadozasu egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.

5-  Ellen6rzé és szabalyozo elektronikus berendezés: azonnal ellenérzi a
vagdaram értékét és azt 6sszehasonlitja a kezel6 altal elére bedllitott
értékkel; modulalja a szabalyozast végzé driverek IGBT vezérlé
impulzusait.

Meghatarozza az aram dinamikus megfeleléseit a vagas soran és
ellendrzi a biztonsagi rendszereket.

ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK
Eliilsé panel (C Abra)
1- Vagopisztoly kdzvetlen vagy centralizalt csatlakozéval.

- A vagopisztoly gombja az az egyetlen ellenérzé szerkezet,
amellyel a vagasi miveletek beinditasa és leallitasa vezérelhetd.
A gomb nyomaséanak besziintetésével a ciklus barmelyik fazisban,
azonnal megszakad, kivéve a h(it6levegé fenntartasat (utolevegé).

- Véletlen miiveletek: a ciklus megkezdésének engedélyezéséhez
a gombot egy minimum id6tartamra nyomva kell tartani.

- Elektromos biztonsag: a gomb funkcidja tiltott, ha a szigetel6
fuvokatartd NINCS a pisztolyfejre szerelve vagy a felszerelése
helytelen.

2- Visszakoto kabel.
3- Ellenérzé panel.

ELLENORZO PANEL (C1 4bra)

1- Szabalyozégomb:
Barmilyen lzemmddban lehetévé teszi az aram szabalyozasat
folyamatos modban.
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KOMPRESSOR

2- Piros led sritett levegé belsé keringés tiltas jelzése (ahol
elGirt).
Vilagité allapota a légkompresszoron |évé elektromos motor
tekercselésének tulmelegedését mutatja.

N1/

3- Il/_/a_ Sarga led &ltaldnos riasztds
fogyoalkatrészekre vald figyelmeztetés jelzése.
Folyamatosan vilagité &llapota az erésarami aramkor valamely
komponensének tulmelegedését vagy a bemeneti tapfesziltség
anomalidjat (tulfeszlltség vagy fesziiltségesés) jelzi.
TULFESZULTSEG vagy FESZULTSEGESES: ledllitia a gépet, ha a
tapfesziiltség a +/- 15%-os tartomanyon kivill van a tablazati
értékhez képest.

vagy vagopisztoly

A visszaallitds automatikus (a sarga led kikapcsoldsa), miutan a
fentiekben megjelolt anomalidk egyike visszatér a megengedett
hatarértékek kozé.

Amikor a led villog, rosszul miikodé fogydalkatrészeket jelez és az
okai az alabbiak lehetnek:

- afogydalkatrészek elhasznalodasa;

- rosszul beszerelt vagy hidnyzo fogydalkatrészek;

- hibas vagopisztoly;

- tudl alacsony Iégnyomds vagy levegé hidnya a vagépisztolyban.

A jelzés eltlinik egy helyes plazmavago ciklus utan.

4- Sarga led fesziiltség jelenlét jelzése a vagopisztolyban.
(gép kimenet fesziiltség alatt):
Pilotiv vagy Vagoiv "ON".
A kimenet akkor keril fesziltség ald, amikor benyomjak a
vagopisztoly gombjat és semmilyen riasztasi allapot nem &ll fenn.
A gép kimenet nincs fesziiltség ala helyezve a kovetkezo esetekben:
- ha a vagopisztoly gombja NINCS mikodtetve (alacsony
energiafogyasztasi stand-by allapot);
a hité UTOLEVEGO fazisa folyaman;
- haapilotivnem jut 4t a munkadarabhoz maximum 2 masodperces
idén beldl;
- ha a vagoiv megszakad a vagdpisztoly és a munkadarab kozotti
tul nagy tavolsag miatt;
az elektréda tul nagy kopasa vagy a vagoépisztoly munkadarabtol
valo, szantszandékos eltavolitasa miatt;
- haegy BIZTONSAGI rendszer vagy egy RIASZTAS kozbelép.

5- fy Z6ld led halozati fesziiltség jelenlét és tapellatas ala helyezett
segédaramkorok jelzése.
Az ellendrzé és lizemi aramkorok tapellatas alatt vannak.

ELLENORZO PANEL (C2 4bra)

1- Szabalyozégomb:
Barmilyen Uzemmédban lehetévé teszi az aram szabalyozasat
folyamatos médban.

NI

2- l'/_/a_ Sarga led dltalanos riasztas vagy fogyoalkatrészekre valé
figyelmeztetés jelzése.
Folyamatosan vilagité éllapota az erésdrami aramkor valamely
komponensének tulmelegedését vagy a bemeneti tapfesziltség
anomalidjat (tulfeszultség vagy fesziltségesés) jelzi.
TULFESZULTSEG vagy FESZULTSEGESES: ledllitia a gépet, ha a
tapfesziiltség a +/- 15%-os tartomanyon kivil van a tablazati
értékhez képest.

A visszaallitds automatikus (a sarga led kikapcsolasa), miutan a
fentiekben megjeldlt anomalidk egyike visszatér a megengedett
hatarértékek kozé.

Amikor a led villog, rosszul miikodé fogyoalkatrészeket jelez és az
okai az alabbiak lehetnek:

- afogydalkatrészek elhasznalédasa;

- rosszul beszerelt vagy hianyzo fogyoalkatrészek;

- hibas vagopisztoly;

- tulalacsony légnyomas vagy leveg6 hianya a vagopisztolyban;

A jelzés eltlinik egy helyes plazmavagé ciklus utan.

3- Sarga led leveg6 anomalia vagy levegé hiany jelzése.
Vilagito allapota anomadlidt jelez a sdritett levegé korben, amely
éllapot nem feltétlendil belsé nyomdstartasi problémakbol ered,
hanem a bekatésre vagy az eredeti forrasra vonatkozhat.

4- Sarga led fesziiltség jelenlét jelzése a vagopisztolyban.

(gép kimenet fesziltség alatt):

Pilotiv vagy Vagoiv "ON".

A kimenet akkor keril fesziltség ald, amikor benyomjik a

vagopisztoly gombjat és semmilyen riasztasi allapot nem all fenn.

A gép kimenet nincs fesziiltség ala helyezve a kovetkez esetekben:

- ha a vagopisztoly gombja NINCS mikodtetve (alacsony

energiafogyasztasi stand-by allapot);

a hité UTOLEVEGO fazisa folyaman;

- haapilotiv nem jut at a munkadarabhoz maximum 2 masodperces
idén beldl;

- ha a vagoiv megszakad a vagodpisztoly és a munkadarab kozotti
tul nagy tavolsag miatt;

- azelektréda tul nagy kopasa vagy a vagopisztoly munkadarabtol

vald, szantszandékos eltavolitasa;

ha egy BIZTONSAGI rendszer vagy egy RIASZTAS kézbelép.

5- Zo6ld led haldzati fesziiltség jelenlét és tapellatas ala helyezett
segédaramkorok jelzése.
Az ellend6rzé és tizemi aramkorok tapellatas alatt vannak.

6- UZEMMODOKAT kivalaszté allitégomb
Lehet6vé teszi az alabbi miikodési médok kivalasztasat:

Fémek folyamatos vagasi Gzemmaodja.

ooo Megtartott ivvagd zemmad, akkor is, amikor nem kerdl &t
a munkadarabra (rdcsok vagy hézagos lemezéruk vagasa).

Gyokfarago tizemmaod, a GOUGING fogydalkatrészekkel
elldtott vagopisztollyal valé hasznélatra alkalmas (a fém eltavolitésa,
formazasa olvasztassal).

7- Digitali ster légny ité ledek

as megjel

2 Q. Valés idsben nyujtja a mért nyomas kijelzését (kozépsé
z6ld ledek: optimalis nyomas, sérga ledek: hianyos vagy tul nagy
nyomas).

8- LEVEGO gomb

E gomb benyomasaval a levegé tovabbra is dramlik
ki a vagopisztolybdl egy elére meghatérozott, koriilbelil 20
masodperces idétartamig (lehetévé teszi a valgopisztoly leh(ilését
és/vagy a leveg6 szabalyozasat az optimalis tartomanyban).

HATSO PANEL (D abra)

1- Tapkabel.

2- Fokapcsol6O-1
1 (ON) A mUkodésre készen all6 generator.

3- Kézi nyomasszabalyozé (plazma slritett levegdé) manométerrel,
ahol el6irt.

4- Ny 6kkenté szabalyozégomb (ahol eldirt).

5- Csatlakozo stritett levegé forrashoz valé bekotéshez (ahol el6irt).

5. 0SSZESZERELES
FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI MUVELETET
A SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A
TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT PLAZMAVAGO
BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS

Csomagolja ki a gépet, végezze el a csomag tartalmat képezé, kilonallo
részek Osszeszerelését.

Visszakoté kabel-foldelt fogo 6sszeéllitasa (E abra)

A GEP FELEMELESENEK MODJA

A jelen kézikonyvben ismertetett, valamennyi gépet a fogantyd vagy a
tartozékként nyujtott tartdszij, ha az a modellhez elgirt, hasznélataval kell
felakasztani.

Tart6szij osszedllitasi modja (F ABRA).

A GEP ELHELYEZESE

Hatérozza meg a gép beszerelési helyét oly modon, hogy ne legyenek
akadalyok a hiitélevegd bevezetd és kivezetd nyilasai el6tt; gyézédjon
meg arrdl, hogy ne tudjon beszivni elektromosan vezet6 porokat, korroziv
g6zoket, nedvességet, stb.
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Tartson fenn legaldbb 250mm szabad teret a gép korl.
FIGYELEM! Helyezze a gépet a silyanak megfelelé
A teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes
elmozdulasok elkeriilése végett.

AVAGO ARAMKOR BEKOTESEI
Készitsen el6 egy stiritett levegd eloszto vezetéket, amely a 2. tablazatban

(2. TABL) megjelélt minimélis nyoméssal és szallitéképességgel
rendelkezik.

Osszedllitas, a nyomascsokkentd bekotése (G abra).

FONTOS!

Ne haladja meg a maximum 8 bar bemeneti nyomast. Jelentds
mennyiségli nedvességet vagy olajat tartalmazo levegé a kopd
részek nagymértéki elhasznalddasat vagy a vagopisztoly karosodasat
okozhatja. Ha a rendelkezésre &ll6 sdritett levegé mindségével
kapcsolatban kételyek meriilnének fel, akkor egy légszarité hasznalata
javasolt, amelyet a bemeneti sztirére kell felszerelni. Csatlakoztassa egy
flexibilis csévezetékkel a stiritett levegd vezetéket a géphez, felhasznalva
a tartozékként nyujtott és a bemeneti légszirére felszerelendd
csatlakozot.

Kk6t6 kabelének csatlak £

9

Az 1. tablazat (1. TABL) felsorolja a visszakoté kabelre vonatkozo,

javasolt értékeket (mm?>ben) a gép altal kibocsatott legnagyobb dram

fliggvényében.

Csatlakoztassa a vagoaram

munkadarabhoz vagy az

azt megtartd fémpadhoz, figyelembevéve az alabbi 6vintézkedéseket:

- Vizsgélja meg, hogy jo elektromos érintkezés alakult ki, kiilonosképpen
akkor, ha szigetelt bevonatu, oxidalodott, stb. lemezeket kell elvagni.

- Végezze le a foldelGkapcsolast a lehetd legkozelebb a vagasi zonahoz.

A megmunkalds alatt 1évé munkadarab részét nem képezé

fémszerkezeteknek a vagoéaram visszakotsé vezetSjeként torténd

felhasznalasa veszélyes lehet a biztonsagra nézve és nem kielégité

eredményeket hozhat a vagasban.

- Ne végezze el a foldel6kapcsolast a munkadarabnak azon a részén,
amelyet el kell tavolitani.

Apl ago pisztoly csatlal (H abra) (ahol eléirt).

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 iranyban

a rogzitégydrit a levegd és az aram szivargasok nélkiili aramlasanak

biztositasdhoz.

Némelyik modellnél a vagopisztolyt mar az aramforrashoz bekotve

szallitjuk.

FONTOS!

A végasi miveletek megkezdése el6tt vizsgalja meg a kopd részek

helyes beszerelését, feliilvizsgalva a vagopisztoly fejét a "VAGOPISZTOLY

KARBANTARTASA" fejezetben meghatarozottak szerint.

A FIGYELEM!

A PLAZMAVAGO BERENDEZES BIZTONSAGA.

Csakazel6irt vagopisztoly modell és az aramforrassal val6, megfelelé

Osszekottetésa 2. TABL -ban meg jeloltek szerlnt garantal ja azt, hogy

a gyarto altal eloirt k agi szerk gy

(keresztreteszel6 rendszer).

- NE HASZNALJON méas gyartotél szarmazé vagoépisztolyokat és
fogyoalkatrészeket.

- NE KISERELJE MEG olyan vagépisztolyok CSATLAKOZTATASAT AZ
ARAMFORRASHOZ, amelyek a jelen hasznalati utasitaisban nem
elGirt vagasi vagy hegesztési folyamatokhoz keszultek

A jelen balyol k hianya k lya y

felhasznalo testi épségét és karosithatja a berendezést.

visszakoté kabelét az elvagandd

betartasa heti a

BEKOTES A HALOZATBA

- Bérmilyen villamos bekétés létesitése elétt ellendrizze, hogy az
aramforras tablajan feltlintetett adatok az Osszeszerelés helyén
rendelkezésre all6 halozati fesziltség és frekvencia értékeknek
megfelelnek.

Az dramforrast kizarélag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad egy
taprendszerbe csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni védelem biztositdsahoz az alébbi tipusu
differencidlkapcsolokat hasznalja:

A tipust ( ) az egyfazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvanyban elGirt kovetelményeknek
valé megfelelés érdekében javasoljuk az dramforrasnak a taphaldzat
interfész olyan pontjaihoz valé csatlakoztatasat, amelyek latszélagos
ellenéllasa kisebb Zmax = 0.2 ohm-nal.

- A plazmavagdé rendszer az IEC/EN

61000-3-12  szabvéany

kovetelményeinek nem felel meg.

Ha az dramforrést egy koziizemi taphéldzatba csatlakoztatjak, akkor a
beszerel6 vagy a felhasznalé felelésségébe tartozik annak vizsgalata,
hogy a plazmavagé rendszert be lehet-e kotni (sziikség esetén kérje ki
az eloszto halozat kezel6je véleményét).

Csatlakozodugé és aljzat.
Csatlakoztasson a tapkébelhez egy szabvanyositott (3P + F), megfelelé
teljesitményti csatlakozodugot és készitsen el6 egy biztositékokkal vagy
automata megszakitdval ellatott, halozati csatlakozoaljzatot; az adott
foldelékapcsot a tapvonal foldvezetékéhez (sérga-zold) kell bekotni.
Az 1.tablazat (1. TABL.) ismerteti a vonali késleltetett biztositékok javasolt
értékeit amperben, amelyek az dramforras altal kibocsatott, legnagyobb
névleges dram és a névleges tapfesziltség alapjan keriltek kivalasztasra.
FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil
ﬁ\ hagyasa hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt,
d t (I osztaly), amely silyos veszélyek
kialakulasat eredmenyen személyekre (pl. elektromos aramiités) és
dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozdan.

6. PLAZMAVAGAS A FOLYAMAT LEIRASA

Apl ivay 4 Ikal 1

A plazma egy rendkivil magas homersekleten felmelegltett és ionizalt
gaz, amely ily médon elektromosan vezetévé valik.

Ez a vagasi eljards a plazmat hasznalja fel az elektromos ivnek a
fémdarabhoz valé tovabbitasahoz, amely a hé hatdsara megolvad és
kilonvalik.

A vagopisztoly suritett levegét haszndl fel, amely egy egyetlen
tapforrasbol érkezik tigy a plazmagaz, mint a hit6- és védégaz szamara.
Pilotiv gyujtas.

A ciklus kezdetét egy pilotdram, amely az elektréda (- polus) és a
vagopisztoly fuvokaja (+ polus) kozott folyik, valamint a légaramlas
aktivalasa hatarozza meg, amely rovidzarlatot nyit e két elem kozott.
Ezutan a véagopisztolyt az aramforrds (+) podlusdhoz csatlakoztatott,
elvagandé munkadarabhoz kozelitve a pilotiv atvitelre kertil, mikozben
egy plazmaiv keletkezik az elektréda (-) és a munkadarab kozétt (vagoiv).
A pilotiv megsziinik, amint a vagoiv stabilizdlodik az elektroda és a
munkadarab kozott.

A gyarilag beéllitott pilotiv megtartasi idé 2 masodperc (4 masodperc
GOUGING tizemmédban).

Ha az iv munkadarabra torténg atvitele nem valésult meg ezen idén belil,
akkor a ciklus automatikus blokkoldsa valésul meg, kivéve a hiitélevegd
megtartasat.

A ciklus ismételt beinditasdhoz a vagopisztoly gombjanak elengedése és
Ujboli benyomasa sziikséges.

El6zetes miiveletek.

A végasi miiveletek megkezdése el6tt vizsgélja meg a fogyodalkatrészek
helyes beszerelését, feliilvizsgélva a vagopisztoly fejét a "VAGOPISZTOLY
KARBANTARTASA" bekezdésben meghatérozottak szerint.

Kapcsolja be az dramforrast és allitsa be a vagéaramot (C1-1 és C2-1
4bra) azon fémes anyag vastagsaga és tipusa alapjan, amelyet el kell
vagni.

- Ahol el6irt, nyomja be a levegé gombot (C-2 abra) lehet6vé téve a
levegd kidramlast.

Allitsa be a légnyomast az igényelt nyomasértékig a felhasznalt
vagopisztoly alapjan (2. TABL.).

Allitson a szabalyozégombon: huizza felfelé a kioldashoz és forgassa el
a VAGOPISZTOLY MUSZAKI ADATAI részben megjeldlt nyomésértékre
torténd beallitasdhoz.

- Olvassa le a kért értéket a manométeren és nyomja be a
szabalyozégombot a beallitas rogzitéséhez.

Hagyja szabadon teljesen kidgramolni a leveg6t, a vagoépisztolyban
esetleg felhalmozédott kondenzviz eltavolitasénak megkonnyitéséhez.
Alevegé nyomégomb hianyaban ezt a szabalyozasi fazist a vagopisztoly
gomb benyomasaval és kiengedésével kell elvégezni, lehetévé téve
mindenesetre a légaramlast.

Vagasi miivelet (I abra).

- Merélegesen tartva a vagopisztolyt az elvagandé anyagra, érintse a

vagopisztoly fuvokajat a munkadarabhoz.

Nyomja be a vagopisztoly gombjat, korilbelil 1 masodperc utdn

megtorténik a pilotiv gyujtasa.

Ha a tavolsag megfelels, akkor a pilotiv azonnal tovabbitédik a

munkadarabra, lehet6vé téve a vagoiv kialakulasat.

- Vigye el6re szabdlyos el6toldssal a vagopisztolyt a munkadarab
fellletén az idealis vagasi vonal mentén.

- A medfelel6 vagasi sebességet alkalmazza a vastagsag és a kivalasztott
aram alapjan, mikézben ellenérizze azt, hogy a munkadarab alsé
fellletéré| kilépd iv egy korulbelul 15° -os hajlasszéget képezzen a
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fliggéleges vonalhoz képest, az elétoldsi irannyal ellentétes iranyban.

Fuaras (L abra).

E mlivelet végrehajtasahoz vagy a munkadarab kozepérdl torténd
inditasok megvaldsitasahoz megdontétt vagopisztollyal végezze el a
gyujtast és fokozatos mozgassal vigye fliggéleges pozicioba.

- Ez a folyamat megakadélyozza azt, hogy iv visszafutasok vagy
megolvadt részecskék megrongaljgk a flavoka furatat, amelynek
kovetkezménye a miikodéképesség gyors csokkenése.

Kozvetlenil elvégezheték olyan munkadarabok farasai, amelyek
vastagsaga a felhasznéldsi tartoméanyban el6irt maximalis értéknek
legfeljebb 25%-a.

Vagasi miivelet racson (ahol el6irt).
Lyukacsos lemezeken vagy racsokon torténé véagashoz hasznosnak
bizonyulhat az alabbi funkcio aktivalasa.
Valassza ki az "Uzemmadok kivalasztasa” gombbal (C-2 abra) a racsvagas
tizemmadot.
A vagas végén a vagopisztoly gombjanak benyomva tartasaval a pilotiv
automatikusan Ujra meggyullad.
Ezt a funkciot csak sziikség esetén hasznalja az elektréda és a fuvoka
felesleges elhasznalodasanak elkertilése érdekében.
FIGYELEM! Ebben az i 6db bvany éretli

A elektrodak és fuvokak h al j It. Rendkiviili

- koriilmények kozott a h itott elektrodak és fuvokak

kadicait akosk

avagoiv ja

7. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
A ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A PLAZMAVAGO
BERENDEZES KI VAN KAPCSOLVA ES KI VAN HUZVA A
TAPHALOZATBOL.

SZOKASOS KARBANTARTAS
A SZOKASOS KARBANTARTAS
VEGREHAJTHATJA.

MUVELETEIT A KEZELO

VAGOPISZTOLY (M abra)
Id6szakonként, a felhasznalas intenzitdsanak fliggvényében vizsgalja
meg a plazmaiv altal érintett vagopisztoly részek elhasznalédottsdganak
allapotat.
Afogydalkatrészek cseréjének gyakorisaga kulonféle tényezoktdl fligg: ez
a“LEGALTALANOSABB VAGASIH IBAK” bekezdésben van meghatérozva.
1- Fuvékatarto.
Kézzel csavarja ki a vagopisztoly fejbdl. Végezzen el egy alapos
tisztitast vagy cserélje ki, ha az megrongdlédott (égések,
alakvéltozasok vagy repedések). Vizsgélja meg a felsé fémrész
épségét (vagopisztoly biztonsagi aktudtor).
2- Fuavéka/Sapka.
Ellendrizze a plazmaiv dtvezeté furat valamint a belsé és a kiilsé
feluletek elhasznalddottsagat. Ha a furat az eredeti atméréhoz
képest kiszélesedettnek vagy eldeformalédottnak bizonyulna, akkor
cserélje ki a fuvokat. Ha a feliiletek erésen elrozsdasodottak, akkor
nagyon finom csiszol6papirral tisztitsa le azokat (N ABRA).
Légeloszto gyiirii / Diffizor.
Vizsgélja meg, hogy nincsenek-e égések vagy repedések, illetve a
légvezetd furatok nincsenek-e eltémddve. Ha az sérlilt, akkor azonnal
cserélje ki.
4- Elektréda.
Cserélje ki az elektrédat, amikor a képzé feliileten kialakuld krater
mélysége kériilbeltl 1.5 mm (O ABRA).
5- Vagopisztoly test, markolat és kabel.
Rendszerint ezek az alkotérészek kildnleges karbantartast nem
igényelnek, csak egy idészakos feliilvizsgalatot 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 meglazulésa, akkor
a vagopisztoly tovabbi hasznalata nem lehetséges, mert a biztonséagi
feltételeknek nem tesz eleget.
Ebben az esetben a javitast (rendkivili karbantartds) nem lehet
a helyszinen elvégezni, hanem azt egy olyan felhatalmazott
szervizszolgélati kozpontra kell bizni, amely a javitas utani specialis,
bevizsgalasi probak végrehajtasara alkalmas.
A vagopisztoly és kabel hatékony dallapotanak megtartasdhoz
néhany dvintézkedés betartasa sziikséges:
- Ne érintse a vagopisztolyt és a kabelt meleg vagy izz6 részekhez.
- Netegye ki a kabelt tulzott megfeszitéseknek.
- Ne vezesse at a kabelt éles, vagd széleken vagy csiszold
feltileteken.
Gylijtse Ossze a kabelt szabalyos tekercsben, ha a hosszisaga

w
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meghaladja a sziikségletet.

- Ne vezessen at semmilyen eszkozt a kabel felett és ne lépjen ra.

FIGYELEM! A vagopisztolyon barmilyen beavatkozas
A végrehajtasa el6tt hagyja kihiilni legalabb az “uté-
levegé” teljes idétartamara.

- Kulonleges eseteket kivéve javasoljuk, hogy egyidejiileg cserélje

ki az elektrédat és a flvokat.

Tartsa be a vagopisztoly alkotorészeinek dsszeszerelési sorrendjét

(a szétszereléssel ellentétes).

Figyeljen arra, hogy az elosztd gydiriit a helyes iranyban szerelje

be.

Szerelje vissza a fuvokatartot ugy, hogy kézzel teljesen, enyhén

meghuzva csavarja be.

Semmilyen esetre se szerelje be a fuvokatartot addig, amig

elézéleg nem szerelte be az elektrédat, az eloszté gytirdt és a

favokat.

Keriilje a pilotiv levegében valo, meggyujtott allapotban vald

felesleges megtartasat azért, hogy ne erésodjon az elektréda, az

eloszto és a fuvoka kopasa.

Ne szoritsa meg tulzott erével az elektrédat, mert a vagopisztoly

sériilését kockaztatja.

A vagopisztoly kopo részein végzendd ellendrzés helyes és

id6szer(i folyamata alapvetéen fontos a biztonsag és a vagd

berendezés m(ikddéképessége szempontjabdl.

- Ha a szigetelésen olyan sériilések tapasztalhatdak, mint torés,
repedés és égés vagy a villamos vezetékek meglazulasa, akkor
a vagopisztoly tovébbi hasznélata 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 specidlis, bevizsgalasi
prébak végrehajtasara alkalmas.

Siiritett leveg6 sziiré (G abra).

- A szlré automatikus kondenzviz-leeresztéssel van ellatva, amely a
szrének a s(ritett levegd hélézatbol valé barmikori kicsatlakoztatasa
esetén végbemegy.

Vizsgalja meg idészakonként a sziirét, ha viz jelenléte tapasztalhaté a
pohérban, akkor elvégezhet6 a kézi leeresztés, felfelé tolva a leeresztd
csatlakozot.

Ha a szlrébetét kulonosen szennyezett, akkor a csere elvégzése
sziikséges a tulzott feltoltési veszteség elkeriilése végett.

RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTASI MUVELETEKET 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.
- |dészakonként, a hasznélattol és a kornyezet porossagatol fliggéen
ellendrizni kell a gép belsejét és eltavolitani a transzformatorra,
egyeniranyitora, induktorra és ellendllasokra rakdédott port, széraz
stritett levegésugar (max. 10 bar) segitségével.
El kell keriilni a sUritett levegésugarak irdnyitdsat 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.
- Vizsgélja meg a slritett levegé haldzati csovek és csatlakozasok
tomitésének épségét.
Fentemlitett mlveletek befejezésekor a rogzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a gép paneljeit.
Feltétlenul keriilni kell a nyitott géppel valé vagasi miiveletek
végrehajtasat.
A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgésban lévé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen &t
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigydzva arra, hogy
jol elktilonitse a nagyfesziiltség(i primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltség(i szekunder csatlakozasoktol.
Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgy(riit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

VAN KAPCSOLVA ES A
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8. MEGHIBASODASOK FELTARASA

NEM KIELEGITO MUKODES FELMERULESE ESETEN ES SZISZTEMATIKUSABB

VIZSGALATOK VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT A MUSZAKI

SZERVIZSZOLGALATHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE AZ ALABBIAKAT:

- Ne legyen bekapcsolva az a led, amely a termikus biztonsag,
tulfesziiltség vagy fesziiltségesés, vagy rovidzarlat védelmének
beavatkozésat jelzi.

- Bizonyosodjon meg arrdl, hogy megvizsgalta a névleges bekapcsolasi

id6t; a termosztatikus védelem beavatkozasa esetén varja meg a gép

természetes lehulését, ellendrizze a ventilator miikodoképességét.

Ellendrizze a vonali fesziltséget: ha az érték tul magas vagy tul

alacsony, a gép leblokkolva marad.

Ellenérizze, hogy nincs-e rovidzarlat a gép kimeneténél: ilyen esetben

végezze el a rendellenesség megsziintetését.

- A véagokor csatlakoztatasai helyesen el legyenek végezve,
kulonosképpen a foldkabel csipesze legyen ténylegesen csatlakoztatva
a munkadarabhoz ugy, hogy ne legyenek kozottiik szigetelé anyagok
(pl. festékek).

A LEGALTALANOSABB VAGASI HIBAK
A vagasi muveletek folyaman kivitelezési hibak mutatkozhatnak, amelyek
rendszerint nem a berendezés mukodési rendellenességeinek, hanem
mas operativ aspektusoknak tulajdonithatok, amelyek az alabbiak
lehetnek:
a- Elégtelen behatolas vagy tulzott salakképzédés:
- Tul nagy vagasi sebesség.
- Tulsdgosan megdontott vagopisztoly.
Munkadarab tul nagy vastagsaga vagy tul alacsony vagéaram.
- Nem megfeleld s(iritett levegdé nyomas-szallitoképesség.
Vagopisztoly elektréda és fuivoka elhasznalodott.
- Nem megfelel6 fuvokatarté hegy.
Vagoiv atmenet hianya:
- Kopott elektroda.
- Visszakoté kabel szoritéjanak rossz érintkezése.
c- Vagoiv megszakadasa:
- Tdlalacsony vagasi sebesség.
- Vagépisztoly-munkadarab kozotti tal nagy tavolsag.
- Kopott elektroda.
- Egy védelem beavatkozésa.
d- Dontott vagas (nem merdleges):
- Nem helyes vagopisztoly pozicio.
- A favoka furatdnak aszimmetrikus elhasznalodasa és/vagy a
vagopisztoly alkotdérészeinek helytelen 6sszeszerelése.
- Nem megfelel6 légnyomas.
e- Afavoka és elektréda tulzott elhasznalédasa:
- Tul alacsony levegényomas.
- Szennyezett levegé  (nedvesség,  olaj
szennyezéanyagok).
- Sérlt favokatarto.
- Felesleges pilotiv gyujtasok a levegében.
- Tul nagy sebesség a megolvadt részecskéknek a vagopisztoly
alkotorészeire valo visszatérésével.
- Avagas atlagos hosszusaga.
- A levegé mindsége (olaj,
szennyezbéanyagok jelenléte).
- Afém atfurasa vagy a szélt6l kezd6dé6 vagas.
- A vagopisztoly-munkadarab tavolsaga nem megfeleld, amikor a
vagas torténik.

T
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vagy  egyéb

nedvesség vagy egyéb

(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 pakankamai susipaZines su saugiu pjovimo

ir infor: apie rizika, susijusia su
Iank|n|u suvirinimu bei darbo is, taip pat apie
s [ pri ir veil avariniu situaciju

atveju.
(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9
dalis: Jrengimas ir naudojimas”).

Vengti ti su pj kontiiru; pj
sistemos tiekiama tuscios eigos jtampa prie tam tlqu squgq gali
bati labai pavojinga.

Pjovimo gr é

patlkrmlmo bei remonto

laidy suj
i isj q ir ja atjungus

Jugus pj

darbai turi bati

- Pries kei¢iant idévéjusias degiklio dalis, iSjungti pj
plazma sistema ir atjungti nuo maitinimo tinklo.
- Elektrosi liacija turi bati atliel laikantis galiojanciy darbo

saugos reikalavimy ir jstatymy.

Pjovimo plazma sistema turi bati prijungta prie maitinimo

sistemos tik neutraliu laidu su jzeminimu.

- [s' ikinti, ar maitinimo laido kiStukas yra taisyklingai sujungtas su
[zemlnlmu Ilzdu
wetose ar ijant Iletul

- doti laidy su paz
sujungimo vietose.

- Neatlikinéti pjovimo darby ant taros, indy arba vamzdziy,
kuriuose yra arba buvo laikomi deguss skys¢iai arba dujos.

Vengti darby atlikimo ant medziagy, kurios buvo valytos
chloruotais tirpikliais, taip pat stengtis nedirbti minéty medziagy

arba 3l

izoliacija arba blogu kontaktu

pjovimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.
darbo vietos visas lengvai uzsideganéias medziagas
(pavyzdziui, medieng, popieriy, skudurus, ir t.t.)
Uztlkrlntl tinkama ventiliacija arba naudotl lrangq, skirta
pj | metu id iem pasalinti; batina
i i jvertinti pj operacijy metu susidaranciy damy
kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties, koncentracijos ir
ju issiskyrimo trukmeés.

POL @0

- Parinkti tinkama elektros izoliacija pjowmo plazma deg|kl|o
antgalio, apdirbamo g. bei kity g y jz
detaliy, esanciy darbo prieigose, atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines,
specialia lyne, galvos apd; la ir apranga bei naudojant
izoliuojancias 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

standarta atitinkanciose kaukése arba salmuose.

Déveéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkandia

standarto UNI EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines

(atitinkan¢ias standarto UNI EN 12477 reikalavimus), tokiu badu

bus iSvengiama ultravioletiniy ir infraraudonyjy spinduliy,

kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi bati
iSplésta neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems
asmenims, kurie yra lanko prieigose.

TriukSmas: Jei ypa¢ intensyviy pjovimo operacijy metu

pasireiskiantis kasdieninio triukSmo Iygls (KTL) yra Iygus ar

aukstesnis nei 85db(A), butina d
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saugos priemones (1 lent.).

