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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
PROHIBITION SIGNS. FORBUDT.
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET (Cs) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A
D’INTERDICTION. ZAKAZOM.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
PROHIBICION. A ZAKAZOM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
VERBOTSZEICHEN. PREPOVEDANO.
(RU) JIEFEHAA CUMBOJ10B BE3OMACHOCTU, OBA3AHHOCTU (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
W 3AMNPETA. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PAAISKINIMAS.
PROIBIDO. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(EL) NAEZANTA ZTHMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQZHE KAI (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
AMATOPEYXHX. PASKAIDROJUMI.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (BG) JIEFEHAA HA 3HALUUTE 3A ONACHOCT, 3AAB/IKUTENTHU
VERBOD. W 3A 3ABPAHA.
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
FELIRATAI. ZAKAZU.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, (AR) Shadly slylg sl jge) puilae
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD.

(DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAXEHVA 3JIEKTPUYECKMM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES
VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D -
(NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK)
NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST
STRUINOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA -
(BG) OMACHOCT OT TOKOB YAAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) d—iLyeS)l douall ytas
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(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) ONTACHOCTb
BbIAENEHNA AbIMOBbIX FA30B - (PT) PERIGO DE FUMOS DE PROCESSAMENTO - (EL) KINAYNOX KAMNQN KATEPTAZIAZ
- (NL) GEVAAR ROOK VAN BEWERKING - (HU) MUNKAVEGZES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO)
PERICOL GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN BEARBETNING - (DA) FARE PGA. DAMPE FRA BEARBEJDNINGEN
- (NO) RISIKO FOR R@YK UNDER BEARBEIDELSEN - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN SAVUN VAARA - (CS) NEBEZPECI
DYMU POCHAZEJICICH Z PRACOVNi CINNOSTI - (SK) NEBEZPECENSTVO DYMOV VZNIKAJUCICH PRI PRACOVNEJ CINNOSTI

- (SL) NEVARNOST NASTAJANJA DIMNIH HLAPOV MED DELOM - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA TIJEKOM RADA - (LT) DUMY
PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA APSTRADES LAIKA - (BG)
OMACHOCT OT NYLUELIX NPV OBPABOTBAHETO - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POWSTAWANIA OPAROW - (AR) Josl duizsl ylas
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(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOX EKPH=ZHX - (NL) GEVAAR
ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (DA) SPRANGFARE
- (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPEC| VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU
- (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT -
(LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT EKCMJI03UA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) )Lyl ylas

(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 HALEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO
O USO DE VESTUARIO DE PROTEGCAO - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT
BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE
PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE
ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE
APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJIXUTE/THO
HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJEKJIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) d—lg)l gumsdlall claiyl elidyI
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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 HAJEBATb 3ALUWUTHBIE NMEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE
ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES -
(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/IKUTENIHO HOCEHE
HA MPEANA3HU PBKABULN - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d-dlgl wliladll slab slxdyl
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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 YNBTPA®UONETOBbIX U3MYYEHUIA - (PT) PERIGO DE RADIAGOES
ULTRAVIOLETAS DE PROCESSAMENTO - (EL) KINAYNOX YTMEPIQAQN AKTINQN ANO KATEPTAZIA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLETSTRALEN
VAN BEWERKING - (HU) MUNKAVEGZESBOL BEKOVETKEZO ULTRAVIOLA-SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL RAZE ULTRAVIOLETE
DE SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN BEARBETNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE STRALER FRA
BEARBEJDNINGEN - (NO) RISIKO FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER BEARBEIDELSEN - (FI) TYOSKENTELYSTA AIHEUTUVAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi POCHAZEJICIHO Z PRACOVNI CINNOSTI - (SK)
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA VZNIKAJUCEHO PRI PRACOVNEJ CINNOSTI - (SL) NEVARNOST ULTRAVIOLICNEGA
SEVANJA MED. DELOM - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA TIJEKOM RADA - (LT) ULTRAVIOLETINIY SPINDULIY
PAVOJUS DARBO METU - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT - (LV) ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA
APSTRADES LAIKA - (BG) ONACTHOCT OT OBJIbYBAHE C YNTPABUOJIETOBU JIbYM NMPU OBPATBAHETO - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA - (AR) J—osl s dll domdidl Cosi doidl popsill ylas

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

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb OXKOr'OB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX ETKAYMATQN - (NL) GEVAARVOOR
BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER
- (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL)
NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3TAPAHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) 95— poy—=dl s

(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) OMACHOCTb
HE VOHU3UPYIOLE PAAVALIM - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN
- (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (Fl)
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT
OT HE IOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) du§e ot Olela iy oyl ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART
- (RU) OBLLASA OMACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO)
PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE
NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS
- (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUW OMACTHOCTH - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) slc ylas
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(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 MOABELIVBATb MALUMHbI 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA
COMO MEIO DE SUSPENSAO DA MAQUINA - (EL) ANATOPEYETAI H XPHEH THE XEIPOAABHE SAN MEZO ANYWQEHE THE MHXANHE
IYIKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET MACHINE AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A GEP A
FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A MASINII - (SV) DET
AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL
AT HAVE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE MASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA
KASIKAHVAA RIPUSTUS VALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI PRISTROJE - (SK)
JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE APARATA - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA - (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 fIA CE W3MOJ13BA PbKOXBATKATA KATO CPE/ICTBO 3A OKAYBAHE HA MALUVHATA -
(PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA - (AR) _sloll dJY ) g pasiiall slasiul ylasy

(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 3ALLUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (EL) YOXPEQIH NA ®OPATE
MPOXTETEYTIKA T'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO)
ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV -
(SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU
APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AABb/IKUTENIHO
DA CE HOCAT MPEAMA3HUA OYMNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) ddly whlds clayb slrJyl

(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) 3AMNPET 19 JOCTYNA NMOCTOPOHHUX MWL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYZH NPOXBAIHZ ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO)
PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ
VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM
OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS JEITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBITBT HA
HEYMbIHOMOLLEHW JIULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (AR) g} Tro—s p=3ll GolBil e JgS Wl yday
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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 3ALUUTHOW MACKOW - (PT) OBRIGATORIO
0 USO DE MASCARA DE PROTECAO - (EL) YNOXPEQZH NA OOPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTT® PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi
OCHRANNEHO STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE -
(HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK
KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTE/NIHO U3MON3BAHE HA
MPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) &lg eLd slasiwly sl

(EN) USE OF EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTIONS DE L'OUIE
OBLIGATOIRES - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN EINES GEHORSCHUTZES IST PFLICHT - (RU)
OBA3ATEJIbHAA 3ALLUTA OPTAHOB CJTYXA - (PT) OBRIGACAO DE PROTECCAO DOS OUVIDOS - (EL) YIOXPEQEH NPOXTAZIAL
AKOHX - (NL) OORBESCHERMING VERPLICHT - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE
- (SV) HORSELN MASTE SKYDDAS - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) DU MA HA PA DIG HBRSELVERN - (FI)
KUULON SUOJAUSPAKKO - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA
GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS -
(ET) KOHUSTUSLIK ON KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG)
3AABJIKUTESTHO AA CE MON3BAT MPEAMA3HU CPEACTBA 3A CJTYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SEUCHU - (AR) 031 dles Iyl

(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) L'UTILISATION 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) UCMONb3OBAHUE YCTAHOBKM 3AMPELIEHO JIULIAM, UCMOMb3YIOLUMM 3JIEKTPOHHYIO U S/IEKTPOANMAPATYPY
OBECMEYEHUSA XXWU3HEQEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY Q®EPOYN
HAEKTPIKES KAl HAEKTPONIKES IYSKEYES ZOTIKHE THMAZIAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN
AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK
SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE -
(RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE §I ELECTRONICE
VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER
ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (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 - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI
ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA
KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (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 MALUMHATA OT JIMLIA, HOCUTENU HA ENEKTPUMECKW U ENEKTPOHHW MEAVLIMHCKU
YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) dsgamdl dsigiSI¥ly dslyyes)] 83—Vl Jolod dIYN slasiwl ylas

(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) UCMOJ/Ib3OBAHWUE MALUWHbBI 3AMPELWAETCA
JIIOAAM, UMEIOLLM METAJUTUYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (EL) AMIATOPEYETAI H XPHXH THZ MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEE NMPOXOHKEE - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER
FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi
STROJENOSITELUMKOVOVYCHPROTEZ-(SK)ZAKAZPOUZITIASTROJAOSOBAMSKOVOVYMIPROTEZAMI-(SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJAZANOSILCE KOVINSKIHPROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJENOSE METALNE
PROTEZE - (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
LIETOTIERICI- (BG) 3ABPAHEHA EYNOTPESATAHA MALUMHATA OTHOCUTENIMHA METAJTHUMPOTE3U- (PL) ZAKAZUZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) dsuasoll go—ul 8341 oasi s Y1 plasiuwl ylasy

@@@ @

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGIE 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, UHRENUND MAGNETKARTEN ISTVERBOTEN - (RU) SANPELLAETCAHOCUTb METAJUIMYECKUENPEAMETbI,
YACbI I MATHUTHBIE MNATbIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL)
AMNATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEZ MAAKETEX - (NL) HET IS VERBODEN
METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR §I
A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD
MOD AT B/ARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METAI:_LFORMAL KLOKKER 0G
MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS)
ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC -
(HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (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 METAJIHW NMPEAMETM, YACOBHULI Y1 MATHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA
PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dhisias Gllasg Oileluw cdiase sbuisl slasiawl yasy
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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) UCMOJIb3OBAHUE 3AMNPELLAETCA
JOAAM, HE UMEIOLLIM PA3PELLEHUSA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANATOPEYEH
XPHEHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN -
(HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE
NEAUTORIZATEESTEINTERZISA-(SV) FORBJUDET FORICKE AUKTORISERADE PERSONERATTANVANDA APPARATEN -
(DA)DETERFORBUDTFORUVEDKOMMENDE AT ANVENDEMASKINEN-(NO) BRUKERIKKETILLATTFORUAUTORISERTE
PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM
OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA
PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS
DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM
PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW ILIA
- (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) st} s yoitll polsis¥l Joid (oo placioudl] ytazny

(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 Gerite. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt
erfaBBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muf8 er eine der autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - (RU) C yKa WKin Ha pas i1 C60p 31eKTPUYECKOro U 3/1IeKTPOHHOro 060pyAoBaHNA.
Monb3oBaTennr He umeer npasa Bblﬁpa(blBaTb AaHHoe oﬁopygosamne B KayecTBe CMeELUAaHHOro TBepaoro
6bITOBOro oTX0AQa, a 06:A3aH obpalaTbcA B CNeynannsnpoBaHHble LeHTpbl c6opa oTxopoB. - (PT) Simbolo que
indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacao de néao eliminar esta
aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) ZUppolo
mov Seixvel Tn Stagopomoinpévn GUANOYH TWV NAEKTPIKWV Kia NAEKTPOVIKWV GUGKEVWV. O XprioTng umoxpeoutal
va punv S10XeTeVEL QUTH TN CUOKEUI] GaV MIKTO OTEPEG AOTIKG amoBAnTo, aAld va BUveTal OF EYKEKP
Kévtpa oulloyric. - (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. - (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal
egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kdzponthoz fordulni. - (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 vanda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for saerlig 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
mdsamlmgscenter - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektromske apparater Brukeren
ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet med hj fallet, uten henvende
seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka |Im0|ttaa sahko ja elektroniikkalaitteiden erillisen
kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kdantya valtuutettujen kerdysp leen eikda valittaa laitetta
kunnallisena sekajatteend. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrlckych a elektronickych zafizeni.
Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuu separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel
nesmie likvidovat toto zariadenie ako pevny zmi Iny odpad, ale je povinny doruéit ho do autorizovany
zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje Ioceno zbiranje elektrlcnlh in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne
sme zavredi kot navaden gospodi i trden odpadel k se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. -
(HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj
aparat kao obican kruti otpad, vec se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (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 tdhistab elektri- ja elektroonik dmete eraldi k ist. Kasutaja kohustuseks on poorduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada
uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir
neizmest So aparatlru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - (BG) C KOWTO O pa cbbup Ha eneKTpu4yeckaTta U eneKTpOHHa anapartypa.
MonsBatenar ce 3aAb/KaBa fa He U3XBDP/AA Ta3n anapaTtypa KaTo cMeceH TBbpA oTnagbK B KOHTEﬁHEpMTe
3a CMeT, nocTaBeHN OT obwMHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHE KbM CneumannsnpaHuTe 3a ToBa LeHTpose - (PL)
Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania
aparatury jako mi wych odpadé h statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sle do
autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady (AR) Gz .dig isIylg dilyyesdl 5505W Joaiioll gosazxdl J] ymiid 0y
Los zresdl OLladl gaazi 35l J) dzgill dde J cdlakiall dduall sl Gl a5ty SLazdl 1id oo palsadll pos pasiiumall Je
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INSTRUCTION MANUAL

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

PLASMA CUTTING SYSTEMS DESIGNED FOR PROFESSIONAL AND
INDUSTRIAL USE

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

QEAREOE®

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment
(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Adequate protective es must be d for persons with
these types of medical apparatus. For example, they must be
forbidden access to the area in which plasma cutting systems are in
operation.

This plasma cutting system conforms to technical product standards
for exclusive use in an ind t for profi |
purposes. It does not assure compliance with the basic limits relative
to | ic fields in the domestic

ial envir

!
p to elect

arc welding procedures and associated techniq about rel
safety measures and emergency procedures.

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

N

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

certain circumstances.

When the cutting circuit cables are being connected or checks and

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

and disconnected from the power supply.

Switch off the plasma cutting system and disconnect it from the

power supply before replacing worn torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the

health and safety standards and legislation in force.

The plasma cutting system should be connected only and

exclusively to a power supply network with the neutral lead

connected to earth.

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

earth protection outlet.

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

the rain.

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

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

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

Do not cut on containers under pressure.

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

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

POL®

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

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

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

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

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

envir

The operator must adopt the following procedures in order to reduce
p ic fields:

Fasten the two cables as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the cutting
circuit.

Never wind cables around the body.

Do not cut with the body within the cutting circuit. Keep both
cables on the same side of the body.

Connect the cutting current return cable to the piece being cut, as
close as possible to the position of the cut itself.

Do not cut while close to, sitting on or leaning against the plasma
cutting system (keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the
cutting circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. P).

- Class A equipment:

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

e to electr

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
; A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
g equi t. Part 9: | llation and Use”.
Cutting operations MUST BE PROHIBITED if the operator is
supporting the weight of the power source (using slings for
example).
The operator MUST NEVER BE ALLOWED to carry out cutting
operations if above ground level, unless safety platforms are used.
WARNING! USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.
The safeguards provided by the manufacturer (interlocking
system) can only be guaranteed to work properly if the torch model
and corresponding power source as indicated in the “TECHNICAL
DATA” are used.
DO NOT USE non-original torches or consumable parts.
DO NOT ATTEMPT TO USE THE POWER SOURCE with torches
that are made for cutting or WELDING procedures but are not
contemplated in this instruction manual.
FAILURE TO COMPLY WITH THESE RULES may give rise to a SERIOUS
safety hazard for the user and may also damage the apparatus.

d risk of electric shock;

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



over.

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

sth

Never lift the pl cutting first disconnecting
and removing all interconnection and power supply cables and
piping.

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

These power sources have been built using the latest inverter technology
with IGBT’s and have been designed to cut sheet in any metal manually
and for cutting drilled sheet grids (where provided).