LO®AOE®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, i bet kokiu laidinink sukuria lokali;
elektrinj ir magnetinj lauka (EML). Pjovimo srové sukuna
elektromagnetinj lauka (EML) aplink pjovimo grandine ir pacia
pjovimo sistem
Elektromagneti

aukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius

irenginius (pvz., Sirdies stimuli ius, kvép. iranga, linii
protezus ir t.t.).
Sios medicininés lrangos naudotojams ri bati pritaikytos

Pavyzd1| i, draudimas patekti
tj arba individualus

psaugos pr

i )

rizikos vernmmas operatorlams

Si pl pj itink fartinius tect

reil i iniui, skirtam doti isskirtinai pramoninéje
linkoj fesionali iksl Namy aplinkoj néra

uztlkrmama atitiktis elektromagnetmlq lauky poveikio Zmogui

ribojimo krlterljams

Siekiant sukurty

elektromagnetiniy lauky (EML) pove|kl, visi naudoto;a| privalo

laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

- suartinti tarpusavyje pjovi

sutvirtinti lipnia juosta;

galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo pjovimo

grandinés;

niekada nevynioti pjovimo laidy aplink metalinius daiktus arba

savo kana;

neatlikinéti suvirinimo darbuy, jei kiinas yra pjovimo grandinéje;

- abu pjovimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;

- prijungti pjovimo srovés atgalinj kabelj kuo arciau vietos, kurioje
ketinama dirhti,

- nepjauti alia g

- visi naudotojal privalo Ialkytls minimaliy nustatyty atstumy, kaip
nurodyta EML duomeny lape;

- atstumas nuo EML 3altinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis
nei 20% maziausios leistinos vertés: d = 1.5 cm.

- A klases lranga

5: e

heli

Jei ji juos

Si ,., p inka visus techniniy standarty
reik ,  keli produk skirtiems  iSskirtinai
profesionali dojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Negar elekt inis suderi buitinése

patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai sujungta su zemos
itampos maitinimo tinklu, skirtu buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
PJOVIMO PLAZMA OPERACIJOS:

- je su padidinta elektros smugio rizika;
- Uzdarose patalpose,
- Esant leng ¢ioms ar sprog: dzi.

TURI BUTI i$ anksto jvertintos "lgalloto;o speC|aI|sto ir visada
atliekamos dalyvaujant kitiems i
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
operatorius laiko srovés 3altinj (pavyzdziui, dirzy pagalba).
TURI BUTI draudziamos pjovimo operacijos, jei operatorius yra
pakylétas aukséiau Zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos
apsauginés platforminés pakylos.
DEMESIO! PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS SAUGUMO |TAISAI.
Tik numatytas degikli delis bei atitinl suderinimas su
srovés 3altiniu kaip nurodyta lenteléje “TECHNINIAI DUOMENYS”
garantuo;a, kad saugos jtaisai, kuriuos numaté prietaiso
jai veiks ti i (vidiné blok
NENAUDOKITE neorginaliy degikliy ar kity kelﬂamq detallq
NEBANDYKITE PRIJUNGTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy, skirty
pjovimo ar SUVIRINIMO operacijoms, jei tai nenumatyta Siose
instrukcijose.
NESILAIKANT 31U TAISYKLIVY, gali kilti DIDELIS pavojus vartotojo
fizinei buklei bei gali iSaugti jrangos sugadinimo rizika.

pasireng

A KITI PAVOJAI

- PRIETAISO NUVIRTIMAS: pastatyti pjovimo plazma srovés 3altinj
ant horizontalaus pavirsiaus, atitinkancio prietaiso svorj; priesingu

atveju (pavyzdziu| ie pasvirusios ar grindy d
ir t.t.) iskyla nuvirtimo PAVOJUS.
- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojing doti pj

plazma sistema bet kuriems kitiems darbams, nei numatytiems
pagal tiesogine paskirtj.

Draudziama kelti 3, jei prie tai nebuvo
atjungti visi vidaus sujung|mo ar maitinimo laidai/vamzdziai.
Draudziama doti L I
sustabdymui.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Suslégto oro plazminio pjovimo sistema, vienfazé, ventiliuojama. Leidzia
greitg ir nedeformuotg plieno, neradijan¢io plieno, cinkuoto plieno,
aliuminio, vario, zalvario ir t.t. pjovima.

Pjovimo cikla jjungia budintis lankas, kuris atsiranda tarp elektrodo ir
degiklio antgalio (gaubto) dél srovés trumpojo jungimo poveikio tarp Siy
dviejy elementy: i technologija apart nuolatinio pjovimo leidzia atlikti ir
tinkliniy ir (arba) perforuoty laksty pjovimo darbus.

Be to, srovés reguliavimas nuo minimalios iki maksimalios leidzia uztikrinti
auksta pjovimo darby kokybe kintant metalo storiui ir rasiai.

PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS

[tampos degiklyje valdymo jtaisas.

- Oro slégio degiklyje, trumpo sujungimo valdymo jtaisas.
Termostatinis saugiklis.

- Oro trakumo saugiklis (jei numatytas).

Virsjtampé, jtampos trakumas.

Oro slégio rodymas (jei numatytas).

- Degiklio ausinimo valdymo jtaisas (jei numatytas).
Vidinis oro kompresorius (jei numatytas).

SERUINIAI PRIEDAI

- Degiklis plazminiam pjovimui.

- Jungiamoji detalé suslégto oro prijungimui (jei numatytas).
- Jzeminimo kabelis

UZSAKOMI PRIEDAI

- Atsarginiy elektrody - antgaliy komplektas.

Sustiprintas aukstos srovés pjovimo degiklis (jei numatytas).
Atsarginiq elektrodq antgaliy komplektas sustiprintam aukstos srovés

Gouging komplektas (jei numatytas).

w

. 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 strukttros simbolis.

5- Pjovimo plazma proceso simbolis.

6- Simbolis S: parodo, jog gali bati atliekamos pjovimo operacijos
aplinkoje, kurioje yra galima padidinta elektros smugio 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%):

- L ... - Maksimali srové naudojama i linijos.

- |, 4 Efektyvi maitinimo srove.

10- Pjovimo grandinés parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atvira pjovimo grandine).

- LJ/U, : Srove ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti

prietaisas pjovimo proceso metu.
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- 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 budinc¢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 skaiciy reiksmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimos pjovimo
plazma sistemos techniniy duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny
lenteléje ant pacio prietaiso.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SROVES SALTINIS : ziaréti 1 lentele (LENT.1)

- DEGIKLIS : ziaréti 2 lentele (LENT.2)

Prietaiso svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4.PJOVIMO PLAZMA SISTEMOS APRASYMAS

Prietaisas susideda i§ galios moduliy, sukonstruoty ant specialiy

spausdintiniy schemy, kurios yra optimizuotos maksimalaus patikimumo

uztikrinimui ir nereikalauja ypatingos priezidros.
(Pav. B)

1- |éjimas | vienfaze maitinimo linija, lygintuvy grupé ir islyginimo
kondensatoriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja islyginta linijos
jtampa | kintamaja auksty dazniy jtampga ir reguliuoja maitinimo
tiekima pagal reikiama pjovimo srove/jtampa.

3-  Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos
konvertuota jtampa i5 2 bloko; jo funkcija yra pritaikyti jtampa
ir srove pjovimo procesui batiniems dydziams ir tuo pat metu
galvaniskai izoliuoti pjovimo grandine nuo maitinimo linijos.

4-  Antrinis islyginimo Suntas su induktyviniu islyginimu: komutuoja
kintamaja srove / jtampa, tiekiama antriniy apvijy, j nuolatine labai
Zemo pulsavimo srove / jtampa.

5- Valdymo ir reguliavimo elektroniniai jtaisai: kiekvienu momentu
kontroliuoja laiking pjovimo srovés verte ir jg palygina su
operatoriaus nustatytu dydziu; moduliuoja reguliuojanciujy IGBT
jtaisy komandas.

Nulemia srovés dinamikg pjovimo proceso metu ir priziari
apsaugines sistemas.

VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS
Priekinis skydas (C pav.)

- Degiklis su tiesiogine arba cent j

- 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, isskyrus 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 (C1 pav.)

1- Reguliavimo rankenélé:
Bet kuriame rezime leidZia nuolat reguliuoti srove.
KOMPRESSOR

2- l| Raudona vidinés grandinés suslégto oro slopinimo
ispéjamoji led lemputé (jei numatyta).
Kai jsijungia, parodo elektrinio variklio apvijy perkaitimg oro
kompresoriuje.

NI
3- H/_Q_ Geltona bendrojo pavojaus signalo arba jspéjamamoji
degiklio susidévinciy detaliy led lemputé.
Kai $viecia pastoviai, nurodo kai kuriy maitinimo grandinés
komponenty perkaitima arba jvesties maitinimo jtampos sutrikima

(vir§jtampe ar nepakankama jtampa).

VIRS|TAMPE arba NEPAKANKAMA |TAMPA: uzblokuoja jrenginj,
jei maitinimo jtampa yra +/- 15% uz diapazono riby, palyginus su
duomeny lenteléje nurodyta verte.

Darbo atsinaujinimas yra automatiskas (uzgesta geltona led
lemputé) po to, kai pasalinamas vienas i$ auksciau minéty sutrikimy
ir jtampa vél pasiekia leistinas ribas.

Kai led mirksi, parodo, kad susidévincios detalés veikia netinkamai
galimai dél $iy priezasciy:

- susidévinciy detaliy nusidévéjimas;

- susidévincios detalés yra netinkamai sumontuotos arba jy traksta;
- defektuotas degiklis;

- pernelyg Zemas oro slégis arba oro trakumas degiklyje.

Signalas pranyksta po taisyklingo pjovimo ciklo.

4- Geltona jtampos degiklyje signaliné led lemputeé.
Kai jjungta, parodo, kad pjovimo grandiné yra aktyvi (aparato iSvestis
yra jtampoje):
Budintis lankas arba pjovimo lankas yra,ON” padétyje.
13vestis atsiranda jtampoje kai yra paspaudziamas degiklio jungiklis ir
néra jokiy pavojaus signalo salygy.
|renginio iSvestis néra jtampoje tokiais atvejais:
- kai degiklio jungiklis NERA jjungtas (budéjimo busena (stand by)
Zemo energijos suvartojimo salygomis);
ausinimo fazés PO ORO metu;
jei budintis lankas néra perduotas | apdirbamg gaminj per
maksimaly 2 sekundziy laika;
jei pjovimo lankas nutriksta dél pernelyg didelio atstumo tarp
degiklio ir apdirbamo gaminio;
dél pernelyg didelio elektrodo nusidévéjimo arba priverstinio
degiklio atitraukimo nuo apdirbamo gaminio;
- jeijsijungia SAUGOS sistema arba AVARINIS SIGNALAS.

5- Zalia signaliné maitinimo jtampos ir papildomy grandiniy,
kurias yra tiekiama srové, led lempute.
| valdymo ir aptarnavimo grandines srové yra tiekiama.

VALDYMO SKYDAS (C2 pav.
1- Reguliavimo rankenélé
Bet kuriame rezime leidZia nuolat reguliuoti srove.

NI
2- Il/_/s_ Geltona bendrojo pavojaus signalo arba jspéjamoji
susidévinciy detaliy led lempute.
Kai 3vieCia pastoviai, nurodo kai kuriy maitinimo grandinés
komponenty perkaitima arba jvesties maitinimo jtampos sutrikima
(virsjtampe ar nepakankama jtampa).
VIRS|TAMPE arba NEPAKANKAMA |TAMPA: uzblokuoja aparata,
jei maitinimo jtampa yra +/- 15% uz diapazono riby, palyginus su
duomeny lenteléje nurodyta verte.

Darbo atsinaujinimas yra automatiskas (uzgesta geltona led
lemputé) po to, kai pasalinamas vienas i3 auk$¢iau minéty sutrikimy
ir jtampa vél pasiekia leistinas ribas.

Kai led mirksi, parodo, kad susidévincios detalés veikia netinkamai
galimai dél Siy priezasciy:

- susidévin¢iy detaliy nusidévéjimas;

- susidévincios detalés yra netinkamai sumontuotos arba jy traksta;
- defektuotas degiklis;

- pernelyg Zemas oro slégis arba oro trakumas degiklyje;

Signalas pranyksta po taisyklingo pjovimo ciklo.

3- Geltona signaliné oro sutrikimo arba oro trakumo led
lemputé.
Kai dega, parodo sutrikimg suslégto oro grandingje, 3i salyga
atsiranda nebatinai dél vidiniy sandarinimo problemy, ji gali bati
susijusi su prijungimu ar tiekimo 3altiniu.

4- Geltona jtampos degiklyje signaliné led lemputé.

Kai jjungta, parodo, kad pjovimo grandiné yra aktyvi (aparato iSvestis

yra jtampoje):

Budintis lankas arba pjovimo lankas yra,ON” padétyje.

13vestis atsiranda jtampoje kai yra paspaudziamas degiklio jungiklis ir

néra jokiy pavojaus signalo salygy.

|renginio iSvestis néra jtampoje tokiais atvejais:

- kai degiklio jungiklis NERA jjungtas (budéjimo busena (stand by)
Zemo energijos suvartojimo salygomis);

- ausinimo fazés PO ORO metu;

- jei budintis lankas néra perduotas | apdirbama gaminj per
maksimaly 2 sekundziy laika;
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- jei pjovimo lankas nutrksta dél pernelyg didelio atstumo tarp
degiklio ir apdirbamo gaminio;

dél pernelyg didelio elektrodo nusidévéjimo arba priverstinio
degiklio atitraukimo nuo apdirbamo gaminio;

jei jsijungia SAUGOS sistema arba AVARINIS SIGNALAS.

5- Zalia signaliné maitinimo jtampos ir papildomy grandiniy,
kurias yra tiekiama srové, led lempute.
| valdymo ir aptarnavimo grandines srové yra tiekiama.

6- REZIMUY pasirinkimo rankenélé
LeidZia pasirinkti Siuos darbo rezimus:

m Nuolatinis metalo pjovimo rezimas.

¥

coo Pjovimo rezimas su islaikytu lanku, net kai ir néra
perduodamas j apdirbama gaminj (tinklinio arba lakstinio neistisinio
metalo pjovimas).

= Skaptavimo rezimas, pritaikytas naudojimui kartu
su degikliu, aprapintu susidévinc¢iomis GOUGING detalémis
(pasalinimas, metalo formavimas sulydymo badu).
7 - Skaitmeninio manometro oro slégio parodymo led lemputés
36

o o

=2 %= Realiu laiku rodomas iSmatuotas slégis (centrinés Zalios
optimalaus slégio led lemputés, geltonos pernelyg zemo arba
pernelyg auksto slégio led lemputés).

8- Mygtukas ORAS

Paspaudus 3] mygtuka, oras toliau eina i$ degiklio nustatytg
is anksto apytiksliai 20 sekundziy laikg (leidzia degiklio ausinimg ir
(arba) optimaly oro diapazono reguliavima).

GALINIS SKYDAS (D pav.)

1- Maitinimo kabelis.

2- Pagrindinis jungiklis O - |
Padétyje I (ON) generatorius yra pasiruo$es darbui.

3- Rankinis slégio reguliatorius (suspausto oro plazma) su manometru,
jei numatyta.

4 - Slégio reduktoriaus rankenélé (jei numatyta).

5- Jungiamoji detalé suslégto oro 3altinio prijungimui (jei numatyta).

5.|DIEGIMAS
DEMESIO! VISAS |DIEGIMO OPERACIJAS ATLIKTI TIK KAl
A PLAZMINIO PJOVIMO SISTEMA YRA VISISKAI ISJUNGTA IR
ATJUNGTA NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

PARUOSIMAS

ISpakuoti jrenginj, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy montavimo
darbus.

Atgalinio kabelio-jzeminimo gnybty surinkimas (E pav.)

JRENGINIO PAKELIMO TVARKA

Visi Siame vadove aprasyti jrenginiai turi bati laikomi pakabinti tiekiamos
rankenos arba dirzo pagalba, jei atitinkamam modeliui tai yra numatyta.
Dirzo surinkimo tvarka (F PAV.).

IRENGINIO PASTATYMAS
|diegimo vieta jrenginiui parinkti taip, kad joje nebuty klitciy 3alia
ausinimo oro tiekimo ir i$éjimo angy; tuo pat metu jsitikinti, kad nebaty
isiurbiamos elektrai laidZios dulkés, koroziniai garai, drégmé ir t.t.
Aplink jrenginj islaikyti bent 250mm laisvos erdvés.

DEMESIO! Jrenginj pastatyti ant lygaus pavirsiaus, galincio

|sIa|kyt| jo svorl, tok|u budu bus iSvengta jo nuvirtimo ar
pavojingo g

PJOVIMO GRANDINES SUJUNGIMAI

Paruosti suspausto oro tiekimo linija, kurios slégis ir minimalus srautas yra
nurodyti 2 lenteléje (2 LENT.).

Slégio reduktoriaus surinkimas, prijungimas (G pav.).

SVARBU!

Nevirsyti maksimalaus 8 bary jvesties slégio. Oras, prisotintas drégmes
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. Suslégto oro linija sujungti su jrenginiu

lanksciu vamzdziu naudojant

tleklamQJunglamqjq detale, kurig re|k|a sumontuotl ant jvesties oro filtro.
srovés k li j

1 Ienteléje (1 LENT) yra patelklaml atgaliniam kabeliui (mm?)

rekomenduojami dydziai pagal maksimalig jrenginio tiekiama srove.

Prijungti atgalinj pjovimo srovés kabelj prie pjaunamo gaminio arba prie

metalinio pagalbinio darbastalio laikantis tokiy atsargumo priemoniy:

Isitikinti, kad pasiekiamas geras elektros kontaktas, ypac jei pjaunami

lakstai 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 sglygoti nepatenkinamus

pjovimo rezultatus.

Neatlikinéti jzeminimo prijungimy prie apdirbamo gaminio dalies, kuri

turi bati nupjauta

Degiklio prij pjovimui (H pav.) (jei numatytas).

|vesti degiklio klstuklneJungtl i 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

3altinio.

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 k i priderintas srovés
Saltinis kaip parodyta 2 LENT., uztikrina gamintojo numatyty
atsargumo priemoniy efektyvuma (vidinio uzblokavimo sistema).
- Niekada NENAUDOTI neoriginaliy degikliy ar susidévinciy detaliy.
- NEBANDYTI PRIDERINTI PRIE SROVES SALTINIO degikliy,
kurie p kitoki ar suvirinimo procesams,
nenumatytiems Sioje mstrukcuo;e.
Siy taisykliy nesilaikymas gali sukelti rimta pavojy naudotojo fizinei
saugai ir gali sugadinti jranga.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO
- Pries atliekant bet kokius elektros sujungimus, patikrinti, ar tinklo
jtampa ir daznis, esantys instaliacijos vietoje, atitinka srovés 3altinio
duomeny lentelés dydzius.
Sroves saltinis turi bati prijungtas tik prie elektros energijos tiekimo
sistemos su neutraliu laidininku, prijungtu prie zZemés.
- Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginiy kontakty,
skirtuminés sroveés 3iy rasiy jungiklius:
Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

naudoti

Tam, kad buty patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) keliami
reikalavimai, patariamas srovés 3altinio prijungimas maitinimo tinklo
sanduros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax =
0.2 ohm.

Plazminio pjovimo sistema neatitinka |[EC/EN 61000-3-12 standarto
reikalavimy.

Jei ji yra prijungiama prie viesojo sroveés tiekimo tinklo, montuotojas
arba naudotojas privalo patikrinti, ar plazminio pjovimo sistema
gali bati prijungta (jei reikia, pasikonsultuoti su skirstomojo tinklo
operatoriumi).

Kistukas ir tinklo lizdas.
Prie maitinimo kabelio prijungti standartinj tinkamos galios kistuka (3
poliai + zemé) ir paruosti tinklo lizda, aprapinta lydziaisiais saugikliais
arba automatiniu jungikliu; specialus jzeminimo terminalas turi bati
prijungtas prie maitinimo linijos jzeminimo laidininko (geltonas - zalias).
1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikti rekomenduojami linijos uzdelstyjy
lydziyjy saugikliy dydziai amperais, pagal maksimalia vardine sroves
Saltinio tiekiama srove ir varding maitinimo ltampq
DEMESIO! Auks¢iau pateikty liy ilail

ﬁ\ squgo;a gamlnto;o numatytos saugos snstemos (I klase )

z 3, 0 tai gali sukelti rimta pavojy asmenims

dail

ir

(pvz. elektros (pvz. gai )

6. PLAZMINIS PJOVIMAS: PROCESO APRASYMAS

Plazmos lankas ir jo taikymo principai plazminiame pjovime.

Plazma yra susildytos labai aukstoje temperataroje ir jonizuotos dujos,
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kurios virsta elektros laidininku.

Sis pjovimo procesas naudoja plazma elektros lanko perdavimui j metalinj
gaminj, kuris iSsilydo nuo karscio ir atsiskiria.

Degiklis naudoja suslégta org, ateinantj i$ vieningos tiekimo sistemos tiek
dujy plazmai, tiek ausinimo ir apsauginéms dujoms.

Budin¢io lanko uzdegimas.

Ciklo pradzig nulemia tarp elektrodo (- polius) ir degiklio antgalio (+
polius) plastanti budinti srové ir oro srauto jjungimas, kuris sukelia
trumpajj jungima tarp 3iy dviejy elementy.

Po to, 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 islaikymo laikas yra 2 sekundés (4
sekundés GOUGING rezime).

Jei lanko perdavimas j gaminj néra atliekamas per tg laika, ciklas yra
automatiskai blokuojamas, isskyrus ausinimo oro islaikyma.

Naujo ciklo pradéjimui reikia atleisti degiklio jungiklj ir vél jj paspausti.

Paruosiamieji darbai.

Prie$ pradedant pjovimo operacijas, patikrinti, ar taisyklingai sumontuotos

susidévincios detalés, apziarint degiklio galvute kaip nurodyta paragrafe

,DEGIKLIO TECHNINE PRIEZIURA".

Jjungti srovés Saltinj ir pagal norimos pjauti medziagos storj ir tipg

nustatyti pjovimo srove (C1-1ir C2-1 pav.).

Jei numatyta, paspausti oro mygtuka (C-2 pav.) oro srauto paleidimui.

Reguliuoti oro slégj iki slégio vertés, kurios reikia pagal naudojama

degiklj (2 LENT.).

Pasukti rankenéle: patraukti j virsy atblokavimui ir pasukti reguliuojant

slégj verte, nurodyta DEGIKLIO TECHNINIUOSE DUOMENYSE.

Nuskaityti reikiama verte manometre ir pastumti rankenéle reguliavimo

uzblokavimui.

- Leisti baigti sklisti oro srautui, tokiu badu bus palengvintas galimy
kondensacijos sankaupy pasalinimas degiklyje.

Kai oro mygtuko néra, si reguliavimo fazé turi bati atliekama

paspaudziant ir atleidzZiant degiklio jungiklj, tokiu badu leidZiant atsirasti

oro srautui.

Pjovimo operacija (I pav.).

- Laikant degiklj statmenai pjaustomajai medziagai, priliesti degiklio
antgalj prie apdirbamo gaminio.

- Paspausti degiklio jungiklj; po apytiksliai 1 sekundés isgaunamas

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, isljsdamas i§ gaminio apatinio pavirsiaus jgauna apytiksliai 15°

pasvyrima nuo vertikalés priesinga eigai kryptimi.

Grezimas (L pav.).

Norint atlikti 3ig operacija arba pradedant darbus nuo gaminio centro,

uzdegti lanka palenkus degiklj ir,progresyviai judant, jj atstatyti j vertikalig

padétj.

- 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.

Tinkliniy laksty pjovimo operacija (jei numatyta).

Sios funkcijos jjungimas gali bati naudingas pjaunant perforuotus arba

tinklinius lakstus.

Rezimy pasirinkimo rankenéle (C-2 pav.) pasirinkti tinklinio pjovimo

rezima.

Pjovimo pabaigoje, laikant paspaudus degiklio jungiklj, budintis lankas

veél automatiskai uzsidegs.

Sig funkcija naudoti tik jei batina, tokiu badu bus i$vengta bereikalingo

elektrodo ir antgalio nusidévéjimo.

DEMESIO! Siame rezime rel j i

A standartiniy dydziy elektrodus ir antgalius. Ypatingomis
= alygomis prailginty elektrody ir antgaliy naudojimas gali

salygoti pjovimo lanko pertraukimus.

duoi d

7. TECHNINE PRIEZIORA
DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS TECHNINES
PRIEZIOROS OPERACLJAS, |SITIKINTI, AR PJOVIMO PLAZMA
SISTEMA YRA ISJUNGTA IR ATJUNGTA NUO MAITINIMO
TINKLO.

EILINE PRIEZIURA
EILINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

DEGIKLIS (M pav.)
Periodiskai, priklausomai nuo naudojimo intensyvumo, tikrinti degiklio
detaliy, susijusiy su plazminiu pjovimu, nusidévéjimo buasena.
Susidévinciy detaliy daznis priklauso nuo skirtingy veiksniy: jie yra
nurodyti skyriuje,,DAZNIAUSIAI PASITAIKANTYS PJOVIMO DEFEKTAI".
1- Antgalio laikiklis.
Atsukti rankiniu badu nuo degiklio galvutés. Kruopsciai nuvalyti
arba pakeisti, jei jis pazeistas (nudeges, deformuotas arba jtrakes).
Patikrinti, ar vientisas virsutinis metalinis sektorius (degiklio saugos
jtaiso valdiklis).
Antgalis / Gaubtas.
Patikrinti plazmos lanko praéjimo angos ir vidiniy bei iSoriniy
pavirsiy nusidévéjima. Jei anga yra issiplétusi lyginant su originaliu
skersmeniu arba deformuota, pakeisti antgalj. Jei pavirsiai yra
smarkiai oksiduoti, juos nuvalyti plonu Svitriniu popieriumi (N PAV.).
3- Oro paskirstymo ziedas / Skirstytuvas.
Patikrinti, ar néra nudegimy ar jplysimy arba néra uzsikimsusios oro
praéjimo angos. Jei pazeistas, nedelsiant pakeisti.
4- Elektrodas.
Pakeisti elektrodg, kai ant skleidzianciojo pavirsiaus susiformavusio
kraterio gylis yra apytiksliai 1.5 mm (O PAV.).
5- Degiklio korpusas, rankena ir kabelis.
Paprastai sSie komponentai nereikalauja ypatingos techninés
prieziaros, iSskyrus periodiskg patikrinima ir kruopsty nuvalyma,
kuris turi bati atliekamas nenaudojant jokiy tirpikliy. Jei pastebimi
izoliacijos pazeidimai, tokie kaip l0zZiai, jtrakimai ir nudegimai
arba elektros laidy atsilaisvinimai, degiklis nebegali bati toliau
naudojamas, pakol vél nebus tenkinamos saugos salygos.
Tokiu atveju remonto darbai (specialioji techniné priezidra) negali
bati atliekami vietoje, reikia kreiptis j jgaliotajj techninio aptarnavimo
centra, kuris baty pajégus atlikti specialius isSbandymus po atlikto
remonto.
Norint islaikyti degiklio ir kabelio efektyvuma, batina imtis kai kuriy
atsargumo priemoniy:
- Uztikrinti, kad degiklis ir kabelis niekada nesiliesty su karstomis
arba jkaitusiomis detalémis.
- Kabelio netraukti pernelyg stipriai.
Neleisti, kad kabelis praeity per astrias ar pjaunancias briaunas
arba abrazyvinius pavirsius.
Jei kabelis yra per ilgas reikiamam darbui, jj tvarkingai susukti.
NevaZiuoti ant kabelio jokia jranga ir ant jo nelipti.
f DEMESIO! Pries atliekant bet kokius degiklio remonto

N
'

ar prieziuros darbus, batina palaukti kol jis atvés bent

visg "post-oras” fazés trukme.
ISskyrus ypatingus atvejus, patariama kartu pakeisti tiek elektroda,
tiek antgalj.
Laikytis degiklio daliu montavimo tvarkos (atvirkstine tvarka
iSmontavimo atzvilgiu).
- Atkreipti demesi i tai, kad paskirstymo Zedas turetu buti

sumontuotas taisyklinga kryptimi.

- Vél sumontuoti antgalio laikiklj prisukant rankiniu badu iki pat
galo ir lengvai spaudziant.
Jokiais atvejais nemontuoti antgalio laikiklio prie$ tai
nesumontavus elektrodo, paskirstymo zZiedo ir antgalio.
Vengti laikyti veltui ijungta pilotazini lanka ore, tokiu budu
elektrodas, difuzorius ir antgalis maziau susideves.
Neverzti elektrodo pernelyg stipriai, prieSingu atveju rizikuojama
pazeisti degikli.
Punktualus ir taisyklingas degiklio susidevinciu daliu patikrinimas
yra labai svarbus visos pjovimo sistemos saugumui ir
nepriekaistingam veikimui.
Jei pazeidziamos izoliuotos dalys ir pastebimas jy luzis, jskilimas,
ar apdegimas, bei elektros laidy atplaisos, degiklis nebegali
bati naudojamas iki tol, kol néra vél garantuojamos normalios
sauga uztikrinancios salygos. Tokiu atveju remontas (specialioji
techniné priezidra) negali biti atliekamas darbo vietoje, bet turi
bati patikimas jgaliotam techninio aptarnavimo centrui, kuris po
remonto darby atliks ir prietaiso iSbandyma.

Suslégto oro filtras (G 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.

- Jeifiltruojanti kaseteé yra labai nesvari, batina ja pakeisti, tokiu badu bus
galima iSvengti apkrovos nuostoliy .
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SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDUROS DARBUS LAIKANTIS

TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 TURI ATLIKTI TIK PATYRE

ARBA KVALIFIKUOTI ELEKTROMECHANIKOS SRITIES DARBUOTOJAI.

DEMESIO! PRIES NUIMANT PRIETAISO SONINIUS SKYDUS IR

A ATLIEKANT BET KOKIUS DARBUS PRIETAISO VIDINEJE

DALYJE, |SITIKINTI, AR JRANGA YRA I5JUNGTA IR ATJUNGTA

NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie pat|kr|n|ma| pr|eta|so viduje, atliekami neatjungus

i pos, dél ti gini su detalé kuriomis teka srove,

gali sukelti stipry elektors smuagj

- 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 $epetéliu 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 Soninius skydus

gerai prisukant blokuojancius varztus.

Absoliuciai vengti pjovimo darby atlikimo prie atidaryto prietaiso.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries
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 Zzemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

ir antvamzdziy

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO  |JRENGINIO DARBO  ATVEJU, PRIES ATLIEKANT
ISSAMESNIUS  PATIKRINIMUS AR PRIES KREIPIANTIS | TECHNINES
PAGALBOS CENTRA, PATIKRINTI, AR:

- Nedega signaliné led lemputé, pranesanti apie siluminio saugiklio
isijungima dél virsjtampés ar nepakankamos jtampos arba trumpojo
sujungimo.

|sitikinti, ar buvo islaikytas nominalus darbo ciklo trukmés santykis;
termostatinio saugiklio jsijungimo atveju, palaukti nataralaus jrenginio
atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus efektyvuma.

Patikrinti linijos jtampa: jei verté yra pernelyg auksta arba pernelyg
Zema, jrenginys lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar jrenginio idvestyje néra trumpuyjy sujungimy: esant
reikalui, pasalinti sutrikimus.

Patikrinti, ar pjovimo grandinés jungtys yra taisyklingos, ypa¢ atkreipti
démesj, ar jzeminimo kabelio gnybtai yra i tiesy prijungti prie
apdirbamo gaminio be izoliuojanc¢iy medziagy intarpy (pvz., 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 Zema.
- Netinkamas suspausto oro slégis ar tiekimas.
- Elektrodas ir degiklio antgalis susidévéje.
- Netinkamas antgalio laikiklio smaigalys.
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.
Pernelyg susidévéjes antgalis ir elektrodas:
- Per zemas oro slégis.
- Uzterstas oras (drégmeé, alyva arba kiti tersalai).

T
'

n

- Pazeistas antgalio laikiklis.

Pernelyg daug budin¢io lanko uzdegimy ore.

Pernelyg didelis greitis, iSlydytos dalelés grjzta | degiklio
komponentus.

Vidutinis pjovimo ilgis.

- Oro kokybe (yra alyvos, drégmés arba kity tersaly).

Metalo grezimas arba pjovimas pradedant nuo krasto.
Netinkamas degiklio nuotolis nuo apdirbamo gaminio pjovimo

metu.
(ET)
KASUTUSJUHEND
TAHELEPANU! ENNE PLASMALOIKURI KASUTAMIST LUGEGE

KASUTUSJUHISED HOOLIKALT LABI!

PROFESSIONAALSEKS JA  TOOSTUSLIKUKS

ETTENAHTUD PLASMALOIKUR

KASUTAMISEKS

1. ULDINE OHUTUS PLASMALOIKURI KASUTAMISEL

Seadme kasutaja peab olema piisavalt teadlik plasmaléikuri

ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevituse ja sarnaste
hnil P elid q dq

Lmigemie bt

j ja hadaabi pr duuridest.
(Vi ata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
1 iseks. Osa 9: Paigaldus ja | ine”).

/N

Viltige otsest kokkupuudet vooluringiga; plasmaldikuri
generaatori poolt toodetud tiihijooksupinge véib teatud juhtudel
ohtlik olla.

Keevituskaablite ithendust, kontrolli ja parandust teostades peab
plasmaloikur olema vilja liilitatud ja vooluvérgust vélja véetud.