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

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

MAIN FEATURES

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

- Thermostat safeguard.

- Air pressure display (where provided).

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

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

3.TECHNICAL INFORMATION

DATA PLATE

The most important information regarding use and performance of the

plasma cutting system is summarised on the rating plate and has the

following meanings:
Fig. A

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

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

3-  Symbol referring to plasma cutting procedure.

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

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

6- Casing protection rating.

7-  Technical specifications for main power supply:

-U,  :Alternating voltage and frequency of power supply to the
machine (allowed limits £10%):
-1 : Maximum current absorbed by the line.

1 max

-l :Effective current supplied

8- Performance of cutting circuit:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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.

(Fig. B)

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

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

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

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

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

CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

Back panel (Fig. C)

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

2- Power supply cable

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

4- Pressure reduction valve for compressed air hookup (where
provided).

Front panel (Fig. D1)
1- Cutting current adjustment knob.

Used to set the cutting current intensity supplied by the machine, to

be chosen according to the application (material thickness / speed).

See the TECHNICAL INFORMATION for the correct duty cycle-pause

to be chosen, depending on the selected current.

2- Yellow LED indicating general alarm event:

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

- During this event all machine operation will be disabled.

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

3- Yellow LED indicating that the torch is powered.

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

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

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

- During the POST AIR phase.

- If the pilot arcis not transferred to the piece within a maximum of
2 seconds.
If the cutting arc is interrupted because the torch and piece are



too far apart, if there is excessive electrode wear or if the torch is
taken away from the piece by force.
- If a SAFEGUARD system has triggered.

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

The control and service circuits are powered.

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

6- Pressure gauge.

Used to read the air pressure.

7- Torch connection connector.

Torch with direct or centralised connection.

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

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

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

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

8- Earth cable connector

Front panel (Fig. D2)

1- Cutting current adjustment knob.

Used to set the cutting current intensity supplied by the machine, to

be chosen according to the application (material thickness / speed).

See the TECHNICAL INFORMATION for the correct duty cycle-pause

to be chosen, depending on the selected current.

2- Red LED indicating general alarm event:

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

- During this event all machine operation will be disabled.

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

3- Yellow LED indicating that the torch is powered.

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

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

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

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

When it comes on the yellow LED indicates a main supply phase

failure, operation is disabled and reset is automatic 4 seconds after

the fault has been corrected.
6- Compressed air circuit fault indicator (where provided).

YELLOW LED (Fig. D2-6) at the same time as RED general alarm LED

(Fig.D2-2).

When ON it means that the air pressure is insufficient for correct torch

operation. During this event all machine operation will be disabled.

Reset is automatic (the LED's go off) when the pressure returns within

the allowed limits.

7- Air button (where provided).

When this button is pressed, air will continue to be output from the

torch for a fixed time.

Itis normally used:

- for cooling the torch

- when adjusting the pressure reading on the pressure gauge.

8- Pressure gauge.
Used to read the air pressure.
9- Torch connection connector.

Torch with direct or centralised connection.

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

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

Accidental operation: the cycle will only start if the button is
pressed and kept down for a minimum of some tenths of a second.
Electrical safeguard: button operation is disabled if the insulating
nozzle holder has NOT been mounted on the head of the torch, or
if it has been mounted incorrectly.

10- Earth cable connector

5.INSTALLATION

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

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

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

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

HOW TO LIFT THE MACHINE

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

POSITIONING THE MACHINE:

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

Allow at least 250 mm of free space all around the machine.

WARNING! Prevent the machine from tipping up or shifting
ly, by p it on a level surface that is able to
weight.

d
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CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

-Type A ( ) for single phase machines;
) for 3-phase machines.

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

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

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

Plug and socket

Single phase models with absorbed currents no greater than 16A are
supplied with a power supply cable with a standard plug (2P+T) 16A
\250V.

Single phase model with absorbed currents greater than 16A and
3-phase models have power supply cables that are to be connected to
standard plugs, (2P+T) for single phase models and (3P+T) for 3-phase
models, with appropriate capacities. Prepare a mains outlet fitted
with a fuse or an automatic circuit-breaker; the corresponding earth
terminal must be connected to the (yellow-green) earth conductor for



the main power supply.

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

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

CUTTING CIRCUIT CONNECTIONS

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

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

Compressed air hookup (FIG. G).

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

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

Connecting the cutting current return cable.

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

Make sure there is a good electrical contact, especially when cutting
sheet that has an insulated coating or is oxidised etc.

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

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

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

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

IMPORTANT!

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

6. PLASMA CUTTING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

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

HF strike

This type of strike is normally used on models with currents of over 50A.
Cycle start is determined by a high frequency/high voltage ("HF") arc that
is used to strike a pilot arc between the electrode (-ve polarity) and the
torch nozzle (+ve polarity). When the torch is brought close to the piece
to be cut, which is connected to the (+) polarity of the power source, the
pilotarcis transferred to set up a plasma arc between the electrode (-) and
the piece itself (the cutting arc): The pilot arc and HF strike are disabled
as soon as the plasma arc is established between the electrode and the
piece.

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

continuance of cooling air.

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

Shorting strike

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

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

When the torch is brought close to the piece to be cut, which is connected
to the (+) polarity of the power source, the pilot arc is transferred to set
up a plasma arc between the electrode (-) and the piece itself (the cutting
arc):

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

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

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

Preliminary operations.

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

Switch on the power source and set the cutting current (FIG. C-1),
basing it on the thickness and type of the metal that is to be cut. TAB.
3 shows the cutting rate for various thicknesses of aluminium, iron and
steel.

Press and release the torch button so that there is an outflow of air (
>30 seconds of post-air).

During this period, adjust the air pressure until the reading on the
pressure gauge corresponds to the required value in “bar” for the
particular torch being used (TAB. 2).

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

Adjust the knob: pull upwards to release it and turn it to adjust the
pressure to the value given in the TECHNICAL INFORMATION ABOUT
THE TORCH.

When the required reading (bar) is shown on the pressure gauge, press
the knob to lock the pressure at the adjusted value.

Allow the last air to flow out naturally in order to facilitate removal of
any condensation that may have formed inside the torch.

Important:

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

Space cutting (with a spacer mounted on the torch, FIG. I): this can be
applied for currents of over 35A;

Extended nozzle and electrode: this can be applied where provided for.

Cutting operations (FIG. L).

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

If the distance is right the pilot arc will immediately transfer to the
piece, causing the cutting arc to strike.

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

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

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

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

Drilling (FIG. M)

When this operation is necessary, or to start cutting in the centre of the
piece, strike the arc with an inclined torch and bring it gradually to a
vertical position.

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

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



7. MAINTENANCE

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

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

TORCH (FIG. N)

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

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

cutting defects are noted.

1- Spacer.

Change it if it is so deformed or covered with slag that it is impossible

to maintain the correct position of the torch (distance and

perpendicularity).

Nozzle holder.

Unscrew it manually from the head of the torch. Clean it carefully or

change it if it is damaged (burnt, deformed or cracked). Make sure the

top metal section is intact (torch safety rocker).

Nozzle.

Check for wear on the plasma arch passage hole and on the inside and

outside surfaces. If the hole is larger than the original diameter or if it

is deformed, change the nozzle. If the surfaces are particularly oxidized

clean them with very fine abrasive paper.

Air distribution ring.

Make sure there are no burns or cracks and that the air passage holes

are not blocked. If damaged, change the ring immediately.

Electrode.

Change the electrode when the depth of the crater formed on the

emitter surface is approx. 1.5 mm (FIG. O).

Torch body, handgrip and cable.

These components do not normally need any particular maintenance

apart from regular inspection and careful cleaning without using any

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

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

because it does not satisfy safety requirements.

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

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

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

been done.

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

following precautions:

- do not allow the torch and cable to come into contact with hot or
red-hot parts.

- do not pull the cable hard.

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

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

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

Warning.

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

complete “post air” time

Except in special cases, we recommend changing the electrode and

nozzle 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.

N
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Compressed air filter

The filter is designed for automatic condensation drainage whenever it
is disconnected from the compressed air line.

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

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A 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

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

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

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

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

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

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

MOST COMMONLY OCCURRING CUTTING DEFECTS
During cutting operations it is possible that defects occur, which are
not normally caused by operating faults in the system but by other
operational matters such as:
a- Insufficient penetration or excessive slag formation:
- Cutting rate too high.
Over-inclined torch.
Piece too thick or cutting current too low.
In appropriate compressed air pressure-flow.
Worn electrode and torch nozzle.
Inappropriate nozzle-holder tip.
b-Arc transfer failure:
- Worn electrode.
- Poor contact of the return cable terminal clamp.
¢- Interrupted cutting arc:
- Cutting rate too low.
- Torch-piece distance too high.
- Worn electrode.
- A safeguard has triggered.
d-Inclined cut (not perpendicular):



- Incorrect torch position.

- Asymmetric wear on nozzle hole and/or incorrect assembly of torch
components.

- Inappropriate air pressure.

e-Excessive nozzle and electrode wear:

- Air pressure too low.

- Contaminated air (moisture-oil).

- Damaged nozzle holder.

- Too many pilot arc strikes in air.

- Excessive cutting rate with melted particles returning onto torch
components.
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MANUALE ISTRUZIONE
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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 5|curo

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

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

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di taglio particolarmente
intensive viene verificato un livello di esposizione quotidiana
personale (LEPd) uguale o magglore a 85db(A), & obbligatorio
I'uso di ad i mezzi dip lividuale (Tab. 1).
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- Il passaggio della corrente di taglio provoca l'insorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di taglio.
| campi elettr ici interferire con alcune
apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi
metalliche etc.).
Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei
portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso
all’area di utilizzo del sistema di taglio al plasma.

dei sistemi di taglio al plasma ed informato sui rischi c i 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 cavi del circuito di taglio, le operazioni di

Questo sistema di taglio al pl ddisfa gli dard tecnici
di prodotto per I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo
professionale. Non é assicurata la rispondenza ai di base

relativi all’esposizione umana ai campi elettr
domestico.

n

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre

l'esp ai campi elettr ici

Fissare insieme il pil1 vicino possibile i due cavi.

Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile

dal circuito di taglio.

Non avvolgere mai i cavi attorno al corpo.

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

verifica e di riparazione d essere g con il si di
tagllo spento e scollegato dalla rete di alimentazione.
- Spegnere il si di taglio al p e scollegarlo dalla rete di
alimentazione prima di sostltulre i particolari d’usura della torcia.
- Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi

antinfortunistiche.

- Collegare il cavo di ritorno della corrente di taglio al pezzo da
tagliare il piu vici ibile al giunto in esec

Non tagliare no, seduti o appoggiati al sistema di taglio al
plasma (distanza minima: 50cm).

- llsistema di taglio al plasma deve essere collegato esc|

ad un sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato
aterra.

lii sia corret

- 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.

A VAN

- Non tagliare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano

- Non lasciare oggetti ferr gnetici in pr a del circuito di
taglio.
i d=20cm (Fig. P).
- Apparecchiatura di classe A:
ddisfa i requisiti dello dard

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

che alimenta gli edifici per I'uso domestico.

= PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

o che abbiano contenuto prodotti infi bili liquidi o

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

- Non tagliare su reci i 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 val dei limiti all'esposizione
dei fumi prodotti dalle operazioni di taglio in funzione della loro
composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

POL@®

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

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

LE OPERAZIONI DI TAGLIO AL PLASMA:
- Inambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali mﬁammablll o esplodentl,
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).
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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.

RISCHI RESIDUI
- RIBALTAMENTO: collocare la sorgente di corrente per taglio al
plasma su una superfice ori le di portata ad alla
massa; in caso contrario (es. pavi ioni inclinate, sc

etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

USO IMPROPRIO e pencolosa I'utilizzazione del sistema di taglio

p perq diversa da quella prevista.

- Evi il soll del si: di taglio al plasma se non
sono stati p! i i tutti i cavi/tubazioni di
interc i o di alii i

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

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

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

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

- Protezione termostatica.

- Visualizzazione della pressione aria (ove previsto).

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

ACCESSORI A RICHIESTA
- Kit elettrodi-ugelli di ricambio.
- Kit elettrodi-ugelli prolungati (ove previsto).

3. DATITECNICI

TARGA DATI

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

plasma sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

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

2-  Simbolo della struttura interna della macchina.

3-  Simbolo del procedimento di taglio plasma.

4-  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).

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

6- Grado di protezione dell'involucro.

7-  Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, :Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
macchina (limiti ammessi +10%):
-1 : Corrente massima assorbita dalla linea.

- I:::x : Corrente effettiva di alimentazione
8- Prestazioni del circuito di taglio:
- U, :Tensione massima a vuoto (circuito di taglio aperto).
- 1,/U,:Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla macchina durante il taglio.
- X :Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale
la macchina puo erogare la corrente corrispondente (stessa

colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min
(p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera 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.

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

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

11- 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 é 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.

(Fig. B)

1- Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo raddrizzatore e
condensatori di livellamento.

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

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

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

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

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

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

Pannello posteriore (Fig. C)

1- Interruttore generale
I (ON) Generatore pronto per il funzionamento, non & presente
tensione in torcia. Generatore in Stand By.
O (OFF) Inibito qualunque funzionamento; i dispositivi ausiliari e i
segnali luminosi sono spenti.

- Cavo dialimentazione

- Raccordo aria compressa (non presente nella versione Kompressor)
Connettere la macchina ad un circuito di aria compressa con minimo
5 bar e max 8 bar (TAB. 2).

4- Riduttore di pressione per raccordo aria compressa (ove previsto).

wN

Pannello anteriore (Fig. D1)
1- Manopola regolazione corrente di taglio.
Permette di predisporre l'intensita di corrente di taglio fornita dalla
macchina da adottare in funzione dell'applicazione (spessore del
materiale/velocita). Rifarsi ai DATI TECNICI per il corretto rapporto
d'intermittenza lavoro-pausa da adottare in funzione della corrente
selezionata.
2- Led giallo segnalazione allarme generale:
Quando acceso indica sovrariscaldamento di qualche
componente del circuito di potenza, o anomalia della tensione
di alimentazione di ingresso (sovra e sottotensione).
Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca la
macchina: la tensione di alimentazione é fuori dal range +/- 15%
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rispetto al valore di targa. ATTENZIONE: Superare il limite di

a seri il

4- Ledverde lazi pr i rete e circuiti ausiliari
W A

tensione superiore, sopra citato, d
dispositivo.

- Durante questa fase ¢ inibito il funzionamento della.macchina.

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

Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.

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

- E' normalmente spenta (circuito di taglio disattivato) con
pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by).

- E’ spenta, con pul torcia azi nelle seg i
condizioni:

- Durante la fase di POST ARIA.

- Se l'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo
massimo di 2 secondi.
Se l'arco di taglio s'interrompe per eccessiva distanza torcia-
pezzo, eccessiva usura dell'elettrodo o allontanamento
forzato della torcia dal pezzo.

- Seeintervenuto un sistema di SICUREZZA.

Led verde lazi pr i rete e circuiti ausiliari

alimentati.

| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

Led rosso segnalazione circuito aria compressa (ove previsto).

Quando acceso indica sovrariscaldamento degli avvolgimenti del

motore elettrico a bordo del compressore d'aria.

Manometro.

Consente la lettura della pressione dell'aria.

Connettore raccordo torcia.

Torcia con attacco diretto o centralizzato.

- Il pulsante torcia € I'unico organo di controllo da cui puo essere
comandato l'inizio e 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, I'azione
sul pulsante dev'essere esercitata per un tempo minimo di
qualche decimo di secondo.

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

Connettore cavo di massa

99

Pannello anteriore (Fig. D2)

1-

2-

Manopola regolazione corrente di taglio.

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

macchina da adottare in funzione dell'applicazione (spessore del

materiale/velocita). Rifarsi ai DATI TECNICI per il corretto rapporto

d'intermittenza lavoro-pausa da adottare in funzione della corrente

selezionata.

Led rosso segnalazione allarme generale:

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

- Durante questa fase ¢ inibito il funzionamento della.macchina.

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

Led giallo segnalazione presenza tensione in torcia.

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

- E' normalmente spenta (circuito di taglio disattivato) con
pulsante torcia NON azionato (condizione di stand by).

| circuiti di controllo e servizio sono alimentati.

5- Led giallo segnalazione di mancanza fase (ove previsto).
Quando & acceso il led giallo si indica la mancanza di una fase di
alimentazione, il funzionamento & inibito e il ripristino & automatico
dopo 4 secondi dal rientro dell'anomalia.

6- Segnalazione anomalia circuito aria compressa (ove previsto).
Led GIALLO (Fig. D2-6) insieme al led ROSSO di allarme generale
(Fig.D2-2).

Quando é acceso indica che la pressione aria per il corretto

funzionamento della torcia ¢ insufficiente. Durante questa fase &

inibito il funzionamento della macchina.

Il ripristino é automatico (spegnimento dei led) dopo che la pressione

e rientrata nel limite ammesso.

7- Pulsante aria (ove previsto).

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

un tempo fisso.

Tipicamente si usa:

- per raffreddare la torcia

- infase diregolazione della pressione sul manometro.

8- Manometro.

Consente la lettura della pressione dell'aria.

9- Connettore raccordo torcia.

Torcia con attacco diretto o centralizzato.

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

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

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

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

10- Connettore cavo di massa

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON IL SISTEMA
DI TAGLIO AL PLASMA RIGOROSAMENTE SPENTO E SCOLLEGATO
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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

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

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

MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA MACCHINA

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

UBICAZIONE DELLA MACCHINA

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla macchina.

ATTENZIONE! Posizionare la macchina su di una superfice
piana di portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o

- FE’ spenta, con pul torcia azi nelle seg i
condizioni:

Durante la fase di POST ARIA.

Se I'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo

massimo di 2 secondi.

Se l'arco di taglio s'interrompe per eccessiva distanza torcia-

pezzo, eccessiva usura dell'elettrodo o allontanamento

forzato della torcia dal pezzo.

- Seeintervenuto un sistema di SICUREZZA.

p i pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori
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differenziali del tipo:
-Tipo A ( ) per macchine monofasi;

) per macchine trifasi.

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, vedi tabella 1 (TAB.1).

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

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

-Tipo B (

Spina e presa

- | modelli monofase con corrente assorbita inferiore o uguale a 16A

sono dotate all'origine di cavo di alimentazione con spina normalizzata

(2P+T) 16A\ 250V.

Imodellimonofase con corrente assorbita superiore a 16A ei trifasi sono

dotate di cavo di alimentazione da collegare ad una spina normalizzata

(2P+T) per i modelli monofasi e (3P+T) per i modelli trifasi, di portata

adeguata. Predisporre una presa di rete dotata di fusibile o interruttore

automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al

conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

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

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DITAGLIO

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

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

Allacciamento aria compressa (FIG. G).

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

IMPORTANTE!

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di taglio.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di taglio al pezzo da tagliare o al
banco metallico di sostegno osservando le seguenti precauzioni:
Verificare che venga stabilito un buon contatto elettrico in particolare
se vengono tagliate lamiere con rivestimenti isolanti, ossidate, etc.

- Eseguire il collegamento di massa il piu’ vicino possibile alla zona di
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 allaciata alla sorgente di
corrente.

IMPORTANTE!

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

6.TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

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

Innesco HF

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

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

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

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

Innesco in corto

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

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

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

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

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

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

Operazioni preliminari.

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

delle parti di consumo ispezionando la testa della torcia come indicato

nel paragrafo "MANUTENZIONE TORCIA".

Accendere la sorgente di corrente ed impostare la corrente di taglio

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

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

dello spessore per i materiali alluminio, ferro e acciaio.

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

secondi di post-aria).

Regolare, durante questa fase, la pressione dell’aria sino a leggere sul

manometro il valore in “bar” richiesto in base alla torcia utilizzata (TAB.

2).

- Agire sul pulsante aria e far fuoriuscire I'aria dalla torcia.

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 (bar) sul manometro; spingere la manopola

per bloccare la regolazione.

Lasciare terminare spontaneamente leflusso aria per facilitare la

rimozione di eventuale condensa accumulatasi nella torcia.

Importante:

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

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

- Elettrodo e ugello prolungato: & applicabile ove previsto.
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Operazione di taglio (FIG. L).

- Avvicinare I'ugello della torcia al bordo del pezzo (circa 2 mm), premere
il pulsante torcia; dopo circa 1 secondo (pre-aria) si ottiene linnesco
dell'arco pilota.

- Sela distanza é adeguata I'arco pilota si trasferisce immediatamente al

pezzo dando luogo all'arco di taglio.

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

taglio con avanzamento regolare.

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

- Un'eccessiva distanza torcia-pezzo o |'assenza del materiale (fine taglio)

causa l'immediata interruzione dell’arco.

Linterruzione dell’arco (di taglio o pilota) & ottenuta sempre al rilascio

del pulsante torcia.

Foratura (FIG. M)

Dovendo eseguire questa operazione od effettuare partenze in centro

pezzo, innescare con la torcia inclinata e portarla con movimento

progressivo in posizione verticale.

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

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

7. MANUTENZIONE

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

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

TORCIA (FIG. N)

Periodicamente, in funzione dellintensita dimpiego o nella evenienza

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

interessate dall’arco plasma.

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

2- Portaugello.
Svitarlo manualmente dalla testa della torcia. Eseguire un‘accurata
pulizia o sostituirlo se danneggiato (bruciature, deformazioni o
incrinature). Verificare lintegrita del settore metallico superiore
(attuatore sicurezza torcia).

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

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

5- Elettrodo.
Sostituire l'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma
sulla superficie emettitrice & di circa 1,5 mm (FIG. O).

6- Corpo torcia, impugnatura e cavo.
Normalmente questi componenti non necessitano di manutenzione
particolare salvo un‘ispezione periodica ed una pulizia accurata da
eseguire senza utilizzare solventi di qualsiasi natura. se si riscontrano
danni all'isolamento quali fratture, incrinature e bruciature oppure
allentamento delle condutture elettriche, la torcia non puo’ essere
ulteriormente utilizzata poiche’ le condizioni di sicurezza non sono
soddisfatte.

in questo caso la riparazione (manutenzione straordinaria) non puo’

essere effettuata sul luogo ma delegata ad un centro di assistenza
autorizzato, in grado di effettuare le prove speciali di collaudo dopo
la riparazione.

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

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

arroventate.

- non sottoporre il cavo a eccessivi sforzi di trazione.

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

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

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

Attenzione.

- Prima di eseguire qualsiasi intervento sulla torcia lasciarla raffreddare

almeno per tutto il tempo di “post-aria”

Salvo casi particolari, & consigliabile sostituire elettrodo e ugello

contemporaneamente.

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

rispetto lo smontaggio).

Porre attenzione che I'anello distributore venga montato nel verso

corretto.

- Rimontare il portaugello avvitandolo a fondo manualmente con

leggera forzatura.

In nessun caso montare il portaugello senza avere preventivamente

montato elettrodo, anello distributore ed ugello.

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

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

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

danneggiare la torcia.

La tempestivita e la corretta procedura dei controlli sulle parti di

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

sistema di taglio.

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

Filtro aria compressa

Il filtro & provvisto di scarico automatico della condensa ogni qualvolta

viene scollegato dalla linea aria compressa.

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

- Se la cartuccia filtrante & 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.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO, ACCERTARSI CHE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della macchina
possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto
con 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 loccasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni allisolamento.

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
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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

NELLUEVENTUALITA" DI' FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Non sia acceso il led giallo segnalante lintervento 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 é troppo alto o troppo basso

la macchina rimane in blocco.

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

tal caso procedere all'eliminazione dell'inconveniente.

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

DIFETTI DI TAGLIO PIU’ COMUNI
Durante le operazioni di taglio possono presentarsi dei difetti di
esecuzione che non sono normalmente da attribuire ad anomalie di
funzionamento dellimpianto ma ad altri aspetti operativi quali:
a- Penetrazione insufficiente o eccessiva formazione di scoria:
Velocita di taglio troppo elevata.
- Torcia troppo inclinata.
- Spessore pezzo eccessivo o corrente di taglio troppo bassa.
- Pressione-portata aria compressa non adeguata.
- Elettrodo ed ugello torcia usurati.
- Puntale portaugello inadeguato.
b- Mancato trasferimento dell’arco di taglio:
- Elettrodo consumato.
- Cattivo contatto del morsetto del cavo di ritorno.
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).
- Portaugello danneggiato.
- Eccesso d'inneschi d'arco pilota in aria.
- Velocita eccessiva con ritorno di particelle fuse sui componenti
torcia.

(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

SYSTEMES DE COUPE AU PLASMA PREVUS POUR USAGE
PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL

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

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

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

dagealarc:| |} et utilisation »).

Eviter tout contact direct avec le circuit de coupe ; la tension a vide

fournie par le systéme de coupe au plasma peut étre dangereuse

dans certaines circonstances.

La connexion des cables du circuit de coupe et les opérations de

contréle et de réparation doivent étre effectuées avec le systéme

de coupe éteint et débranché du réseau d’alimentation.

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

avant de r lacer les comp is a usure de la torche.

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

- Le systéeme de coupe au pl doit excl étre connecté

a un systéme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a

la terre.

Controler que la prise d'all

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.

- Ne pas couper sur des emballages, récipients ou tuyauteries

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 bols, papier, chiffons, etc.)

branchée a

est correc

- Prévoir un d’air adé des locaux ou des
apparellsassurant"" ion des fumées dégagées par la coupe
au g une é ion sy e des limites d’exposition

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

ispensable.

- 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 général assuré au moyen de gants, de
ch 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 é ad’autres per dans les
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environs de I'arc au moyen d'afficheurs ou de rideaux antireflets.

- Bruit: Si,du faltdoperatlonsde coupe particulierement intensives,
le niveau d'exp lle (LEPd) est égal
ou superleur a 85db (A), I'utilisation de moyens de protection

1l est obli ire (Tab. 1).

Hoeeee®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences

avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs,

prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs

de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire I'accés a la zone

d'utilisation du systéme de coupe au plasma.

Ce 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 aux limites de base
relatives a Iexposmon humaine aux champs électromagnétiques en

n’est pas g. i

ition quotidi per

envir

Loperateur doit utiliser les procedures sulvantes de fagon a réduire
I'exposition aux champs électr g :

- Fixer les deux cables I'un a I'autre et les plus prés possible.

Garder la téte et le buste le plus loin possible du circuit de coupe.

Ne jamais placer les cables autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de coupe durant les opérations.

Placer les deux cables du méme coté du corps.

Connecter le cable de retour du courant de coupe a la piece a

couper, le plus prés possible de la coupe a exécuter.

- Ne pas coupera pr é, assis ou appuyé sur le sy de coupe
au plasma (distance minimale : 50cm).
- Ne pas laisser d’objets fer gnétiques a pr é du circuit de

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

- Appareils de classe A :

Ce systéme de coupe au plasma est conforme a la norme technique

de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements

industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
gnétique dans les i bles d et dans ceux

directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des

immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

électr

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES
TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA EST INTERDITE :
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique ;
- Dansdes lieux fermés ;
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion ;
TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA DOIT étre soumise a
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.

- LENON-RESPECT DE CES INSTRUCTIONS peut entrainer des risques
GRAVES pour la sécurité de I'utilisateur et endommager I'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 inclinég, 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.
| si
jon n‘ont

1l est interdit de | le sy
tous les cables / tuyaux d'interc
pas été démontés au préalable.

éme de découpag
oudali

Il est interdit dutiliser la poignée comme moyen de suspension du
teé de déc au pl

Yy Pag

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

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

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

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

- Protection thermostatique.

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

ACCESSOIRES DE SERIE
- Torche pour coupe plasma.
- Jeu de raccords pour raccordement air comprimé.

ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Jeu électrodes-buses de rechange.
- Jeu de rallonges électrodes-buses (sur les modéles le prévoyant).

3. INFORMATIONS TECHNIQUES
PLAQUE DONNEES
Les informations principales concernant I'utilisation et les performances
du systeme 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 I'arc et la coupe au plasma.
2-  Symbole de la structure interne de la machine.
3-  Simbole du procédé de coupe au plasma.
4-  Symbole S:indique la possibilité d'effectuer des opérations de coupe
dans un environnement avec risque accru de choc électrique (par ex.
a proximité immédiate de grandes masses métalliques).
5-  Symbole de la ligne d'alimentation
1~: tension alternative monophasée
3~:tension alternative triphasée
6- Degré de protection du boitier.
7- Données caractéristiques de la ligne d'alimentation :
-U, :Tension alternative et fréquence d‘alimentation de la
machine (limites autorisées £10%) :
-1 : Courant maximal absorbé par la ligne.

1max

-l :Courant effectif d'alimentation
8- 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). S'exprime en % sur la base d’'un cycle de
10 minutes (par ex. 60% = minutes de travail, 4 minutes de
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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).
- AV-A/V : Indique la plage de régulation du courant de coupe
(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.
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).
== : Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la
protection de la ligne
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

tension de ligne redressée en tension alternative haute fréquence et
procéde au réglage de la puissance en fonction du courant/tension de
coupe nécessaire.

3- Transformateur haute fréquence : I'enroulement primaire est alimenté

par la tension convertie par le bloc 2 ;

ce dernier a pour fonction

d’adapter tension et courant aux valeurs nécessaires au procédé de
coupe et, simultanément, d'isoler galvaniquement le circuit de coupe
de la ligne d'alimentation.

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

5- Partie électronique de contréle et de réglage : contréle 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, REGULATION ET CONNEXION
Panneau postérieur (Fig. C)

1-

Interrupteur général

| (ON) Générateur prét au fonctionnement, pas de tension sur la
torche. Générateur en pause.

O (OFF) Tous fonctionnements suspendus ; les dispositifs auxiliaires
et les voyants lumineux sont éteints.

Cable d'alimentation

Raccord air comprimé (non prévu sur la version Kompressor)
Connecter la machine a un circuit d'air comprimé d’un min. de 5 bars
et max. 8 bars (TAB. 2).

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

Panneau antérieur (Fig. D1)

1-

2-

Bouton de réglage courant de coupe.

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

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

Se reporter aux INFORMATIONS TECHNIQUES pour le rapport

d'intermittence travail-pause correspondant au courant sélectionné.