- Enne poleti kulutarvikute vahetamist liilitage seade vélja nii
pealiilitist kui votke see vooluvorgust vilja.

d

- Elektriithendused tuleb puud normide ja
seaduste kohaselt.

- Pl I6ikuri tohib lihendada ainult sellisesse toitesiisteemi, mis
onvar ud | iihendatud nulljuhiga.

- Kontrolhge, et kasutatav p|st|koleks korrektselt maandatud.

- Arge | I 16 it voi mérgades ruumides
voi vihma kées.

- Argelk ge katkise isol iga véi lahtildinud iihendustega
juhtmeid.

Arge ldigake paake, mahuteid véi torusid, milles on véi on olnud
tuleohtlikud vedelikud voi gaaS|d

- Valtige kloori sisald ikaalidega put d detailide
l6ikamist voi nende kemikaalide ldhed C
- Arge ldigake surve all olevaid mak id

Eemaldage toupurkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit,
paber, puhastuslapid jne.)

Tagage piisav ventilatsi voi k I 16ik | tekki
suitsu drajuhtimiseks sobilikke vahendeld ilimalt tdhtis on
kontrollida | kindlalt pl. 16ik | eralduva suitsu koostist,
kontsentratsiooni ja suitsu oleku | et
maérata kindlaks maksimaalne aeg, mille kestel kasutaja suitsu
keskkonnas viibida tohib.

keevitatav detail

d

- Plasmaléikuri elektroodi diiiis, ja koik
véimalikud ldhed olevad ud (ja ligipaasetavad)
metallesemed peavad olema sobilikul moel isoleeritud.

Enamasti piisab sellest, kui ' b id kindaid,
jalatseid, peakatet ja roivaid nmg 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 eeskirjaga UNI
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EN 12477) viltimaks naha kokkup poolt
tekitatava ultraviolett voi infrap kiir ga; keevituskaare
ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil
- Miira: Kui eriti tiheda to6graafiku téttu iiletab voi vordub téotaja
pdevane konstateeritud murakoormus (LEPd) 85db (A), on
hustuslik k da kohaseid isikuk hendeid (Tab. 1).

HO®AEOG®

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti labiv elektrlvool pohjustab lokaalseid elektri-
ja magnetvilju (EMF). Loik | hela ja like enda
iimbruses magnetvilja EMF.

d L . I

ja turvali: ja ka seadet kahjustada.

A TEISED VOIMALIKUD OHUD

- UMBERMINEK: pange pIasmaI0|kur| toiteallikas horisontaalsele ja

selle kaalu k | juhul (kui seadme all olev
pind on kaldus véi konarllk), voib see iimber minna.

- EBAOIGE KASUTAMINE: pl ikuri k i istahes muul
kui juhendis ettendhtud argil on ohtlik.

- Pl 16ikesii i tostmi | It koiki {ihendus-/
toitekaableid ja torusid Id on keelatud.

_ Kkeelatud Kk d L d | 181

Elektromagnetviljad voivad d oned ditsiiniseadmet
tood (néiteks tid. imol. hi paraadid,
metallprotee5|djne)

Neid dmeid suhtes tuleb kasutusele
votta bivad kai bindud. Naiteks keel juurdepaas pl

vale alale v6i hinnata riski ind
operaatori suhtes.

See plasma

eslisteem vastab iiksnes

professionaalseks
toote tehnilisele standard|le.

Pole tagatud vastavus piirangutele, mis puud d
puudet elektr véljadega kod kesklk
Viimaks Idikeahela kokkup EMF magnetviljadega
3 Jud néudeid

peavad koik operaatorld jarglma jal 9

_ lihend ral 1
kleeplindi abil;

hoidma pead ja keret lI6ikeahelast véimalikult kaugel;

I fikseerima nad

- mitte kunagi keerama loikekaableid metallist voi keha
umber;

- hoiduma keevitamisest keha keset l6ikeahelat;

- hoid 51 Iaikekaahli uhel.Lr Tol

- ihend 16ik | idekaabel toopiirkonnale
voimalikult Iahedale,

- mitte 16ik l6ikesii ilahed

dmelehel eci dné Py

- koik tootajad peaksid jargima EMF
miinimumkaugusi;

kaugus EMF allikast piirini, millest kaugemal on kokkupuude 20%
allpool lubatud miinimumvaartust:d = 1.5 cm.

- Aklassi seade:
Antud pl 16il

p

vastab mille tehnlllne standard

satestab ainult toostuses ja profi | eemér
seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline iihilduvus
tes ja otse eluh id var dalpingevorku
iihendatud hoonetes.
TAIENDAVAD HOIATUSED
KUI PLASMALOIKUS TOIMUB:
-S d elektriloogioh keskk ;
- Véikestes ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses;
TULEB enne t66 al lasta "V ala listil”

tookoht iile vaadata ja teostada seda ainult tingimusel, et t66
juures viibivad hadaohu korral oGigesti tegutseda oskavad
isikud.

PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega
vastavalt seaduse “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

keev ks: Osa 9. Paigaldus ja | !’ Peatiikis 7.10; A.8;
A.10 dra toodule.
- TULEB keel 16il juhul, kui toiteallikat hoiab
uleval d ja (nditeks rihmade abil).

- TULEB keelata ik ine, kui tostajal lub | K
maaga, vilja arvatud juhul, kui kasutatakse kaltseplatvurml.
TAHELEPANU! PLASMALOIKUSE TURVANOUDED

Tootja poolt ettendhtud tur ide (blok issui )
efektiivsus on tagatud ainult juhul, kui kasutatakse sellist péleti
ja sellega iihendatud toiteallika kombinatsiooni, nagu on ette
nahtud TEHNILISTES ANDMETES.

- ARGE KASUTAGE ettendhtust erinevat tiiiipi poleteid ja poleti
kulutarvikuid.

ARGE PUUDKE LIITA TOITEALLIKAGA péleteid, mis on ette ndhtud
' hendis mitte d 16ike-v6i KEEVITUSTOODEKS.
KAESOLEVATE REEGLITE EIRAMINE voib seada TOSISESSE ohtu

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Monofaasiline, ventileeritud suruéhu plasma l6ikeststeem. Véimaldab
|6igata kiiresti, deformeerimata terast, roostevaba terast, galvaniseeritud
terast, alumiiniumi, vaske, messingut jne.

Loiketstkli kaivitab pilootkaar, mis tekib liikuva elektroodi ja péleti
dudsi/katte vahel kahe elemendi vahelise lihise tulemusena: selline
tehnoloogia voimaldab lisaks katkematule I6ikele, 16igata ka vorestatud
ja/voi augustatud plaati.

Lisaks voolu reguleerimisele miinimumist maksimumini tagab |6ike korge
kvaliteedi varieerides metalli tihedust ja tlitpi.

PEAMISED OMADUSED

- Poleti pingekontrolli seade.

- Péleti lihise, 6huréhu kontrolli seade.
Termostaadiga kaitse.

- Ohu puudumise kaitse (kus ette nahtud).
Ulepinge, alapinge.

- Ohu réhu visualiseerimine (kus ette nahtud).
Poleti jahutuskask (kus ette nahtud).
Sisemine 6hukompressor (kus ette ndhtud).

LISATARVIKUD

- Poleti plasmaloikuseks.

- Uhendus suruéhuga ihendamiseks (kus ette nahtud).
- Maandusjuhe

TELLITAVAD LISATARVIKUD

- Elektroodide-duiuside vahetuskomplekt.

- Kérge vooluga tugevdatud ldikepdleti (kus ette nahtud).

- Elektroodide-diiuside varukomplekt korge vooluga tugevdatud
poletile (kus ette nahtud).

- Gouging komplekt (kus ette nahtud).

3.TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Peamised andmed plasmaléikuri kasutamise ja omaduste kohta on &ra

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- Simbol S: nditab, et seadet saab kasutada kohtades, kus on
suurenenud elektrilo6gi saamise oht (nt. suurte metallikoguste
vahetus laheduses).

7- Toiteliini simbol:
1~: ihefaasiline vahelduvpinge
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge

8- Korpuse kaitseaste.

9- Toiteliini omadused:

- U, : Vahelduvpinge ja seadme toitesagedus (lubatud kdikumine
+10%):
1, .o - Maksimaalne voolutarve.
- |, 4 Tegelik toitevool
10- Plasmaldikuri vooluahela jéudlus:
- U, : maksimaalne tiihijooksupinge (vooluring avatud).
- L/U, : Vastav normaliseeritud voolutugevus ja pinge, mida seade

I6ikamise 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
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seisuaega, jne.)
Juhul  kui kasutustingimused (tootja seadistused kehtivad
40°C valistemperatuuri juures) ei vasta ettendhtule, kaivitub
tlekuumenemiskaitse (seade laheb ootereZiimile seniks, kuni
harilik temperatuur taastub).
- A/V-A/V : Nditab I6ikevoolu reguleerimisskaalat (minimaalne -
maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.
11- Seadme identifitseerimisnumber (seda peab teadma tehnoabi
saamiseks, varuosade tellimiseks ja toota paritolu tuvastamiseks).
12- == : Liini kaitseks vajalike, viittoimega kaitsmete vdartus.
13- Ohutusnorme puudutavad siimbolid, mille téhendus on dra toodud
peatiikis 1“Uldine ohutus kaarkeevitusel”.

NB: Aratoodud maérgisplaat illustreerib siimbolite ja vaartuste tahendusi;
iga konkreetse plasmaldikuri tapsed tehnilised andmed on &ra toodud
seadmel oleval andmeplaadil.

MUUD TEHNILISED ANDMED

- TOITEALLIKAS: vt. tabel 1 (TAB.1)

- POLETI: vt. tabel 2 (TAB.2)

Seadme kaal on &ra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. PLASMALOIKURI KIRJELDUS

Seade koosneb triikkplaatidel pohinevatest toiteplokkidest, mille

valja toGtamisel on eesmargiks olnud maksimaalne usaldusvéarsus ja

voimalikult véike hooldustarve.
(Joon.B)

1-  Uhefaasilise toiteliini sisendi, alaldigrupp ja silukondensaatorid.

2- Transistoride (IGBT) ja draiveritega kommutaatorsild; muudab
alaldatud vérgupinge korge sagedusega vahelduvpingeks ja
reguleerib véimsuse vastavalt 16ike jaoks vajalikule pingele/voolule.

3-  Koérgsagedustrafo: primaarmahisesse laheb blokis 2 muundatud
toitepinge; selle eesmargiks on muuta pinge ja voolutugevus
sobilikuks 16ike teostamiseks ja isoleerida samas I6ikamiseks vajalik
vooluring galvaaniliselt toiteliinist.

4- Siludrosseliga sekundaarne alaldisild: muudab sekundaarméhisest
saadava vahelduvpinge/-voolu &armiselt madala pulsatsiooniga
alalispingeks/-vooluks.

5- Juhtimis-ja seadistamiselektroonika: jalgib reaalajas I6ikevoolu
tugevust ja vordleb seda seadmega tddtaja poolt seadistatud
voolutugevusega; muudab seadistusi teostavate IGBT-de draiverite
kasuimpulsse.

Méérab |6ike teostamise ajal dra voolu diinaamika ning haldab
turvaslisteeme.

KONTROLLI, REGULAARIMISE JA UHENDUSSEADMED
Esipaneel (Joon. C)
1- Otsese voi tsentraliseeritud kinnitusega poleti.

- Poleti nupp on ainuke kontrolli vahend, mille kaudu saab juhtida
|6ikeoperatsioonide alustust ja peatamist.
Kui I6petatakse nupule vajutamine mistahes faasis, katkeb tstikkel
koheselt, vélja arvatud jahutusohk (jérel-6hk).
- Juhuslikud manéovrid: tsiikliga alustamiseks tuleb vajutada
nupule voimalikult lihidalt.
Elektriline ohutus: nupu t66 on takistatud, kui isolatsiooni
diusihoidik pole péleti peasse monteeritud, vi on monteeritud
valesti.
2- Tagasiside kaabel.
3- Juhtpaneel.

JUHTPANEEL (Joon. C1)
1- Seadistusnupp:
Véimaldab mis tahes reziimis jatkuvalt voolu seadistada.

KOMPRESSOR
2- lI Punane led tihistab parsitud surudhku siseahelas (kus ette
néhtud).
Kui poleb, téhistab elektrimootori mahiste Ulekuumenemist
Shukompressoril.

NI
3- l'/_/a_ Kollane led tahistab uldist hairet voi poleti tarvikute
hoiatusteadet.
Kui poleb pusivalt téhistab méne vooluahela osa lilekuumenemist
voi sisendi toitepinge anomaaliat (lle voi alapinge).
ULE véi ALAPINGE: blokeerib seadme, kui toitepinge on viljaspool
+/- 15% numbriplaadi véartuse suhtes.

Automaatne taaskdivitamine (kollane led kustub) peale seda, kui tiks
eelnevalt nimetatud anomaaliatest naaseb lubatud piirvaartusesse.
Kui vilkuv led tahistab halvasti to6tavaid tarvikuid, pohjused voivad
olla:

- tarvikute kulumine;

valesti monteeritud voi puuduvad tarvikud;
katkine poleti;

- liilga madala 6husurve véi 6hu puudumine péletis.
Signaal kaob 6ige I6iketstikli Ioppedes.

4- Kollane led tihistab pinget poletis.
Kui pdleb, téhistab kaivitatud |6ikeahelat (pinges seadme véljund):
Pilootkaar voi Loikekaar,ON”.
Valjund pingestatakse siis, kui vajutatakse pdleti nuppu ja ei esine
thtki hairet.
Masina valjund pole pingestatud jargmistel juhtudel:
- MITTE vajutatud pdleti nupp (madala energiakuluga ootereziim);
jahutuse faasis JAREL-OHK;
kui pilootkaart ei kanta toorikule maksimaalselt 2 sekundi jooksul;
- kui l6ikekaar katkeb liigse kauguse tottu toorikust;
elektroodi kulumise voi poleti joulise eemaldamise tottu toorikust;
- kui sekkub OHUTUSSUSTEEM véi HAIRE.

5- t? Roheline led tahistab pinget vorgus ja toite all abivorkusid.
Juhtimisahelad ja tiksus saavad toidet.

JUHTPANEEL (Joon. C2)
1- Seadistusnupp:
Voimaldab mis tahes reziimis seadistada jatkuvalt voolu.

N1/
2- Il/_/s_ Kollane led tahistab (ldist héiret voi
hoiatusteadet.
Kui péleb, téhistab méne vooluahela osa tGlekuumenemist voi sisendi
toitepinge anomaaliat (le voi alapinge).
ULE véi ALAPINGE: blokeerib seadme, kui toitepinge on viljaspool
+/-15% numbriplaadil &ra toodud vaértuse suhtes.

tarvikute

Automaatne taaskaivitamine (kollane led kustub), peale seda, kui tiks
nimetatud anomaaliatest naaseb lubatud piirvéartusesse.

Kui led vilgub, téhistab see halvasti toétavaid tarvikuid, pohjused
voivad olla:

- kulunud tarvikud;

- valesti monteeritud voi puuduvad tarvikud;

- katkine péleti;

- lilga madal 6husurve véi 6hu puudumine péletis;

Signaal kaob peale Giget |6iketsuiklit.

3- v Kollane led téhistab 6hu anomaaliat v6i 6hu puudumist.
Kui poleb, tahistab anomaaliat suruéhu ahelas, mis pole tingimata
tingitud sisemisest pidavusega seotud problemaatikast, see voib
puudutada Gihendusi voi algallikat.

4- Kollane led tihistab pinget pdletis.
Kui poleb, tahistab seda, et I6ikeahel on kaivitatud (pinges seadme
véljund):
Pilootkaar voi Loikekaar,,ON”.
Viéljund pingestatakse siis, kui vajutatakse péleti nuppu ja ei esine
thtki hdiret.
Masina valjund pole pingestatud jargmistel juhtudel:
- el vajutata pdleti nuppu (ootereZiim madal energiakulu);
- jahutuse faasis JAREL-OHK;
- kui pilootkaart ei kanta toorikule maksimaalselt 2 sekundi jooksul;
- kui l6ikekaar katkeb pdleti liigse kauguse tottu toorikust;
- liiga kulunud elektrood véi péleti jouline eemaldamine toorikust;
- kui sekkub OHUTUSstisteem voi HAIRE.

5- ty Roheline led téhistab vorgupinget ja toite all varuahelaid.
Juhtimisahelad ja tiksus on toite all.

6- Nupp vali REZIIMID
Véimaldab valida jargmisi tooreziime:

LF

¥

ooo Kaarega likereziimi hoitakse ka siis, kui ei toimu tilekannet
toorikule (katkestatud vorede voi metallplaatide I6ikamine).

- Obnestusreziim, tarvikutega varustatud péletiga
kasutamiseks GOUGING (metalli eemaldamine, modelleerimine
sulatamiseks).

Katkematu metallide l6ikereziim.
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7 - Digitaalse manomeeteri ledid 6hu surve visualiseerimiseks
it

E°S )
o [

2% %= Annab reaalajas moéddetud réhu ndidu (keskmine
rohelised ledid optimaalne réhk, kollased ledid véhene véi liigne
rohk).

8- Nupp OHK

Vajutades seda nuppu 6hk valjub pdletist eelnevalt kindlaks
maaratud aja kestel s.0 20 sek (véimaldab péletil jahtuda ja/voi
seadistada 6hk optimaalsesse vahemikku).

TAGAPANEEL (Joon. D)

1- Toitekaabel.

2- Pealiilitio-1
1 (ON) Generaator on t66ks valmis.

3- Rohu seadistamine (plasma surudhk) kasitsi manomeetri abil, kus
ette ndhtud.

4 - Réhualaldi nupp (kus ette ndhtud).

5- Liidese kinnitus surudhu allikaga (kus ette ndhtud).

5. PAIGALDUS
TAHELEPANU! SOORITAGE KOIK PAIGALDUSED VALJA

A LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS PLASMALOIKUSE
SUSTEEMIGA.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES

ASJATUNDLIKU JA VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI

POOLT.

ETTEVALMISTUS

Vabastage seade pakendist, monteerige peale selles leiduvad lahtised
osad.

Tagasiside kaabli- maanduskaabli kokkupanek (Joon. E)

SEADME TOSTMISE VIIS

Koik selles juhendis kirjeldatud masinaid tuleb hoida rippasendis,
kasutades selleks kdepidet voi varustusse kuuluvat rihma, kui mudeli
puhul ette ndhtud.

Rihma kokkupanek (JOON. F).

SEADME PAIGUTUS

Leidke seadme paigaldamiseks selline koht, kus jahutuséhu sisendi ja
véljundi ava ees poleks takistusi; samuti veenduge, et ei imetaks sisse
elektrit juhtivat tolmu, korrosiivseid aure, niiskust jne.

Jétke seadme timber vahemalt 250 mm vaba ruumi.

OLULINE!
Enne |6ikeopratsioonidega alustamist kontrollige poleti pead, et to6tavad
osad oleksid digesti monteeritud, vastavalt peatiikile "POLETI HOOLDUS".

TAHELEPANU!
PLASMALOIKUSE SUSTEEMI OHUTUS.
Ainult ette ndhtud poleti mudeli ja sellele vastava vooluallikaga
kokkusobitamine, nagu TAB. 2, tagab, et valmlstaja poolt ette
néhtud ohut ouded on tdidetud (blo}
- MITTE KASUTADA originaalist erinevat péletit ja tootavaid osasid.
- ARGE URITAGE VOOLUALLIKAGA UHITADA péleteid, mis
pole ette ndhtud selles juhendis &ra toodud Iloike- ja
keevitusprotseduurideks.
Nimetatud nduete tditmata jatmine voib tosisesse ohtu seada
kasutaja ohutuse ja seadet kahjustada.

VORKU UHENDAMINE

- Enne mis tahes elektrilise Uhenduse sooritamist, veenduge, et
vooluallika numbriplaadi andmed vastaksid paigalduskohas saada
olevale pingele ja vérgusagedusele.

Vooluallikas peab olema tihendatud {ksnes maandatud neutraalse
juhiga toitesuisteemiga.

- Tagamaks kaitse kaudse kokkupuute eest, kasutage selliseid
diferentsiaalliliteid:
Atutpi ( ) monofaasilistele masinatele.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) néuete rahuldamiseks on soovitatav
tihendada toiteallikas vooluvérku punktides, mille impedants on alla
Zmax = 0.2 ohm.

- Plasma I6ikestisteem ei vasta maaruse |[EC/EN 61000-3-12 nduetele.
Kui see tihendatakse avalikku toitevorku, siis on paigaldaja voi kasutaja
tlesandeks kontrollida, et plasma loikestisteemi oleks voimalik
ihendada (vajadusel konsulteerida jaotusvorgu haldajaga).

Pistik ja pistikupesa.
Uhendage toitekaabel normaliseeritud pistikupesaga (3P + M)
ja valmistage ette sulavkaitsmete ja automaatliilitiga varustatud
pistikupesa; vastav maandusterminal peab olema Ghendatud toiteliini
(kollane-roheline) maandusjuhiga.
Tabelis 1 (TAB. 1) on &ra toodud vooluallika poolt véljutatud maksimaalse
nominaalvoolu ja nominaaltoitepinge baasil valitud Vviivitusega
sulavkaitsmete soovitatavad vaartused amprites.

TAHELEPANU! Eel It dra toodud nd eiramine
A muudab tootja poolt ette ndhtud ohutussiisteemi (klass I)

ebaefektiivseks, koos sellega kaasneva tésise ohuga

TAHELEPANUI Asetage masin selle kaalul I
' ¥ valti dme iimberminekut voi ohtlikku

pPalg

LOIKEAHELA UHENDUSED

Seadke valmis surudhu jaotusliin, koos tabelis 2 &ra toodud miinimum

réhu ja voolu (TAB. 2).

Rohualaldi kokkupanek ja thendamine (Joon. G).

OLULINE!

Maksimaalne sisendi rohk ei tohi lletada 8 bar. Suurt hulka niiskust ja

oli sisaldav 6hk voib pohjustada toctavate osade liigset kulumist voi

kahjustada poletit. Kui on kahtlusi saadaval oleva surudhu kvaliteedi

suhtes, on soovitav kasutada 6hukuivatit, monteerides selle sisendi filtri

peale. Uhendage vooliku abil surudhuliin masinaga, kasutades

varustusse kuuluvat sisendi ohufiltrile monteerltavat ihendust.

idekaabli iihend

Tabelis 1 (TAB. 1) on &ra toodud masina poolt véljastatava maksimumvoolu

baasil soovitatavad vaartused tagasiside kaablile (mm?-tes).

Uhendaga I6ikevoolu tagasisidekaabel Idigatava toorikuga véi

metallist tugipingiga, jargides jargnevaid ettevaatusabinousid:

- Kontrollige, et saavutatakse hea elektrikontakt, eriti kui l6igatakse
isoleerkattega, oksiideerunud metallplaate jne.

- Tehke maandus voimalikult lihedale I6igatavale piirkonnale.

Toodeldava tooriku juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride

kasutamine, nagu |6ikevoolu tagasiside juht, voib seada ohtu ohutuse

ja teha léike tulemuslikkuse puudulikuks.

- Arge sooritage iihendust maandatud eseme eemaldamisele kuuluva

osaga.
Péleti iihendamine pl; 16ik ks (Joon. H) (kus ette ndhtud).
Sisestage  poleti  sérmterminal  tsentraliseeritud  konnektorisse

masina esipaneelil, sobitades selle polarisatsioonivotmega. Keerake
blokeerimiskruvi paripdeva kuni I6puni kinni, tagamaks 6hu labipaas ilma
voolu kadudeta.

Méni poleti mudel on juba algselt vooluallikaga Gihendatud.

le (ndit. elektrisokk) ja le (néit. tulekahju)

6. PLASMALOIKUS: TOIMINGU KIRJELDUS

Plasma kaar ja rakend I 16ik

Plasma on eriti kdrge temperatuurlnl soojendatud ioniseeritud gaas, mis
muudab selle elektrijuhiks.

Selline I6ikemeetod kasutab plasmat elektrikaare
metallesemele, mis soojuse mojul sulab ja eraldub.

Poleti kasutab ainsast toitest tulenevat suruéhku nii plasmagaasiks kui
jahutus- ja kaitsegaasiks.

Pilootkaare siiiide.

Tstkli alustuse méarab pilootvool, mis voolab elektroodi (polaarsus -) ja
poleti dutsi (polaarsus +) vahel ja 6huvoo aktiveerimine, mis avab lihise
nende kahe elemendi vahel.

Lahendades péletit I6igatavale toorikule, mis on tihendatud vooluallika
polaarsusega (+), kantakse pilootkaar (le, tekitades plasmakaare
elektroodi (-) ja tooriku enda (l6ikekaar) vahele. Pilootkaar valistatakse
niipea, kui elektroodi ja tooriku vahele on tekitatud l6ikekaar.

Pilootkaare hoidmise aeg on valmistaja poolt seadistatud 2 sekundile (4
sekundit reziimis GOUGING).

Juhul, kui kaare kandmine toorikule pole toimunud selle ajavahemiku
jooksul, tstikkel blokeeritakse automaatselt, vélja arvatud jahutusohk.
Uue tsiikliga alustamiseks on vajalik péleti nupp vabastada ja uuesti
vajutada.

tlekandeks

Kasutuskorda seadmine.

Enne loikamisega alustamist kontrollige, et t66s olevad osad oleksid

digesti monteeritud, kontrollides pdleti pead vastavalt peatiikis ,POLETI

HOOLDUS" éra toodule.

- Suldake vooluallikas ja seadistage I6ikevool (Joon. C1-1 ja C2-1)
vastavalt metallist materjali paksusele ja titbile, mida soovitakse
I16igata.

- Seal, kus ette nahtud, vajutage dhunuppu (Joon. C-2) pannes 6hu
voolama.
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- Reguleerige 6hu survet kuni vastavalt kasutavale péletile sobiva rohu

vadrtuseni (TAB. 2).

Kasutage kdepidet: vabastamiseks tommake Ules ja keerake,

seadistamaks réhku POLETI TEHNILISTES ANDMETES toodus védrtusele.

Lugege soovitud vaartust manomeetrilt ja liikake kangi seadistuse

blokeerimiseks.

Poleti sisse kogunend kondensaadi eemaldamise lihtsustamiseks laske
Shuvoolul spontaanselt [6ppeda.

[oJ; Jumisel soori

1 A d

pu p seadistuse faas
vajutades ja vabastades poleti nuppu nii, et 6hu voogamine toimuks.

Léikeoperatsioon (Joon. I).

- Hoides poletit I6igatava materjaliga risti, viige poleti duls toorikuga

kontakti.

Vajutage poleti nuppu, umbes 1 sekundi parast pilootkaar stittib.

- Kui kaugus on sobiv, viiakse pilootkaar koheselt esemele alustades
|6ikekaart.

- Viige regulaarsete liigutustega poleti piki sobivaimat I6ikejoont eseme

pinnale.

Sobitage |6ikamise kiirus vastavalt materjali paksusele ja valitud

voolule, kontrollides, et tooriku alapinnast véljuv kaar oleks vertikaalselt

umbes 15°, liilkumisele vastupidises suunas.

Augustamine (Joon. L).

Selle operatsiooni sooritamiseks voi alustamiseks eseme keskelt,

stiidake kaldes poleti ning viige see progresseeruvate liigutustega

vertikaalasendisse.

- See toiming valdib naasev kaar véi sulanud osakesed kahjustaksid
duidsi, vahendades kiirelt selle funktsionaalsust.

- Esemete augustamist, mille paksus on kuni 25% maksimaalsest
kasutusulatusest, voib sooritada koheselt.

Loikeoperatsioonid restil (kus ette ndhtud).
Loikamaks augustatud plaate voi reste saab kasutada sellist funktsiooni.
Valige nupu,reziimide valimine” abil (Joon. C-2) resti |6ikamine.
Loikamise 16pus péleti nuppu vajutades siittib pilootkaar automaatselt
uuesti.
Kasutage seda funktsiooni ainult vajaduse korral, et valtida elektroodi ja
duusi asjatut kulumist.
TAHELEPANU! Selles tooreziimis on soovitatav kasutada

A standardmo6odus elektroode ja diilise. Teatavates

- tingil 6ib pikaajaline elektroodide ja diiiiside

da Iéikek katl

7.HOOLDUS
TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOIMINGUTE TEOSTAMIST
A KONTROLLIGE, ET PLASMALOIKUR OLEKS VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS.

KORRALINE HOOLDUS
KORRALIST HOOLDUST VOIB TEOSTADA KA MASINAGA TOOTAV ISIK.

POLETI (Joon. M)
Kontrollige korrapéraselt, vastavalt kasutuse intensiivsusele, plasma
kaarega kokkupuutuvate péleti osade seisukorda.
Tarvikute véljavahetamise sagedus soltub erinevatest faktoritest:
vastavalt peatiikile ,ENAM LEVINUD LOIKEDEFEKTID".
1- Diiiisihoidik.
Keerake see kasitsi poleti pealt maha. Puhastage hoolikalt voi
kui kahjustatud vahetage vilja (p6letused, deformeerunud véi
pragunenud). Kontrollige tilemise metallist osa terviklikkust (poleti
ohutuse kaiviti).
Diiiis / Tombevarje.
Kontrollige plasma kaare labikdigu ava ja sisemiste ning valimiste
pindade kulumist. Kui ava on algse labimédduga vorreldes suurem
voi deformeerunud, tuleb diius vélja vahetada. Kui pinnad on eriti
okslideerunud, puhastage neid 6hukese liivapaberiga (JOON. N).
3- Ohujaotusrongas/ Difuuser.
Kontrollige péletuste voi mérade puudumist, ja et 6hu ldbipadsuavad
poleks ummistunud. Kahjustuste korral tuleb see koheselt vilja
vahetada.
4- Elektrood.
Kui véljastusseadme pinnale tekkinud I6he stigavus on umbes 1,5
mm tuleb elektrood vélja vahetada (JOON. O).
5- Poleti korpus, kdepidemed ja kaabel.
Tavaliselt ei vaja need osad erihooldust, vélja arvatud perioodiline
kontroll ja hoolikas puhastus ilma mis tahes lahusteta. Kui
isolatsioon on kahjustatud, nagu praod, murdumised ja poletused
voi elektrikaablite 16tvumine, ei saa poletit edasi kasutada, sest
ohutusnéuded pole taidetud.

N
'

Sellisel juhul ei saa parandustoid (erakorralist hooldust) kohapeal labi
viia, vaid tuleb po6rduda volitatud teeninduskeskuse poole, mis on
suuteline peale parandust sooritama erilisi testimisi.
Sailitamaks poleti ja kaabli efektiivsust on vajalikud méned
ettevaatusabinoud:
- Poletit ja kaablit mitte viia kokku kuumenenud osadega.
- Mitte venitada kaableid liigselt.
- Mitte liigutada kaablit teravate nurkade ja servadega voi
abrasiivsel pinnal.
Kui kaabel on liiga pikk, kerige see korrapéraste keerdudena
kokku.
Arge mis tahes esemega séitke ile véi tallake kaablit.

f TAHELEPANU! Enne mistahes péleti kallal teostatavat

(hooldus)t66d laske sellele vahemalt, post air” jooksul
jahtuda.
- Vélja arvatud erijuhtudel on soovitatav vahetada korraga vilja
elektrood ja diius.
- Pidage poleti kokkupanekul  kinni
(vastupidine selle lahtivotmise jarjekorrale).
- Kontrollige, et jaotusrongas jaaks diget pidi.
- Pange dutsihoidja tagasi —selleks keerake see I6puni ja kergelt
surudes tagasi peale.
- Mitte mingil juhul ei tohi diitisihoidjat péleti kiilge panna enne,
kui paigas on elektrood, jaotusrongas ja diids.
- Arge hoidke abikaart ,tihjalt” pélemas, et viltida elektroodi,
gaasihajuti ja vooludiusi asjatut kulutamist.
Arge keerake elektroodi liga kévasti kinni, kuna vastasel juhul véib
poleti viga saada.
Poleti kulutarvikute Gigeaegne ja nouetekohane kontroll on
madadrava tahtsusega I6ikuri turvalisuse ja tohususe tagamiseks.
Juhul kui isolatsioon on viga saanud (katkine, pragunenud voéi
poélenud) voéi kui elektritihendused ei ole korralikult kinni, ei saa
poletit kasutada, kuna selle seisukord ei rahulda turvalisusele
esitatavaid noudeid.Sellisel juhul ei saa parandusi (erakorraline
hooldus) teostada kohapeal, vaid tuleb podrduda vastavat
volitust omava teeninduskeskuse poole, kus on véimalik teostada
parandusjérgseid vastavuskatseid.

montaazijarjekorrast

Surudhu filter (Joon. G).

- Filter tihjeneb automaatselt kondensaadist iga kord, kui see surudhu
liini kiiljest lahti Ghendatakse.

- Vaadake filter korraparaselt tle. Kui kolvis on vesi, on voimalik see

kasitsi eemaldada, surudes tiihjenduse Ghendust dles.

Kui filtreeriv kolbampull on eriti mairdunud, on tarvis see vélja

vahetada, valtimaks liigseid kadusid.

ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALINE HOOLDUS PEAB OLEMA LABI VIIDUD UKSNES

ASJATUNDLIKU VOl ELEKTI-MEHAANIKA ALASE VALJAOPPEGA

PERSONALI POOLT NING VASTAVALT TEHNILISELE EESKIRJALE 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 toode teostaja

saada ranga elektril66gi, kui ta juhtub kokku puutuma plasmaléikuri

pinge all olevate osadega.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja

tookeskkonna tolmusisaldusest séltuvate vaheaegade jarel seadme

sisemust ning eemaldage trafole, alaldile, drosselile, takistitele
kogunenud tolm suruéhuga (maks. 10 baari).

Véltige  O6hujoa  suunamist  elektroonikaplaatidele =~ —nende

puhastamiseks kasutage kas viga pehmet harja voi selleks otstarbeks

sobivaid vahendeid.

- Lisaks puhastustoodele kontrollige masina sisemuses tegutsedes
ka seda, et elektrithendused oleksid korralikult kinni ja et
juhtmeisolatsioon oleks terve.

- Kontrollige, et suruéhustisteemi torud ja Ghendused oleksid terved ja
korras.

- Peale hooldustéode 16ppu pange seadme kattepaneelid tagasi ja
keerake kinnituskruvid I6puni kinni.

- Mitte mingil juhul ei tohi té6tada avatud seadmega.

Peale hooldus- voi parandustédde sooritamist taastage tihendused 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 tGhendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja

taassulgemiseks.

originaalkruvisid auto kere
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8. RIKETE OTSING

PUUDULIKU  FUNKTSIONEERIMISE ~ PUHUL, POORDUGE  ENNE
SUSTEMAATILISEMA KONTROLLI LABIVIIMIST TEIE TEENINDUSKESKUSE
POOLE VEENDUMAKS, ET:

- Eipodleks tile- voi alapinget voi lthist tahistav led.

Veenduge, et olete jarginud nominaalvahelduvuse suhet; termokaitse
sekkumise puhul oodake masina jahtumist, kontrollige ventilaatori
t66d.

Kontrollige liinipinget: kui vaartus on liiga korge voi liiga madal jaab
masin blokeerituks.

Kontrollige, et masina valjundis poleks lihist: sellisel juhul eemaldage
probleem.

Et Ibikeahela tGhendused oleksid korralikult sooritatud, eriti seda,
et maanduskaabli klamber oleks toorikuga tGhendatud, ilma vahele
asetatud isolatsioonimaterjalideta (néit. lakid).

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 labistavus voi Slakk I6ikeservadel
- Liiga suur loikekiirus.
- Poleti kalle on liiga suur.
- Loigatav detail on liiga paks voi kasutatav vool liiga madal.
- Surudhu rohk-vool ei ole konkreetseks t66ks sobilik.
- Elektrood ja duits on liiga kulunud.
- Dudusihoidja ots ei sobi.
b - Loikekaar ei teki:
- Elektrood on kulunud.
- Tagasisidekaabli klemm ei ole korralikult kinni.
c- Loikekaar katkeb:
- Loigatakse liiga vdikese kiirusega
- Poleti on detailist liiga kaugel.
- Elektrood on kulunud.
- Toole on hakanud méni turvasiisteemidest.
d- Kaldus Idige (servad on viltu):
- Poleti asend on vale.
- Dudsiava ebatihtlane kulumine ja/véi valesti kokkupandud péleti.
- Vale 6huréhk.
e- Diiiis ja elektrood kuluvad ebanormaalselt kiiresti:
- Liiga madal 6hu surve.
- Saastatud 6hk (niiskus, 6li voi muud saasteained).
- Kahjustatud diusihoidik.
- Liigsed pilootkaare stititamised 6hus.
- Liiga suur kiirus koos sulanud osakeste naasemisega poleti
osadele.
- Loike keskmine pikkus.
Ohu kvaliteet (6li, niiskuse ja muude saasteainete olemasolu).
- Metalli perforeerimine voi l6ikamise alustamine aarest.
Poleti-tooriku ebasobiv kaugus 16ikamisel.

(LV)

ROKASGRAMATA

A

UZMANIBU! PIRMS PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS IR PAREDZETAS PROFESIONALAI UN
INDUSTRIALAI LIETOSANAI

1. PLAZMAS LOKA GRIESANAS VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par plazmas
griezéjsi drosu i $ un tam jabut mformetam par
ar loka metinas un lidziga hnologija aistitaj rish

par atbilstosajiem aizsardzibas Ildzekllem un par darbibu kartibu
negadijumu laika.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantos$ana”).

Izvalrletles no tlesajlem pieskarieniem pie grlesanas kontdra, jo
no p gr 2 ejoss tuksgai spr dazos
apstaklos var bat hlstams

Pieslédzot grieSanas kontara vadus,

veicot parbaudes un

bus gri i jabat i i un légtai no
barosanas tikla.
- Pirms degla nodiluso detalu n lédzi I
ému un atslédziet to no baros tikla.

Velcot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdosanu.

- Pl griezéjsi drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas
sistémas, kurai neitralais vads zeméts.
Parhecmletles, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.
- Nei: p griezéjsisté mitras vai slapj
arikad Iist.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitam

savienosanas detalam.

Negrieziet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja
produktu:

apstradatus materialus, ka ari

as vides, ka

nestradajiet $is vielas tuvuma.
Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.
Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus

= q=:

(pieméram, koka izst papiry, | utt.).
Parhenmehes, ka telpa ir labi vedmama, vai ka ir paredzéti I|dzek||

gries laika radusos iztvaikoj aks ir
da si atiska kai istéma gries laika radus
iztvaikoj robez novértésanai kana ar to avu,
koncentraciju un iztvaikosanas laiku.

- Nodro: plazmas griezéjdegla sprauslu, apstradajamo dalu
un tuvuma esosas iezemétas metala dalas (kuram var pieklat) ar
atbilstosu elektroizolaciju.

Parasti to var nodrosinat, i jot Sim

cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus

paliktnus vai paklajus.

Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst

standartam UNI EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam

val klverem, kas atbllst standartam UNIEN 175.

drosus térpus (kas atbilst standartam

UNI EN 11611) un metmasanas cimdus (kas atbilst standartam

UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana

starojuma |edarb|ba|, kas rodas Ioka metlnasanas laika; turklat, ar

aizsardzibu ir ja sina loka vietas a esosie

cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu pahd u.

- Troksna limenis: Ja ipasi i gries dél i idualai
dienas troksna iedarbibas Ilmenls (LEPd) ir wenads val ir lielaks
par 85dB(A), tad obligati ir atbil dividuala
aizsardzibas lidzekli (Tab. 1).
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OREOEX®

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI
Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu
elektromagnetlsko Iauku (EML) GrieSanas strava rada EML ap
gries kédi un gri

Elek! omagnet|sk|e lauki var radit traucéjumus dazadam
me k iericem (pieméram, elektrokardiostimulatoriem,
elposanas aparatiem, metala protézém u.c.)
Sadu iericu Iletotajlem jaievero plemerotle plesard1|bas

A ATLIKUSIE RISKI

- APGASANA: novietojiet pl iezéjsistémas baro$ avotu
uz horizontalas virsmas, kura atbllst aparata svaram; pretéja
gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai nelidzena utt.) pastav

apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bi i i pl
griezéjsistému nolukiem, kuriem ta nav paredzéta.

- Ir

o liad

grie anas sistému, ja iepriek nav

pacelt
i vai baros, vadi/caurules.

rokturi, lai aiz ta kartu plazmas griesanas

Vienfazes plazmas griesanas sistéma ar saspiesto gaisu un ventilaciju.
L.auj atri un bez deformacijam griezt téraudu, nertiséjoso téraudu, cinkotu

Piemé , viniem j atrasties gr atvienoti visi

i H zona val," é .coperatoru: idualais risks.

Siy gries atbilst tehnis} dartu prasiba - Ir aizli

kas attiecas uz rapnieciskaja wde _pr f alajai lieto$ iste

paredzétajam iekartam. Nav nod atbilstiba prasibam par

elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas 2.1EVADS UN VISPARIGS APRAKSTS
telpas.

Visiem operatoriem jai turpmak uzskaititie ikumi, lai lidz

u gries kédes EML iedarbibu:
satuviniet griesanas vadus. Ja vien iespéjams, sastipriniet tos ar
limlenti;
sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak
no griesanas kédes;
nekada gaduuma neaptlmet grieSsanas vadus apkart metala
prieks iem vai ker
nemetiniet, kamér jasu 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 g gries
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 profesmnalajm lietosanai
paredzétajam iekartam. Nav d elektr étiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa tieSo savienotas
ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS PASAKUMI
PLAZMAS GRIESANAS DARBI:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobezotas telpas;
- Jatuvu ir uzliesmojosas var spragstvielas;
Ir savlaicigi 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 griesanas darbi, kuru laika operators tur stravas
avotu (pieméram, ar siksnu palidzibu).
- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt grie3anas darbus, kad vins atrodas
virs zemes limena, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota
speciéla drosa platforma.
UZMANIBU! PLAZMAS GRIEZEJSISTEMAS AIZSARGIERICES
Tikai pareizs degla delis un atbil ar stravas
avotu, saskana ar nodalas "TEHNISKIE DATI” noraduum|em,
garanté, ka razotaja paredzétas aizsargierices (blokésanas
sistéma) darbojas efektivi.
NELIETOJIET citas izcelsmes deglus un atbilstosus izlietojamos
materialus.
NESAVIENOJIET STRAVAS AVOTU ar degliem, kuri ir paredzéti
grie$anas vai METINASANAS dém, kas nav aprakstitas 3aja
rokasgramata.
$0 NOTEIKUMU NEIEVEROSANA var paklaut NOPIETNAM riskam
lietotaja veselibu un sabojat masinu.

téraudu, aluminiju, varu, misinu utt.

GrieSanas cikls sakas ar dezarloku, kas tiek ierosinats starp kustigo
elektrodu un degla sprauslu/kupolu ar issavienojuma palidzibu starp
siem diviem elementiem: $ada tehnologija lauj ne tikai veikt griesanu
nepartraukti, bet ari griezt rezgus un perforétas loksnes.

Turklat stravas regulésana no minimalas lidz maksimalajai vértibai lauj
nodrosinat augstaku griesanas kvalitati, griezot dazada biezuma un
dazadu metalu loksnes.

GALVENIE RAKSTURLIELUMI

Degla sprieguma kontroles ierice.

- Gaisa spiediena, degla issavienojuma kontroles ierice.
Termostatiska aizsardziba.

- Aizsardziba pret gaisa tradkumu (ja tas ir paredzéts).
Parak augsts un parak zems spriegums.

Gaisa spiediena attélosana (ja tas ir paredzéts).

- Degla dzesésanas vadiba (ja tas ir paredzéts).
lek$éjais gaisa kompresors (ja tas ir paredzéts).

STANDARTA PIEDERUMI

- Plazmas griesanas deglis.

- Saspiesta gaisa pieslégsanas savienojums (ja tas ir paredzéts).
- Masas vads.

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts.

- Augstas stravas griesanas deglis (ja tas ir paredzéts).

- Rezerves elektrodu-sprauslu komplekts augstas stravas deglim (ja tas ir
paredzéts).

- Evelésanas komplekts (ja tas ir paredzéts).

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 razosanu saistitie jautajumi.

2- RaZotaja nosaukums un adrese.

3-  Modela nosaukums.

4- Simbols, kas apzimé masinas iekséjo 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 barosanas 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%):

- L ... - Maksimala no barosanas linijas patéréta strava.

- |, 4 Efektiva barosanas strava

10- Grie$anas kontara raksturojumi:

- U, : maksimalais tuksgaitas spriegums (grieSanas kontars ir
atverts).
- L/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru aparats var
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padot griesanas laika.

X : Darba/partraukuma attieciba: norada cik ilgi aparats var padot
atbilsto$u stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos
balstoties uz 10 minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba
mindtes, 4 partraukuma minates; un ta talak).

Gadijuma, ja ekspluatacijas rezZima raditaji (uz datu plaksnites
noraditie, aprékinati 40°C vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek
iedarbinata termiska aizsardziba (aparats parslédzas gaidisanas
rezima lidz bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies lidz
pielaujamajai robezai).

- A/V-A/V : Norada uz iespé&jamo griesanas stravas mainisanas
intervalu (no minimuma lidz maksimumam) dotajam loka
spriegumam.

11- Aparata sérijas numurs (|oti 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

Aparats sastav no spékmoduliem, kuri ir uzmontéti uz drukatajam platém

ta, lai nodrosinatu maksimalo drosumu un samazinatu nepieciesamu

tehnisko apkopi.
(Zim.B)

1- Vienfazes baro3anas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un lidzinasanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un generatori; parveido izlidzinatu
Iinijas spriegumu augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu
atkariba no nepieciesamas griesanas stravas/sprieguma.

3-  Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2.
mezgla parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas
pielagosanai griesanai nepieciesamam vértibam, ka ari griesanas
kontara galvaniskai izolésanai no barosanas Iinijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinasanas indukcijas spoli:
parveido no sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu
lidzsprieguma/Iidzstrava ar arkartigi mazu pulsaciju.

5- Vadibas un regulésanas elektronika: momentani parbauda griesanas
stravas vértibu un salidzina to ar operatora uzstaditajam vértibam;
modulé IGBT generatoru vadibas signalus, ar kuru palidzibu tiek
veikta regulésana.

Nosaka stravas dinamisku reakciju griesanas laika un vada drosibas
sistemu darbibu.

VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
is panelis (att. C)
1- Deglis ar tie3o vai centralizéto savienojumu.

- Degla poga ir vienigais vadibas organs, ar kuru var kontrolét

griesanas uzsaksanu un apturésanu.

- Péc pogas atlaisanas cikls tiek nekavéjoties partraukts jebkura
fazé, iznemot dzeséSanas gaisa padeves fazi (papildu gaisa
padeve).

Nejausa darbinasana: lai uzsaktu ciklu, poga jaspiez minimalo
laiku.

Elektriska drosiba: pogas darbiba ir blokéta, ja izoléjosais
sprauslas turétajs NAV uzstadits uz degla uzgala vai, ja tas ir
uzstadits nepareizi.

2- Atgriezes vads.

3- Vadibas panelis.

VADIBAS PANELIS (att. C1)

1- Regulésanas rokturis:
Visos rezimos |auj nepartraukti regulét stravu.
KOMPRESSOR

2- l| Sarkana gaismas diode, kas norada uz iekséja saspiesta
gaisa kontira blokésanu (ja tas ir paredzéts).
Ja ta deg, tas norada uz gaisa kompresora elektromotora tinumu
parkarsésanu.

AL
Il/ \ Dzeltena gaismas diode: visparéjais trauksmes signals vai

bridinajums par degla izlietojamajiem materialiem.

Jata deg nepartraukti, tas norada uz kadas spéka kontura sastavdalas
parkarSanu vai uz baroSanas sprieguma padeves traucéjumiem
(parak augsts vai zems spriegums).

PARAK AUGSTS vai ZEMS SPRIEGUMS: bloké ierici, ja barosanas
spriegums ir arpus pielaujama diapazona +/- 15% attieciba pret
plaksnité noradito vértibu.

Darbibas atjaunosana ir automatiska (dzeltena gaismas diode
nodziest), kad viens no augstak minétajiem parametriem, kura dé|
notika klime, atgriezas pielaujamajas robezas.

Ja gaismas diode mirgo, tas norada uz izlietojamo materialu darbibas
traucéjumiem, céloni var bat sadi:

- izlietojamo materialu nodilums;

- nepareizi uzstaditi izlietojamie materiali vai to trakums;

- bojats deglis;

- parak zems gaisa spiediens vai gaisa trakums degli.

Sis bridinajums pazad péc pareizi veikta griesanas cikla.

4- Dzeltena gaismas diode pazinosanai par sprieguma
esamibu degli.
Jata deg, tas norada, ka grieanas kéde ir aktivizéta (iekartas izeja tiek
padota strava):
Irieslégts dezarloks vai griesanas loks.
Strava izeja tiek padota péc degla pogas nospiesanas ar nosacijumu,
ka nav aktivu trauksmes signalu.
Strava masinas izeja netiek padota $ados gadijumos:
ja degla poga NAV nospiesta (gaidisanas rezims ar zemu energijas
patérinu);
- dzesésanas PAPILDU GAZES padeves laika;
ja dezrloks netiek parnests uz detalu 2 sekunzu laika;
ja griesanas loks partrakst parak liela attaluma starp degli un
detalu dél;
parmériga elektroda nodiluma dé| vai
attalinasanas no detalas dél;
ja nostrada DROSIBAS sistéma vai ieslédzas TRAUKSMES signals.

degla piespiedu

5- Zala gaismas diode, kas norada uz sprieguma esamibu
barosanas tikla un papildu kédés.
Vadibas un darba kédés tiek padota strava.

VADIBAS PANELIS (att. C2)
1- Regulésanas rokturis:
Visos rezimos lauj nepartraukti regulét stravu.
|/

\ Dzeltena gaismas diode: visparéjais trauksmes signals vai
bridinajums par izlietojamajiem materialiem.

Jata deg nepartraukti, tas norada uz kadas spéka kontara sastavdalas
parkardanu vai uz barosanas sprieguma padeves traucéjumiem
(parak augsts vai zems spriegums).

PARAK AUGSTS vai ZEMS SPRIEGUMS: bloké ierici, ja baro$anas
spriegums ir arpus pielaujama diapazona +/- 15% attieciba pret
plaksnité noradito vértibu.

Darbibas atjaunosana ir automatiska (dzeltena gaismas diode
nodziest), kad viens no augstak minétajiem parametriem, kura dé|
notika klime, atgriezas pielaujamajas robezas.

Ja gaismas diode mirgo, tas norada uz izlietojamo materialu darbibas
traucéjumiem, céloni var bat sadi:

- izlietojamo materialu nodilums;

- nepareizi uzstaditi izlietojamie materiali vai to trakums;

- bojats deglis;

- parak zems gaisa spiediens vai gaisa trakums degli;

Sis bridinajums pazad péc pareizi veikta griesanas cikla.

3- Dzeltena gaismas diode, norada uz problémam ar gaisu vai
gaisa trakumu.
Ja ta deg, tas norada uz traucéjumiem saspiesta gaisa kontara, tie ne
obligati ir saistiti ar iek3éja hermétiskuma problémam, tos var izraisit
ari pieslegums vai avots.

4- Dzeltena gaismas diode pazinosanai par sprieguma
esamibu degli.
Jata deg, tas norada, ka grieanas kéde ir aktivizéta (iekartas izeja tiek
padota strava):
Irieslégts dezarloks 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 (gaidisanas rezZims ar zemu energijas
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patérinu);

dzesésanas PAPILDU GAZES padeves laika;

ja dezarloks netiek parnests uz detalu 2 sekunzu laika;

- ja griesanas loks partrakst parak liela attaluma starp degli un
detalu dél;

- parmeérigs elektroda nodilums vai degla piespiedu attalinasanas

no detalas;

ja nostrada DROSIBAS sistéma vai ieslédzas TRAUKSMES signals.

5- Zala gaismas diode, kas norada uz sprieguma esamibu
barosanas tikla un papildu kédés.
Vadibas un darba kédés tiek padota strava.

6- Rezima izvéles rokturis
Lauj izvéléties sadus darbibas rezimus:

m Metalu nepartrauktas grie$anas rezims.

¥

ooo Loka grieSanas reZims, kas tiek uzturéts arl tad, ja loks
netiek parnests uz detalu (rezgu vai perforétu lok$nu griesana).

Nolidzinasanas rezims, piemérots izmantoSanai ar
degli, kura ir uzstaditi évelésanas (GOUGING) izlietojamie materiali
(metala nonemsana un formésana, sakausejot)

7 - Digitala ra gaisa spiedi atté diodes
Q=Q
o o

2% %= Realaja laika rada izmérito spiedienu (centralas zala
gaismas diode atbilst optimalajam spiedienam, dzeltenas gaismas
diodes - parak zemam vai augstam spiedienam).

8- GAISA poga

Péc $is pogas nospiesanas gaiss turpina izplist no degla
noteiktu laiku, kas vienads ar aptuveni 20 sekundém (nodrosina
degla dzesésanu un/vai gaisa noregulésanu optimalaja diapazona).

AIZMUGUREJAIS PANELIS (att. D)

1- Barosanas vads.

2- Galvenais slédzis O - |
1 (|eslegts) Generators ir gatavs darbam.

3- M I s (plazmas saspiestais gaiss) ar
manometru, ja tas ir paredzéts.

4- Spiediena reduktora rokturis (ja tas ir paredzéts).

5- Savienojums ar saspiesta gaisa avotu (ja tas ir paredzéts).

5.UZSTADISANA
UZMANIBU! VEICOT JEBKADUS UZSTADISANAS DARBUS,
A PLAZMAS GRIESANAS SISTEMAI JABUT PILNIBA IZSLEGTAI
UN ATSLEGTAI NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI
KVALIFICETI DARBINIEKI.

SAGATAVOSANA
Izpakojiet iekartu, samontéjiet iepakojuma esosas atseviskas dalas.
Atgriezes vada/masas spailes montaza (att. E)

IEKARTAS PACELSANAS KARTIBA

Visu $aja rokasgramata aprakstito iekartu pacel3anai ir jaizmanto rokturis
vai komplektacija esosa siksna, ja ta ir paredzéta attiecigajam modelim.
Siksnas montazas kartiba (ATT. F).

IEKARTAS NOVIETOSANA
Izvélieties iekartas uzstadisanas vietu ta, lai taja nebatu skérslu blakus
dzesésanas gaisa ieplades un izpludes atverém; turklat, parliecinieties, ka
netiek iestkti elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.
Atstajiet apkart iekartai vismaz 250 mm platu brivu zonu.
UZMANIBU! Novietojiet iekartu uz plakanas virsmas ar
A piemérotu kravnesibu, kas atbilst iekartas svaram, lai
izvairitos no apgasanas vai kustibas, kas var radit bistamu
situaciju.

GRIESANAS KONTURA SAVIENOJUMI

Sagatavojiet saspiesta gaisa sadales liniju, kuras minimalais spiediens un
caurplade ir noraditi 2. tabula (TAB. 2).

Spiediena reduktora saliksana un pievienosana (att. G).

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. Pieslédziet saspiesta gaisa liniju masinai ar elastigu
cauruli, izmantojot komplektacija esoso savienotdju, kur$ jauzstada uz
gaisa ieejas filtra.

Griesanas stravas atgriezes vada savienojums.

1. tabula (TAB. 1) ir noraditas atgriezes vada Skérsgriezuma
rekomendé&jamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas atbilstosi iekartas
maksimalas izejas stravas vértibai.

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 griesanas vietai.

- Metala konstrukciju izmantosana, kuras nav apstradajamas detalas
sastavdala, tadas ka grie3anas stravas atgriezes vads, var bat bistama
cilvéeku veselibai un ta rezultata metinasanas kvalitate var klat
neapmierinosa.

Nepnewenonet masas vadu pie detalas dalas, kura janogriez.

Pl griezéjdegla pieslégs (att. H) (ja tas ir paredzéts).
lespraudiet degla kontaktdaksu centralaja savienotaja, kas atrodas
uz iekartas priekséja panela, sekojot tam, lai tiktu ievérota noradita
polaritate. Pieskraveéjiet lidz galam pulkstenraditaja virziena blokésanas
gredzenu, lai nodrosinatu gaisa un stravas plasmu bez nopluadém.

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 GRIESANAS SISTEMAS DROSIBA

Tikai pareizs degla delis un atbil. ienoj ar stravas
avotu, saskana ar tabulas TAB. 2 noradij g

paredzétas aizsargierices (blokésanas sistéma) darbojas efektivi.

&, ka razotaj.

- NEIZMANTOJIET citu razotaju deglus un izli materialus.

- NEPIEVIENOJIET STRAVAS AVOTU pie degliem, kuri ir paredzetl
gries vai dém, kas nav aprakstitas Saja
rokasgramata.

So ik ievéros. var paklaut nopietnam riskam lietotaja

veselibu un sabojat iekartu.

PIESLEGSANA TIKLAM

Pirms jebkadu elektrisko pieslegumu veik$anas 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 nodro3inatu aizsardzibu pret netieu kontaktu, izmantojiet $ada tipa
stravas noplades automatus:

Tips A ( ) vienfazes iekartam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, baro3anas
avotu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas tikla ligzdam,
kuru impedance ir mazaka par Zmax = 0.2 omi.

Plazmas griesanas sistéma neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12
prasibam.

Piesledzot plazmas griesanas sistému publiskajam elektroapgades
tiklam, montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudt, vai iekartu drikst
pie ta pievienot (nepieciesamibas gadijuma sazinieties ar sadales tikla
parvalditaju).

Kontaktdaksa un kontaktrozete.
Savienojiet barosanas vadu ar standarta kontaktdaksu (3 fazes +
zeméjums) ar piemérotu nominalu stravu un sagatavojiet vienu
elektroapgades tikla kontaktrozeti, kas aprikota ar drosinataju vai
automatisko slédzi; attiecigajam iezemésanas izvadam jabat savienotam
ar elektroapgades linijas zeméjuma vadu (dzelteni-zals).
1.tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas dro3inataju ieteicamas
vértibas ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar stravas avota padodamo
maksimalo nominalo stravu un elektroapgades tikla nominalo spriegumu.
UZMANIBU! Augstak |zklast|to noteikumu neievérosana
A batiski il aditas drosibas sisté (]
klase) efektivitati, Ildz ar ko batiski pieaugs risks cilvéeku
veselibai (pieméram, elektriska trieciena risks) un mantai (pieméram,
ugunsgréka risks).
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6.PLAZMAS GRIESANA: PROCEDURAS APRAKSTS

loks un pl gries lietos p
Plazma ir gaze, kas ir uzsildita lidz |oti augstai temperatarai un jonizéta,
pateicoties kam ta k|ust par elektribas vaditaju.
Saja grieanas procedura plazma tiek izmantota, lai savienotu elektrisko
loku ar griezamo metala detalu, kas siltuma iedarbibas dé| kast un atdalas.
Deglis izmanto saspiesto gazi, kas tiek padota no viena avota gan ka
plazmas gaze, gan ka dzesésanas gaze un aizsarggaze.
Dezurloka aizdedze.
Cikls sakas ar paligstravas padevi, kas plast starp elektrodu (polaritate -)
un degla sprauslu (polaritate +), ka ari ar gaisa plasmas padevi, kas rada
Tssavienojumu starp Siem diviem elementiem.
Pietuvinot degli pie griezamas detalas, kas savienota ar stravas avota polu
(+), tiek parnests dezarloks, veidojot plazmas loku starp elektrodu (-) un
griezamo detalu (grieSanas loks). Dezarloks izslédzas, kad starp elektrodu
un detalu izveidojas griesanas loks.
Rapnica ir iestatits 2 sekunzu dezirloka uzturésanas laiks (4 sekundes
évelésanas rezima GOUGING).
Ja Saja laika loks netiek parnests, cikls tiek automatiski blokéts, iznemot
dzesésanas gaisa padevi.
Lai uzsaktu jaunu ciklu, ir jaatlaiz degla poga un péc tam ta atkartoti
janospiez.

Dl
P

Sagatavosanas darbi.

Pirms grie3anas parbaudiet, vai izlietojamas detalas ir pareizi

piestiprinatas, apskatiet degla uzgali saskana ar noradijumiem nodala

"DEGLA TEHNISKA APKOPE".

- leslédziet barosanas bloku un iestatiet griesanas stravu (att. C1-1 un C2-
1) atkariba no griezama materiala biezuma un metala tipa.

- Ja ta ir paredzéta, nospiediet gaisa pogu (att. C-2), lai ieslégtu gaisa

padevi.

Noreguléjiet gaisa spiedienu uz

izmantojamajam deglim (2. TAB.).

Veiciet regulésanu ar rokturi: pavelciet to uz augsu, lai atblokétu un

pagrieziet, lai noregulétu spiedienu uz DEGLA TEHNISKAJOS DATOS

noradito vértibu.

- Uzgaidiet, kad uz manometra paradisies nepieciesama vértiba;

nospiediet rokturi, lai noblokétu regulésanu.

Uzgaidiet, kad gaisa plasmai izbeigsies, lai batu vieglak izliet

kondensatu, kas varéja uzkraties degli.

Ja nav gaisa padeves pogas, 30 regulésanu veic, nospiezot un atlaizot

degla pogu, lai ieslégtu gaisa plasmu.

vértibu, kas nepieciesama

Griesana (att. I).

- Turot degli perpendikulari griezamajam materialam, pieskarieties
detalai ar degla sprauslu.

- Nospiediet degla pogu, apméram péc 1 sekundes tiks ierosinats
dezarloks.

- Ja attalums ir pareizs, dezarloks tiek nekavéjoties parnests uz detalu,

radot griesanas loku.

Vienmérigi parvietojiet degli virs detalas virsmas gareniski griesanas

linijai.

Pielagojiet grie3anas atrumu atbilstosi materiala biezumam un

izvélétajai stravai, parliecinieties, ka lokam, kas iziet no detalas

apakséjas virsmas, ir apméram 15° noliekums kustibai pretéja virziena.

Urbsana (att. L).

Ja ir jaizveido caurums vai ja grie$ana jasak detalas centra, aizdedziniet

loku, turot degli noliektu un pakapeniski parvietojiet to vertikalaja

stavokl.

- Si procedira |auj 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
3im aparata modelim, var urbt tiesa veida.

Rezga grieSana (ja tas ir paredzéts).

So funkciju var aktivizét, ja ir jagriez perforétas vai rezgveida loksnes.
Ar“Rezimu izvéles” rokturi (att. C-2) izvélieties rezga griesanas rezimu.
Péc griesanas pabeigsanas, ja turpina spiest pogu, automatiski ieslédzas
paligloks.

Izmantojiet 3o funkciju tikai gadijuma, ja ir jaizvairas no elektroda un
sprauslas lieka nodiluma.

7. TEHNISKA APKOPE
UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
A PARLIECINIETIES, KA PLAZMAS GRIEZEJSISTEMA IR
1ZSLEGTA UN ATSLEGTA NO BAROSANAS TIKLA.

PLANOTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

DEGLIS (att. M)
Periodiski, atkariba no lietosanas intensitates, parbaudiet degla detalu
nodilumu, uz kuram iedarbojas plazmas loks.
Izlietojamo materialu nomainas biezums ir atkarigs no vairakiem
faktoriem, ka noradits sadala "IZPLATITAKIE GRIESANAS DEFEKTI".
1- Sprauslas turétajs.
Atskravéjiet to ar rokam no degla galvinas. Rapigi to iztiriet vai
nomainiet, ja tas ir bojats (izdegumi, deformacijas vai plaisas).
Parbaudiet augséjas metala dalas integritati (degla drosibas ierices
pievads).
2- Sprausla/kupols.
Parbaudiet plazmas loka atveres, ka ari iek$&jo un aréjo virsmu
nodilumu. Ja atveres diametrs ir k|uvis lielaks attieciba pret originalo
izméru vai, ja ta ir deforméta, nomainiet sprauslu. Ja virsmas ir ipasi
oksidéjusas, notiriet tas ar loti smalku smilSpapiru (ATT. N).
3- Gaisa sadales gredzens / difuzors.
Parliecinieties, ka nav izdegumu un plaisu, ka ari, ka gaisa kanali nav
aizsprostoti. Ja ir bojajumi, nekavéjoties nomainiet to.
4- Elektrods.
Nomainiet elektrodu, ja kratera dzilums, kas veidojas uz emitera
virsmas irapméram 1,5 mm (ATT. O).
5- Degla korpuss, rokturis un vads.
Parasti $is detalas neprasa Tpasu apkopi, iznemot periodisku
parbaudi un rlpigu tirisanu, kuras laika nedrikst izmantot nekada
plisumi, izdegumi vai izlodzijusies elektriskie savienojumi, degli
nedrikst izmantot, kamér nav nodrosinati drosa darba apstakli.
Saja gadijuma remontdarbus (arkartas apkopi) nedrikst veikt uz
vietas, bet tie jauztic pilnvarotajam servisa centram, kas péc remonta
var veikt pasas parbaudes.
Lai nodrosinatu, ka deglis un vads ir laba darba stavokli, ir jaievéro
sadi piesardzibas pasakumi:
- Nelaujiet deglim un vadam nonakt saskaré ar karstam vai
sakarsétam dalam.
Nepaklaujiet vadu parmérigai vilksanas slodzei.
Sekojiet tam, lai vads nepieskartos asam malam, griezéjiem vai
abrazivam virsmam.
Savaciet vadu vienada diametra spiralés, ja ta garums ir parak liels.
- Nebrauciet pari vadam ar jebkada veida transportlidzekli, ka ari
nekapiet uz ta.
UZMANIBU! Pirms jebkadu darbu veik$anas ar degli,
ﬁ\ laujiet tai atdziest vismaz tadu laiku, kas atbilst

I gazes pad

- lznemot ipasus gadijumus, tiek rekomendéts 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 dezurloku ieslégtu gaisa, ja tas nav nepieciesams, lai

nepalielinatu elektroda, difuzora un sprauslas patérinu.

Nepieskravéjiet elektrodu ar parmérigu spéku, jo tada veida var

sabojat degli.

Degla izlietojamo detalu savlaicigi un pareizi veiktas parbaudes ir

loti svarigas griezéjsistémas drosibai un funkcionalitatei.