DEL jaune de signalisation alarme générale :

- Allumée, indique la surchauffe d'un composant du circuit de
puissance ou une anomalie de la tension d‘alimentation en
entrée (surtension et sous-tension). Protection pour surtension
et sous-tension de ligne : bloque la machine : la tension
d‘alimentation est hors des limites de la plage +/- 15% par rapport

8-

a la valeur de plaque. ATTENTION : Ne pas dépasser la limite de
tension supérieure susmentionnée sous peine dendommager
sérieusement le dispositif.
Le fonctionnement de la machine est suspendu durant cette
phase.
- Lerétablissement est automatique (extinction de la DEL jaune) dés
disparition de I'anomalie et retour dans les limites autorisées.
DELjaune de présence tension sur torche.
Allumée, indique que le circuit de coupe est activé : Arc pilote ou
arc de coupe "ON".
Normalement éteinte (circuit de coupe désactivé) avec le poussoir
torche NON actionné (condition de pause).
- Eteinte, avec le poussoir torche actionné, dans les conditions
suivantes :
Durant la phase de POST AIR.
- Sil'arc pilote n'est pas transféré vers la piéce dans un délai max. de
2 secondes.
Si l'arc de coupe s'interrompt du fait d'une distance excessive
torche-piéce, usure excessive de I'électrode ou éloignement forcé
torche-piéce.
En cas d'intervention d'un systéme de SECURITE.
DEL verte présence tension réseau et circuits auxiliaires
alimentés.
Les circuits de controle et de service sont alimentés.
DEL rouge circuit air comprimé (sur les modéles le prévoyant).
Allumée, indique une surchauffe des enroulements du moteur
électrique a bord du compresseur d‘air.
Manomeétre.
Permet la lecture de la pression d'air.
Connecteur raccord torche.
Torche avec raccord direct ou centralisé.
- Le poussoir torche est le seul organe de contréle pouvant
commander le démarrage et I'arrét des opérations de coupe.
Encasdereldchementde la pression exercée sur le poussoir, le cycle
s'interrompt instantanément a toute phase de fonctionnement et
seul I'air de refroidissement (post-air) reste activé.
Manceuvres accidentelles : pour donner l'autorisation de début
cycle, actionner le poussoir durant quelques dixiémes de secondes
au minimum.
Sécurité électrique : la fonction du poussoir est suspendue si le
porte-buse isolant N'EST PAS monté —ou est monté de fagon
incorrecte - sur la téte de la torche.
Connecteur cable de masse

Panneau antérieur (Fig. D2)

1-

4-
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Bouton de réglage courant de coupe.

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

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

Se reporter aux INFORMATIONS TECHNIQUES pour le rapport

d'intermittence travail-pause correspondant au courant sélectionné.

DEL rouge de si ion alarme générale :

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

- Le fonctionnement de la machine est suspendu durant cette

phase.

Le rétablissement est automatique (extinction de la DEL rouge)

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

DEL jaune de présence tension sur torche.

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

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

torche NON actionné (condition de pause).

Eteinte, avec le poussoir torche actionné, dans les conditions

suivantes :

- Durant la phase de POST AIR.

- Si l'arc pilote n'est pas transféré vers la piéce dans un délai max.
de 2 secondes.

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

- En cas d'intervention d'un systéme de SECURITE.

DEL verte présence tension réseau et circuits auxiliaires




alimentés.

Les circuits de controle et de service sont alimentés.

5- DEL jaune absence phase dali ion (sur les
prévoyant).

Allumée, la DEL jaune indique le manque d’une phase d'alimentation,

le fonctionnement est suspendu et le rétablissement est automatique

4 secondes aprés retour a la normale.

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

DEL jaune (Fig. D2-6) ainsi que la DEL rouge d'alarme générale (figure

Fig.D2-2).

Allumée, indique que la pression d‘air ne suffit pas a assurer un

fonctionnement correct de la torche. Le fonctionnement de la

machine est suspendu durant cette phase.

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

que la pression est rentrée dans les limites autorisées.

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

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

fixe.
Généralement utilisé comme suit :
- pour le refroidissement de la torche
- en phase de réglage de la pression sur le manomeétre.
8- Manomeétre.

Permet la lecture de la pression d'air.
9- Connecteur raccord torche.

Torche avec raccord direct ou centralisé.

- Le poussoir torche est le seul organe de contréle pouvant
commander le démarrage et |'arrét des opérations de coupe.
En casderelachementde la pression exercée sur le poussoir, le cycle
s'interrompt instantanément a toute phase de fonctionnement et
seul I'air de refroidissement (post-air) reste activé.
Manceuvres accidentelles : pour donner |'autorisation de début
cycle, actionner le poussoir durant quelques dixiemes de secondes
minimum.

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

10- Connecteur cable de masse

le

Yy

5.INSTALLATION

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

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

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

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

MODE DE SOULEVEMENT DE LA MACHINE

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

EMPLACEMENT DE LA MACHINE

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

Laisser un espace libre min. de 250mm autour de la machine.

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

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

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

- Pour garantir la protection contre les contacts indirects. utiliser des
interrupteurs différentiels du type suivant :
-Type A (| ) pour machines monophasées ;

) pour machines triphasées.

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

Le systéeme de coupe au plasma ne répond pas aux exigences de la
norme IEC/EN 61000-3-12.

En cas de raccordement de ce dernier & un réseau d‘alimentation
publique, linstallateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilité de branchement du systeme de coupe au plasma (s'adresser
si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

-Type B

Fiche et prise

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

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

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

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

CONNEXION DU CIRCUIT DE COUPE

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

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour le cable de retour
(en mm?) en fonction du courant max. distribué par la machine.

Raccordement air comprimé (FIG. G).

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

IMPORTANT!

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

Connexion cable de retour du courant de coupe.

Connecter le cable de retour du courant de coupe a la piéce a souder ou
au banc métallique de support en observant les précautions suivantes :
Vérifier qu'un contact électrique est établi, en particulier en cas de
coupe de t6les a revétement isolant, oxydées, etc.

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

- Lutilisation de structures métalliques ne faisant pas partie de la piece
en cours de traitement comme conducteur de retour du courant de
coupe peut étre dangereuse et compromettre les résultats de coupe.
Ne pas effectuer de branchement a la masse sur la partie de la piéce
devant étre éliminée.

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

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

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

IMPORTANT!

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

6. COUPE AU PLASMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

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

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

Amorcage HF

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

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

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

Amorgage en court-circuit

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

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

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

L'arc pilote est exclus dés que I'arc plasma se stabilise entre Iélectrode
et la piece.

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

Opérations préalables

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

parties soumises a usure est correct et inspecter la téte de la torche

comme indiqué au chapitre "ENTRETIEN TORCHE".

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

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

- Durant cette phase, réguler la pression de I'air jusqu’a affichage sur le
manomeétre de la valeur en bars requise selon la torche utilisée (TAB. 2).

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

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

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

- Laisser la sortie dair se terminer spontanément pour faciliter
I'élimination de la condensation accumulée a l'intérieur de la torche.

Important :

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

- Coupe a distance (avec montage d'un écarteur sur la torche FIG. |) :
convient a des courants supérieurs a 35A ;

- Rallonge électrode et buse : sur les modéles le prévoyant.

Opération de coupe (FIG. L).

- Approcher la buse de la torche du bord de la piéce (env. 2 mm),
enfoncer le poussoir torche ; aprés un délai d'environ une seconde
(pré-air), I'arc pilote s'amorce.

- Siladistance est correcte, I'arc pilote se transfére immédiatement vers

la piece et amorce I'arc de coupe.

Déplacer la torche sur la surface de la piéce le long de la ligne idéale de

coupe en progressant régulieérement.

- Adapter la vitesse de coupe a I'épaisseur et au courant sélectionné et
vérifier que I'arc sortant de la surface inférieure de la piéce est incliné a
5-10° a la verticale en direction opposée a I'avancement.

- Une distance excessive entre la torche et la piéce ou l'absence de

matériau (fin de coupe) entraine l'interruption immédiate de I'arc.

Linterruption de I'arc (de coupe ou pilote) est toujours entrainée par le

reldachement du poussoir torche.

Pergage (FIG. M)

Pour percer ou procéder au départ au centre de la piéce, amorcer avec la

torche inclinée et la porter progressivement en position verticale.

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

- Les percages de piéces d'une épaisseur max. de 25% prévue dans la
gamme d'utilisation peuvent étre effectués directement.

7.ENTRETIEN

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

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

TORCHE (FIG. N)
En fonction de lintensité d'utilisation ou en cas de défauts de
coupe, vérifier périodiquement I'état d’'usure des parties de la torche
intéressées par l'arc plasma.
Distanceur.
Le remplacer en cas de déformation ou de dépét de laitier rendant
impossible le maintien de la position de la torche (distance et aspect
perpendiculaire).
2- Porte-buse.
Le dévisser manuellement de la téte de la torche. Effectuer un
nettoyage approfondi ou le remplacer en cas d'endommagement
(bralures, déformations ou fissures). Vérifier I'état du secteur métallique
supérieur (actionneur sécurité torche).
3- Buse.
Controler I'usure de l'orifice de passage de I'arc plasma et des surfaces
internes et externes. Si l'orifice s'est élargi ou déformé, remplacer la
buse. Si les surfaces sont particulierement oxydées, les nettoyer avec
du papier abrasif trés fin.
4- Anneau de distribution dair.
Vérifier I'absence de brialures ou de fissures et que les orifices de
passage de l'air ne sont pas obstrués. En cas d'endommagement, le
remplacer immédiatement.
5- Electrode.
Remplacer I'électrode si la profondeur du cratére formé sur la surface
d'émission est d'environ 1,5 mm (FIG. O).
- Corps torche, poignée et cable.
Généralement, ces composants n'exigent aucun entretien particulier
en-dehors d’une inspection périodique et d’'un nettoyage approfondi
(sans aucun type de solvant). En cas dendommagement de l'isolement
comme fractures, fissures et bralures ou de relachement des
canalisations électriques, la torche ne doit plus étre utilisée car les
conditions de sécurité ne sont plus garanties.
Dans ce cas, la réparation (entretien correctif) ne peut étre effectuée
sur place mais doit étre confiée a un centre d'assistance autorisé qui
effectuera des essais de fonctionnement spéciaux aprés la réparation.
pour garantir |'efficacité de la torche et du cable, certains précautions
sont nécessaires :
- ne pas mettre la torche et le cable en contact avec des parties a haute
température.
- ne pas soumettre le cable a des efforts de traction excessifs.
- ne pas faire passer le cable sur des angles aigus, coupants ou sur des

-
T

-]

-19-



surfaces abrasives.

- disposer le cable en spires régulieres si sa longueur est supérieure a
celle nécessaire.

- ne pas rouler sur le cable ni le piétiner.

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 |'électrode

etla 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

I'électrode, la bague de distribution et la buse.

Eviter de tenir I'arc pilote en I'air sans nécessité afin de ne pas accélérer

la consommation de |électrode, du diffuseur et de la buse.

Ne pas serrer excessivement I'électrode sous peine 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 l'isolement comme fractures, fissures
et bralures ou de relachement des canalisations électriques, la torche
ne doit plus étre utilisée car les conditions de sécurité ne sont plus
garanties. Dans ce cas, la réparation (entretien correctif) ne peut étre
effectuée sur place mais doit étre confiée a un centre d‘assistance
autorisé qui effectuera des essais de fonctionnement spéciaux aprés la
réparation.

Filtre air comprimé

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

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

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

ENTRETIEN CORRECTIF

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

ATTENTION ! AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DE
LA MACHINE ET D’ACCEDER A LINTERIEUR DE CETTE DERNIERE,
CONTROLER QU’ELLE EST ETEINTE ET DEBRANCHEE DU RESEAU
D’ALIMENTATION.
Tout contrdle effectué sous tension a l'intérieur de la machine risque
d’entrainer des chocs électriques graves dus a un contact direct avec
les parties sous tension.

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

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

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

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

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

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

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

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

8. DETECTION DES PANNES

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER

A TOUT CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE S'ADRESSER AU CENTRE

D'ASSISTANCE, CONTROLER LES POINTS SUIVANTS :

- La DEL jaune signalant l'intervention de la protection thermique pour

sous-tension, surtension ou court-circuit n'est pas allumée.

S'assurer d'avoir respecté le rapport d'intermittence nominal ; en

cas dintervention dela protection thermostatique, attendre le

refroidissement de la machine et vérifier le fonctionnement du

ventilateur.

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

la machine se bloque.

Controler quaucun court-circuit ne sest produit en sortie de la

machine : dans ce cas, résoudre le probléeme.

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

DEFAUTS DE COUPE LES PLUS COURANTS
Durant les opérations de coupe, des défauts d'exécution peuvent
se présenter et sont généralement entrainés par des anomalies de
fonctionnement de l'installation ou par les problémes suivants :
a- Pénétration insuffisante ou formation de laitier excessive :
- Vitesse de coupe trop élevée.
- Torche trop inclinée.
- Epaisseur excessive de la piéce ou courant de coupe trop bas.
- Pression-débit d’air comprimé incorrecte.
- Electrode et buse torche usées.
- Pointe porte-buse non adaptée.
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.
d- Coupe inclinée (non perpendiculaire) :
- Position torche incorrecte.
- Usure asymétrique de lorifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.
- Pression d‘air incorrecte.
e- Usure excessive de la buse et de I'électrode :
- Pression d‘air insuffisante.
- Air contaminé (humidité-huile).
Porte-buse endommagé.
Exces d'amorcage arc pilote en lair.
- Vitesse excessive avec retour de particules en fusion sur les
composants torche.
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

{ATENCION! jANTES DE UTILIZAR EL SISTEMA DE CORTE AL PLASMA
LEA ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

SISTEMAS DE CORTE AL PLASMA PREVISTOS PARA USO
PROFESIONAL E INDUSTRIAL

1. SEGURIDAD GENERAL PARA EL CORTE POR ARCO DE PLASMA

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro de los si: de corte al pl y debe estar informado
sobre los riesgos relacionados con los procedimi Idad

de a
porarcoy relativas técnicas, las relativas medidas de proteccién y los
procedii de emergencia

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

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

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

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

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

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

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

ividual adecuados (Tab. 1).

LO®AO®O®

- El paso de la corriente de corte hace que se produzcan campos

electr éticos (EMF) localizad Irededor del circuito de
corte.
Los campos elect gnético: d interferir con algunos

p
aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis
metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de
utilizacion del sistema de corte al plasma.

Este si de corte al pl isface los requisitos del
técnico de producto para su uso exclusivo en ambientes industriales
y con objetivos profi les. No se g el cumplimi de
los limites de base relativos a Ia exp: 6n humana a los campos

os en

P

electr g

El operador debe adoptar los sigui proc

la exposicion a los campos electromagnéticos:
Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables.
- Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de corte.

No enrollar nunca los cables alrededor del cuerpo.

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

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

No cortar cerca, o apoyados en el de corte al

para reducir

- El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusi 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

hi his dos o

I (di ia minil 50cm).
No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de corte.
Distancia minima d= 20cm (Fig. P).

(

mojados o bajo la lluvia.
- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

- Aparato de clase A:

Este si de corte al pl e los req del estand
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 al ion de baja

que alimenta los edificios para el uso doméstico.

o

- No cortar sobre c dores, recipi o tuberias que
C gan o hayan c ido productos infl bles liquidos o
gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolvent:

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

- PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE CORTE AL PLASMA:
- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;
- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“responsable experto” y deben efectuarse siempre con la

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

POL@®

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

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

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

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

p ia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion
que se describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma “EN 60974-9:
Equipos para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras la fuente
de corriente esta ida por el operador (por ejemplo, con
correas).
- DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras el operador
esté elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.
JATENCION! SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE PLASMA.
Sélo el modelo de soplete previsto y su relativa combinacién 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
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peligros para la seguridad fisica de usuario y dafiar 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 dos o no
igualados) existe el peligro de vuelco.