Ja ir atrasti izolacijas bojajumi, tadi ka plisumi, izdegumi vai

izlodzijusies elektriskie savienojumi, degli nedrikst izmantot,

kamér nav novérsti drosa darba traucékli. Saja gadijuma

remontdarbus (arkartéja apkope) nedrikst veikt uz vietas, bet tie

jauztic pilnvarotajam atbalsta centram, kas péc remonta var veikt

specialas parbaudes.

S iesta gaisa filtrs (att. G).

UZMANIBU! 3aja rezima ir ieteicams i darta
A izméra elektrodus un sprauslas. Ipasos apstaklos

pagarinatu elektrodu un sprauslu izmantosana var izraisit
griesanas loka parravumu.

Filtrs ir paredzéts kondensata automatiskai izlaisanai katru reizi, kad tas
tiek atslégts no saspiesta gaisa linijas.

Periodiski parbaudiet filtru, ja tvertnité ir tdens, tad to var izliet
manuali, nospiezot izliesanas savienojumu uz augsu.

Ja filtréjosais elements ir ipasi netirs, tas ir janomaina, lai izvairitos no
parmériga spiediena zuduma.
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ARKARTAS TEHNISKA APKOPE
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO STANDARTU IEC/EN
60974-4.
UZMANIBU! PIRMS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
A TUVOSANAS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA
APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

- Gaiss ir piesarnots (mitrums, ella vai citi netirumi).

Sprauslas turétajs ir bojats.

Parak bieza dezarloka aizdedzinasana gaisa.

- Parak liels atrums, kura dé| uz degla detalam nok|ast sakausétas
dalinas.

- Vidéjais griezuma garums.

Gaisa kvalitate (ellas, mitruma vai citu piesarnotaju klatbatne).

Metala perforacija vai griesana, sakot no malas.

- Nepiemérots attalums starp degli un detalu griesanas laika.

Veicot parbaudes kad aparata iekséjas dalas atrodas zem spri

var iegut smagu elektrosoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosam detalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas
vides piesarnojuma, parbaudiet aparata iek$éjo dalu un notiriet uz
transformatora, taisngrieza, indukcijas spoles, rezistoriem eso3os
putek|us 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 veiksanas pievienojiet

savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot

tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam, kuru

temperatara var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar

savilcgjiem, ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara

kontdra augstsprieguma savienojumi butu pienacigi atdaliti no

sekundara kontlra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un

skraves.

8.BOJAJUMU MEKLESANA

GADIJUMA, JA IEKARTAS DARBIBA NAV APMIERINOSA, PIRMS

PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS VERSTIES TEHNISKAS

APKOPES CENTRA, PARBAUDIET TURPMAK MINETAS LIETAS:

- Nedeg indikatorlampina, kas norada uz termiskas aizsardzibas
ieslégsanos parak augsta vai zema sprieguma vai issavienojuma dél.

- Parliecinieties, ka tiek ievéroti nominalie darba/partraukuma intervali;

termostatiskas aizsardzibas ieslégsanas gadijuma uzgaidiet lidz iekarta

atdzist dabiska cela, parbaudiet ventilatora darbibu.

Parbaudiet elektrolinijas spriegumu: ja vértiba ir parak augsta vai parak

zema, iekarta paliek blokéta.

Parbaudiet, vai iekartas izeja nav issavienojuma: ja ir konstatéts

ssavienojums, novérsiet to.

- Parbaudiet, vai grie3anas kontara savienojumi ir veikti pareizi, it pasi,
vai masas vada spaile ir drosi 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.
c- Griezéjloka partrauksana:
- Parak zems griesanas atrums.
- Parak liels attalums starp degli un detalu.
- Elektrods ir izlietots.
- Irieslégusies aizsargierice.
d- Griezums ir noliekts (nav perpendikulars):
- Deglis ir nepareizi izvietots.
- Sprauslas atvere ir nesimetriski nodilusi un/vai degla detalas nav
pareizi samontétas.
- Nepareizs gaisa spiediens.
Parmérigs sprauslas un elektroda nodilums:
- Parak zems gaisa spiediens.

o

(BG)

PBKOBOACTBO C UHCTPYKLUUU

BHUMAHMUE! NPEAN OA U3NON3BATE CUCTEMATA 3A MTASMEHO
PA3AHE, TMPOYETETE BHMMATEJIHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKLMK!

CUCTEMU 3A TMJIASMEHO PA3AHE, MNPEAHA3HAYEHU 3A
NPO®ECUOHAJTHA U MPOMULLJIEHA YNOTPEBA

1. OB NMPABWJIA 3A BE3OMACHOCT MNMPU MJIA3BMEHO - AbroBO
PA3AHE

Onepa'ropb'r Tpuﬁsa Aa ﬁbﬂe AOCTAaTbYHO OCBeAOMEH OTHOCHO
6esonacHata ynotpe6a Ha cuCTeMUTe 3a NNAasMeHO pA3aHe U
pUCKOBETe, CBbY cp Te an uoT npu
AbLrOBOTO 3aBapABaHe, CbOTBETHUTE Mepku 3a 6esonacHocT un
AeﬁCTBMe B KPUTUYHM CUTyauun.

(Mpunaraiite cbuo Taka Hopma “EN 60974-9: Anapatypa 3a Abrogo

Yact 9: UHc u ynotpe6a”).

/N

Us6areaiite AUPEKTEH KOHTAKT CbC cCuUCcTeMaTa 3a psA3saHe;
p Ha ng Xof, Cb3 OT cucremara

3a nnasmeHo pAsaHe MoXe fa 6bfe ONacHO NpW HAKOW

o6cToATencTea.

cBbPBBBHeTO Ha KabenuTte Ha cucTemara 3a pA3aHe, onepayunTte

3a KOHTPONn M PeMOHT, Tpa6Ba Aa ce W3BbPLIBAT CaMo npu

n3raceHa n U3K/ioYeHa oT 3aXpaHBalljaTa MpeXa cucrema.

Wsracete cuctemata 3a nnasmMeHo pA3aHe M A W3KnioyeTe OT

3axpaHBaljaTa Mpexa, npeau Aa noameHuTe 3axabeHm vacTu

BbpXY ropenkara.

EnekTpuuyeckata WHCTanauma TpaA6Ba fAa 6bae HanpaBeHa

CbrNAcHO [eiiCTBaWUTe HOPMM W [eCTBAlWMTe 3aKOHW 3a

p oT TpY yK@.

Cuctemata 3a nnasmeHo pnAsaHe TpAa6Ba Aa 6bae cBbpsaHa

eANHCTBEHO CbC 3aXpaHBalla CUCTeMa C HeyTpaneH 3a3eMeH

NPOBOAHMK.

VBepeTe Ce, Aann KOHTAKTBbT 3a eNeKTpu4yecko 3axpaHBaHe e

npaBuU/IHO 3a3eMeH.

He nsnonssaiite cuctemara 3a niiasmeHo pA3aHe BbB BlaXKHa Uin

MOKpa cpefa unu npu AbXa.

- fNa He ce T 4 n wnm

pasxnabeHn Bpb3Ku.

- [a He ce M3BbpWBa p BbpXY KOH cbAoBe unu
Tpb6oNpoBOAM, KOUTO CbAbPKAT MAK Ca CbAbPXKANU 3ananumm
TeYHW NN ra3oo6pasHu BelecTBa.
Da ce wusbarea pa6ota BbLPXy MaTepuanyu, MNOYMCTEHU C
pasTBOpuUTenu, CbAbpXawy xnop unum pa6ora B 6nmsoct Ao
CnomeHaTuTe BelecTsa.
- [DaHe ce pexe BbpXy Cbfi0Be N0 HanAraHe.
[a ce nocTaBAT faney OT PabOTHOTO MACTO BCAKAaKBM NeCHO
peameTy (Hanp P: AbPBO, XapTuA, Napuanii n T.H.)
[a ce nogcMrypy noAxoAsl|o NPOBETPEHME WM BeHTUnauus,
Kouto aa T OTBEX, TO, y npn [ Te
Ha p e cMCTeMeH NoAXoA 3a oueHKa
Ha rpaHMLMTe Ha U3N1araHe Ha NylweunTe, NONyYeHN NpK pAsaHe,
cnopep TEXHUA CbCTaB, KOHLEHTPALWA 1 NPEeCTOoA B TaKaBa cpepa.

- Aa ce HanpasBu noaxopsula efeKTpu4yecka usonayvsa cnopep
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Ha rop Ta 3a
AeTain n eBeHTyanHnTe
pa6oTHOTO MACTO (AOCTBNHM).

ToBa HOpPMaNHO Ce MOCTMra Ypes 3alUTHN pbKasuuwu, o6yBKu,
npegnasHN CpeAcTBa 3a rnaBaTa W o6nekno, npeABuAeHu 3a
UenTa, KakTo MbTeKN U NpeAnasHN KuammyeTa.

MpepnasBaiiTe BMHarM ouuTe CbC cneuynanHn  GunTpu
cboTBercTBawy Ha craHpapt UNI EN 169 wam UNI EN 379,
MOHTMPaHM Ha MacKm 1 Kackun CbOTBETCTBaWM Ha ctaHAapT UNIEN
175.

n nte Heropumo o6nekno
(cboTBeTCTBaAWO Ha CTaHAapT UNI EN 11611) n pbkaBuun 3a
3aBapsBaHe (cborBeTcTBawm Ha craHgapt UNI EN 12477)
KaTo u3bArBaTe fAa wMsnarate KoXaTa Ha Bb3AECTBUTO Ha
YNTpaBuoneToBuTe N MHPpPa YepBEHU IbUN, KOUTO ce obpasyBaT
OT Abrata; TpAGBa Aa ce B3eMaT 1 NO-06WNPHY NpeAnasHN MepKu
3a Apyru nuua, KOUTO ce Hamupart B 6AM30CT [0 Abrata upes
eKpaHu UNn 3aBecu, KOUTo

p ob6pa6oTBaHua
yacTu, noc B T Ao

TCTBAT OTP .

- B orpaHM4YeHn NpocTpaHCcTBa;
- Mpn 0 Ha ma NN eKc
TPABBA npepBaputenHo fAa 6bAaT npeleHeHM puckoBeTe
oT "OTroBOPHO €eKCMepTHO nuue” M pAa ce u3BbpWBaAT B
npNCcbLCTBMETO Ha MNOAroTBeHM 3a AeﬁCTBMe B KPUTUYHMN
cIuTyauum cneynanncTm.
TPABBA pa 6baarT Bb3npueTn TeXHUYECKMTe cpefcTBa 3a
6e3onacHocT, onucann B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-
9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsaBaHe. Yact 9: iHcTanupaHe u
ynorpe6a”.
TPABBA pa 6bpar ¥ I no p AoKaTo
V3TOYHMKBT Ha TOK ce NMoAAbpXKa OT onepaTopa (Hanpumep:
nocpeACTBOM pemMmbLu).
TPABBA pa 6baat 3abpaHeHuM onepauum no psAsaHe, KoraTo
onepaTopbT e NOBAMIHAT Haj 3eMATa, C U3K/IOYeHNe, KoraTo ce
n3nonssa cneynanHa ocuryputenHa nnarpopma.
BHMMAHME! BE3OMACHOCT HA CUCTEMATA 3A MJIASBMEHO
PA3AHE.

Lym: AKo nopaau 0co6eHOo WMHT Ha

Ce YCTaHOBM HUBO Ha eXeAHeBHO nepcouanuo usnarawe Ha
wym (LEPd) paBHo unu no-ronamo ot 85db(A), e 3agbmxuTenHa
ynotpe6arta Ha noAXoAALYM CpeACTBa 3a IMYHa 3awuTa (Tab. 1).

HOICIC ISR

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE MOJIETA MOFAT AA BbAAT
OMACHU

ENeKTpUYeCKMAT TOK, NPOTMYaL, No KOWTO M Aa e NPOBOAHMK,
npeaw3BMKBa NOKaNHN enekTpMYecku U MarHuTHu noneta (EMF).
TokbT Ha CpA3BaHe (Cb3faBa eJIeKTPOMarHUTHO none OKono
BepuraTa Ha cpsi3BaHe 1 OKOJIO camaTa cucTeMa 3a ps3aHe.
EneKTpomMarHUTHUTE mnonera Mmorat pa ncrBar ¢

Camo np mopen rop " CbOTBETHOTO CBbp3BaHe

€ U3TOYHMK Ha TOK, KaKTo e nocouyeHo B "TEXHUYECKU AAHHWN"

rapaHTMpa, 4e npeABUAeHUTe CTPYKTypu 3a 6GesonacHocT ca

edpukacHm (cnctema 3a B3ammHo 6nokmpaxe).

HE U3MOJI3BAITE ropenkn 1 cbOTBETHO PasNNyHL NO NPOU3XOA

KOHCyMaTuBu.

HE CE ONUTBAMTE AJA CbBP3BATE C U3TOYHUK HA TOK, ropenkn

npefHasHa4YeHM 3a MeToau Ha pAasaHe unun 3ABAPABAHE, kouto

He ca NpefiBUAEH B Te31 MHCTPYKLUN.

- HECMA3BAHETO HA TE3W TMPABUJIA moxe pAa npeawusBuKa
CEPMO3HW puckoBe 3a ¢u3myeckata 6GesonacHOCT Ha
notpe6uTens n Aa noBpeau anapatypara.

/\ APYIY PUCKOBE

onpepeneHa mMeAuUMHCKa anapaTtypa (Hanpumep neiicmeiiKbpu,
pecnupaTopHo o6opy/BaHe, MeTa/HU NPOTE3N U T.H.).
Tpa6bBa ga 6baaT B3eTU afileKBaTHU NpefnasHN MepKu Cnpsamo
nuuyata, KOUTO MMaT TakuBa anapatu. Hanpumep, 3a6paHa 3a
AOCTBN [0 30HaTa Ha ynoTpe6a Ha cucTeMaTa 3a Nla3MeHo pA3aHe
mwn Ha UH, PUCK 3a onepaTtopuTe.

Y

MPEOBPBLIAHE: noctaBeTe M3TOYHMKa Ha TOK 3a Nja3smMeHO
pA3aHe BbpPXY p TafiHa p.

TOBapPOMOHOCUMOCT; B NPOTUBEH c/lyyall (Hanpumep: HaKNOHEHU N
HepaBHM NOA0BE 1 T.H....) CbLECTBYBa ONacHOCT OT Npeo6pblyaHe.

T C Ta

HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA:onacHo e fa ce nsnossBa cucremara

Tasm cucrtema 3a yA p
CTaHAapTH 3a NpoAyKTa 3a yno'rpe6a €AVHCTBEHO B WHAYCTY

T Kute

3a 3a BcAKa o6GpaboTka pasnuuyHa oT

cpepa 3a npo¢ecmouanum uenu. He e OoCUrypeHo cboTBeTCcTBUE
Ha OCHOBHUTE rpaHMUM OTHOCHO YoOBellKaTa eKcno3uyma Ha
eNieKTPOMarHuTHU noseTa B AOMallHa cpeaa.

[ Ta.

3a6paHeHO e MOBAMraHETO Ha cUcTemaTa 3a MJa3MeHo pA3aHe,
aKo NpefBapuUTENHO He ca 61NN AEMOHTNPaHN BCUYKMN CBbP3Baluu

Bcnukn onepatopu TpA6Ba Aa cnassat np Ta, uU36p unm p [TpBL6M.

no-gony, 3a pa ce Ao eKC Ta Ha

eﬂeKTpOMarHMTHM noneTta OoT BepuraTta 3a pA3saHe: -3 P e fpa ce P TKaTa KaTo CpeacTBo 3a
- A Ay um Te 3a | p mc oOKauBaHe Ha cucTemaTa 3a n1la3MeHo psAsaHe.

TNKCO, KONIKOTO € Bb3MOXHO;

- TnaBaTa 1 TAIOTO Aa ce AbPXKaT Bb3MOXHO Haii-faney ot Bepurata

Ha pA3aHe;

Aa He ce T HMKora

npepmeTyV UM OKONO TANOTO;

He 3aBapABaliTe C TANIO Hacpep BepuraTa 3a pAsaHe;

APbXTe N ABaTa Kabena 3a pA3aHe OT eAHa M Cblja CTPpaHa Ha

TANOTO;

- CBbpXeTe U3XoAHUA Kaben Ha ToKa 3a pA3aHe Bb3MOXHO Hal-

6511130 10 MACTOTO, KbAETO We ce paboTn;

He pexerte 6nunso A0 cucTemara 3a nNlasmMeHo pA3aHe;

BCMYKUN onepaTopu TpAabBa Aa cnasBaT MUHUMaNHUTE N3NCKyeMmn

pascToAHNA, KaKkTo e nocoyeHo B EMF;

- PasCTOAHNETO OT M3TOYHMKA Ha e/IeKTPOMArHUTHO U3NbyBaHe B
eflHa TOYKa, e KOATO eKcnosnunAaTaenog 20% oT MMHMUManHata
paspelueHa ckopoct:d = 1.5 cm.

- Anapatypa ot knac A:

Tasm cuctema 3a nnasmeHo pA3aHe OTroBapA Ha M3NCKBaHUATa
Ha TeXHWYeCKUTe CTaHAaApTM 3a MPOAYKT, KOWTO ce u3nonssa B
©AVHCTBEHO B MpOMUWIIEHAa cpepa W C NpodecnoHanHn uenu.
He ce rapaHTpa HeiiHOTO CbOTBeTCTBME C eleKTPpOMarHuTHaTa
CbBMECTUMOCT B XWINLWWHN Crpagv U Ha Te3n, KOMTO ca CBbp3aHun
AVPEKTHO KbM 3aXPaHBallla MpeXa C HUCKO HanpexeHue, KOATO
3aXpaHBa XNINWHWUTE Crpagn.

Te 3a p OKOJI0O MeTanHun

AOMBJHUTENHU NPEANA3HU MEPKU
OMEPALUIMU NMPU MIIA3SMEHO PA3AHE:
- B cpepa ¢ BUCOK PUCK OT TOKOB yAap;

2.YBOJA U OBLLO ONMUCAHUE

CuctemMa 3a MNMasMeHO psA3aHe CbC CrbCTeH Bb3AyX, MOHOasHa ¢
BeHTUnaumA. Mossonasa 6bP30 pAsaHe Ge3 Aedpopmauna Ha CTOMaHa,
HepbK/Jaema CTOMaHa, rafiBaHu3npaHa CTomaHa, anyMuHUi, Mefi, MeCuHr
WNTH.

LINKbAbT 3a pA3aHe ce akTMBMpa OT MWIOTHA Abra, KOATO Bb3HUKBA
MeXay MOABWKHUA eneKkTpoj W HaKpalHuKa/kanak Ha ropeskata,
nopaan AenCTBMETO Ha TOKa 3a KbCO CbefiUHeHMe Mexjy Te3n ABa
eflemMeHTa: Tas¥ TeXHOJOMA MO3BOMABA, OCBEH HEMPeKbCHaTO pA3aHe,
CbLUO TaKa pA3aHe Ha peLleTbYHN NaMapyHU U/Vav TaMapyuHu1 C OTBOPWI.
OcBeH ToBa perynnpaHeTo Ha ToKa OT MWHMManHa A0 MaKcuMarnHa
CTOWHOCT NO3BOJIABA Jja Ce rapaHTUpa BUCOKO KayecTBO Ha pA3aHe npu
npomsAHa Ha AebenvHata 1 BuAa Ha MeTana.

OCHOBHUW XAPAKTEPUCTUKU

- YCTPOWCTBO 3a KOHTPOJ Ha HanpeXeHNeTo Ha ropeskara.

YCTPOVICTBO 3a KOHTPOJ Ha HanAraHeTo Ha Bb3flyXa, KbCO CbefiiHeHne
Ha ropernkaTta.

TepMOCTaTI/I‘-IHa 3awuTa.

- 3awwTa OT IMnca Ha Bb3ayx (KbAeTo e NpefBUAEHO).

CBpbXHanp , MO 0 Hanp

- Bm3yan|/|3v|paHe Ha HanAraHeTo Ha Bb3Ayxa (K‘bﬂeTO e I'IpeFlBVIF[eHO)
yl'lpaBl'IEHI/IE Ha OXnax[jaHeTo Ha ropesnkaTa (K‘b,ELETO e npe/:(Bvu:\eHo)
BbTpelueH Komnpecop 3a Bb3flyXa (KbfeTo e NpefBuaeHO).

AKCECOAPU KbM CEPUATA

- Topenka 3a njasmeHo pAsaHe.

- CbefuHeHNe 3a CBbp3BaHe CbC CrbCTEHWA Bb3AyX (Kbaeto e
npeasuaeHo).

- 3amacsBauy Kaben
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AKCECOAPU NO 3AABKA

Komnnekr enektpopu-atosa 3a o6mMeH.

lopenka 3a pAsaHe, nogcueHa 3a BUCOK TOK (KbAETO € NpeaBraeHo).
KomnnekT enekTpopu-Ato3u 3a 06MeH Ha NoACueHa ropesika 3a BUCOK
Bb3AyX (KbAeTO e npefBNaeHo).

KomnnekT 3a xobnoBaHe (gouging) (KbAeTo e NpeABMAEHO).

3. TEXHUWYECKN BAHHN

TABEJIA C AAHHU

OcHoBHUTe AaHHW, CBbP3aHN C yn0Tpe6aTa n pa60TaTa Ha cuctemata
3a nnasmMeHo psAsaHe, ca 0606lleHn B Tabenata C TexHUYecKuTe
XapaKTePUCTUKI CbC CIeHNTE 3HaUEHUA:

Qur. A
EBPOIMENCKA HopMma, Ha KoATO oTroBaps 6e30macHoCTTa Ha pabota
1 NPOU3BOACTBOTO Ha MalUMHK 3a AbrOBO 3aBapABaHe W NnasmeHo
pAasaHe.

2-  Me 1 afpec Ha NPOU3BOAUTENA.

3-  Vme Ha mogena.

4- CvmBon 3a BbTpeLlHaTa CTPYKTypa Ha MalunHaTa.

5- CumBon 3a MeTofla NNa3meHo pA3aHe.

6- CumBON S: Mokasea, Ye mMoraT fja 6bAaT WM3BbPLUEHM OMepauun
pA3aHe B cpefia C BUCOK PUCK OT eNeKTpuyeckn yaap (Hanpuvep: B
61130CT A0 ronemu MeTanHn Macu).

7- CumBoN Ha 3axpaHBallyaTa MHNA:
1~:MOHO}A3HO NPOMEHNNBO HaNpexeHne
3~: TpUPasHO MPOMEHIUBO HanpexeHne

8- CreneH Ha 6€30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

9-  [laHHu, CBbP3aHW C XapaKTepUCTUKITE Ha 3axpaHBallaTa NMHUA:

- U, : Mpo 0 Harnp n 3axp lWa yectota Ha
MalumHaTa (gonycTumm rpaHnum +10%):

= | max - MaKcManeH Tok, NorbLyaH o IMHUATa.

- |, o EfexTuBeH TOK Ha 3axpaHBaHe

10- loka3aTenu Ha cMCTeMaTa 3a pA3aHe:

- U, : MaKcmanHo HanpesxeHue Ha npaseH xop (0TBOpeHa cuctema
Ha pA3aHe).

- 1,/U, : ToK 1 CbOTBETHOTO HOPMANM3MPAHO HaMpeXeHue, KONTo
Morat Aa 6bAaT OTAeNeHN OT MalUMHaTa Mo BPeMe Ha pAsaHe.

- X : OTHolweHMe Ha MpeKbcBaHe: MokasBa BPEMeTo, Mpe3 KOeTo
MallvHaTa MOXe Aa OTAens CbOTBETHUA TOK (CbluaTta KOJMOHa).
W3pasnsa ce B %, Ha OCHOBaTa Ha LMKbA OT 10 MUHY TV (Hanpumep:
60% = 6 MuHyTM paboTa, 4 nouvBKa; U TH). B cnyuyan, ue
napameTpuTe Ha ynotpe6a (Ha Tabenarta, npeasmaern npu 40°C
3a paboTHaTa cpefia), 6baaT NpeBuLIeH, TePMUYHATA 3alyuTa ce
3afeicTBa (MalmMHaTa ce Hamupa B “noumska” - stand-by pexum,
[IOKaTO HelHaTa TemnepaTtypa ce HOpManusvpa B AonyctumuTe
rpaHuum).

- A/V-A/V : Moka3sa ramata 3a perynspaHe Ha TOKa 3a pA3aHe
(MMHUManNHO-MaKCUMasHO) 3a CbOTBETHOTO HampexeHue Ha
[brata.

11- PerncTpayroHeH HoMmep 3a WHAEHTUPUKALUMA Ha MaluvHaTa
(HeobXx0AMM 3a TEXHWYECKOTO OOCNy)KBaHe, 3asABKa Ha pe3epBHW
YacTu, ycTaHOBABaHe Ha NPOK3X0/a Ha NPofyKTa).

12- == : CTOMHOCT Ha WHEPLMOHHUTE NPEeAnasnTenn, Kouto TpAdea
[la ce NpeABUAAT 3a ob6e3onacABaHe Ha IMHUATA.

13- CumBONY, OTHACAWM Ce [0 HopMWUTe 3a 6e30MmacHOCT, 4MeTo
3HayeHvie e 0Tpa3eHo B rnaga “Obwm nNpaBuna 3a 6e30nacHOCT Npn
[broBOTO 3aBapsBaHe”.

3abenexka: Taka npejcTaBeHaTa Tabena C TeXHNYECKW XapaKTePUCTUKM

MOKa3Ba 3HaYeHMETO Ha cMmBONUTE U Lll/l(bpl/ITe; TOUHUTE CTOMHOCTN Ha
TeEXHUYEeCKUTe NapameTpun Ha cucTemata 3a nsia3meHo pAsaHe TpﬂﬁBa Aa
6'b,an npoBepeHn ANPEeKTHO OT Tabenarta Ha MallMHaTa.

APYIU TEXHUYECKN AAHHU:

Macara Ha

4.
Ta

U3TOYHUK HA TOK: Bk Tabnuua 1 (TAB.1)
TOPEJIKA : B Tabnuua 2 (TAB.2)
Ta e oTp B

ua 1 (TAB. 1).

OMUCAHUE HA CUCTEMATA 3A MJIASMEHO PA3AHE
311 MalUKHa ce CbCTOW MPeAV BCUYKO OT CUIoBM 6NI0KOBE, 13N

BucoKoUeCToTeH  TpaHCpopmaTop: MbpBMYHATA HAamMOTKa  ce
3axpaHBa C MpeobpasyBaHOTO HarnpexeHune OT 6MOK 2; HerosaTta
dyHKUMA ce cbCTOM B TOBa [la ajanTpa ToKa U HanpexeHneTo
10 HeobXoAMMMTE CTOWHOCTU 3a W3BbpLIBaHE Ha pA3aHeTo 1
€[IHOBPEMEHHO [la U30/IMpa ranBaHUyeckn cucTemarta 3a pasaHe oT
3axpaHBallara JIMHUA.

BTopuyeH ToKoM3npaBuTENeH MOCT C U3paBHABALLA NHAYKTUBHOCT:
npeo6pasyBa MNPOMEHNNBOTO HamMpexeHNe/ToK OT BTOpUYHaTa
HaMOTKa B MOCTOAHEH TOK/HaNpeXeHve C MHOTO HICKO KonebaHue.
KoHTponHa 1 perynupalja  eneKkTpoOHMKa:  KOHTponupa
CBOEBPEMEHHO CTOMHOCTTa Ha TOKa 3a pA3aHe W ro CbrnocTtasa
CbC 3afajileHaTa OT onepaTopa CTOVHOCT, MOAMpa KOMaHAHWTe
VMMyNCK OT [paiiBepuTe Ha TpaH3ucTopHuTe mMoctose IGBT, kouto
V3BbPLUBAT perynnpaHeTo.

Onpefiena [AVMHaMUYHOTO W3MEHEHVWe Ha ToKa Npu pA3aHe u
ynpasnaBa cucTemnTe 3a 6e30MacHOCT.

YPEAW 3A KOHTPOJ, PETYINPAHE U CBbP3BAHE
MpepeH naven (®ur. C)

1-

2-
3-

I'opem(a C AVPEKTHO NN LeHTP K cbepy

BYTOHBT Ha ropenkarta € eAVUHCTBEHUAT KOHTPONEH OpraH, oT

KOWTO MOXe 1a Ce YNpaB/isABaT HauasoTo 1 KPAsT Ha onepayumnte

o pA3saHe.

KoraTo cnpe HaTCKaHeTo Ha OyTOHa, LMKBLABLT Ce MPeKbCBa

He3a6aBHO BbB BCAKa e/lHa $asa, C M3KIIoUeHe Ha MoAAbPXKAHETO

Ha Bb3/lyXa 3a Ox/laxxAaHe (Nocse/BaLlyo nogaBaHe Ha Bb3gyx).

CnyvaiiHM MaHeBpM: 3a Aa Ce paspellnt HayanoTo Ha LMUKbA,

HaTUCKaHeTo Ha GyToHa TpAGBa Aa Ce MPaBK 3a MHOTO KpaTKo

Bpeme.

- Enektpuyecka 6e3onacHocT: GyHKUMATa Ha ByToHa e 6r1oKMpaHa,
aKo M30/MpalyaTa rnoctaska 3a Ato3ata HE e MOHTMpaHa BbpXy
rnaBaTa Ha ropenkara Uiy € MOHTVPaHa HempaBuHO.

WUsxopeH kaben.

KoHTponeH nanen.

KOHTPOJIEH NAHEJ (®ur. C1)

1-

2-

PbKoxBaTKa 3a perynupane:

BbB BCEKM eAMH pexXuMm MO3BOMsIBA PEryNnpaHeTo Ha Toka
HernpeKbcHaTo.

KOMPRESSOR

YepBeHa MHAMKAaTOPHa Namna 3a CUrHanu3vpaHe Ha
6I'IOKI/IpaHeTO Ha BbTpelwHaTa cMcTemMa 3a CrbCTeH Bb3ayx (K'bF[ETO e
npeasuaeHo).

KoraTo cBeTu Moka3Ba MpPeKOMEpPHO HarpABaHe Ha HaMOTKUTE Ha
e/IeKTpUYeCKMA MOTOP B KOMMNpPecopa 3a Bb3AyX.

N1/
l|// \ Xbnta MHAMKaTOpHa Namna CUrHanusvpaHe Ha oblia
anapma unu npeaynpexaeHiie 3a KOHCyMaTUBY Ha ropesikaTta.
KoraTo cBeT\ NOCTOAHHO NoKa3Ba NPeKoOMepPHO HarpABaHe Ha HAKON
KOMMOHEHT OT cunoBaTa Bepura Wi aHoOManua B 3axpaHBalloTo
HarnpexeHne Ha BXoja (MpPeKaneHo BWUCOKO W MPeKaneHo HUCKO
HanpexeHue).
MPEKAJIEHO BWCOKO wnu MPEKANEHO HWUCKO HAMPAXKEHWE:
6r|0K|/|pa MalinHaTa, ako 3axpaHBaWOTO HanpexeHwe € WU3BbH
[nanasoHa +/- 15% cnpAmMo CTOMHOCTTa Ha Tabenara.

Bb3CTaHOBABAaHETO € aBTOMATUYHO (M3KMIOYBAHE Ha IKbjTata

VIHMKATOPHa flamna) ciefj Kato HAKOS OT aHOMasM1Te, NoCoYeHN

no-rope, ce BbpHe B JONYCTVMUTE rPaHNLn.

KoraTo vHAvKaTopHaTa flaMna Mura nokassa KOHCymaTVBuW, KOUTO

GYHKLMOHMPAT SI0LWO 1 MPUYMHITE MOTaT fia Gbaat:

- 3axabsBaHe Ha KOHCYyMaTnBUTE;

- KOHCyMaTVBM, MOHTPAHU HEMPaBWIIHO UMM KOUTO JIMMCBAT;

- fAedeKTHa ropenka;

- MpeKaneHo HUCKO HansraHe 3a Bb3[yX WM JINMCA Ha Bb3AyX B
ropeskara.

CurHanusnpaHeTo n34essa cief UKb NPaBUIHO pA3aHe.

XKbnta WHAWKaTOPHa NnamMna CcUrHaansvpa 3a Hannyme Ha

BbB BMA Ha Me4vyaTtHW U ONTUMU3NPAHW NNATKK, 3a obe3neyaBaHe Ha
MaKCMMasiHa HaAeXXAHOCT 1 Masika TeXHUYeCKa NoAAPbXKKa.

1-

2-

(®ur. B)

BXOF[ 3a MOHOd)aZSHa 3axpaHBalja nnMHWA, rpyna Tokousnpasuten v
KOH[eH3aTop 3a U3paBHABaHe.

OcHoBeH ynpaBnABaly TpaH3uctopeH mocT (IGBT) n papaiisepu;
npuema n3npaBeHoOTo (I'IOCTOF!HHOTO) HanpeeHue OT INHUATa U To
npeoﬁpazysa B MPOMEHNNBO HanpexeHue ¢ BUCOKa 4eCToTa, a CbLlo
Taka perynupa MOLHOCTTa B 3aBWCUMOCT OT TOKa/HanpexeHueTo,
HeobXoAMMM 3a CbOTBETHOTO pA3aHe.
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Harp: B roperkara.

Korato cBeTv nokasBga, Ye cicTemarta 3a pAsaHe e akTuBMpaHa (13xop,

3axpaHeHa C eHepriA MallnHa):

MunotHa abra unn [ivra 3a pasaxe "ON”.

V3xopbT ce 3axpaHBa C eHeprus, KOrato ce HatucHe OyToHa Ha

ropesikaTa 1 HAMa HaJIMYHO HUKAKBO YC/IOBYE 3a aflapma.

V13X0[bT Ha MallnHaTa He e 3aXpaHeH C eHeprvia B CiefjHI1Te Clyyau:

- ¢ 6yToH Ha roperkara, koito HE e 3apeiicTeaH (ycnosue 3a stand
by ¢ HMCKa KoHCymMaLUus Ha eHeprust);

- no Bpeme Ha da3ata MOCT Bb3[YX 3a oxnaxpaaHe;

aKo MUNoTHaTa Abra He ce Npefaje Ha AeTaiina 4o MaKCUMaaHO



Bpeme OT 2 ceKyHau;

- aKo [brata 3a pA3saHe MpeKbCHe,
pascToaHue ropenka-aetann;

- nopagu nNpekoMepHO 3axabABaHe Ha enekTpoja WM
NPUHYAUTENHO OTAaneYaBaHe Ha ropesikaTa OT fleTaina;
aKo ce 3afeiicTBa cuctema 3a BE3OMACHOCT unu AJTIAPMA.

nopaanm npekomMepHo

: 3eneHa VHAWKAaTOpPHa NlamMmna 3a CUrHannsnpaHe Ha Hanuyne
Ha HanpeXeHne B MpeXaTta U 3aXpaHeHNTe NOMOLLHN NHCTanaymn.
KOHTpOHHVITe acTemn n O6Cl'|y>KBaHe Ca 3aXpaHeHun.

KOHTPOJIEH MAHEN (®ur. C2)

1- PbKoxsaTKa 3a perynmpane:
BbB BCeku eINH peXunm nMno3Bo/ifABa perynmpaHeTo Ha TOKa
HernpeKbCcHaTo.

NI
2- ll/ / N KbnTa WHAWKAaTOpHA namMna 3a CUrHanusnpaHe Ha obua
anapma nnu npegynpexaeHne 3a KOHCyMaTusu.
KoraTo cBeT! NoCTOAHHO NOKa3Ba NPekoMepHO HarpsABaHe Ha HAKOW
KOMMOHEHT OT CunoBaTa Bepura WM aHOManusa B 3axpaHBalloTo
Hanpe)eHne Ha BxoAa (I'IpeKa]'IEHO BWUCOKO W npeKasieHO HUCKO
HanpexeHue).
MPEKAJIEHO BWCOKO wnu MPEKAJIEHO HWUCKO HAMPEXEHWE:
610KMpa MallMHaTa, ako 3axpaHBaliOTO HanpexeHVe e W3BbH
[iManasoHa +/- 15% cnpsAmo CTOMHOCTTa Ha Tabenara.

Bb3cTaHOBABAHETO € aBTOMATUYHO (M3K/IOYBaHE Ha KbfiTata

VHAVKATOPHa NaMna) cfief] KaTo HAKOA OT aHOManuuTe, MOCOYeHU

no-rope, ce BbpHe B AOMYCTUMUTE rPaHULN.

Korato WHAMKATOpHAaTa flaMna Mura nokassa KOHCymMaTuUBW, KOUTO

DYHKLMOHMPAT 0O, NPUYMHUTE MoraT fja 6baaT:

- 3axabsBaHe Ha KOHCymMaTVBUTE;

- KOHCYMaTuBW, MOHTUPAHW HEMPaBWUTHO NN KOUTO NnceaT;

fedeKTHa ropenka;

- MpeKaneHO HUCKO HanAraHe 3a Bb3AyX uav nunca Ha Bb3ayx B
ropenkata;

CI/IFHaﬂI/I3VIpaHeTO n34yesBa cnej UnKbva NpaBuiHO pA3aHe.

3- Xbnta VHAWKaTOpHa lamMna 3a CUrHanM3npaHe Ha aHomanuna
C Bb3fyXa nnu nnnca Ha Bb3ayx.
KoraTto cBeTV nokassa aHOManuA B cMCTeMata CbC CrbCTeH Bb3AyX,
TOBa CbCTOAHME He Ce AOb/KU HenpemMeHHO Ha I'IpO6I'IEMI/I C
BbTPELWHNTE YyNNBTHEHNA, MOXe Aa Ce OTHAcA A0 CBbP3BaHETO nnn
MbPBOHAYaNHNA N3TOYHUK.

4- XKbnta MHAMKaTOpHa Namna CUrHanM3upa 3a Hanuure Ha
HanpexeHue B ropenkara.
KoraTo cBeTu nokasBa, Ye cucTemaTa 3a pA3aHe e akTMBMpaHa (13xon
3axpaHeHa C eHeprya MalnHa):
MunotHa abra unm [ibra 3a pasaxe "ON".
M3xoabT ce 3axpaHBa C eHeprus, KoraTo ce HaTucHe GyToHa Ha
ropesnikata 1 HAma HaJM4YHO HUKaKBO YCNIoBMe 3a anapma.
/13X0AbT Ha MalLMHaTa He e 3aXPaHeH C eHeprus B CefHnTe cyyan:
- ¢ 6yTOH Ha ropesnkara, koito HE e 3ageiicTeaH (ycnosue 3a stand
by ¢ HUCKa KOHCyMaLWA Ha eHeprus);
no Bpeme Ha ¢asata MOCT Bb3JYX 3a oxnaxpaaHe;
- aKo MuoTHaTa fibra He ce Npeaaje Ha feTainna Ao MakCcMManHo
Bpeme OT 2 CeKyHAN;
- aKo [Jbrata 3a pA3aHe MpeKbcHe,
pascToaHue ropenka-aeTann;
- MpeKoMepHO 3axabABaHe Ha eNeKTPoAa WIAW MPUHYAUTENHO
oT/aneyaBaHe Ha ropesikata ot AeTaina;
aKo ce 3afelicTBa cuctema 3a BE3OMACHOCT unun ATIAPMA.

nopaan NpeKkoMepHo

5- 3eneHa MHAVIKaTOPHA laMNa 3a CUTHaNM3MpPaHe Ha Hanuune
Ha HampexXeHne B Mpexara 1 3axpaHeHnTe NOMOLLHU UHCTanaumm.
KoHTponHuTe cuctemn n o6ciyxBaHe ca 3axpaHeHu.

6- ByToH 3a n36op Ha PEXXMUMU
Mo3BonABa fa ce U36UpaT CnefHUTE PEXNMU Ha GYHKLVOHMPaHe:

Pexxum Ha HenpeKbCHaTo pA3aHe Ha meTanu.

w

Do Pexum Ha prsaHe C Abra, KOATO ce MOAAbPXa, AOpU
W KOraTo He ce MpefaBa Ha feTaina (pA3aHe Ha peweTkn unn
npekbCcHaTn J'IaMapI/IHI/l).

Pexxm xobnoBaHe, noaxoaAly 3a ynotpeba ¢ ropeska

obopyaBaHa ¢ koHcymaTneu 3a XOB/TOBAHE (GOUGING) (oTHemaHe,
MmojenvpaHe Ha meTana 3a o‘mleaHe).

7- VIHAMKATOpHW namnu 3a BU3yanusMpaHe Ha HansraHeTo Ha
Bb3AYXa of undppoBnA MaHOMeTbP
O-’z:ss
Q Q B peanHo Bpeme npegocTaBa  UHOpMAaLMA  3a

M3MepeHOTO HanAraHe (3enieHa LieHTpanHa MHAMKATOpHa flamna 3a
ONTUMANHO HanAraHe, XbNTU UHAWKATOPHW namnn 3a cnabo vnn
NPeKOMEePHO HanAraHe).

8- byton Bb3ayX

Kato ce HatucHe TO31” 6yTOH 3a HenpekbCHaT Bb3ayX
NPOABIIKABA 43 U3/M3a OT ropesikaTa 3a NpeABapUTENHO YCTaHOBEHO
Bpeme 0kos10 20 cek. (Mo3BoNABa OXNAKAAHETO Ha ropenkata 1/unm
perynnpaHeTo Ha Bb3ayxa B onTumaneH [.]Vlal'la30H).

3ALEH NAHEJ (®ur. D)

1- 3axpaHBawy Kaben.

2- InaseH npekbcBay O -1
1 (ON) TfeHepaTop®bT € roToB 3a GyHKLMOHMPAHE.

3- Perynatop 3a HanAaraHeto (CrbCTeH Bb3[yX MNnasma) pbueH C
MaHOMETbp, KbeTO e npefiBneHo.

4 - PbKoxBaTKa Ha peflyKTopa 3a HansraHe (KbJeTo e npeaBuaeHo).

5- CbepfMHeHMe 3a CBbpP3BaHe KbM M3TOUHMK Ha CrbCTEH Bb3AyX
(KbAeTo e NpeABUAEHO).

5. UHCTAJZINPAHE
BHUMAHME! BCUYKM OMEPAUMU MO WHCTAJINPAHE
TPABBA OA CE U3BDLPLIBAT CAMO MPU HAMDBJIHO
WU3rACEHA N U3KJTIOYEHA OT 3AXPAHBALLATA MPEXA
CUCTEMA 3A NJTIASMEHO PA3AHE.
ENNEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA AA BbAAT U3BbPLUBAHU
EAVWHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIMOULIUPAH 3A TA3U BENHOCT
NEPCOHAN.

NOCTABAHE

PasonakoBaliTe MallWHaTa, W3BbPLIETE MOHTa)a Ha OTAeNHWTE YacTy,
KOWTO Ce CbAbpKaT B ONakoBKaTa.

CBbp3BaHe Ha 13xofgHWA kaben-wunka maca (Owr. E)

HAYYH HA NOBAUTAHE HA MALUMHATA

Bcuukun onvcaHu malvHy B ToBa PbKOBOACTBO TpAGBa Aa Ce OKauBar,
KaTo Ce u3non3Ba npefoctaBeHaTa PbKOXBaTKa uUAu npenoctaBeHuA
pembK, ako ce npeasuxaa 3a moaena.

HauuH 3a crno6sBaHe Ha pembka (OU. F).

MOCTABAHE HA MALUMHATA

OnpepeneTte MACTOTO 3a WHCTaNMpaHe Ha MallMHaTa, Taka 4ye fa HAMa

NpenATcTBYA, KOUTO [a ca Npej OTBOPa Ha BXOfa W Ha u3XoAa Ha

oxnaxjalma Bb3yx; yBepeTe ce CbleBPEMeHHO, Ye He ce acnupupat

NPOBOAALL NPax, KOPO3VBHI U3NAPEHNSA, BNara v TH.

MopAbpaiiTe noHe 250mm cBO6OAHO MPOCTPAHCTBO OKOJMO MaLUMHaTa.
BHUMAHMUE! MocTraBeTe malimnHaTa Ha paBHa NOBbPXHOCT C

MMOCT, C P cTernovo, 3a

na ce usberne npeopru.taHe VIN ONacHO NpemecTBaHe.

CBbBP3BAHE HA CUCTEMATA 3A PA3AHE

MoaroTeeTe NWHMA 3a [OCTaBAHE Ha CrbCTEH Bb3AYX C MUHUMAHO

Hanarade n ebut, nocoyeH B Tabnuua 2 (TAB. 2).

Crnob6aBaHe, CBbp3BaHe Ha peayKTopa 3a HanaraHe (Our. G).

BAXKHO!

He npesuwaBaiiTe MakcMManHoOTO HanaraHe Ha Bxopa ot 8 bar. Bv3ayx,

KOWTO CbAbpKa rofAMO KONMYECTBO Bara UM Macsio, Moxe Aa Aa

NPUYVHA NPEKOMePHO 3axabABaHe Ha KOHCYMaTUBWTE UM Aa noBpeawv

ropenkata. AKO ce CbMHABaTe 3a KauyecTBOTO Ha CrbCTEHUA Bb3AyX,

C KOWTO pasnonaraTe, npenopbyBa ce yrnoTpebaTa Ha W3CylwuTen Ha

Bb3AyXa, KOWTO TpAbGBa Aa ce MOHTMpa mMpeAu GWATbpa Ha BXoAa.

CBbpXeTe € rbBKaBa BPb3Ka IMHMATA CbC CrbCTEH Bb3AyX Ha MallMHaTa,

KaTo M3ronsBaTe NpefoCTaBeHOTO CbefuHeHVe, KoeTo Tpsabsa fa ce

MOHTMPa Ha pUNTbpPa 3a BXOJ] Ha Bb3AyXa.

Cebp3BaHe Ha 3X0AHUA Kaben Ha TOKa 3a pA3aHe.

Tabnuua 1 (TAB. 1) Cbabpa NPenopbUYNTENHNTE CTONHOCTY Ha U3XOAHMA

Kaben (B mm?) B 3aBUCMMOCT MaKCMMAsHWA OTAAAEH TOK OT MaluMHaTa.

CebpKeTe M3XOAHMA Kaben Ha TOKa 3a pA3aHe KbM fieTaiina unu Kbm

MeTasieH OMOPEH MJIOT, KaTo CrasuTe CleHUTe NpeaynpexaeHns:

- MMpoBsepeTe, fann UMa AO6BP €NEKTPUYECKN KOHTAKT, 0CO6EHO, aKo ce
peXxar lamapuHu C N30IMPaLLO NOKPUTUE, OKUCIEHW TaMaPUHW 1 TH.

- W3BbpuieTe cBbp3BaHETO Ha MacaTa Bb3MOXHO Hall- 611130 A0 30HaTa
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3a pAsaHe.

V3nonsBaHeTo Ha MeTanHW CTPYKTypW, KOUTO He ca uacT oT

06paboTBaHUA fjeTai KaTo U3XOfleH MPOBOAHUK Ha TOKa 3a psA3aHe

Mo>e f1a 6bie OMacHo 1 fja joBefie 10 He3a0BONINTENHYN PE3yNTaTh OT

pA3aHeTo.

- He n3BbpLuBaiiTe CBbP3BAHETO BbPXY YaCTTa OT A€Taiisa, KOATo Tpsabea
[ia ce oTpexe.

CBby Ha rop Ta 3a I

npeABuAEHO).

BKkapailTe MBXKMA HaKpalHWK Ha ropefkata B LeHTpanusupaHus

KOHEKTOP, MOCTaBeH Ha NPeAHYA NaHes Ha MallnHaTa, KaTo npusenHe 4o

K/ioya 3a nonAprsnpaHe. 3aBuiiTe JOKpail, B MOCOKa Ha YaCOBHMKOBaTa

CTpenka, 6nok1palma NpbCTeH, 3a Aa rapaHTMpaTe NPemMrHaBaHeTo Ha

Bb3[lyxa U Ha TOKa 6e3 3ary6u.

Mpu HAKOM MOAENV ropesikaTa ce NPefoCTaBA CBbP3aHa C N3TOYHNKa Ha

TOK.

BAXHO!

Mpeaw fa 3anouHeTe onepayunTe Mo psizaHe, NPOBEPETe, fanu NPaBUIHO

Ca MOHTMPaHW YacTUTe 1 KOHCYyMaTuBUTe, KaTo MpoBepuTe rnasata Ha

ropenkata, kakto e nocoueHo B rnasa "MOAJPHKKA HA TOPEJTKATA".

(®ur. H) (kbgeTo e

BHUMAHMUE!
BE3OMACHOCT HA CUCTEMATA 3A MIA3BMEHO PA3AHE.
Camo P TMojen Harop Ta N CbOTBETHOTO CBbp3BaHe
€ M3TOYHMKa Ha TOK, KaKTo e nocovyeHo B TAB. 2 rapaHTupa, ue
&

ot np putens, e ed Ha

HOCTTa, P

(cucTema 3a B3aumMHO 6n10KUpaHe).

- HE WU3MON3BAWTE ropenku u cbOTBETHUTE KOHCYMaTUBU, KOUTO
He Ca OPUTrMHANHN .

- HE CE OMUTBAWTE AA CBbP3BATE C U3TOYHUKA HA TOK
rop P A 3a AV Ha | unn
KOMTO He Ca yNoMeHaTH B Te31 NHCTPYKUMu.

HecnassaHeTo Ha Te3u npaBuna mMoxe Aa foBefie A0 CEPUO3HM

puckoBe 3a ¢usnuyeckata 6Ge3onacHOCT Ha notpebutens un

NoBpeXAaHeTo Ha anapaTypara.

CBbP3BAHE KbM MPEXATA
- Mpean fa ce M3BbPLIK, KAaKBOTO U fa € eNeKTPUYeCKo CBbp3BaHe,
nposepeTe, Aany AaHHWTe OT TabenaTa C JaHHN Ha U3TOUHMKa Ha TOK
CbOTBETCTBAT Ha HanpeXXeHUeTo 1 YecToTaTa Ha MpexaTta, HallnyHa Ha
MACTOTO Ha NHCTaNIMpPaHeTo.
M3TOUHUKBT Ha TOK Tpa6Ba Aa Obje CBbp3aH €AMHCTBEHO CbC
3axpaHBallla cicTema C HeyTpareH 3a3emMeH NPOBOAHNK.
- 3a ja ce rapaHTVpa 3awuTaTta OT MHAMPEKTEH KOHTaKT, TpsibBa Aa ce
msnonseat AVId)epeHLWIa}'IHVI npekbCcBayn OT TMna:
Tun A ( 3a MOHObA3HU MALLNHU;.

- 3a fa ce ynoBneTBOPAT M3uckBaHuATa Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa CBbp3BaHe Ha U3TOYHYMKA Ha TOK C TOUKWTE Ha
VHTepdeiica Ha 3axpaHBalliaTa Mpexa, KOUTO Ca C IMMeJaHC No-ManbK
ot Zmax = 0.2 ohm.

CucTemata 3a MasMeHo pA3aHe He OTroBapsA Ha W3KMCKBaHUATa Ha
ctaugapt IEC/EN 61000-3-12.

AKo ce cBbpXKe KbM 06LLecTBeHa 3axpaHBalla Mpexa, NHCTaNMpaLLmaT
VIV NOTPeBUTENAT e ANTbKeH Aa NPOoBepY, Aanu cuctemaTa 3a pasaHe
Moxe f1a 6ble cBbp3aHa (ako e Heo6XOAMMO, Ala Ce HanpaBy CrpaBKa B
eHepropasnpefennTenHOTO PYXKeCTBO).

Lllencen n KOHTaKT.
CBbpKeTe 3axpaHBawma kaben ¢ Hopmanu3upad wencen (3M + 3)
C noAxofAly KanauuTeT ¥ MOAroTBeTe KOHTAKT Ha MpexxaTa, KOATO e
obopyaBaHa C npeanasnTeny UM aBToOMaTUYeH NpekbcBay; crewyanHata
3a3emsABallja Knema TpAbBa Aa ce CBbpxe CbC 3a3eMABaLLVA NPOBOAHNK
(>KBNTO-3€N1eH) Ha 3axpaHBaLLaTa INHNA.
B Ttabnuua 1 (TAB. 1) ca MOCOYEHU MpPenopbYMTENHUTE CTOMHOCTU
B amrnepu Ha npejnasutenute CbC 3abaBeHO [eNCTBME Ha NWMHWATA,
n36paHN Bb3 OCHOBA Ha MaKCUMaNHWA HOMWHaneH TOK, OTjaBaH OT
3aBapbYHIA anapaT N HOMYHANIHOTO 3aXPaHBaLLIO HaNpeXeHune.
BHUMAHME! Hec Ha nf Ta, no-
rope, npasn HeedukacHa cuctemata 3a 6e3onacHocr,
npeasnaeHa oT npounssoauTens (knac l) c nponstuyawm or
TOBa CepMO3HM pPUCKOBe 3a XopaTa (Hanp. TOKOB yaap) u 3a
npeametute (Hanp. Moxap).

6. MIA3MEHO PA3AHE: ONUCAHUE HA METOAA

n Abraunnp Ha np B P
Mna3smara npeacTaBnABa HarpAT ras npu  U3KNKYUTENHO BUCOKa
Temnepatypa 1 KOWTO e MOHM3MPaH, Taka Ye Aa CTaHe enekTpuyecku
NPOBOAHNK.

To3u meTop Ha pA3aHe 13MON3Ba Na3MaTa 3a MPEHOC Ha eNlekTpuyeckaTta
Abra BbpXy MeTanHua ,qETaW'I, KOWTO ce pa3tana OT TonAuHaTa u ce
otgena.

lopenkata u3nonsea CrbCTeH Bb3/lyX WABaLL OT OTAENHO 3axpaHBaHe,
KaKTO 3a nna3mara, Taka 1 3a oxnaXaawua ra3 n sawurara.

3ananBaHe Ha NUIOTHaTa Avbra.

3anoysaHeTo Ha UnKba ce onpenensa OT NUIOTEH TOK, KONTO npoTtnya
Mexay enektpoaa (mosoc -) W Ao3aTta Ha ropenkarta (nonoc +) u
aKTUBMPAHETO Ha NOTOKa Ha Bb3A4yXa, KONTO Cb3aBa KbCOTO CbeUHEHNE
MeXay Te3n iBa efnemeHTa.

KaTo ce npnbnwxu cnep ToBa ropenkata Ao eTaiina 3a pAsaHe, CBbp3aH
C nontoc (+) Ha U3TOYHMKA Ha TOK, NUIOTHaTa [jbra Ce NpefaBa KaTo ce
obpasyBa NnasMeHa Abra Mexay enekTpoaa (-) 1 camua aetain (abra 3a
pﬂzaHe), MunotHata Abra ce N3Kn4Bea BeaHara Lwom ce yCTaHOBU Aibrata
3a pA3aHe Mex/y eNneKkTpoaa v eTaiina.

3apazeHoTo habpryHO Bpeme 3a NoAAbpXKaHe Ha NNOoTHaTa Abra e 2sec
(4 cekynpu B pexkum XOBJTOBAHE (GOUGING)).

Ako NpexsbpyAHETO Ha Abrata Kbm F[ETth}'Ia He e u3BbpweHo A0
TOBa Bpeme, UMKbABLT aBTOMATU4YHO Ce 6ﬂ0KVIpa C WU3K/OYeHne Ha
noAAbPXaHEeTO Ha Bb3/lyxa 3a OXNnaxaaHe.

3a Aa 3anoyHe HOB LIMKbA e HeoBXOANMO [a Ce Crpe HaTUCKaHEeTO Ha
6yTOHa Ha ropernkaTa n OTHOBO fla Ce€ HaTUCHe.

MNpepsapuTtentn onepayun.

Mpeaw Aa 3anoyHeTe onepaLunTe No pAsaHe, NpoBepeTe, lanu NPaBUIHO

Ca MOHTVPaHK YacTUTe U KOHCYMaTVBWTE, KaTo MpoBepuTe rnasaTa Ha

ropenkara, kKakTo e nocoueHo B naparpa¢ "MOAAPHXKA HA TOPEJIKATA".

- Bkniouete M3TOYHMKa Ha TOK 3a pasaHe (Our. C1-1 n C2-1) B

3aBUCMMOCT OT AeGenvHaTa 1 OT TUMa Ha MeTalHUA MaTepuan, KoTo

Bb3HamepABaTe fla pexere.

Kbfeto e npeasuaeHo, HaTicHeTe 6yToHa 3a Bb3ayx (Dur. C-2) kato

[lafieTe Hayano Ha NofjaBaHeTo Ha Bb3ayX.

- PerynupaliTe HanAraHeTo Ha Bb3flyxa A0 HeobxoAvMaTa CTOMHOCT Ha
HanAraHeTo B 3aBMCMMOCT OT M3nosn3BaHata ropenka (TAB. 2).

- 3aBbpTeTe pbKOXBaTKaTa: U3AbpraiiTe Harope, 3a fla ocsoboanTte U

3aBbpTeTe, 3a [la perynuparte HafnAaraHeTo 0 CTONHOCTTa, NOCOYeHa B

TEXHWYECKWN JAHHW HA FTOPEJIKATA.

MpoyeTeTe CTOMHOCTTA, KOATO Ce M3UCKBA BbpXy MaHOMeTbpa W

n3TnackaiiTe pbKoxsaTkata, 3a Aa 610Kkuparte perynmpaHero.

- OcTaBeTe fAa MPUKMIIOYM CMOHTAHHO W3TWYaHETO Ha Bb3AyX, 3a Aa
yNecHWTe OTCTPaHABAHETO Ha €eBeHTyaneH KOHMEH3, KOWTo ce e
HaTpynan B ropenkata.

Mpn nunca Ha 6yToH 3a Bb3AYX Tasu dasa 3a perynupare Tpabsa Aa

Ce N3BBPLUN KaTO Ce HaTVCHe 1 oTNycHe GyToHa 3a ropesnikaTa, Taka Ye Aa

3aMoYHe N3TNYAHETO Ha Bb3AYX.

Onepauumn no pasaxe (Qur. ).

KaTo ce AbpXu ropenkata B NeprneHANKYNAPHO MONOXeHUe CnpAaMo

mMaTtepwuana 3a pAsaHe, nocTaBeTe HaKpaVIHI/IKa Ha ropesikata B KOHTaKkT

C geTanna.

HatucHete 6yToHa Ha ropenkarta, cnep okono 1 cekyHza ce nonyvasa

3ananBaHe Ha NUI0THaTa ropenka.

Ako pa3CcToAHMEeTO € noAaxoaAawo, NUIoTHaTa Abra ce npexsbpna

He3abaBHO Ha /:(e1a|7|na KaTo TO3U HauunH 06pa3yBa Abrarta 3a pAsaHe.

MNpemecTeTe ropenkarta Bbpxy NOBbPXHOCTTa Ha AeTalina no Ab/mknHa

Ha UfieanHaTa MHKA Ha CPA3a C NPUBMKBAHE MO NpaBa JIMHUA.

- PerynupaiiTe CKOpPOCTTa Ha pf3aHe B 3aBUCMMOCT OT febenuHata u
|/|36pava TOK, KaTo NpoBepuTe, Aanu Abrata, KOATO U3Nn3a OT foNIHaTa
NOBBLPXHOCT Ha AeTaiina npuema HaknoH oT 15° no BepTukana, B
NPOTVBOMONOXHaTa MOCOKa Ha Ta3u Ha Npe/BIKBaHEeTO.

Mpo6usane (®wr. L).

Ako TpabBa fa M3BbpWMTE Tasn onepauva UM fAa 3anoyHeTe OT

LeHTbpa Ha fleTaiina, 3aNoyYHeTe C HaK/IoOHeHa ropenka u A npemecteTe

MOCTENeHHO BbB BEPTVKANHO NONOXKEHME.

- Tasu npoueaypa NpefoTBpaTABa, BPbLaHe Ha Abrata Wan pasToneHu
YacTUuM fAa pasBanAaT oTBOpa Ha Alo3aTa KaTo 6bp3o LWe Bnowat
HeiHOTO GYHKLMOHMpaHe.

- lMpobuBaHeTo Ha petannm c pebenvHa [o 25% OT MaKCMManHO
npeaBuaeHata B ramarta Ha ynotpe6a, mMoxe fa 6bie M3BbpLIEHO
LVPEeKTHO.

Onepauua Ha pA3aHe Ha pelleTKa (KbAeTo e NnpefBnaeHa).

3a Aa pexeTe laMapvHN C OTBOPU WM Ha peLleTKa, MOXe fia ceé OKaxe
NosIe3HO aKTUBMPAHETO Ha Tasu GyHKUMA.

W36epeTe ¢ pbKoxBaTKa “1360p Ha pexumun” (Our. C-2) Pexum pAsaHe Ha
peLeTkun.

B Kpaa Ha pA3aHeTO, KaTto AbpXXUTe HaTUCHaT 6yTOHa Ha ropenkarta,
NMNOTHaTa Abra we ce 3anaan aBToOMaTUu4HO OTHOBO.

W3non3sanTe Tasn GyHKLMA camo, ako € HeobXoANMO, 3a Aa usberHete
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V3NLWHO 3axabsABaHe Ha eNekTpo/a 1 Ha Jjlo3aTa.
BHUMAHMUE! B To3u p ce pbuBa TO
Ha eneKTpoAM U HaAKPalHNLM CbC CTaHAAPTHN pasmepu.
Mpu ocobenn ycnosus, To Ha yA
enekTpoan n HaKpaﬁHMHM MoOXe Aa npeausBuKa nNpeKkbCBaHe Ha
Abrata 3a paisaHe.

7. MOAAPBXKA
BHUMAHVE! NPEOVN AA W3BbPLIBATE OMEPALMM MO
NOAAPBKKA, YBEPETE CE, YE CUCTEMATA 3A MJIA3MEHO
PA3AHE E U3TACEHA M U3K/TIOYEHA OT EJIEKTPUYECKATA
MPEXA.

OBUKHOBEHA NOAAPBXKA
ONEPAUUUTE NO OBUKHOBEHATA NOAAPDBXKKA MOTAT A BbAAT
WU3BDBPLUEHU OT OMEPATOPA.

TOPEJIKA (®ur. M)
MepnoanyHo, B 3aBUCMMOCT OT WHTEH3MBHOCTTa Ha ynoTpeba,
npoBepABaiiTe CTeNeHTa Ha M3HOCBaHEe Ha YaCTUTe Ha ropesikara, KoUTo
Ca B KOHTAKT C njla3ameHaTta Agbra.
YecTtoTa Ha noamMsaHaTa Ha KOHCYMaTUBUTE 3aBUCK OT pPasinyHn ¢aKTOpI/Il
KaKTo e nocoyeHo B naparpad “HAN-OBLLM JEGEKTU HA PA3AHE”.
1- MocraBka 3a glo3ara.
PazBuiite A PBYHO OT rnaBaTta Ha ropenkarta. MSB'prLIeTE waTenHo
noyucTteaHe uMnu A nNoAMeHeTe, ako e noBpeaeHa (VI3I'apﬂHVIﬂ,
fedpopmauyum v nykHatuHu). MposepeTte LeNoCTTa Ha ropHUA
MeTaneH cekTop (06e3onacaBaly Koy Ha ropenkata).
2- [Mwsa/Kanak.
I'IpOBepETe W3HOCEHOCTTa Ha OTBOpa 3a MNpemMuHaBaHe Ha
nnasmeHata Abra M Ha BbTpelwHata U BbHLHA NMOBbPXHOCT. Ako
OTBOPBT Ce OKaxe WWPOK CMPAMO OPUMMHaHMA AVaMeTbp Unu
nepopmupaH, nogmeHete fAo3ata. AKO MOBBPXHOCTTA € CUIHO
OKWMC/IEHa, NouncTeTe C MHOTO GpuHa Wwkypka(®ur. N).
3- MpbcreH 3a pasnpepenutens Ha Bb3ayxa / Audysep.
MpoBepeTe, Aany HAMa HaNUYHU W3rapAHUA WK Aann He ca
3anyLlweHn oTBOpuUTe 3a NpeMnHaBaHe Ha Bb3ayxa. Ako e nospepaeH,
nogmeHeTe ro segHara.
Enextpop.
MopmeHeTe enekTpopa, Korato AbnbouMHaTa Ha KpaTepa, KOWTo ce
obpa3yBa BbpXy U3TbUBaLLATa MOBLPXHOCT e okono 1.5 mm (OUF. O).
5- Kopnyc Ha ropenkara, ApbXKa 1 Kaben.
O6MKHOBEHO Te3W KOMMOHEHTV He ce HyXAasaT oT ocobeHa
noaapbXKa, C W3K/IOYeHWe Ha MNepuofuyHUTe MPOBEPKN U
LlaTeNIHOTO MOYMCTBaHe, KoeTo TpAGBa fa ce Hampasu 6Ge3 Aa ce
Mn3Non3Bar KakeBuUTO U fa 6uno pa3tsopuTtenun, ako ce OTKpuAT
nospean Mo um30nauuATa KaTo CYYyNBaHWA, HanykBaHWA Wnn
V3rapAHMA WAKM MbK pasxnabBaHe Ha NPOBOAHWLWTE, ropenkata
He MOXe [a ce M3nosi3Ba 3aHanpej, Tbii KaTO HE Ca M3MbJIHEHN
ycnosuAaTta 3a 6e30MacHOCT.
B 10311 ciyyai nonpaekata (M3BbHpeHaTa NOAAPBKKA) HE MOXe Aa
6b/e n3BbpLIEHa Ha MACTO, a TPAGBa f1a Ce U3BbPLLN OT OTOPU3MPaH
LUEeHTbp 3a TeXHMU4Yecko OGC]‘Iy)KBaHe, KOWTO € B CbCTOsIHME Aa
M3BbpLWM CNeLynanHoTo TecTBaHe 3a Kanm6p|/|paHe cnegnonpaskarta.
3a nopgAbpKaHeTo Ha eduKacHOCTTa Ha ropenkata v kabena e
Heo6xo.uMM0 Nla ce NpefinpriemMaT HAKOU NpeanasHu MepKu:
He noctaBAiTe B KOHTaKT ropenkara n Kabena c HarpatTn wnun
Ha)XeXeHu Yyactn.
- He nopnaraiite Kabena Ha NPEKOMEPHO yCunve Ha U3abpneaHe.
He npekapsaliTe Kabena npes ocTpu unun pexewyn pb6ose, KakTo
n a6pa3|/|BH|/| NOBBbPXHOCTU.
Cobupante kabena Ha NpaBWIHKU CMMPanuW, ako € MnpekaneHo
ABABI OT HEOBXO[UMOTO.
- He npemuHaBaiiTe C HUKaKBU CpefCTBa BbpXy Kabena u He ro
CTbMKBaunTe.
BHUMAHUE! Mpean aa nsBbpluBaTe KakBato U Aa e
BbpXy rop Ta, OCcTaBeTe A fa ce
oxNlagu, NMOHe 3a LANOTO Bpeme Ha nogaBaHe Ha
Bb3JlyX 3a oxNlaxpaaHe "post-aria”.
- C u3KnioueHre Ha ocobeHn cny4van, npenopbunuTesHO e fa ce
nogMeHsA enexkTpoaa N HaKoOHeYHNKa eJHOBPEMEHHO.
CnaspaiiTe pefja Ha MOHTVPaHe Ha KOMMOHEHTUTE Ha ropenkaTa
(obpateH cnpsamMo pasrno6aBaHeTo).
BHI/IMaBaVITe, Aann NpbCTeHa Ha pasnpeaenuTens € MOHTUPaH oT
npasunHaTa cTpaHa.
- MoHTupaiiTe OTHOBO HOCaya Ha HaKOHeYHWUKa KaTo ro 3aBueTe
IZlOKpaIZ PBYHO C NeK HAaTUCK.
- B HuKakbB cnyqal?l He MOHTI/IpaVITe HOCauya Ha HaKoHeYHUKa 6e3
npeaBapuTeNHO fla CTe MOHTUPaN/ enekTpoja, NpbCTeHa Ha
pasnpefennTena 1 HakoHeuHVKa.