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

Se prohibe el levantamiento del sistema de corte de plasma si no
se han desmontado anteriormente todos los cables/tuberias de
i6n o de ali

interc

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension del
i de corte de pl

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Estos generadores estdn fabricados con la mas reciente tecnologia
Inverter con IGBT y disefiados para el corte manual de chapas de cualquier
metal y para el corte de chapas con rejillas perforadas (si esta previsto).
La regulacién de la corriente del minimo al maximo en modo continuo
permite asegurar una elevada calidad de corte cuando varia el espesor
y el tipo de metal.

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

PRINCIPALES CARACTERISTICAS:

Dispositivo de control de tension en soplete, presion de aire,
cortocircuito de soplete (si esta previsto).

Proteccion termostatica.

Visualizacion de la presion de aire (si estd previsto).

ACCESORIOS DE SERIE

Soplete de corte al plasma
Kit de racores para la conexion del aire comprimido.

ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

Kit electrodos-boquillas de recambio.
Kit de electrodos-boquillas prolongadas (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.
Simbolo de la estructura interna de la maquina.

3-  Simbolo del procedimiento de corte al plasma.
4-  Simbolo S:indica que pueden efectuarse operaciones de corte en un

ambiente con un mayor riesgo de shock eléctrico (Por ejemplo muy

cerca de grandes masas metalicas).

Simbolo de la linea de alimentacion:

1~: tension alterna monofasica

3~:tension alterna trifasica

Grado de proteccion del envoltorio.

Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

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

-1 : Corriente maxima absorbida por la linea.

1 max

-l :Corriente efectiva de alimentacion.

Prestaciones del circuito de corte:

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

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

: Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual
la méaquina 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 producird
la intervencion de la proteccion térmica (la maquina

-X

permanece en stand-by hasta que su temperatura vuelve a
los limites admitidos).
- A/NV-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de corte
(minimo - méaximo) a la correspondiente tension de arco.
Numero de matricula para la identificacion de la maquina
(indispensable para la asistencia técnica, solicitud de recambios,
busqueda del origen del producto).

10- == : Valor de los fusibles de accionamiento retardado que se

11-

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

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

de
de|
dir

los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos
| sistema de corte al plasma en su posesion deben controlarse
ectamente 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 estd formada esencialmente por mdédulos de potencia

realizados sobre circuitos impresos y optimizados para obtener la maxima
fiabilidad y un mantenimiento reducido.

1-

2-

3-

3-

5-

(Fig. B)
Entrada de la linea de alimentacién monofasica, grupo rectificador y
condensadores de nivelacion.
Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tension
de linea rectificada en tension alterna de alta frecuencia y efectda la
regulacion de la potencia en funcion de la corriente/tension de corte
requerida.
Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario es alimentado
con la tension convertida del bloque 2; éste tiene la funcion de adaptar
la tension y la corriente a los valores necesarios para el procedimiento
de corte y al mismo tiempo aislar galvdnicamente el circuito de corte
de la linea de alimentacion.
Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacién: cambia
la tension/corriente alterna suministrada por el bobinado secundario
en corriente / tension continua de bajisima ondulacion.
Electronica de control y regulacion: controla instanténeamente el valor
dela 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 efecttian
la regulacion.
Determina la respuesta dinamica de la corriente durante el corte y
supervisa los sistemas de seguridad.

DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION

Pa
1-

Pa
1-
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nel posterior (Fig. C)
Interruptor general
1 (ON) Generador preparado para el funcionamiento, no hay tension
en el soplete. Generador en Stand By.
O (OFF) Inhibido algun funcionamiento; los dispositivos auxiliares y
las sefiales luminosas estan apagados.
Cable de alimentacion
Racor de aire comprimido (no presente en la version Kompressor)
Conectar la maquina a un circuito de aire comprimido con un minimo
de 5 bary un max. de 8 bar (TAB. 2).
Reductor de presion para racor de aire comprimido (si esta previsto).

nel anterior (Fig. D1)

Asa de regulacién de la corriente de corte.

Permite predisponer la intensidad de corriente de corte suministrada

por la maquina que se debe adoptar en funcion de la aplicacion

(espesor del material / velocidad). Consulte los DATOS TECNICOS para

el correcto funcionamiento de la relacién de intermitencia trabajo-

pausa a adoptar en funcién de la corriente seleccionada.

Led amarillo de sefalacion de alarma g |

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

- Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de la maquina.

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

de alimentacion, el funcionamiento se inhibe y el restablecimiento es
automatico después de 4 segundos de la eliminacion de la anomalia.

- Cuando esta encendido indica que el circuito de corte estd
activado: arco piloto o arco de corte "ON".

- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) con

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

Esta apagado, con pulsador de soplete accionado, en las siguientes

condiciones:

- Durante la fase de POST AIRE.

- Sielarco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo méximo de
2 segundos.
Si el arco de corte se interrumpe por una distancia excesiva
entre el soplete y la pieza, excesivo desgaste del electrodo o
alejamiento forzado del soplete de la pieza.

- Si ha intervenido un sistema de SEGURIDAD.

Led VERDE de sefalacion de presencia de tensén de red y

circuitos auxiliares alimentados.

Los circuitos de control y servicio estan alimentados.

Led ROJO de seiialacion de circuito de aire comprimido (si se ha

previsto).

Cuando esté encendido indica un recalentamiento de los bobinados

del motor eléctrico a bordo del compresor de aire.

Manémetro.

Permite la lectura de la presion del aire.

Conector del racor del soplete.

Soplete con conexion directa o centralizada.

El pulsador de soplete es el unico 6rgano de control en el que

puede controlarse el inicio y el paro de las operaciones de corte.

- Al parar la accion en el pulsador, el ciclo se interrumpe

instantaneamente en cualquier fase, excepto el mantenimiento

del aire de enfriamiento (post-aire).

Maniobras accidentales: par dar el consentimiento del inicio de

ciclo, la accién en el pulsador debe ser ejercida durante un tiempo

minimo de unas décimas de segundo.

Seguridad eléctrica: la funcion del pulsador se inhibe si el porta-

boquilla aislante NO estd montado en el cabezal del soplete o su

montaje no es correcto.

Conector del cable de masa

Panel anterior (Fig. D2)

1-

Asa de regulacion de la corriente de corte.

Permite predisponer la intensidad de corriente de corte suministrada

por la maquina que se debe adoptar en funcién de la aplicacion

(espesor del material / velocidad). Consulte los DATOS TECNICOS para

el correcto funcionamiento de la relacién de intermitencia trabajo-

pausa a adoptar en funcién de la corriente seleccionada.

Led rojo de sefialacion de alarma general:

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

- Durante esta fase se inhibe el funcionamiento de la maquina.

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

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

los limites admitidos.

Led amarillo de sefialacion de presencia de tension en soplete.

- Cuando estd encendido indica que el circuito de corte estd
activado: arco piloto o arco de corte "ON".

- Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) con

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

Esta apagado, con pulsador de soplete accionado, en las siguientes

condiciones:

- Durante la fase de POST AIRE.

- Sielarco piloto no se transfiere a la pieza en el tiempo méximo de

2 segundos.

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

- Si ha intervenido un sistema de SEGURIDAD.

Led verde de sefialacion de presencia de tenson de red y circuitos

auxiliares alimentados.

Los circuitos de control y servicio estén alimentados.

Led amarillo de sefalacion de falta de fase (si esta previsto).

Cuando esté encendido el led amarillo se indica la falta de una fase

Sefalacion de lia del circuito aire comprimido (si se ha
previsto).

Led AMARILLO (Fig. D2-6) junto al led ROJO de alarma general. (Fig.
D2-2).

Cuando esta encendido indica que es insuficiente la presion de aire
para el correcto funcionamiento del soplete. Durante esta fase se
inhibe el funcionamiento de la maquina.

El restablecimiento es automético (apagado de los leds) después de
que la presion ha vuelto al limite admitido.

Pulsador de aire (si se ha previsto).

Apretando este pulsador, el aire continta saliendo del soplete
durante un tiempo fijo.

Tipicamente se usa:

- para enfriar el soplete

- en fase de regulacion de la presion en el manémetro.
Manémetro.

Permite la lectura de la presion del aire.

Conector del racor del soplete.

Soplete con conexidn directa o centralizada.

El pulsador del soplete es el tnico 6rgano de control en el que
puede controlarse el inicio y el paro de las operaciones de corte.

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

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

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

10- Conector del cable de masa

5.

INSTALACION

{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE

INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON EL SISTEMA DE
CORTE RIGUROSAMENTE APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED
DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES

ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS

EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

PREPARACION
Desembalar la maquina, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

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

MODALIDAD DE ELEVACION DE LA MAQUINA

Todas las maquinas descritas en este manual deben levantarse utilizando
el asa o la correa incluidas si esta prevista para el modelo (montada tal y
como se describe en FIG. F).

UBICACION DE LA MAQUINA

Busque el lugar de instalaciéon de la maquina de manera que no haya
obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de
enfriamiento; asegurese al mismo tiempo que no se aspiren polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la méaquina.

{ATENCION! Colocar la maquina encima de una superficie

plana con una capacidad adecuada para la masa, para evitar que se

desnl
que o se desg

e peligr

CONEXION A LA RED
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Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los
datos de la chapa de la fuente de corriente correspondan a la tension y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.

La fuente de corriente debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.

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

-Tipo A ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

-Tipo B




- 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 lared de alimentacién que presentan una impendancia menor que,
véase tabla 1 (TAB.1).

El sistema de corte al plasma no cumple los requisitos de la norma IEC/
EN 61000-3-12.

Si ésta se conecta a una red de alimentacién publica, es
responsabilidad del instalador o del utilizador comprobar que puede
conectarse el sistema de corte al plasma (si es necesario, consultar con
el gestor de la red de distribucion).

Enchufe y toma

Los modelos monofasicos con corriente absorbida inferior o igual a
16A estan dotados en origen de cable de alimentacién con enchufe
normalizado (2P+T) 16A \250V.

Los modelos monofasicos con corriente absorbida superior a 16A
y trifasicos estan dotados de cable de alimentacion a conectar a un
enchufe normalizado (2P+T) para los modelos monofasicos y (3P+T)
para los modelos trifasicos, con capacidad adecuada. Preparar una
toma de red dotada de fusible o interruptor automatico; el relativo
terminal de tierra debe estar conectado al conductor de tierra
(amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

La Tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los
fusibles retrasados de linea de acuerdo con la méx. corriente nominal
distribuida por la maquina, y a la tensién nominal de alimentacion.

{ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes citadas
hace que el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase 1)
no sea eficaz con los consiguientes graves riesgos para las personas
(por ejemplo, descarga eléctrica, y para las cosas (por ejemplo,
incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA FUENTE DE CORRIENTE ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LaTabla 1 (TAB. 1) indica los valores aconsejados para el cable de retorno
(en mm?) en base a la maxima corriente distribuida por la maquina.

CONEXION DE AIRE COMPRIMIDO (Fig. G).

- Prepare una linea de distribucion de aire comprimido con presion y
caudal minimos como se indica en la tabla 2 (TAB. 2), en los modelos
que lo prevén.

iIMPORTANTE!

No superar la presion maxima de entrada de 8 bar. Un aire que contenga
unas cantidades notables de humedad o aceite puede causar un
desgaste excesivo de las partes de consumo o dafiar el soplete. Si existen
dudas sobre la cantidad de aire comprimido a disposicion se aconseja
la utilizaciéon de un secador de aire, a instalar antes del filtro de entrada.
Conectar, con una tuberia flexible, la linea de aire comprimido a la
maquina, utilizando uno de los racores incluidos para montar en el filtro
de aire de entrada, colocado en la parte posterior de la maquina.

Conexion del cable de retorno de la corriente de corte.

Conecte el cable de retorno de la corriente de corte a la pieza a cortar
o al banco metélico de sostén respetando las siguientes precauciones:
Comprobar que se establezca un buen contacto eléctrico en especial si
se cortan chapas con revestimientos aislantes, oxidadas, etc.

Efectuar la conexion de masa lo mas cerca posible de la zona de corte.
La utilizacion de estructuras metalicas que no son parte de la pieza en
elaboracién, como conductor de retorno de la corriente de corte puede
ser peligrosa para la seguridad y dar unos resultados insuficientes en el
corte.

No efectuar la conexién de masa en la parte de la pieza que debe
quitarse.

Ce del de corte al pl (Fig. H) (si se ha previsto).
Introducir el terminal macho del soplete en el conector centralizado
colocado en el panel frontal de la méaquina, haciendo que se curve la llave
de polarizacién. Atornillar a fondo, en sentido horario, la abrazadera de
bloqueo para garantizar el paso de aire y corriente sin pérdidas.

En algunos modelos, el soplete se suministra ya conectado a la fuente
de corriente.

ilIMPORTANTE!

-24-

Antes de iniciar las operaciones de corte, comprobar que las partes de
consumo estén correctamente montadas inspeccionando el cabezal del
soplete tal y como se indica en el capitulo "MANTENIMIENTO SOPLETE".

6. CORTE AL PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

El arco de plasma y el principio de aplicacion en el corte de plasma.
El plasma es un gas que se calienta a temperatura extremadamente
elevada y se ioniza para convertirse en conductor eléctrico. Este
procedimiento de corte utiliza el plasma para transferir el arco eléctrico
a la pieza metélica que debido al calor se funde y se separa. El soplete
utiliza aire comprimido proveniente de una Unica alimentacion tanto
para el gas plasma como para el gas de enfriamiento y proteccion.
Cebado HF

Este tipo de cebado se usa tipicamente en los modelos con corrientes
superiores a 50A.

El inicio del ciclo esta determinado por un arco de alta frecuencia/
alta tension ("HF”) que permite el encendido de un arco piloto entre el
electrodo (polaridad -) y la boquilla del soplete (polaridad +). Acercando
el soplete a la pieza a cortar, conectado a la polaridad (+) de la fuente de
corriente, el arco piloto se transfiere instaurando un arco plasma entre
el electrodo (-) y la misma pieza (arco de corte). El arco piloto y HF se
excluyen apenas el arco plasma se establece entre el electrodo y la pieza.
El tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fébrica es de 2
segundos; si la transferencia no se efectta en este intervalo de tiempo
el ciclo se bloquea automéaticamente excepto el mantenimiento del aire
de enfriamiento.

Para comenzar de nuevo el ciclo es necesario soltar el pulsador del
soplete y volver a pulsarlo.

Cebado en corto

Este tipo de cebado se usa tipicamente en modelos con corrientes
inferiores a 50A.

Elinicio de ciclo esta determinado por el movimiento del electrodo en el
interior de la boquilla del soplete, que permite el encendido de un arco
piloto entre el electrodo (polaridad -) y la misma boquilla (polaridad +).
Acercando el soplete a la pieza a cortar, conectado a la polaridad (+) de
la fuente de corriente, el arco piloto se transfiere instaurando un arco
plasma entre el electrodo (-) y la misma pieza (arco de corte).

El arco piloto se excluye en cuanto el arco plasma se establece entre el
electrodo y la pieza.

El tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fébrica es de 2
segundos; si la transferencia no se efectta en este intervalo de tiempo
el ciclo se bloquea automéaticamente excepto el mantenimiento del aire
de enfriamiento.

Para comenzar de nueve el ciclo es necesario soltar el pulsador del
soplete y volver a pulsarlo.

Operaciones preliminares.