»
'

- V36sarsaiiTe ga AbpKuUTe, KOraTo He € HeoGXoAuMo, 3ananeHa
nunoTHaTa Abra BbB Bb3AyXa, C Len fAa He yBennyasa
3axabABaHeTO Ha eneKkTpoaa, Andy30pa N HaKOHEYHNKa.

- He 3ataraiiTe enekTposia NpekaneHo CUIHO, Tbil KaTo pUCKyBaTe
Nla noBpeuTe ropenkara.

- HaBpemeHHOTO M MpaBWUNHOTO M3BbPLIBAHE HA KOHTPOJHWTE

npoLeaypu BbpXy KOHCYMaTUBUTE Ha ropesnikata ca OT XU3HEHO

BaXHO 3HauyeHve 3a 6e30MacHOCTTa U QYHKLMOHANHOCTTa Ha

cucTemata 3a pAsaHe.

AKO ce OTKpUAT yBpeXAaHUA Ha M3onauvAaTa Kato CuynBaHuA,

NyKHaTWHK, W3rapaHMA WnKu pasxnabBaHe Ha enekTpuyeckute

NPOBO/HNLIM, FOpenKaTa He MoXe fla 6bie U3non3BaHa 3aHanpes,

TbI1 KaTo U3NCKBaHWATa 3a 6E30MacHOCT He Ca YAOBETBOPEHW.

B TO31 cnyuain nonpaBkaTa (M3BbHPeAHa MNOAAPBXKKA) He

Moxe Aa 6bae HanpaBeHa Ha MACTO, a TpAbGBa fAa ce M3BbPLIN

OT NMLEH3VPaH LEHTbP 3a TeXHUYecko obcnyxBaHe, KOWTO

e B CbCTOAHME [la HanpaBu CreunanHu npobu 1 TeXHUYEeCKn

V3NWUTaHUA Cep nonpasKata.

QOunTbp Ha crbcTeHna Bb3ayx (Our. G).

- CDI/I}'IT'bp'bT e OGOpyﬂBaH C aBTOMATU4YHO OTCTpaHABaHe Ha KOHAEH3a,
BCEKW NbT KOrato ce AeMOHTMNPA OT JINHUATA 3a CrbCTeH Bb3AyX.

- npoBepsBaiiTe nepuoanyHO GUNTbPa, ako 3abenexute Hanuume

Ha Boja B YallKaTa, MOXeTe [ja HanpaBuTe PbYHO MpPofyXBaHe KaTo

u3TnackaTe Harope cbef TO 3a OTCTP Ha KOHJ

Ako ¢I/II'ITpI/IpaLL[I/IﬂT NaTpoH e M3K/YUTESIHO 3aMbpcCeH, Ce Hanara

noaMaAHa, 3a fja ce n3berHat NnpekomepHu 3arybu.

WU3BBHPEAHA NOAAPBXKKA

ONEPALMUTE NO U3BbHPEAHA NOAAPBHXKA TPABBA A BbAAT

WU3BBPLUBAHU EAUHCTBEHO OT EKCNEPTEH UV KBATUOULIUPAH

MEPCOHAN B OBJIACTTA HA EJIEKTPOMEXAHUKATA. U NPU

CNA3BAHETO HA TEXHUYECKWA CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! NPEAU [OA CBAJIUTE MAHEJUTE HA
MALUWHATA U AA CTUTHETE O HEWHATA BBTPELIHA
YACT, VYBEPETE CE, YE MALUMHATA E W3FACEHA ”

WU3KNIOYEHA OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

HAKon KOHTponHM pa6oTu, U3BbBY nog BbB

BbTpellHaTa YacT Ha MaluMHaTa, MoraT ga npeqmssmxat cepunoseH

TOKOB yAap, MOPOAeH OT AWPEKTHWUA KOHTAKT C 4acTm nop

HanpexeHne.

- I'Iepmo‘:u/NHo n C 4yecCtoTa, 3asBucewa oOT yn0Tpe6aTa n Hannyneto

Ha npax B pa6oTHaTa cpefa, MpoBepsBaiiTe BbTPElIHaTa 4acT

Ha MallMHaTa M MOuWCTBaiTe Mpaxa, KOWTO Ce e HaTpynan BbpXy

Tpch¢opmaTopa, TOKOM3NpaBuUTena, UHAYKTUBHOTO CbMpOTUBIEHNE,

CbNPOTUBEHUATA, MOCPEACTBOM CTPYA CyX CrbCTeH Bb3gyx (max 10

bar).

M36arBaiiTe fa HacouBaTe CTPyATa CbC CIbCTEH Bb3[yX BbPXY

€NeKTPOHHUTE NNaTKK, 3@ TAXHOTO NOYUCTBaHe TpﬂGBa Aa npeasnante

MHOro MeKa YeTka unn cneuuasnHn 3a ToBa pasTBoputTenu.

IMpu nouncTBaHETO NPOBEpPETe, Aanu eNeKTPUYECKUTE CbeNHEHUA ca

[nobpe 3aTerHaTi 1 jany n3onauyATa Ha KabenuTe He e NoBpeaeHa.

MpoBepeTe LENOCTTa U HENpOMyCKNMBOCTTAa Ha Tpbbute un

CbeNHeHVATa Ha cucTemaTa 3a CrbCTeH Bb3ayX.

- B Kpas Ha Te3n onepauuu nocraBete OTHOBO MaHeMTe Ha MallvHaTta
KaTo 3aTerHeTe oKpai GUKCHpaLyuTe BUHTOBE.

- B HuKakbB C}'Iy‘lalh He VI3B'prLIBthTe onepauyun no pAsaHe npuv
OTBOpEeHa MalunHa.

- Cnen KaTo CTe U3BBPLWWIN NOAAPDBKKA WX NONPaBKa, Bb3CTaHOBeTe
BPb3KMTe U KabenaxuTe, KakTo ca 6uanm npean ToBa KaTo ce
NOrpuXxuTte fja He BAM3aT B KOHTAKT C ABMXeLWmn ce 4acTu Nnm 4actu,
KOUTO moraT Aa AOCTUrHaT BUCOKN Temnepatypu. CB'bp)KETE BCUYKMU
NPOBOAHMLW, KaKTO ca 6vnu Npeamn ToBa KaTo ce norpuxute Aa 6baat
pasfeneHu Mexgy TAX BPb3KWTE Ha MbPBUYHUA TpaHcpopmaTop C
BWCOKO HanpexeHune OT Te3n Ha BTOPUYHNA TpaHC(‘bOpMaTOp C HUCKO
HanpexeHwve.

M3non3BaiTe BCUYKN OPUrMHANHW Waibu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapAHETO
Ha CTpyKTyparTa.

8. OTKPUBAHE HA NOBPEAU

B CJTYYAW HA HEYZIOBJTIETBOPUTESTHO OYHKLVOHWPAHE M MPEAU JA

WN3BbPLUUTE NO-CUCTEMATUYHW MPOBEPKWU W OA CE OBbPHETE

KbM BALUMAT CEPBWM3 3A TEXHWYECKO OBC/TY>KBAHE, NMPOBEPETE

OANU:

- He cBeTv nHAVKaTopHaTa Namna, KOATO CUTHAAM3MpPa 3aeiCcTBaHeTo
Ha TepMuYHaTa 3aluTa 3a NpeKaseHo BUCOKO U NpeKaneHo HUCKO
Hanp! VN KbCO Chbef|

- YBepere ce, uYe € CMaseHO HOMMHAJHOTO CbOTHOLIEHNE Ha
npekbcBaHe; B Clyyail Ha 3ajeiicTBaHe Ha TepMOCTaTUYHaTa 3alynTa,
v3yaKaiiTe ecTeCTBEHOTO OxNaXjaHe Ha MaluvHaTa, npoBepeTe
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(byHKL[I/IOHa}'IHOCTTa Ha BeHTunaTopa.

I'IpOBepeTe HanpexeHWeTo Ha NINHUATA: ako CTOHOCTTa e npekaneHo

BMCOKa WM NPeKaseHo HICKa MallMHaTa ocTaBa 6/10KMpaHa.

- TMposepsBaliTe, Aanu HAMA KbCO CbeAMHEHME Ha N3XOAa Ha MalLMHaTa:
BTO3MN Cl'ly‘lalh, npucTbneTe KbM OTCTPAHABAHETO Ha npoﬁnema.

- CB'bp3BaHI/IRTa Ha cucTtemarta 3a pA3aHe Ca U3BbpLEeHU NpaBuiiHO,
0CO6EHO, Jany KNnewymTe Ha 3amMacaBalyys Kaben ca peanHo cBbp3aHn
KbM feTalina 6e3 MocTaBAHETO Ha M30AMpaluy matepuanu (Hanp.
nakose).

HAM-YECTO CPELLAHU AEDEKTU HA OTPE3A
Mpu onepauun no psAsaHe moraT fa ce noiyyaT fedekT npu
M3NbJIHEHNETO, KOUTO 06VIKHOBEHO He ce Ab/KaT Ha aHOManun BbB
d)yHKLlI/IOHI/IpaHeTO Ha cucTemMara, a Ha Apyru onepaTtuBHU aCNeKkTn KaTo:
a- HepocratbuHo np wm np Ha
wnaka:
- [lNpekaneHo BNCOKa CKOPOCT Ha pA3aHe.
- I'IpeKaneHo HaKNOHeHa ropenka.
- MHoro ronama ae6envHa Ha feTanna unm npekaneHo HUCbK TOK
Ha pA3aHe.
- HeaﬂeKBaTHO HanAraHe UM KanauuTeT Ha CrbCTeHNA Bb3AYX.
- 3axabeH €NeKTpoa NN HaKOHeYHUK Ha ropenkara.
- Henopxopsaly Bpbx Ha HOCaya Ha HAaKOHEYHMKa.
b- HeocbuecTBeHo NpexBbpnisAHe Ha AbraTa Ha pAsaHe:
- 3axabeH enekTtpog.
- Jlow KOHTaKT Ha Kfiemata Ha n3xogHuAa Kaben.
c- lMpekbcBaHe Ha AbraTta Ha pAsaHe:
- [peKaneHo HI1CKa CKOPOCT Ha pA3aHe.
FIpeKaneHo ronAmMo pasctoaHue mMexay I'Opel'IKa*ﬂeTalh}'l.
- 3axabeH enekTpoa.
- Hameca Ha HAKoA OT 3awuTnTe.
oTpes (He nep peH):
- Hel'lpaBI/l}'IHO NONOXeHne Ha ropenkara.
- ACI/IMeTpI/I‘-lHO 3axabsiBaHe Ha 0OTBOpa Ha HaKOHe4YHUuKa n/vnn
HenpaBuIHO MOHTUPaHe Ha KOMMOHEHTUTE Ha ropenkarta.
- HecboTBeTcTBaLLO HanAraHe Ha Bb3gyxa.
e- MNp Ha
- I'IpeKaneHo HWCKO HandAraHe Ha Bb3ayxa.
3ambpceH Bb3ayX (Bnara, Macio Unu Apyru 3ambpcuten).
- [NoBpeneHa NocTaBKa 3a HaKpaHuUKa.
ﬂpeKaneHm 3ananeaHVA Ha NWIOTHaTa Abra BbB Bb3AyXa.
- [MpeKkomepHa CKOPOCT € BpblUaHe Ha PasToNeHu YacTULU BbpXy
KOMMNOHEHTUTEe Ha ropesnkara.
CpepaHaTa Ab/KMHa Ha pA3aHe.
- KauecTBOTO Ha Bb3ayxa (HaﬂMHMe Ha Macno, Bnara wnn gpyrun
3ambpcuTenu).
- Mepdopauua Ha MeTana UK pAsaHe, KOETO 3arMoyBa oT pbba.
Pa3cToAHMe MeXay ropenka-fieTais, KOeTo He e MOAXOAALLO,
KOraTo ce pexe.

F pasy

n enekTpoaa:

(TR)

KULLANIM KILAVUZU

A

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 kesme sistemlerini glivenlibir sekilde kull kiginop
uygun sekilde egitilmis olmal ve ark kaynag: prosediirleri ve ilgili
teknikler, ilgili koruma 6nlemleri ve acil durum prosediirleriyle il
riskler hakkinda bilgilendirilmelidi

(Lutfen ilgili standart; EN 60974-9: Ark kaynagi ekipmani. Kisim 9:
Kurulum ve Kullanim béliimiine bakin).

- Kesme devresine dogrudan temas etmeyin; Plazma kesme sistemi

tarafindan saglanan yiiksiiz calisma gerilimi bazi durumlarda

tehlikeli olabilir.

Kesme devresi kablolarini baglarken ve kontroller veya onarimlar

yaparken, kesme sistemi kapatilmal ve gii¢ kaynagindan

ayrilmahidir.

A;mml; torg pargalarlnl degistirmeden once plazma kesme
ve gii¢ kaynag bagl. kesin.

Elektrik baglantllarl ve tesisati, yururluktekl saghk ve giivenlik

mevzuati ve standartlarina uygun olmalidir.

Plazma kesme S|stem| sadece ve yalnlzca topraga bagh notr

li bir gii¢ kaynag: s
- Elektrik prizinin Kl
emin olun.

Plazma kesme sistemini nemli veya islak yerlerde ya da yagmurda
kullanmayin.

Asinmis izolasyonlu veya gevsek
kullanmayin.

Yania sivi veya gaz iriinleri iceren veya icermis olan kaplar,
hazneler veya borular iizerinde kesme yapmayin.

- Klorlu goziiciilerle temizlenmis veya bu tiir maddelerin yakininda
temizlenmis malzemeler lizerinde ¢alismayin.

Basingh kaplarda kesme yapmayin.

Tim yanic maddeleri (6rnegin tahta, kagit, kumas vb.) calisma
alanindan gikarin.

Plazma kesme isi uretilen d ki 1lmasi
icin yeterli havalandirma veya tesisler saglayin; Kesim isi
tarafindan (retilen dumanlarm maruz kalma sinirlarinin
degerlendirilmesinde, | larina, § larina
ve maruz kalma siiresine hagh nlarak sistematik bir yakla§|m
gerekmektedir.

POL @0

Plazma kesme torg nozulu, is parcasi ve civardaki (erisilebilir)
toprakli metal parcalar icin yeterli elektrik yalitimi oldugundan
emin olun.

- Bu genellikle ve bu amag igin
yapilmis giysiler glyerek ve yalitim platformlari 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 175’e uygun

kasklar kullanin

Cildi ark tarafindan iiretilen uItravione ve kizilotesi isinlara

maruz birakmad ilgili atese dayanikh giysiler (UNI EN 11611

ile uyumlu) ve kaynak eldivenleri (UNI EN 12477 ile uyumlu)

kullanin; Bu koruma, perdeler/ekranlar veya yansitici olmayan
levhalar aracih@iyla arklarin yak da bul diger i lara
saglanmalidir.

Giiriiltii seviyeleri: Ozellikle yogun kesme islemleri 85 dBA veya

daha fazla giinlitk kisisel giiriilti maruziyetine (LEPd) neden

olursa uygun kisisel koruma ekipmani kullanilmahdir (Tab 1.).

1ot bhadlandigmd

dogru

hadl 1 Kkahlol

1 olan

s
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ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gegen elektrik akimi, lokalize elektrik ve

manyetik alanlarin (EMF) olusmasina neden olur. Kesme akimi,

kesme devresi ve kesme sisteminin kendisinin 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 yasaklanmasi veya operatorler igin

bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu plazma kesim sistemi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel

amaglar dogrultusunda kullanim igin iriin teknik standartlarim

karsilar. Ev ortaminda insanlarin elektromanyetik alanlara maruz

kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk garanti edilmez.

Biitiin op ler, kesme devr den EMF alanlarina maruziyeti

minimuma indirmek icin asagid | kurallara uymalid

- kesme kablolarini birbirlerine yakla§t|rm Muimkiin oldugunda,
yapis bantile k "'| bitleyin;

- Bas ve govd i kesme devr

uzakhikta tutun;

Kesme kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza

dolamayln;

olan en fazla

d

kesme d i or olarak kaynak yapmayin;

Her iki kesme kablosunu viicudun ayni tarafmda tutun,

Kesim akiminin geri dontis kabl calismak digini

miimkiin oldugunca yakin baglayin;

- Plazma kesim sistemi yakininda kesme yapmayin;

Butun operatérler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli

felere riayet etmelidir;

- EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir
minimum degerin %20’sinden daha az oldugu bir noktada mesafe:
d=1.5cm.

- Asmnifidonanim:

Bu plazma kesme sistemi, teknik iiriin standartlarina sadece
profesyonel amaclarla endiistriyel bir ortamda kullanim igin
uygundur. Evlerde ve evsel kullanim igin binalari besleyen
alcak gerilim gii¢ kaynagi sistemine dogrudan bagh tesislerde
elektromanyetik uyumluluga uygunlugu garanti etmez.

yere

EKSTRA ONLEMLER

- Yiiksek elektrik carpmasi riski olan ortamlarda;

- Kapal alanlarda;

- Yania veya patl dde varhgind
PLAZMA KESME FAALIYETLERI onceden bir“Uzman gézetmen”
tarafindan degerlendirilmeli ve her zaman acil durumlarda
nasil miidahale edecegini bilen diger kisilerin yaninda
yapilmalidir.
llgili EN60974-9 dardi “Ark kaynag Béliim 9:
Kurulum ve Kullanim Maddesi 7.10, A. 8 ve A 10 ile belirtilen
tiim koruyucu teknik 6nlemler alinmahdir.

- Operator (6rnegin askilar kull k) I

kliyorsa kesme islemleri YASAKLANMALIDIR.

- Operatorun, guvenhk platformlari kullaniimadik¢a, zemin
seviy iksekte kesme islemlerini yap ASLA iZiN
VERILMEMELIDIR

- UYARI! PLAZMA KESME SISTEMi GUVENLi KULLANIMI.

Ureticinin gladigi giivenlik onl inin (kilitleme sistemi)
diizgiin galismasi yalmizca “TEKNIK VERILER” béliimiinde
belirtilen tor¢ modeli ve karsilik gelen gii¢ kaynagi kullanildiginda
garanti edilebilir.

- Orljlnal olmayan torg veya sarf malzemeleri KULLANMAYIN.

- GUG KAYNAGINI, kesme veya KAYNAK prosedurlerl icin
yapilan ancak bu kull kilav da ag torglarla
KULLANMAYIN.

- BU KURALLARIN UYGULANMAMASI, kullanici igin CiDDIi bir
glivenlik tehlikesine yol acabilir ve ayrica cihaza zarar verebilir.

agirhgimi

ARTIK RiSKLER

- DEVRILME: Plazma kesme gii¢ kaynagini yeterli tasima

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 dnce tiim ara baglanti ve gii¢ kaynag:
kablolarini ve borularini s6kmeden ve c¢ikarmadan asla
kaldirmayin.

- Plazma kesme sistemini asmak icin kolu kullanmayin.

2. GiRi$ VE GENEL TANIM

Basingli havali plazma kesme sistemi, monofaze, havalandirmali. Celik,
paslanmaz celik, galvanizli gelik, aliminyum, bakir, piring vb. lizerinde
deformasyon olmadan hizli kesim yapilmasina olanak tanir.

Kesme dongiisii, hareketli elektrot ile tor¢ memesi/bashgr arasinda kisa
devre akiminin etkisi nedeniyle bu iki eleman arasinda meydana gelen
bir pilot ark tarafindan etkin kilinir: bu teknoloji, stirekli kesime ek olarak
1zgara ve/veya delikli sac levhalarin kesilmesine de olanak tanr.

Ayrica, akimin minimumdan maksimuma ayar, metalin kalinligr ve tirt

BASLICA OZELLIKLER

- Torg icinde gerilim kontrol cihazi.

- Hava basinci, torg kisa devre kontrol cihazi.

- Termostatik koruma.

Hava yokluguna karsi koruma (6ngoriilen yerlerde).

- Asin gerilim, diistik gerilim.

Hava basincinin gériintiilenmesi (6ngdriilen yerlerde).
Torg sogutma kumandasi (6ngériilen yerlerde).

- Dahili hava kompresori (6ngoriilen yerlerde).

STANDART AKSESUARLAR

- Plazma kesme torcu.

- Basingli hava baglantisi icin rakor (6ngdriilen yerlerde).
- Topraklama kablosu

TALEP UZERINE AKSESUARLAR

- Yedek elektrot-meme kiti.

- Yuksek akimli gtiglendirilmis kesme torcu (6ngérilen yerlerde).

- Yiksek akimli guglendirilmis tor¢ icin yedek elektrot-meme Kkiti
(6ngorilen yerlerde).

- Gouging - Oluk agma kiti (6ngoriilen yerlerde).

3. TEKNIK VERILER

VERI ETIKETi

Plazma kesme sisteminin kullanim ve performansina iliskin ana veriler,

ozellikler etiketinde asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:

Sekil A

1-  Ark kaynak ve plazma kesme makinelerinin giivenligi ve imalati icin
AVRUPA referans standardi.

2- imalatci adi ve adresi.

3-  Model ad.

4- Makine i¢ yapisinin sembolii.

5-  Plazma kesme isleminin sembolii.

6- S semboli: kesme islemlerinin elektrik carpmasi riski ytksek olan
bir ortamda (6rnegin buyiik metal kitlelerinin ¢ok yakininda)
yapilabilecegini belirtir.

7-  Gug hatti sembolii:
1~: monofaze alternatif gerilim
3~: trifaze alternatif gerilim

8- Mahfazanin koruma derecesi.

9-  Gug besleme hatti karakteristik verileri:

- U, : Makine alternatif gerilimi ve glic besleme frekansi (izin verilen
sinirlar +%10):
1, e ¢ Hat tarafindan emilen maksimum akim.
- |, . Efektif glic besleme akimi
10- Kesme devresi performansi:
- U, :yiksliz maksimum gerilim (kesme devresi agik).
- 1,/U, : Kesme sirasinda makine tarafindan saglanabilecek akim ve
karsilik gelen normalize gerilim.

X:Gorev dongusu: Makinenin karsilik gelen akimi saglayabilecegi

stireyi belirtir (ayni stitun). 10 dk. bir cevrim bazinda % olarak ifade

edilir (6rnegin %60 = 6 dakika calisma, 4 dakika durma; ve bu
sekilde devam eder).

Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi tizerinde, 40°C ortam referans

alinarak) asilmasi halinde, termik koruma mudahale edecektir

(makine, sicakhgi izin verilen sinirlar icine girene kadar stand-by
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- bekleme modunda kalir.
- A/V-A/V: Kesim akimini (minimum - maksimum), karsilik gelen ark
gerilimine ayarlama gamini belirtir.

11- Makinenin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim hizmeti,
yedek parca talebi, triintin kokeninin arastirlmasi icin bildirilmesi
zorunludur).

12- == :Hat korumasi igin 6ngoriilmesi gereken gecikmeli devreye
giren sigortalarin degeri

13- Anlamlar “Ark kaynagi icin genel givenlik”
guvenlik kurallarina atifta bulunan semboller.

1. bolimde yer alan

Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan
bilgi mahiyetindedir; elinizde bulunan plazma kesme sisteminin
teknik verilerinin kesin degerleri dogrudan plazma kesme makinesinin
etiketinden alinmalidir.

DIGER TEKNIK VERILER:

- AKIM KAYNAGI : bkz. tablo 1 (TAB.1)

- TORC : bkz. tablo 2 (TAB.2)

Makine agirligi tablo 1 baglaminda gosterilmistir (TAB. 1).

4.PLAZMA KESME SiSTEMININ TANIMI

Makine, esasen baskili devreler tizerinde gerceklestirilmis ve maksimum

glvenilirlik ve dusik bakim saglamak icin optimize edilmis gii¢

modiillerinden olusur.
(Sekil B)

1- Monofaze gl¢ besleme hatti girisi, dogrultucu grubu ve esitleme
kapasitorleri.

2- Transistorlere ve surlcllere anahtarlama koprust  (IGBT);
dogrultulmus hat gerilimini yuksek frekansh alternatif gerilime cevirir
ve gli¢ regtilasyonunu gerekli kesme akimina/gerilimine gére yapar.

3- Yuksek frekans transformatori: birincil sargi, blok 2 tarafindan
donustdrtlen gerilim ile beslenir; bunun fonksiyonu, kesme islemi
icin gerilim ve akimi gerekli degerlere uyumlu kilmak ve ayni
zamanda kesme devresini gii¢ besleme hattindan galvanik olarak
izole etmektir.

4- Esitleme enduktansh ikincil dogrultucu kopri: ikincil sargi tarafindan
saglanan alternatif gerilimi / akimi ¢ok diisiik dalgalanma ile dogru
akima / gerilime donstdrdr.

5- Kontrol elektronigi ve regilasyon: kesme akimi degerini aninda
kontrol eder ve bunu operator tarafindan ayarlanan degerle
karsilastirir; regtilasyonu yapan IGBT suriictlerinin komut impalslarini
modiile eder.

Kesme sirasinda akimin dinamik yanitini belirler ve glvenlik
sistemlerini gozetim altinda tutar.

KONTROL, REGULASYON VE BAGLANTI CIHAZLARI

On panel (Sekil C)

1- Dogrudan veya merkezi baglantili torg.

Torg butonu tek kontrol organidir ve bu buton araciligiyla kesme
islemlerinin baglatilmasi ve durdurulmasi kumanda edilebilir.

- Buton tizerindeki eylem durdugunda, her tiirlii asamada, sogutma
havasinin (kesme sonrasi soguk hava akisi) sabit tutulmasi disinda,
cevrim aninda kesilir.

Kazara manevralar: cevrimin baglamasina onay vermek
icin, buton Uzerindeki eylemin minimum bir siire boyunca
uygulanmasi gerekir.

Elektrik giivenligi: yalitm amacli meme tutucu tor¢ kafasina
monte EDILMEMIS veya montaji yanlissa, butonun islevi
engellenir.

2- Geridoniis kablosu.

3- Kontrol paneli.

KONTROL PANELI (Sekil C1)

1- Ayarlama topuzu:
Herhangi bir modda akimin surekli sekilde ayarlanmasina olanak
tanir.
KOMPRESSOR

2- "I Kirmizi led, basingli hava dahili devre engellenme bildirimi
(6ngorilen yerlerde).
Yanik oldugunda, hava kompresériintin tizerindeki elektrik motoru
sargilarinin asiri isindigini gosterir.

NI
3- l' _g_ Sari led, genel alarm bildirimi veya tor¢ sarf malzemeleri
uyarisi.
Sabit yanik oldugunda, gii¢ devresinin bazi bilesenlerinin asir
1sindigini veya giris giic besleme geriliminde biranormallik (asiri veya
dustk gerilim) oldugunu gésterir.
ASIRI veya DUSUK GERILIM: gii¢ besleme gerilimi, etiket degerine
gore +/- %15 menzil disinda ise, makineyi bloke eder.

Yukarida belirtilen anormal durumlardan biri izin verilen sinirlara
doéndiginde, yeniden eski duruma gegis otomatiktir (sari led séner).
Led aralikli yanip sondtigiinde, sarf malzemelerinin kotu islediklerine
isaret eder ve nedenler sunlar olabilir:

- sarf malzemelerinin asinmasi;

- sarf malzemeleri hatali monte edilmis veya eksik;

- torgarizal;

- hava basinci ¢ok diistik veya torg icinde hava yok.

Dogru bir kesme ¢evriminden sonra bildirim kaybolur.

4- Sari led, torg icinde gerilim mevcudiyeti bildirimi.
Yanik oldugunda, kesme devresinin etkinlestirilmis oldugunu
gosterir (makine ¢ikisi enerjili):
Pilot Ark veya Kesme Arki "ON".
Tor¢ butonuna basildiginda ve hicbir alarm durumu mevcut
olmadiginda, cikisa enerji verilir.
Asagidaki durumlarda makine gikisina enerji verilmez:
- tor¢ butonu etkin KILINMAMIS oldugunda
tlketimiyle stand by- bekleme durumu);
- KESME SONRASI SOGUK HAVA AKIS| sogutma asamasi sirasinda;
pilot ark maksimum 2 saniye icinde parcaya transfer edilmezse;
- torg ile parca arasinda asirt mesafe nedeniyle kesme arki kesintiye
ugrarsa;
- elektrotun asin asinmasi veya torcun parcadan zorlanarak
uzaklastirlmasi nedeniyle;
bir GUVENLIK sistemi veya bir ALARM miidahale ettiginde.

(dusiik enerji

5- @ Yesil led, sebeke gerilim mevcudiyeti ve yardimci devrelere gli¢
besleniyor bildirimi.
Kontrol ve servis devrelerine gti¢ besleniyor.

KONTROL PANELI (Sekil C2)

1- Ayarlama topuzu:
Herhangi bir modda akimin sirekli sekilde ayarlanmasina olanak
tanir.

NI
2- ll// N San led, genel alarm bildirimi veya sarf malzemeleri
uyarisi.
Sabit yanik oldugunda, gii¢ devresinin bazi bilesenlerinin asiri
1sindigini veya giris glic besleme geriliminde bir anormallik (asiri veya
dustk gerilim) oldugunu gosterir.
ASIRI veya DUSUK GERILIM: gii¢ besleme gerilimi, etiket degerine
gore +/- %15 menzil disinda ise, makineyi bloke eder.

Yukarida belirtilen anormal durumlardan biri izin verilen sinirlara
doéndiginde, yeniden eski duruma gegis otomatiktir (sari led séner).
Led aralikli yanip sondigiinde, sarf malzemelerinin kotu islediklerine
isaret eder, nedenler sunlar olabilir:

- sarf malzemelerinin asinmasi;

- sarf malzemeleri hatali monte edilmis veya eksik;

- torgarizal;

- hava basinci ¢ok diistik veya torg icinde hava yok;

Dogru bir kesme ¢evriminden sonra bildirim kaybolur.

3- v Sari led, hava anormal durumu veya hava yoklugu bildirimi.
Yanik oldugunda, basingli hava devresinde bir anormallik oldugunu
gosterir, bu durum mutlaka dahili sizdirmazlik problemlerinden
kaynaklanmaz, baglanti veya basnokta kaynakla ilgili olabilir.

4- Sari led, torg icinde gerilim mevcudiyeti bildirimi.
Yanik oldugunda, kesme devresinin etkinlestirilmis oldugunu
gosterir (makine ¢ikisi enerjili):
Pilot Ark veya Kesme Arki "ON".
Tor¢ butonuna basildiginda ve hicbir alarm durumu mevcut
olmadiginda, ¢ikisa enerji verilir.
Asagidaki durumlarda makine ¢ikisina enerji verilmez:
- tor¢ butonu etkin KILINMAMIS oldugunda
tuiketimiyle stand by- bekleme durumu);
KESME SONRASI SOGUK HAVA AKISI sogutma asamasi sirasinda;
- pilot ark maksimum 2 saniye i¢inde parcaya transfer edilmezse;
torg ile parca arasinda asirt mesafe nedeniyle kesme arki kesintiye
ugrarsa;
elektrotun asin asinmasi veya torcun parcadan zorlanarak
uzaklastinimasi;
bir GUVENLIK sistemi veya bir ALARM miidahale ettiginde.

(dustik enerji

5- w Yesil led, sebeke gerilim mevcudiyeti ve yardimci devrelere glig
besleniyor bildirimi.
Kontrol ve servis devrelerine gtig besleniyor.
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6- MOD secim topuzu
Asagida belirtilen isleyis modlarinin secilmesine olanak tanir:

'----- Surekli metal kesme modu.

'|:H:H:| Parcaya transfer edilmediginde de (1zgaralarin veya delikli
sac levhalarin kesilmesi) muhafaza edilen arkla kesme modu.

GOUGING  (tiraglama, metalin  flzyon yoluyla
sekillendirilmesi) sarf malzemeleriyle donatilmis torg ile kullanima
uygun oluk agma modu.

7 - Dijital manometre hava basinci goriintiileme led’leri
Q2 Q Gergek zamanli olarak, 6lgiilen basingla ilgili bilgi saglar
(optimum basing icin merkezi yesil led'ler, yetersiz veya asiri basing
icin sari led'ler).