Antes de iniciar las operaciones de corte, comprobar que las partes de

consumo estén correctamente montadas inspeccionando el cabezal del

soplete tal y como se indica en el parrafo “"MANTENIMIENTO SOPLETE".

Encender la fuente de corriente y fijar la corriente de corte: (Fig. C-1)

de acuerdo con el espesor y el tipo de material metélico que se quiere

cortar. EnlaTAB.3 se indica la velocidad de corte en funcion del espesor
para los materiales aluminio, hierro y acero.

Pulsar y soltar el pulsador del soplete dado lugar al flujo de aire (=30

segundos de post-aire).

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

mandémetro el valor en “bar” necesario segun el soplete utilizado (TAB.

2).

Usar el pulsador del aire y hacer que salga aire del soplete.

Usar el asa: tirar hacia arriba para desbloquear y girar para regular la

presion en el valor indicado en los DATOS TECNICOS SOPLETE.

Leer el valor necesario (bar) en el manémetro; empuje el asa para

bloquear la regulacion.

Dejar terminar espontaneamente el flujo de aire para facilitar la

eliminacion de la posible condensacion que se haya acumulado en el

soplete.

Importante:

- Corte por contacto (con boquilla del soplete en contacto con la
pieza a cortar): se puede aplicar con una corriente max. de 40-50A
(valores superiores de corriente llevan a la inmediata destruccion de la
boquilla-electrodo-portaboquilla).

- Corte a distancia (con distanciador montado en soplete Fig.. I): se
puede aplicar para corrientes superiores a 35A;

- Electrodo y boquilla prolongados: se puede aplicar cuando estd
previsto.



Operacion de corte (Fig. L).

- Acercar la boquilla del soplete al borde de la pieza (unos 2 mm.), pulsar
el pulsador de soplete; después de aproximadamente 1 segundo (pre-
aire) se obtiene el cebado del arco piloto.

- Sila distancia es adecuada, el arco piloto se transfiere inmediatamente

a la pieza dando lugar al arco de corte.

Desplazar el soplete sobre la superficie de la pieza a lo largo de la linea

ideal de corte con avance regular.

- Adecuar la velocidad de corte en base al espesor y a la corriente
seleccionada, comprobando que el arco de salida de la superficie
inferior de la pieza asuma una inclinacién de 5-10° sobre la vertical en
sentido opuesto a la direccién del avance.

- Una excesiva distancia soplete-pieza o la ausencia del material (final de

corte) causa la inmediata interrupcion del arco.

La interrupcion del arco (de corte o piloto) se obtiene siempre al liberar

el pulsador del soplete.

Perforado (Fig. M)

Si se debe realizar esta operacion o efectuar inicios en el centro de la
pieza, cebar con el soplete inclinado y ponerlo con un movimiento
progresivo en posicion vertical.

- Este procedimiento evita que retornos de arco o particulas fundidas
dafien el agujero de la boquilla reduciendo répidamente la
funcionalidad.

Perforados de piezas que tengan un espesor hasta el 25% superior
al maximo previsto en la gama de utilizacién pueden ser efectuados
directamente.

7. MANTENIMIENTO

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE EL SISTEMA DE CORTE ESTE
APAGADO Y DESCONECTADO DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

SOPLETE (Fig. N)
Periddicamente, en funcion de la intension de empleo o si se producen
defectos de corte, comprobar el estado de desgaste de las partes del
soplete afectadas por el arco de plasma.
1- Distanciador.
Sustituir si esta deformado o cubierto de restos que hacen imposible
mantener la posicion del soplete (distancia y perpendicularidad).
2- Portaboquilla.
Desenroscarlo manualmente del cabezal del soplete. Efectuar
una cuidadosa limpieza o sustituirlo si estd danado (quemaduras,
deformaciones o grietas). Comprobar que el sector metélico superior
(actuador de seguridad del soplete) esté integro.
Boquilla.
Controlar el desgaste del agujero de paso del arco de plasma y de las
superficies internas y externas. Si el agujero esta ensanchado respecto
al diametro original, o deformado, sustituir la boquilla. Si las superficies
estan especialmente oxidadas limpiarlas con papel de lija finisimo.
4- Anillo distribuidor del aire.
Comprobar que no haya quemaduras o grietas o que no estén
obstruidos los agujeros de paso del aire. Si estd dafado sustituirlo
inmediatamente.
5- Electrodo.
Sustituir el electrodo cuando la profundidad del crater que se forma en
la superficie emisora es de unos 1,5 mm. (Fig. O).
6- Cuerpo del soplete, mango y cable.
Normalmente estos componentes no necesitan mantenimiento
excepto una revision periddica y una limpieza cuidadosa que debe
realizarse sin utilizar disolventes de ningun tipo. Si se detectan
danos en el aislamiento como fracturas, grietas, o quemaduras o el
aflojamiento de los conductos eléctricos, el soplete no puede utilizarse
ya que las condiciones de seguridad no se cumplen.
En este caso la 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.
Para mantener en eficiencia el soplete y el cable es necesario adoptar
algunas precauciones:
- no poner en contacto el soplete y el cable con partes a alta
temperatura o al rojo vivo.

w
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- no someter el cable a excesivos esfuerzos de traduccion.

- no hacer pasar el cable por aristas, esquinas cortantes o superficies
abrasivas.

- recoger el cable en espiras regulares si su longitud exceden lo que
sea necesario.

- no pasar con ninguin medio por encima del cable ni pisarlo.

Atencién.

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 enroscandolo a fondo manualmente

con un ligero forzado.

No montar en ningun caso el portaboquilla sin haber montado antes el

electrodo, anillo distribuidor y boquilla.

- Evitar mantener encendido 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.

- Larapidezy un correcto procedimiento de los controles en las partes de
consumo del soplete son vitales para la seguridad y la funcionalidad del
sistema de corte.

- Si se detectan dafios en el aislamiento como fracturas, grietas, y
quemaduras o un aflojamiento de los conductos eléctricos, el soplete
no puede seguir utilizindose 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 de aire comprimido

El filtro esta provisto de descarga automatica de la condensacion cada
vez que se desconecta de la linea de aire comprimido.

- Revisar periédicamente el filtro; si se detecta la presencia de agua en el
depésito debe efectuarse una purga manual empujando hacia arriba el
racor de descarga.

Si el cartucho filtrante esta especialmente sucio, es necesario efectuar
la sustitucion para evitar pérdidas de carga excesivas.

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN
SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
MAQUINA Y ACCEDER A SU INTERIOR, ASEGURARSE DE QUE ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
Eventuales controles efectuados bajo tension en el interior de la
maquina pueden causar una descarga eléctrica grave originada por
el contacto directo con partes en 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 ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas
estén bien ajustadas y que los cableados no presenten daros en el
aislamiento.

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

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la maquina
ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

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 atencion a mantener bien separadas las
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conexiones del primario de alta tension 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 SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU

CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- No esté encendido el led amarillo que indica que ha intervenido la
seguridad térmica de subida o bajada de tension o de corto circuito.

- Asegurese de que se ha respetado la relacion de intermitencia nominal;
en caso de intervencion de la proteccion termostética esperar a que la
maquina se enfrie de manera natural y comprobar la funcionalidad del
ventilador.

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

demasiado bajo, la maquina queda bloqueada.

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

este caso elimine el inconveniente.

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

DEFECTOS DE CORTE MAS COMUNES
Durante las operaciones de corte pueden presentarse defectos de
ejecucion que normalmente no se deben atribuir a anomalias de
funcionamiento de la instalacién sino a otros aspectos operativos:
a)-Penetracidn 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)-Corte inclinado (no perpendicular):

- Posicion del soplete no correcta.

- Desgaste asimétrico del agujero de la boquilla y/o montaje no

correcto de los componentes del soplete.

- Presién del aire no adecuada.
e)-Desgaste excesivo de la boquillay el electrodo

- Presion de aire demasiado baja.

- Aire contaminado (humedad-aceite).

- Portaboquilla danado.

- Exceso de cebados de arco piloto en aire.

- Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los

componentes del soplete.

(DE)

BETRIEBSANLEITUNG

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

PLASMASCHNEIDEANLAGEN FUR DEN GEWERBLICHEN UND
INDUSTRIELLEN GEBRAUCH

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR DAS
PLASMALICHTBOGENSCHNEIDEN
DerBedienermussimsicheren Geb hderPI
hinreichend unterwiesen sein. Er muss iiber die Risiken in
Verbindung mit den LichtbogenschweiBverfahren und verwandten
Techniken, iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im
Notfall unterwiesen sein.

(Siehe auch die Norm,, EN 60974-9: LichtbogenschweiB8einrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

hneid 1

L i

- Vermeiden Sie den direkten K mit dem Sch omkreis.
Die von der PI; h berei i
Leerlaufspannung kann unter bestimmten Umstanden gefahrllch
sein.

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

- BevorVerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muss die

g

Pl hneideanl. haltet und vom Ver:
genommen werden.

- Die Elekt lage ist im Einkl mlt den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhii b auszufiihren.

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

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

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

Keine Kabel mit abgenutzter Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Nicht auf Containern, GefaBen 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 Ndhe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behéltern schneiden, die unter Druck stehen.

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

Stofffetzen).

Sorgen Sie fiir ausreichenden Luft h oder geeig

Hilfsmittel zur Abfiihrung der beim PI hnitt frei werd

Rauchgase. Es ist systematisch zu untersuchen, welche
te fiir die Z ung, Konzentration

und Dauer der beim Schneiden frei werdenden Rauchgase gelten.

POL@®

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

Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, 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 kleidung (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN
12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen

Schut
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hend I i

ultravioletten und infraroten St t
W|rd Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen smd mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorh@ngen 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).

QEREOX®

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

Die elektromagnetischen Felder

entstehen
Nahe des

konnen medizinische Hilfen

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
FiirdieTrager dieser Hilfen Schut Bnal

getroffen werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der Plasmaschneldanlage untersagt.
Diese PI; hneidanl den
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen

gewerblichen Bereich und fiir berufliche Zwecke. Die Ei

technischen
Gebrauch im

der Str lle, 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 quelle fiir den PI; hnitt auf
einer waagerechten Flache ab, die dem Gewicht angemessen ist;
andernfalls (z. B. bei abfallenden oder holprigen Béden) besteht

Kippgefahr.

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

- Das Anheb der PI hneidanl, ist untersagt, wenn

der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer
Felder auf den Menschen im héauslichen Umfeld gelten, ist nicht
sichergestelit.

Der Bedi muss die f Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Kabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

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

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

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

- SchlieBen Sie das Schneidstromriickleit kabel moglichst nahe
der Schnittstelle an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der Plasmaschneidanlage, auf der Anlage

I d

sitzend oder an die Anlage gelek chneiden (Mi
50 cm).
- Keine fer gnetischen  Objel in der Nihe des

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

- Geratder Klasse A:

Diese Pl hneidanl. den  Anforderungen
des technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebiude, die direkt iiber das o6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

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

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

der Umstdnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die fiir
ein Eingreifen im Notfall geschult sind.

Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
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 tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsbiihne.

- ACHTUNG! SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDEANLAGE.
Nur das vorgeseh B dell und die Verbind

Rod.

mit

9

nicht zuvor alle verbindenden oder zufiihrenden Kabel und
Rohrleitungen abgebaut wurden.

- Es st untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der

pl hneid b

P zu

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

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

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

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

HAUPTEIGENSCHAFTEN

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

- Thermostatischer Schutz.

- Druckluftanzeige (falls vorhanden).

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

SONDERZUBEHOR

- Satz Austauschelektroden / -diisen.

- Satz Elektroden / Diisen mit Uberldnge (bei entsprechender
Ausriistung).

3.TECHNISCHE DATEN

KENNDATENSCHILD

Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den Leistungen der

Plasmaschneideanlage sind auf dem Typenschild mit der folgenden

Bedeutung zusammengefasst.

Abb. A

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

2- Symbol fir den inneren Aufbau der Maschine.

3- Symbol fir das Plasmaschneidverfahren.

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

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

6- Schutzart der Hiille.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

-1 : Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

-1 : Tatsachlicher Betriebsstrom.
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8 - Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:

-U, :Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis gedffnet).

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

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

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

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

9- Seriennummer fiir die Identifizierung der Maschine (unbedingt
erforderlich  fur die Inanspruchnahme des technischen
Kundendienstes, die Ersatzteilbestellung oder die Ruckverfolgung
der Produktherkunft).

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

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsvorschriften, deren Bedeutung
aus Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen’.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- STROMQUELLE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: siche 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 groBtmdogliche

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

4- Sekundédre  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 wéahrend des
Schneidvorgangs und Gberwacht die Sicherheitssysteme.

UBERWACHUNGS-; REGELUNGS- UND

ANSCHLUSSEINRICHTUNGEN

Riickwértiges Paneel (Abb. C)

1- Hauptschalter
I (ON) Generator betriebsbereit, der
spannungsfiihrend. Generator im Stand-by.
O (OFF) Alle Betriebsfunktionen sind gesperrt; die Hilfseinrichtungen
und die Leuchtsignalgeber sind aus.

2- Versorgungskabel

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

4- Druckminderer fiir Druckluftanschluss (falls vorhanden).

Brenner ist nicht

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

Ermoglicht die Vorgabe der von der Maschine bereitgestellten

Schneidstromstdrke, die anhand der Anwendung gewdhlt wird

(Materialstérke / Geschwindigkeit). Fur die korrekte Einschaltdauer,

also das Arbeits-Pausen-Verhiltnis, das sich nach der gewahlten

Stromstarke richtet, siehe die TECHNISCHEN DATEN.

2- Gelbe Led-Anzeige - Allgemeiner Alarm:

- Wenn sie aufleuchtet, ist eine Komponente
des Leistungsschaltkreises tberhitzt oder die
Eingangsversorgungsspannung ist nicht korrekt (Uber- und
Unterspannung). Sicherung gegen Uber- und Unterspannung
der Leitung: Stérabschaltung der Maschine - die Speisespannung
weicht um mehr als +/- 15% vom Wert laut Typenschild ab.
ACHTUNG: Wenn der vorgenannte obere Spannungswert
tiberschritten wird, nimmt das Gerét ernsthaften Schaden.

- Wahrend dieser Phase ist die Maschine fiir den Betrieb gesperrt.

Die Riickstellung erfolgt selbsttatig (die gelbe Led erlischt),
nachdem eine der vorgenannten Stérungen behoben und der
Wert wieder in den zuldssigen Bereich eingetreten ist.

3- Gelbe Led-Anzeige fiir anlieg Brennersg

- Wenn sie aufleuchtet, ist der Schneidkreislauf aktiviert:
Pilotlichtbogen oder Schneidlichtbogen "ON’.

- Sie ist bei NICHT betdtigtem Brennerknopf
normalerweise erloschen (Schneidkreislauf deaktiviert).
Bei betdtigtem Brennerknopf ist sie unter den folgenden
Bedingungen erloschen:

- Wihrend der LUFTNACHSTROMUNGSPHASE.

- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von hochstens
Sekunden auf das Werkstiick tibergeht.
Wenn der Schneidlichtbogen wegen eines zu grofen
Abstandes zwischen Brenner und Werkstiick, zu starken
Elektrodenverschleiles oder gewollter Entfernung des Brenners
vom Werkstlick unterbrochen wird.

(Stand-by)

Wenn das SICHERHEITSSYSTEM eingeschritten ist.

4- Griine Led-Anzeige fiir gende Sy am Netz und den
gespeisten Hilfsschaltkreisen.

Die Kontroll- und Hilfsschaltkreise sind gespeist.

5- Rote Led-Anzeige fiir Druckluftkreislauf (falls vorhanden).
Leuchtet sie auf, sind die Wicklungen des Elektromotors tiberhitzt,
mit dem der Druckluftverdichter ausgestattet ist.

6- Manometer.

Auf ihm kann der Luftdruckwert abgelesen werden.

7- Brenneranschlussstift.

Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.

- Der Brennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich der

Beginn und das Ende der Schneidvorgange steuern lassen.

- Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase
augenblicklich  unterbrochen.  Nur  die  Kuhlluftzufuhr
(Luftnachstromung) wird aufrecht erhalten.

Ungewollte Bedienung: Fiir die Freigabe des Zyklusbeginns muss

der Knopf mindestens einige Zehntelsekunden lang betatigt

werden.

Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes ist gesperrt, wenn

der isolierende Dusenhalter NICHT oder nicht korrekt auf dem

Brennerkopf montiert ist.

8- Stecker des Massekabels

Vorderes Paneel (Abb. D2)
1- Reglerknopf fiir den Schneidstrom.

Gestattet die Vorgabe der von der Maschine bereitgestellten

Schneidstromstérke, die anhand der Anwendung gewahlt wird

(Materialstarke / Geschwindigkeit). Die korrekte Einschaltdauer, also

das Verhdltnis zwischen Arbeits- und Pausenzeit, die in Abhangigkeit

vom eingestellten Strom zu waéhlen ist, geht aus den TECHNISCHEN

DATEN hervor.

2- Rote Led-Anzeige fiir allg Alarm:

- Wenn sie aufleuchtet, ist eine Komponente des
Leistungsschaltkreises tiberhitzt oder es besteht ein Problem mit
der Eingangsversorgungsspannung (Uber- und Unterspannung).
Sicherung gegen Uber- und Unterspannung der Leitung:
Stérabschaltung der Maschine - die Speisespannung weicht um
mehr als +/- 15% vom Wert laut Typenschild ab. ACHTUNG: Wenn
der vorgenannte obere Spannungswert tiberschritten wird, nimmt
das Gerét ernsthaften Schaden.

- Wahrend dieser Phase ist die Maschine fiir den Betrieb gesperrt.

- Die Rickstellung erfolgt selbsttatig (die rote Led erlischt),
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nachdem eine der vorgenannten Stérungen wieder in den
zuldssigen Bereich zuriickgefiihrt worden ist.
3- Gelbe Led-Anzeige fiir anlieg

- Wenn sie aufleuchtet, ist der Schneidkreislauf aktiviert:

Pilotlichtbogen oder Schneidlichtbogen "ON".

- Sieist bei NICHT betatigtem Brennerknopf (Standby-Zustand)
normalerweise erloschen (Schneidkreislauf deaktiviert).

Bei betétigtem Brennerknopf ist sie unter den folgenden

Bedingungen erloschen:

- Wahrend der LUFTNACHSTROMUNGSPHASE.

- Wenn der Pilotlichtbogen nicht innerhalb von hochstens 2
Sekunden auf das Werksttick tibergeht.
Wenn der Schneidlichtbogen wegen eines zu gro3en
Abstandes zwischen Brenner und Werksttick, zu starken
Elektrodenverschleies oder gewollter Entfernung des Brenners
vom Werkstiick unterbrochen wird.

- Wenn das SICHERHEITSSYSTEM eingeschritten ist.

4- Griine Led-Anzeige fiir anliegende S am Netz und den

gespeisten Hilfsschaltkreisen.
Die Kontroll- und Hilfsschaltkreise sind gespeist.
5- GelbeLed-A fiir Ph fall (falls vorhanden)

Das Aufleuchten der gelben Led zeigt den Ausfall einer.

Versorgungsphase an, der Betrieb ist gesperrt und die Ruckstellung

erfolgt automatisch 4 Sekunden nach Behebung der Stérung.
6- Storungsanzeige fiir Druckluftkreislauf (falls vorhanden).

GELBE Led (Abb. D2-6) gemeinsam mit der ROTEN Led (allgemeiner

Alarm) (Abb.D2-2).

Bei ihrem Aufleuchten reicht der Luftdruck fiir den einwandfreien

Brennerbetrieb nicht aus. Wahrend dieser Phase ist die Maschine fiir

den Betrieb gesperrt.

Die Ruickstellung erfolgt selbsttatig (Erléschen der Leds), nachdem

der Druckwert wieder in den zuldssigen Bereich zurtickgekehrt ist.
7- Druckluftknopf (falls vorhanden).

Bei der Betatigung dieses Knopfes tritt weiterhin fir eine bestimmte

Zeit Luft aus dem Brenner aus.

Dies wird typischerweise verwendet:

- zur Brennerkiihlung

- bei der Einstellung des Druckes auf dem Manometer.

8- Manometer.
Auf ihm kann der Luftdruckwert abgelesen werden.
9- Brenneranschlussstift.
Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.
- Der Brennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich der
Beginn und das Ende der Schneidvorgange steuern lassen.

- Beim Loslassen des Knopfes wird der Zyklus in jeder Phase
augenblicklich  unterbrochen.  Nur  die  Kuhlluftzufuhr
(Luftnachstromung) wird aufrecht erhalten.

Ungewollte Bedienung: Fiir die Freigabe des Zyklusbeginns muss
der Knopf mindestens einige Zehntelsekunden lang betétigt
werden.

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

10- Massekabelstecker

Brennersp

5.INSTALLATION

ACHTUNG! WAHREND DER ARBEITEN ZUR INSTALLATION
UND ZUR HERSTELLUNG DER ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE MUSS DIE
PLASMASCHNEIDEANLAGE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN SEIN.
DIE ELEKTRISCHEN ANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
ERFAHRENEN ODER QUALIFIZIERTEN LEUTEN VORGENOMMEN
WERDEN.

VORBEREITUNGEN
Die Maschine von der Transportverpackung befreien und die im
Lieferumfang enthaltenen separaten Teile anbringen.
M des Riicklei kabels und der M kl

(Abb. E)

ANLEITUNG ZUM ANHEBEN DER MASCHINE

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

STANDORT DER MASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort der Maschine so aus, dass die Eingangs-
und Ausgangsoffnungen fiir die Kuhlluft hindernisfrei sind; stellen Sie
gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Stdube, korrosiv wirkenden
Dampfe, Feuchtigkeit oder Ahnliches angesaugt wird.

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

ACHTUNG! Stellen Sie die Maschine auf einer ebenen
Flache auf, die das Gewicht tragen kann, um das Umkippen oder
gefdhrliche Verlagerungen auszuschlieBen.

NETZANSCHLUSS

- Bevor elektrische Anschliisse vorgenommen werden, ist zu priifen, ob

die Daten auf dem Typenschild der Stromquelle mit der Netzspannung

und der Netzfrequenz am Installationsort tibereinstimmen.

Die Stromquelle darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit

geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

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

-TypA( ) fiir einphasige Maschinen;
-TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

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

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

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

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

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

ANSCHLUSSE DES SCHNEIDSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE STROMQUELLE AUSGESCHALTET UND VOM

STROMVERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

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

Druckluftanschluss (ABB. G).

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

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

Anschluss des Kabels fiir die Riickleitung des Schneidstroms.

Das Kabel fur die Ruckleitung des Schneidstroms zum Werkstiick oder
dem metallischen Auflagetisch ist unter Beachtung der folgenden
Vorkehrungen anzuschlieBen:

Uberpriifen Sie, ob ein einwandfreier elektrischer Kontakt hergestellt
wird, insbesondere wenn Bleche mit isolierenden, oxidierten oder
dhnlich beeintrachtigenden Beldagen geschnitten werden.

Die Masse ist moglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieBen.

Die Zweckentfremdung von Metallstrukturen, die nicht zum Werksttick
gehoren, als Schneidstrom-Riickleiter kann die Sicherheit gefdhrden
und zu mangelhaften Ergebnissen fiihren.

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

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

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

WICHTIG!

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

6. PLASMASCHNEIDEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim
Plasmaschneideverfahren.

Plasma ist ein Gas, das durch Erhitzen auf duferst hohe Temperaturen
gebracht und durch lonisierung elektrisch leitend wird. Diese
Schneidetechnik bedient sich des Plasmas, um den elektrischen
Lichtbogen auf das metallische Werkstlick zu Ubertragen, das von
der Warme geschmolzen und getrennt wird. Der Brenner arbeitet mit
Druckluft, die sowohl fir das Plasmagas, als auch fir das Kihl- und
Schutzgas aus einer einzigen Speisequelle stammt.

HF-Ziindung

Diese Art der Ziindung wird typischerweise bei Modellen mit
Stromstérken von (iber 50 A verwendet.

Der Zyklusbeginn wird von einem hochfrequenten
Hochspannungslichtbogen eingeleitet ("HF”), der einen Pilotlichtbogen
zwischen Elektrode (Minuspol) und Brennerdiise (Pluspol) ziindet.
Néahert man den Brenner an das Werksttick an, das mit dem Pluspol (+)
der Stromquelle verbunden ist, wird der Pilotlichtbogen tibertragen
und schldgt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstiick
(Schneidlichtbogen). Pilotlichtbogen und HF werden ausgeschaltet,
sobald sich der Plasmabogen zwischen Elektrode und Werkstiick gebildet
hat.

Die Haltedauer des Pilotlichtbogens ist werkseitig auf 2 Sekunden
voreingestellt. Geht er nicht innerhalb dieser Dauer Uber, wird der
Schneidzyklus automatisch gesperrt und nur die Kuhlluftzufuhr aufrecht
erhalten.

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

Kurzschlussziindung

Diese Art der Ziindung ist typisch fiir Modelle mit Stromstarken unter
50A.

Der Zyklusbeginn wird durch die Bewegung der Elektrode innerhalb
der Brennerdise eingeleitet. Dabei wird ein Pilotlichtbogen zwischen
Elektrode (Minuspol) und Duse (Pluspol) geziindet.

Né&hert man den Brenner dem Werkstlck an, das mit dem Pluspol (+)
der Stromquelle verbunden ist, wird der Pilotlichtbogen Ubertragen
und schldgt einen Plasmabogen zwischen Elektrode (-) und Werkstlick
(Schneidlichtbogen).

Der Pilotlichtbogen erlischt, sobald sich der Plasmabogen zwischen
Elektrode und Werksttick gebildet hat.

Die Haltedauer des Pilotlichtbogens wird werkseitig auf 2 Sekunden
voreingestellt. Geht er nicht innerhalb dieser Dauer tiber, wird der Zyklus
automatisch gesperrt und nur die Kiihlluftzufuhr aufrecht erhalten.

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

Vorbereitende Schritte.

Vor Beginn der Schneidarbeiten muss durch Untersuchen des
Brennerkopfes tiberpriift werden, ob die Verbrauchsteile richtig montiert
sind. Die Vorgehensweise istim Abschnitt "lBRENNERWARTUNG" erldutert.
- Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom (ABB. C-1) an die
Dicke und die Art des zu trennenden Metallwerkstoffes anpassen. In
TAB. 3 ist die Schneidgeschwindigkeit in Abhédngigkeit von der Dicke
fiir die Werkstoffe Aluminium, Eisen und Stahl aufgefihrt.

Den Brennerknopf driicken und loslassen, um Druckluft ausstromen zu
lassen (=30 Sekunden Luftnachstromung).

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

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

- Wenn der gewiinschte Wert (bar) auf dem Manometer ablesbar ist, den
Regler wieder eindriicken, um ihn gegen Bedienung zu sperren.

Den Luftaustritt selbsttdtig enden lassen, damit das Kondensat
abgefihrt wird, das sich méglicherweise im Brenner angesammelt hat.
Wichtig:

Kontaktschnitt (Brennerdiise beriihrt das Werkstiick): Anwendbar bei
einem Strom von max. 40 bis 50 A (héhere Stromwerte wiirden die
Einheit aus Dise, Elektrode und Diisenhalter augenblicklich zerstéren).
Distanzschnitt (mit in den Brenner eingebautem Abstandhalter ABB. I):
Anwendbar bei Stromstarken tiber 35 A;

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

Schneidvorgang (ABB. L).

- Die Brennerdiise dem Werkstiickrand annahern (auf etwa 2 mm), dann

den Brennerknopf driicken. Nach etwa 1 Sekunde (Luftvorstromung)

ztindet der Pilotlichtbogen.

Wenn der Abstand angemessen

augenblicklich auf das Werkstick

Schneidlichtbogen.

Den Brenner - gleichméBig vorriickend - auf der Werkstiickoberflache

entlang der idealen Schneidlinie bewegen.

- Die Schneidgeschwindigkeit an die Werkstiickdicke und die

vorgegebene Stromstarke anpassen. Priifen Sie, ob der von der

unteren Werkstiickfliche abgehende Lichtbogen entgegen der

Vorschubrichtung einen Neigungswinkel von 5 - 10° zur Senkrechten

annimmt.

Bei einem zu grofBen Abstand zwischen Brenner und Werkstiick oder

wenn kein Werksttick mehr vorhanden ist (Ende des Schneidvorgangs),

wird der Lichtbogen sofort unterbrochen.

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

ist, geht der Pilotlichtbogen
tber und bildet den

Lochen (ABB. M)

Wenn diese Bearbeitung ansteht oder Starts in der Werkstiickmitte

erforderlich sind, muss mit geneigtem Brenner geziindet und der Brenner

fortlaufend in die senkrechte Lage bewegt werden.

- Durch diese Vorgehensweise wird vermieden, dass durch Riickschlage
des Lichtbogens oder geschmolzener Teilchen die Diisentffnung
zerstort und ihre Funktionsfahigkeit rasch verringert wird.

- Lochungen von Werkstticken mit einer Dicke von bis zu 25% des fiir den
Gebrauch vorgesehenen Hochstwertes konnen direkt vorgenommen
werden.