8- HAVATusu

B u tusa basildiginda, hava 6nceden belirlenmis yaklasik 20
saniyelik bir stire boyunca torctan ¢ikmaya devam eder (torcun
sogumasina ve/veya havanin optimum aralikta ayarlanmasina olanak

tanir).

ARKA PANEL (Sekil D)

1- Giig¢ besleme kablosu.

2- O-lgenelsalter
1 (ON) Jenerator islemeye hazir.

3- Basing regiilatorii (plazma basingh hava) manometre ile manuel,
ongordlen yerlerde.

4 - Basing rediiktorii topuzu (6ngoriilen yerlerde).

5- Rakor, basingli hava kaynagina baglanti (6ngériilen yerlerde).

5. KURULUM
DIiKKAT! TUM KURULUM iSLEMLERi, PLAZMA KESME

A SISTEMi KESINLIKLE KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINE
BAGLANTISI KESILMi$ OLARAK YAPILMALIDIR.

ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL
TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

MONTAJ

Makineyi ambalajindan gikarin, ambalaj icinde bulunan sokulu pargalarin
montajini gergeklestirin.

Geri donis kablosu-topraklama masasinin birlestirilmesi (Sekil E)

MAKINEYi KALDIRMA YONTEMi

Bu kilavuzda tanimlanan butiin makineler, model icin 6ngoérilmis ise
birlikte tedarik edilen tutamak veya kayis kullanilarak askida tutulmaldir.
Kayis birlestirme yéntemi (SEKIL F).

MAKINE KONUMU
Makinenin kurulacadi yeri, sogutma havasinin giris ve cikis agikliklarinin
hizasinda engel olmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda, iletken
tozlarin, asindirici buharlarin, nem, vb. emilmedigini kontrol ederek emin
olun.
Makine etrafinda en az 250mm bos alan birakin.
DIKKAT! Makineyi, devrilmesini veya tehlikeli kaymalar
A onlemek amaciyla agirliga uygun kapasitede diiz bir yiizey
iizerinde konumlandirin.

KESME DEVRESi BAGLANTILARI

Tablo 2 (TAB. 2) baglaminda belirtilen basing ve minimum debiler ile bir
basingli hava dagitim hatti hazirlayin.

Birlestirme, basing rediiktdrui baglantisi (Sekil G).

ONEMLI!

8 bar maksimum giris basincini agmayin. Ehemmiyetli miktarda nem
veya yag iceren hava, sarf malzemelerinin asir aginmasina veya torcun
hasar gérmesine neden olabilir. Mevcut basingli havanin kalitesiyle ilgili
stipheler varsa, giris filtresinin basina monte edilecek bir hava kurutucu
kullaniimasi tavsiye edilebilir. Basingl hava hattini, giren hava filtresinin
Uzerine, birlikte tedarik edilen rakor kullanilarak monte edilecek

esnek bir boru ile makineye baglayin.

Kesme akimi geri doniis kablosunun baglantisi.

Tablo 1 (TAB. 1), makine tarafindan saglanan maksimum akima gére (mm?
olarak) geri dons kablolari iin 6nerilen degerleri gosterir.

Kesme akimi geri doniis kablosunu asagidaki 6nlemleri alarak kesilecek

parcaya

veya metal destek tezgahina baglayin:

Ozellikle yalitkan, oksitlenmis, vb. kaplamalara sahip sa¢ levhalar

kesiliyorsa, iyi bir elektrik temasinin kuruldugunu kontrol edin.

Toprak baglantisini kesme alanina mimkiin oldugunca yakin yapin.

- Kesme akiminin geri donus iletkeni gibi islenen parcanin pargasi
olmayan metal yapilarin kullanilmasi, guvenlik agisindan tehlikeli
olabilir ve yetersiz kesme sonuglari verebilir.

- Topraklama baglantisint  parcanin  tiraslanacak kismi
yapmayin.

Plazma kesme torcunun baglanmasi (Sekil H) (6ngériilen yerlerde).

Torcun erkek terminalini, polarizasyon anahtariyla cakismasini saglayarak,

makinenin 6n panelinin tzerinde bulunan merkezi konnektére takin.

Kagak olmadan hava ve akim gegisini garanti etmek icin blokaj bilezigini

saat yonlinde tamamen vidalayin.

Bazi modellerde, tor¢ 6nceden akim kaynagina baglanmis olarak tedarik

edilir.

ONEMLI!

Kesme islemlerine baslamadan o6nce, tor¢ kafasini "TORC BAKIMI"

bolimiinde belirtildigi gibi inceleyerek sarf malzemelerinin dogru monte

edilmis oldugunu kontrol edin.

Uzerinde

DiKKAT!

PLAZMA KESME SiSTEMINIiN GUVENLIGi.
Sadece ongoriilen tor¢ modeli ve bunun TAB. 2 baglaminda
kombi , Uretici find.
len giivenliklerin etkili olmalarini saglar (zincirleme kilit
sistemi).
- Farkli kaynaklardan temin edilen torglari ve ilgili sarf parcalarini

KULLANMAYIN.

- Bu talimatlarda éngériilmeyen kesme veya kaynaklama islemleri
|§|n uretllml; tor;larl AKIM KAYNAGINA BAGLAMAYI DENEMEYIN.
Bu k kull nin fiziksel g ligi icin ciddi

tehlikelere yol agablllr ve ekipmana zarar vereblllr

SEBEKEYE BAGLAMA

- Herhangi bir elektrik baglantisini gergeklestirmeden ©nce akim
kaynaginin etiket verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi
ve frekansina karsilik geldigini kontrol edin.

Akim kaynagi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir gii¢ besleme
sistemine baglanmalidir.

Dolayli kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip
diferansiyel salterleri kullanin:

Monofaze makineler igin ( ) A tipi.

- EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini yerine getirmek
icin, gli¢ kaynagini Zmaks = 0.2 ohm den daha diistik bir empedans ile
ana gl¢ kaynagi araytiz noktalarina baglamanizi 6neririz.
Plazma kesme sistemi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini
karsilamaz.
Plazma kesme sistemi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, plazma
kesme sisteminin baglanabildigini dogrulamak montaj goérevlisinin
veya kullanicinin sorumlulugundadir (gerekirse dagitim sebekesinin
yoneticisine danisin).
Fis ve priz.
Gli¢ besleme kablosuna, yeterli kapasitede normalize bir fis (3Faz + T)
baglayin ve sigortalar veya otomatik anahtarla donatiimis bir sebeke prizi
hazirlayin; 6zel toprak terminali, gli¢ besleme hattinin (sari-yesil) toprak
iletkenine baglanmalidir.
Tablo 1 (TAB.1), akim kaynag tarafindan saglanan maksimum nominal
akim ve nominal gii¢ besleme gerilimine gore segilen gecikmeli hat
sigortalanmn amper biriminde 6nerilen degerlerini gosterir.

f DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatgi

tarafindan ongoriilmiis olan (sinif 1) giivenlik sistemini

etkisiz kilar ve bunun neticesi olarak insanlar (6rnegin
elektrik carpmasi) ve egyalar icin (6rnegin yangin) ciddi riskler
meydana gelir.

6. PLAZMA KESME: PROSEDURUN TANIMI

Plazma arki ve plazma kesme uygulama prensibi.

Plazma, son derece yiiksek bir sicaklikta isitilan ve elektriksel olarak
iletken hale gelecek sekilde iyonize edilen bir gazdir.

Bu kesme islemi, elektrik arkini isi ile eritilen ve ayrilan metal parcaya
transfer etmek igin plazma kullanir.

Torg, gerek plazma gazi gerekse sogutma gazi ve koruma igin tek bir
besleme kaynagindan gelen basingli havayi kullanir.

Pilot ark tutusmasi.

Cevrimin baslangici, elektrot (- kutup) ile tor¢ memesi (+ kutup) arasinda
akan bir pilot akimi ve bu iki eleman arasinda kisa devreyi acan bir hava
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akisinin etkin kilnmast ile saglanir.

Daha sonra torg, akim kaynaginin (+) kutbuna baglanan kesilecek parcaya
yaklastinldiginda, elektrot (-) ile parcanin kendisi (kesme arki) arasinda
bir plazma arki olusturularak pilot ark transfer edilir. Pilot ark, elektrot ile
parca arasinda kesme arki olustugunda, derhal devre disi birakilir.
Fabrikada ayarlanan pilot ark tutma suresi 2saniyedir (GOUGING-OLUK
ACMA modunda 4 saniye).

Arkin parcaya transferi bu stire igerisinde yapilmazsa, sogutma havasinin
sabit tutulmasi disinda, ¢evrim otomatik olarak bloke edilir.

Cevrime yeniden baglamak icin tor¢ butonunu birakmak ve tekrar basmak
gerekir.

Hazirhk islemleri.

Kesme islemlerine baslamadan o6nce, tor¢ kafasini "TORC BAKIMI"

paragrafinda belirtildigi gibi muayene ederek sarf malzemelerinin dogru

monte edilmis oldugunu kontrol edin.

- Akim kaynagini agin ve kesilecek metal malzemenin kalinhgina ve

tiriine gore kesme akimini (Sekil C1-1 ve C2-1) ayarlayin.

Ongoriilen yerlerde, havanin disari cikmasina neden olan hava

butonuna (Sekil C-2) basin.

- Hava basincini, kullanilan torca gére gerekli basing degerine kadar
ayarlayin (TAB. 2).

- Topuz tizerinde miidahalede bulunun: kilidi agmak igin yukariya dogru

cekin ve basinci TORG TEKNIK VERILER baglaminda belirtilen degere

ayarlamak igin gevirin.

Manometre Uzerinde talep edilen degeri okuyun ve ayari bloke etmek

icin topuzu itin.

- Torg icinde biriken olasi yogusmanin giderilmesini kolaylastirmak igin
hava cikisinin kendiliginden durmasini bekleyin.

Hava butonu olmadiginda, bu regiilasyon asamasi, hava cikisini her

haliikarda gerceklestirmek igin tor¢ butonuna basilarak ve butonu

birakarak uygulanmalidir.

Kesme islemi (Sekil 1).

- Torcu kesilecek malzemeye gére dikey pozisyonda tutarak torcun
memesini parca ile temas etme noktasina getirin.

- Tor¢ butonuna basin, yaklasik 1 saniye sonra pilot ark tutusmasi

gergeklesir.

Mesafe yeterli ise, pilot ark, kesme arkini olusturarak, derhal parcaya

transfer olur.

Torcu, diizenli ilerleme ile ideal kesme cizgisi boyunca parcanin ylizeyi

tzerinde hareket ettirin.

Kesme hizini, parganin alt ylzeyinden ¢ikan arkin ilerleme yoniine ters

yonde dikey tizerinde yaklasik 15°'lik bir egim aldigini kontrol ederek,

kalinhga ve secilen akima gore uyarlayin.

Perforaj (Sekil L).

Bu ilemi gerceklestirmek ya da parcayi kesmeye ortadan baslamak icin
torgu acili tutarak baslayip yavasca dikey konuma getirin.

- Bu prosedur arkin veya erimis parcaciklarin geri doéntsiinin nozul
deligine zarar vermesini bunun sonucunda performansin hizla
diismesini onler.

Kalinliklari 6ngoriilen maksimum kullanim araliginin %25'inin altinda
oldugunda pargalarin perforasyonu dogrudan yapilabilir.

Izgaralar iizerinde kesme islemi (6ngoriilen yerlerde).

Delikli saclar veya izgaralar (zerinde kesmek icin bu fonksiyonun

etkinlestirilmesi faydali olabilir.

“Mod secimi” topuzu (Sekil C-2) ile 1zgara kesme modunu segin.

Kesme sonunda, tor¢ butonu basili tutuldugunda, pilot ark otomatik

olarak yeniden yanacaktir.

Bu fonksiyonu sadece elektrot ve memenin lGzumsuz bir aginmasini

onlemek igin gerekli oldugunda kullanin.

A DIKKAT! Bu modda standart boyutlu elektrotlarin ve
1

in kullanil iye edilir. Ozel kosullarda,
elektrotlarin ve memelerin uzun sireli kullaniimasi, kesme
arkinda kesintilere neden olabilir.

7.BAKIM
DIKKAT! BAKIM iSLEMLERiINi GERCEKLESTIRMEDEN ONCE,
A PLAZMA KESME SISTEMININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ  KESiLMi$ OLDUGUNU
KONTROL EDEREK EMiN OLUN.

OLAGAN BAKIM
OLAGAN  BAKIM  iSLEMLERI
GERCEKLESTIRILEBILIRLER.

OPERATOR  TARAFINDAN

TORGC (Sekil M)
Diizenli araliklarla, kullanim yogunluguna bagl olarak, plazma arkindan

etkilenen torg pargalarinin asinma durumunu denetleyin.

Sarf malzemelerinin degistirilme sikligi cesitli faktorlere baghdir: “EN

YAYGIN KESiM HATALARI” paragrafinda belirtildigi gibi.

1- Meme tutucu.

El yordamiyla bunu tor¢ kafasindan sékiin. Ozenli bir temizlik
uygulayin veya hasar goérmiisse (yaniklar, deformasyonlar veya
catlaklar) degistirin. Ust metal sektériin (torg giivenlik aktiiatori)
butlinliglnd denetleyin.

2- Meme/Baslik.

Plazma ark gegis deliginin ve i¢ ve dis ylizeylerin asinma durumunu
kontrol edin. Deligin orijinal capa gére buyimis veya deforme
olmus oldugu gériliirse, memeyi degistirin. Yiizeylerin asir derecede
oksitlenmis oldugu gériiltrse, ¢ok ince zimpara kagidi ile yiizeyleri
temizleyin (SEKIL N).

3- Havadagitiai halkasi / Difiizor.

Yanik veya catlaklarin olmadigini veya hava gecis deliklerinin tikali
olmadigini denetleyin. Hasarli ise, derhal degistirin.

4- Elektrot.

Emisyon ytizeyi lzerinde olusan kraterin derinligi yaklasik 1,5 mm
oldugunda elektrodu degistirin (SEKIL O).

5- Torg govdesi, tutucu ve kablo.

Normalde bu bilesenler, periyodik muayene ve her tirde bir ¢oziict
madde kullanilmadan yapilacak 6zenli temizlik disinda, 6zel bakim
gerektirmez. izolasyonda kirik, catlak ve yaniklar gibi hasarlar veya
elektrik iletkenlerinde gevseme oldugunun gériilmesi durumunda,
guvenlik kosullari karsilanmadigi igin torg daha fazla kullanilamaz.
Bu durumda onarim (olagantistii bakim), yerinde gergeklestirilemez,
ancak onarimdan sonra 6zel test denemelerini gerceklestirebilecek
kapasiteye sahip yetkili bir servis merkezinin gérevlendirilmesi
gerekir.

Torcu ve kabloyu verimli olarak tutmak icin bazi 6nlemlerin alinmasi
gerekir:

- Torcu ve kabloyu sicak veya kizgin parcalarla temas ettirmeyin.

Kabloyu asir gekis streslerine maruz birakmayin.

- Kabloyu keskin kenarlar, kesici kenarlar veya asindirici yiizeyler
(izerinden gegirmeyin.

- Kablo uzunlugu gereksinimi asiyorsa, kabloyu diizenli spiral

halinde sararak toplayn.

Herhangi bir vasita ile kablo tizerinde gegmeyin ve kablo lzerine

basmayin.

DIKKAT! Torg iizerinde herhangi bir miidahalede

A bulunmadan once, en az tiim "kesme sonrasi soguk

hava akis1” siiresi boyunca torcun sogumasini
bekleyin.

- Ozel durumlar diginda, elektrot ve memenin ayni anda
degistirilmesi tavsiye edilir.

- Torg bilesenlerinin montaj sirasina riayet edin (sokme isleminin
tersi).

- Dagrtici halkasinin dogru yonde takilmasina dikkat gosterin.

- Meme tutucuyu hafif bir zorlama ile el yordamiyla vidalayarak
yeniden monte edin.

- Hicbir durumda, elektrot, dagitici halkasi ve meme o6nceden
monte edilmeden meme tutucu monte edilmemelidir.

- Elektrot, difiizér ve meme tiiketimini arttirmamak amaciyla pilot

arki gereksiz yere havada acik tutmaktan kaginin.

Torcu hasara ugratma riskine girildiginden, elektrodu asiri

kuvvetle sikmayin.

Torcun sarf malzemeleri (izerindeki kontrollerin zamaninda ve

dogru sekilde yapilmasi, kesme sisteminin giivenligi ve islevselligi

icin hayati 6nem tasir.

- Izolasyonda kirik, catlak ve yaniklar gibi hasarlar veya elektrik
iletkenlerinde gevseme oldugunun goérilmesi durumunda,
glivenlik kosullari  karsilanmadigi  icin  tor¢ daha fazla
kullanilamaz. Bu durumda onarim (olagandistii bakim), yerinde
gergeklestirilemez, ancak onarimdan sonra 6zel test denemelerini
gerceklestirebilecek kapasiteye sahip yetkili bir servis merkezinin
gorevlendirilmesi gerekir.

Basingh hava filtresi (Sekil G).

Filtre, basingli hava hattindan aynildigi her defa, otomatik yogusma
suyu tahliyesi ile donatilmistir.

Filtreyi dlizenli araliklar ile muayene edin, bardak i¢inde su oldugunun
gozlemlenmesi halinde, tahliye rakoru yukari dogru itilerek manuel
hava tahliyesi gerceklestirilebilir.

Filtre kartusu ozellikle kirliyse, asiri basing dustslerini 6nlemek icin
degistirilmesi gerekir.

OLAGANUSTU BAKIM
OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERi, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK
ALANLARINDA UZMAN VEYA NiTELIKLi PERSONEL TARAFINDAN
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VE IEC/EN 60974-4 TEKNIK STANDARDINA UYGUN OLARAK
YAPILMALIDIR.
DIKKAT! MAKINENIN PANELLERINi CIKARMADAN VE
A MAKINE iCINE ERISMEDEN ONCE, MAKINENIN KAPALI VE
GUG BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ KESILMiS
OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMiN OLUN.
Makine iginde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller, gerilim
altinda olan pargalarla dogrudan temastan meydana gelen ciddi
elektrik carpmasina neden olabilir.
- Duzenli araliklarla ve her hallkarda kullanima ve ortamin tozluluk
derecesine bagli olarak, makine icini muayene edin ve basingli kuru
hava jeti ile (max.10 bar), transformatér, dogrultucu, endiktans ve
rezistanslar tizerinde birikmis tozu giderin.
Basingli hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin; bunlari,
gerekmesi halinde ¢ok yumusak bir firca veya uygun coziiciilerle
temizleyin.
Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu
ve kablolarin yalitiminda hasar bulunmadigini kontrol edin.
Basingli hava devresinin borularinin ve rakorlarinin buttinligini ve
sizdirmazligini kontrol edin.
- Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini iyice kilitleyerek
makinenin panellerini yeniden monte edin.
- Makine acik oldugunda kesinlikle kesme islemlerini yapmaktan kaginin.
Bakim veya onarim yaptiktan sonra baglantilari ve kablolari
baslangictaki sekilde yeniden dizenleyin ve bunlarin hareket
eden kisimlar veya asin sicakliklara erisebilecek kisimlara temas
etmemelerine 6zen gosterin. Biitln iletkenleri baslangicta olduklari
sekilde sarmalayin, ylksek gerilimli birincil devre baglantilarini distik
gerilimli ikincil devre baglantilarindan iyice ayrilmis durumda tutmaya
6zen gosterin.
Sasinin yeniden kapatilmasi i¢in bitin orijinal rondela ve vidalari
kullanin.

8. ARIZA ARAMA

MEMNUN EDICi OLMAYAN ISLEYi$ OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK

KONTROLLERI  UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE

BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Asini veya disuk gerilim veya kisa devre termik gtivenlik miidahalesini
bildiren ledin yanik olmadigini kontrol edin.

- Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik

korumanin miidahale etmis olmasi halinde makinenin dogal sekilde

sogumasini bekleyin, fanin islevselligini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deger cok ylksek veya cok dustk ise,

makine bloke kalir.

- Makine cikisinda bir kisa devre olmadigini kontrol edin: bu durum s6z
konusu ise, sorunun giderilmesini saglayin.

- Kesme devresinin baglantilarinin dogru yapilmis oldugunu, 6zellikle
toprak kablosunun masasinin, yalitim malzemeleri (6rnegin vernikler)
araya girmeden fiilen parcaya baglanmis oldugunu kontrol edin.

EN YAYGIN KESME HATALARI
Kesme islemleri sirasinda, sistemin isleme arizalarina degil, genellikle
asagida belirtilenler gibi diger operasyonel hususlara atfedilebilen
uygulama kusurlari meydana gelebilir:
a - Yetersiz penetrasyon veya asiri ciiruf olusumu:
- Kesme hizi ok yuiksek.
- Torg cok egimli.
Parca kalinlhigi asir veya kesme akimi ¢ok diistik.
- Basing-basingl hava debisi yetersiz.
Elektrot ve tor¢ memesi asinmis.
Meme tutucu bashgi uygun degil.
b - Kesme arkinin transfer edilmemesi:
- Elektrot asinmis.
- Geri doniis kablosunun kelepgesinin koti temasi.
c- Kesme arkinin kesilmesi:
- Kesme hizi cok duistik.
- Asir torg-parga mesafesi.
- Elektrot asinmis.
- Bir koruma mudahalesi.
d- Egik kesim (dikey degil):
- Torg pozisyonu yanlis.
- Meme deliginde asimetrik asinma ve/veya torg bilesenlerinin
yanlis montaji.
- Yetersiz hava basinci.
e- Meme ve elektrot asirt asinma:
- Hava basinci cok dusiik.
Kirlenmis hava (nem, yag veya diger kirleticiler).
- Meme tutucu hasarli.
Havada asiri pilot ark tutugsmalari.
Torg bilesenleri Gizerinde erimis parcaciklarin geri donuisi ile asiri
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hiz.

Kesim ortalama uzunlugu.

Hava kalitesi (yag, nem veya diger kirleticilerin mevcudiyeti).
Metal perforasyonu veya kenardan baglayarak kesme.
Kesme yapildiginda tor¢-parca mesafesi uygun degil.
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TAB. 1 [N [[ﬂﬂ] PLASMA CUTTING TECHNICAL DATA -

DATI TECNICI SISTEMA DI TAGLIO PLASMA

MODEL B DE[}
I, max (A) | 115V | 230V | 400V | 115V | 230V
40A - | TeA | - - 16A | - 6 65 | >85 | 8 85
40A - | TeA | - - 16A | - 6 9 | >85 | 8 85
40A - | TeA | - - 16A | - 6 | 178 | >85 | 28 | 82
60A - | T20A | - - | 32a ] - 6 | 104 | >85 | 17 | 85

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice

m TORCH TECHNICAL DATA -

DATI TECNICI TORCIA
MODEL & VOLTAGE CLASS: 500V
GAS SUPPLY: COMPRESSED AIR
1, max (A) 1, (A) X (%) AIR PRESSURE FLOW RATE @
(bar) (I/min) Zmm
40A 35A 35% 2.7 55 0.9
40A 25A 60% 5.0 100 0.9
60A 50A 35% 5.0 120 0.9
GO;JOGAlNG 30A - 50A 35% 35 - 1.5

-147-



(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 siimpegna ad effettuare gratuitamente
la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi
dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia,
dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto
stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute
negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla
di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia.
Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants
endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d'un défaut de fabrication durant une période de
12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous
garantie, doivent étre expédiées en FRANCO DESTINATION et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette
regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues
aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve
d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une
négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs
ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente
la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacién 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, deberdn ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son
excepcion, seguin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea
1999/44/CE soélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo
si estd acompainado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los
danos directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller ibernimmt die Gewahrleistung fur den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich,
solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb
von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein.
Werden Maschinen zurlickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie
werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurtickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen
sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgter fallen, und nur dann,
wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gultig, wenn ihm der
Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewdhrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter
oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und
indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA
KomnaHuvA-nponssoautent rapaHTMpyeT xopouylo paboTy MaluvHHOro obopynosaHuA u obasyetca GecnnaTtHo
NPOuU3BecTV 3aMeHy YacTell, NMeIoLWMX HENCNPABHOCTA, ABUBLUMECA CNIeICTBUEM MJIOXOro KayecTBa MaTepuana
unn pedeKToB NPOM3BOACTBA, B TeUeHUN 12 mMecAueB C JaTbl Mycka B 3KCMUlyaTauuio MallMHHOIO 060pyaoBaHMs,
npocTaBneHHoN Ha cepTuduKaTe. Bo3BpalleHHoe obopynoBaHve, Aaxe HaxofAlleecA NoJj AeNCTBMEeM rapaHTuw,
[OMKHO 6bITb HanpasneHo Ha ycnosuAx MOPTO ®PAHKO wn 6yaet BosBpaweHo B YKA3AHHOE MECTO. U3
OroBOPEHHOTO Bblllie UCKJTIoYaeTCA MallnHHOe o6opyAoBaHue, cumTalolleeca ToBapaMu NoTpebneHns, B COOTBETCTBUMN
c eBponerickon anpekTnaon 1999/44/EC, TonbKo B TOM Cilyyae, eciiv OHY Obinv NpofaHbl B rocyAapcTBax, BXOAALLMX B
EC. FTapaHTUiHbIA cepTudMKaT cunTaeTca AeCTBUTENbHBIM TONTbKO NPU YCNOBUK, YTO K HEMY NpusiaraeTcA TOBapHbIi
YeK MM TOBapOCONpPOBOAUTENbHAA HaknaAHasa. HemcnpaBHOCTY, BO3HMKLLVE U3-3a HEMPABWIbHOIO UCMOSb30BaHMA,
nopun nnn HebpexHoOro obpalleHnsa, He MOKPbIBAKTCA AeNCTBMEM rapaHTMKW. [JONoNHUTENbHO MNpou3BoAnTeNb
CHUMaeT ¢ ce6sa N6yl OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKOW-TMG0 NPAMOW UK HENPAMOW yulep6.
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(PT) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar
gratuitamente a substituicdo das pecas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por
defeitos de fabricacdo 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 serdao
devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepcdo, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens
de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado
de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes
decorrentes de utilizacdo improépria, adulteracdo 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 kotaokevaoTikn €taipia gyyudtal TNV KaAn AEIToupyia Twv pnxavwv kat SecpeveTal va ekTeNéoel Swpedv TNV
avTIKATAoTaon TUNUATWY o€ MePIMTwon ®BopPAg Toug e€aTiag KaKAG moldTNTAG UAIKOU 1) EAATTWHATWY KATAOKEUNG,
€VTOG 12 pnvWv amod Tnv nuepounvia Béong oe Aertoupyiag Tou pnxavipatog empPeRaiwpévn amd To MOTOTMOINTIKO.
Ta pnyxavApaota 1ou €mMOoTpé@ovTal, akOpa Kal av gival og gyyonon, 8a otéhvovtat XQPIZ EMIBAPYNZIH kat 6a
emoTtpépovtal he €0da MAHPQTEA TON MNMPOOPIZMO. E€aipovvTal amd ta opl{dPeVa TA PNXAVI LATA TTOU ATTOTEAOUV
KOTAVOAWTIKA ayaBd cOpgwva pe TNV gupwradikn odnyia 1999/44/EC pévo av mwlolvvtal os kpdtn péAn tng EE.
To moTonoINTIKO £YyUnong IOXVEL HOVO av cuvoSeVeTal amd emionun anmodelén MAnpwurig fj anddeién mapalapne.
Evéexdueva mpoBArpata o@eNOpEVA O KAKK XPNON, maparmoinon f auéAela, amokAgiovtal amo Tnv €yyunon.
AmnoppinteTal, emiong, kaBe uBUVN yia omoladnmote PAARN dpeon 1y éppeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeazd la inlocuirea gratuitd a pieselor care
s-ar putea deteriora din cauza calitétii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12
luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca
sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor,
aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea
sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau
de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa
din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declind orice responsabilitate fati de toate daunele provocate direct si
indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a.
dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De
maskiner som ldmnas tillbaka, dven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka
PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror
enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har sdlts till ndgot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara
giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsléshet
tacks inte av garantin. Tillverkaren fransdger sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(CS) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou cinnost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dili opotiebovanych z divodu
Spatné kvality materiadlu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicl od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného
na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny
na NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spottebniho majetku ve smyslu smérnice
1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaru¢ni list ma platnost pouze v pfipadé, ze
je predlozen spolu s t¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni
nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na viechny pifimé a nepfimé skody.
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(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 potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani
zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je poprac¢en ra¢unom ili dostavnom listom. Ostecenja 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 prawidiowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci,
ktore zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciaggu 12 miesiecy od daty uruchomienia
urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy
wystaé na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami
wyjatkiem sg 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 wylfacznie, jezeli
towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia
lub niedbatosci o urzadzenia nie s3 objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody
posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden
takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen kayttoonottopaivastd, mika ilmenee
sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on ldhetettavd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne
palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jdsen maisssa.
Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata
vaarinkdytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta
kaikista valittomista 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 lobet af de forste 12 maneder
efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de
sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold
til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de salges 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 a utfere gratis bytte av deler som blir edelagt
pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens
igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden,
skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer
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 oppstar 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) GARANCLJA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili
zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega
ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih 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 zavra¢a odgovornost
za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblas¢en servis popraviti v roku 45 dni, v
nasprotnem primeru se kupcu izroci nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov 3e 5 let od nakupa
izdelka.Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E) (Ur.L.RS 5t. 78/2011)
podjetje Telwin s.p.a. , kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem
obmodju drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potrosnikom ; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje
zahtevkov iz naslova garancije ne izklju¢uje pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake
na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.o., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel:
05/625-02-08.
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(SK) ZARUKA

Vyrobca rudi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnd vymenu dielov opotrebovanych z dévodu
zlej kvality materidlu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky,
uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej 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 predpoklady, ze boli predané v ¢lenskych statoch EU.
Zarucny list je platny len v pripade, ked'je predlozeny spolu s ic¢tenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost
sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame $kody.

(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast véllal a gépek rendeltetésszerli Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését
ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat
szerint igazolhaté napjatol szamitott 12 hénapon belil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is
BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabdly aldl
azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC irdnyelve szerint meghatéarozott fogyasztasi cikknek mindsilnek, s az
EU tagorszagaiban kertiltek értékesitésre. A jotéllas csak a blokki igazolas illetve széllitolevél mellékletével érvényes.
A nem rendeltetésszer(i hasznélatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbdl eredé
rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemu felelésségvallaldas minden kozvetlen és kozvetett
karért.

(LT) GARANTUA
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 bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai,
turi bati siun¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO lé$omis. 1$imtj auks¢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 ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantija
néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezitara. Gamintojas taip
pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva
kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil
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 muidud UE liikmesriikides.
Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on
pohjustatud seadme vadrast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta
firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTUA

Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas
kvalitates dé| vai razosanas defektu dé|l 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma
datuma. Atpakal nosGtamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un
razotajs 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 ceku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas
izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu
par tiesajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHUMA

OuripmaTa npomsBoAUTEN rapaHTMpa 3a AO6POTO PyHKLMOHMpPaAHE Ha MalIVHWTE W ce 3afb/iKaBa [a M3BbpLUM
6e3nnaTHO MoAMAHaTa Ha YacTW, KOUTO Ca ce MOoBpeawunyv, 3apagn HekayecTBeH maTepuan Wiv npov3BOACTBEHUN
nedekTn, 8o 12 Mmeceua OT AaTaTa Ha NyckaHe B AeliCTBME Ha MallvHaTa, floKa3aHa C rapaHUMOHHa KapTa. BbpHaTtute
MaLUVHK, AOPV 1 B rapaHuus, TpsibBa fa 6baaT nanparteHn cbe 3AMJIATEH MNPEBO3 u we 6baat BbpHaty ¢ HAJTIOXKEH
MNATEXK. C nsknoyeHne Ha MaluMHUTE, KOUTO Ce CYMTaT 3a ABWKMMO MMYLLECTBO 3a MOCTOAHHO MOJ3BaHe, KakTo e
yCTaHOBEHO OT eBpornenckaTta anpektnea 1999/44/EC, camo ako MalMHWTE Ca NPOAAaBaHW B CTPaHW YIEHKM Ha
EBponenckua cblo3. @paHLUMOHHATa KapTa e BanniHa, CamMo ako e Npuapy»keHa oT ¢durckaneH 60H nnv pasnucka 3a
[ocTaBKka. HepegHocTuTe, npom3Tnyalym oT siolwa ynotpeba nnv HebpexHOCT, ca U3KNKYeHn OT rapaHumaTa. OcBeH
TOBa Ce OTK/TIOHABA BCAKAKBa OTFTOBOPHOCT 3a AVPEKTHU UV NHANPEKTHN LEeTU.
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(TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya {iretim hatasi nedeniyle hasar
goérmesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde,
parcalan Ucretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. lade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN
SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinildigi 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. Yanhs kullanim, kurcalama veya
ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayli tim zararlardan
dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
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(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)  Katdotnua néAnong (SppayiSa kat umoypan (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) Tvrtka 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 aux: (cs) Vyrobok je v stlade so: (Ln Produktas atitinka:
(ES) Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: -

N . N X . . 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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