7.WARTUNG

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

PLANMASSIGE WARTUNG
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGEN
MASCHINENBEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

KONNEN VoM

BRENNER (ABB. N)

RegelméBig, in Abhangigkeit von der Gebrauchsintensitat oder beim
Auftreten von Schneidfehlern, muss der Verschleilzustand der vom
Plasmabogen erfassten Brennerteile Gberprift werden.
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1- Abstandhalter.
Austauschen, wenn er so stark verformt oder von Schlacken bedeckt
ist, dass die Brennerposition (Distanz und Rechtwinkligkeit) unméglich
gehalten werden kann.
Diisenhalter.
Drehen Sie ihn von Hand vom Brennerkopf ab. Er ist sorgféltig zu
reinigen und bei Schiden zu ersetzen (Brandspuren, Verformungen
oder Risse). Priifen Sie, ob das obere Metallteil intakt ist (Sicherheits-
Aktuator des Brenners).
3- Diise.
Priifen Sie die Offnung fiir den Durchgang des Plasmalichtbogens
sowie die Innen- und AuBenflachen auf VerschleiB. Ist das Loch weiter
als auf den urspriinglichen Durchmesser geweitet oder verformt, muss
die Duse ausgetauscht werden. Wenn die Oberflachen stark oxidiert
sind, miissen sie mit hochfeinem Schleifpapier gereinigt werden.
4- Luftverteilring.
Prufen Sie, ob Brandspuren oder Risse vorhanden sind oder ob die
Luftfiihrungsoffnungen zugesetzt sind. Bei Schaden sofort ersetzen.
5- Elektrode.
Die Elektrode muss ersetzt werden, wenn der Schweil3krater, der sich
auf der abgebenden Oberflache bildet, etwa 1,5 mm tief ist (ABB. O).
6- Aggregat aus Brenner, Griff und Kabel.
Normalerweise bedirfen diese Komponenten keiner aufwendigen
Wartung, sondern missen nur regelmaBig inspiziert und sorgfaltig
ohne Losungsmittel jedweder Art gereinigt werden. Wenn an der
Isolierung Schaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren festgestellt
werden, oder wenn elektrische Leiter gelockert sind, kann der Brenner
nicht weiterverwendet werden, weil die Sicherheitsanforderungen
nicht erfullt sind.
In diesem Fall kann die Reparatur (auBerplanmaBige Wartung)
nicht vor Ort ausgefiihrt werden, sondern ist einer autorisierten
Kundendienststelle zu ubertragen, die in der Lage ist, nach der
Instandsetzung spezielle Abschlusstests vorzunehmen.
Um Brenner und Kabel in einwandfreiem Zustand zu erhalten, miissen
einige Vorkehrungen ergriffen werden:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heiBen oder glithenden Teilen in
Beriihrung gebracht werden.
- Das Kabel darf keinen tberméBigen Zugbelastungen ausgesetzt
werden.
- Das Kabel darf nicht an abstehenden, scharfen Kanten oder
schleifend wirkenden Oberflachen vorbeigefiihrt werden.
- Legen Sie das Kabel in gleichméBigen Windungen zusammen, wenn
es langer ist als notig.
- Nicht mit Fahrzeugen Uber das Kabel fahren oder darauf treten.
Achtung.
- Bevor Eingriffe am Brenner vorgenommen werden, muss er mindestens
fiir die gesamte Dauer der “Luftnachstromung” abkiihlen.
Von Sonderféllen einmal abgesehen, ist es ratsam, Elektrode und Diise
gleichzeitig auszutauschen.
Halten Sie die richtige Reihenfolge fur
Brennerkomponenten ein (die Demontage
vonstatten).
- Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert wird.
Bringen Sie den Diisenhalter 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 VerschleiB 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.
- Die rechtzeitige 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 erfiillt sind. In diesem Fall kann die
Reparatur (auBerplanméBige Wartung) nicht vor Ort ausgefihrt
werden, sondern ist einer autorisierten Kundendienststelle zu
Ubertragen, die in der Lage ist, nach der Instandsetzung spezielle
Abschlusstests vorzunehmen.

N
b

die Montage der
geht umgekehrt

Druckluftfilter

- Der Filter fuhrt automatisch jedes Mal das gebildete Kondensat ab,
wenn er von der Druckluftleitung getrennt wird.

- Inspizieren Sie den Filter in regelmaBigen Zeitabsténden. Wenn Wasser

im Becher festgestellt wird, kann es von Hand abgelassen werden,
indem man den Entwdsserungsanschluss nach oben umlegt.

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

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG

AUSSERPLANMASSIGE ~ WARTUNGEN DURFEN NUR VON
ERFAHRENEM ODER QUALIFIZIERTEM PERSONAL AUS DEM
ELEKTROMECHANISCHEN BEREICH VORGENOMMEN WERDEN.

ACHTUNG! BEVOR DIE TAFELN DER MASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, MUSS
SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE MASCHINE ABGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen vorgenommen, wéahrend das Maschineninnere
unter Spannung steht, ist bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden 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 Burste und geeigneten
Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

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

- Prifen Sie, ob die Leitungen und Verbindungsstiicke des
Druckluftkreislaufs intakt und dicht sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten miissen die Tafeln der Maschine
wieder angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig
angezogen werden.

Vermeiden Sie unter allen Umstdnden, bei geoffneter Maschine
Schneidarbeiten auszufiihren.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Berithrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehause wieder zu schlieBen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE

SYSTEMATISCHE UNTERSUCHUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN IHRE

KUNDENDIENSTSTELLE WENDEN, FOLGENDES KONTROLLIEREN:

- Die gelbe Led, die das AuslGsen der thermischen Absicherung gegen
Uberspannung, Unterspannung oder Kurzschluss anzeigt, darf nicht
aufleuchten.

- Vergewissern Sie sich, dass sie die nominelle Einschaltdauer beachtet
haben. Bei Ansprechen der thermostatischen Absicherung muss
abgewartet werden, bis sich die Maschine auf natirlichem Wege
abgekuhlt hat. Dann priifen, ob der Ventilator funktioniert.

- Priifen Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu

niedrig ist, wird die Stérabschaltung der Maschine aufrecht erhalten.

Priifen Sie den Maschinenausgang auf Kurzschluss: Wird ein solcher

festgestellt, muss der Fehler behoben werden.

- Die Anschlisse des Schneidstromkreises mussen korrekt ausgefiihrt
sein, insbesondere muss die Klemme des Massekabels tatsachlich ohne
Zwischenschaltung von Isoliermaterial (z. B. Lacke) mit dem Werkstlick
verbunden sein.

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

- Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.

- zu starke Brennerneigung.

- Zu groBRe Werkstuickdicke oder zu geringer Schneidstrom.

- Druckwert / Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.

- Elektrode und Brennerdiise verschlissen.
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- Dusenhalteraufsatz ungeeignet.
b-Der Schneidlichtbogen wird nicht iibertragen:
- Elektrode verbraucht.
- Die Klemme des Riickleitungskabels hat schlechten Kontakt.
c-Unterbrechung des Schneidlichtbogens:
- Zu geringe Schnittgeschwindigkeit.
- Zu groBer Abstand zwischen Brenner und Werkstuck.
- Elektrode verbraucht.
- Eine Absicherung ist ausgeldst worden.
d-Geneigter Schnitt (nicht rechtwinklig):
- Brennerposition nicht korrekt.
- Unsymmetrische Abnutzung der Disenéffnung oder fehlerhafte
Montage der Brennerkomponenten.
- Nicht angemessener Luftdruck.
e-UbermaBiger VerschleiB von Diise und Elektrode:
- Luftdruck zu niedrig.
- Druckluft ist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - Ol).
- Dusenhalter ist schadhaft.
- Zu viele Luftziindungen des Pilotlichtbogens.
- Zu groBle Geschwindigkeit mit Rickschlag von geschmolzenen
Teilchen auf die Brennerkomponenten.

(RU)

PYKOBOACTBO MO 3KCMIYATALUU

BHUMAHME! NEPEL HAYAJIOM WCMOJZIb3OBAHMUA YCTAHOBKU
MNA3MEHHOW PE3KWN CNEAYET BHUMATEJIbHO O3HAKOMUTbBCA C
PYKOBOACTBOM MO 3KCNNYATALUN!

YCTAHOBKUW MIA3MEHHOW PE3KWU ANA MPOMBIWEHHOIO U
MPO®ECCUOHAJIBHOIO UCMOJIb30OBAHUA

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU MJIASMEHHOW PE3KE
Pa6ouuii pomkeH 6biTb P c HbIM

nc yc nna N pesKM N O3HAKOMJIEH
C puckamm, c c np com Ayrnsoﬁ cBapKM, ¢
COOTBETCTBY 3auumTbl n P wawuTy

(Cm. Takxe :TaHAap'r ”EN 60974-9: O6opyfoBaHMe AnA Ayrosoi
cBapku. Yactb 9: Yc nuc "),

- Wsberatb HenocpeaACTBEHHOro KOHTaKTa C 3NeKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKu, TaK KakK B OTCYTCTBUWN Harpy3kn HanpsaxeHwe,
yc 7 i pesku, Bo3pacTaer M

MOoXeT 6bITb onacHo.
- OTcoeAuHATb BUIKY OT 3MeKTPUYECKO ceTu nepep

npoBeAeHnem no6bix paboT no coefuHeHuto Kabenein cBapku,

ponpuATUIA No Np PKe 1 pEMOHTY.
- BbIKnounTb cBap! i paT 1 oTC Tb NUTaHue nepen
Tem, Kak Tb AeTanu cBap it rop

- BbINONHWUTL 3MEKTPUYECKOIO YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C
[EeACTBYIOWMM 3aKOHO[ATeNbCTBOM 1 MpPaBUNAMN  TEXHUKN
6e3onacHocTL.

- CoefnHATb yCT y pesku TONbKO C CeTbio
NUTaHNA C HenTp p [ c
3asem/eHnem.

- Y6eautbcA, 4TO po3eTKa CeTW NpPaBWIbHO COefMHEHa C

AepeBo, Gymary, TPANKA N T. A.)
- O6ecneunTb [OCTATOYHYIO BeHTUAAUMIO paboyero mecta wam

TbCA  C BbIT ana
AbiMa, pasylowerocs B npouecce cBapku pAgoM C AYyroim.
Heo6xogumo  cucTemaTM4ecKu MpoOBepATb  BO3AeNCTBME
AbIMOB CBapKW, B 3aBMCUMOCTUN OT UX COCTaBa, KOHUEeHTpauum n
p ™ ncTBUA.

- MpuMeHATb  COOTBETCTBYIOWYIO  JNIEKTPOM3ONALMIO  conna

ropenkmn nnasmMeHHomn pe3sknu, CBaPMBaeMOﬁ Aetanmn n
MeTannnyecknx yYactein ¢ pac
no6nunsocTu (4OCTyNHbIX).
JTOro MOXHO [OCTMYb, HajeB nepyaTkn, OO6YBb, KacKy,
cneuopexay, NpPeAycMOTPEHHble ANA  Takux uenein, w
nocpeacTBOM  MCl n pytowy nnatpopm u
KOBPOB.

- Bcerpa iiTe rnasa, Wc y cooTBeTCTBYIOWME
$unbTpbl, cooTBeTCTBYIOWME TP cTaHpap UNI

EN 169 unn UNI EN 379, yctaHOBNEeHHble Ha MacKaxX unn Kackax,
cooTBeTCTBYIOWUX TpeGoBaHnaM ctaHgapTta UNIEN 175.

Ua nTe yI0 3alyMTHYI0O OFHEeCTOWKYI0 opaexay
(cooTBeTcTBYylOWIYyl0 TpeGoBaHmAm ctaHaapta UNI EN 11611)
W CcBapouyHble MepyaTku (cooTBeTcTBylowMne Tpe6oBaHMAM
craipapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, u4To6bl 3nuaepmuc
He nopsepranca 6bl  BO3AEWCTBMIO YNbTpaduoneToBbiX W

¢dpakpacHbIx nyueii, usny pyromn; TaKxe

3aWuUTUTDL Noaei, A cBap Ayru,
nc HeoTp P WNWN TeHTDbI.

- YpoBeHb WyMma: ecnu Npyu NPoBeAEHNN 0COGEHHO MHTEHCUBHBIX

cBap: pa6or yp wy i HarpysKkm coc win

npesblwaer 85 AB(A), o6A3aTenbHO UcCNonb3oBaHWe CPeAacTB
nNYHOM 3awuTbi (Tab. 1).

- MpoxoxpaeHne ToKa
3IeKTPOMArHUTHbIX nonei
KOHTYPOM pesKu.

dneKTpOMarHuTHble

p Kne patbl

peskun np
(EMF), HaXOAiII.I.lMXCSl pagom ¢
nonAa MOryt oTpuuaTteibHO BJ/INATbD Ha
BoguTenb
CepAevHOro pUTMa, pecnupaTopbl, MeTainyeckne NpoTesbl N T. A.).
Heo6Xx0AMMO NPUHATL COOTBETCTBYIOINE 3alUTHble Mepbl B
oT niogei, patbl. Hanp P
cnepyert 3anpeTtuTb AOCTYyn B souy paboTbl CUCTEMbI NIa3MEHHON
peskun.
dTa cucTema NNasMeHHON Pe3KN YAOB/ETBOPAET TeXHUYECKUM
cTaHpapTam AnA  unc VCKNIOYNTENIbHO
B NpOMbBIWIEHHON cpefe B npodeccmoHanbHbiX uenax. He
rapaHTUpYeTcs COOTBETCTBME OC p Kac ]
NCTBUA Ha SNEeKTPOMarHMTHbIX nonei B 6bITOBbIX
ycnosunsax.

Onepatop uc Tb Cnepyiowy poueaypbl
4TO6bI COKPATUTb BO3/EICTBIE JNEKTPOMArHUTHBIX Nonei:

- MpuKpenuTb BMecTe Kak MOXKHO 6nmKe ABa Kabens.
- [epxaTb ronosy m T Kak

peskn.

Hukoraa He HamaTbIBaTb Kabenn BOKpyr Tena.

He BecTn pesKky, ecnu Bale Teno HaxoAWTCA BHYTPM KOHTypa
pesku. [lepkaTb 06a kabens c of4HON 1 TOI Xe CTOPOHbI Tena.

Tak,

OT KOHTypa

3aseM/IeHneM 3aluTbl.
- He TbCA paToMm B CbIpbIX U p n

He NPoM3BOAUTb CBapKY Nopj A0XKAEM. AeTanbio Kak
- He TbCA 4 W nam c

NIOXUM KOHTaKTOM coeiuHeHnA.

- He Tb CBap
win 'rpyﬁax, KoTopble Cf
ropioune BeujecTsa.

- He npoBogutb cBapouHbiX paboT Ha MaTepuanax, 4MCTKa
KOTOpbIX np b P pacTBopuTenamu
WM NO6/IN30CTY OT YKa3aHHbIX BeLecTs.

- He npouseoauTb cBapKy Ha pesepByapax noa

- Y6upatb cp 0 MecTa Bce rop mar

paboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX
wam r 6

- Coep Tb o6GpaTHblIii Kabenb TOKa pesku ¢ paspesaemon
6numke K y paspesy.

- He BecTn pesKy pAafOM C CUCTEMOI pe3Ku, CUAA Ha Heil vunu
onupasacb Ha cuctemy i peskn (

paccrosiHme: 50 cm).

He octaBnatb depy
pesku.

- MuHumanbHoe paccroaHue d= 20 cm (Puc. P).

- O6opynoBaHMe Knacca A:

HUTHbIE NPeAMETbl PAAOM C KOHTYpOM

3ta cuctema il peskn TBOP: TP
TEXHUYECKOro  CTaHjapTa m ana  unc
NCKIoUn B np l cpefie B NpodeccnoHanbHbIX
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uensax. He rapaHTupyertca COOTBETCTBME Tpe6DBaHM’IM
BHEKTPOMarH“THOﬁ COBMECTUMOCTU B GbITOBbIX nomMmeLweHnax n
B npAamMmo coep C 31eKTpOoCeTbi0 HU3KOro

Hanps»eHus, ﬂOAaIOu.leﬁ nuTaHue B 6bIToBbIE nometlyeHun.

AOMONHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXKHOCTU
OMEPAL NNA3MEHHOW PE3KU:
- B MOMELLEHUN C BbICOKUM PUCKOM 3N1eKTPUYeCKoro paspaaa.
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX.
- npn BO3rOf v B3p p
HEOBXOAUMO, 4T06DbI «OTBETCTBEHHbIN JKCnepT»
npeABapuTenbHO OL@HN PUCK 1 PaboTbI AOMKHBI NPOBOANTHCA
B MPUCYTCTBUM APYFUMX NN, YMeWnX AeicTBoBaTb B
aBapUiHbIX CUTyauunAX.
HEOBXOAMMO mcnonbsoBaTb TeXHUYECKME CPeACTBaA 3aLMNTbI,
onucaHHble B pasgenax 7.10; A.8; A.10 craHpgapTa “EN 60974-
9: O6opyaoBaHune AnA Ayrosoii cBapku. Yactb 9: YcraHoBKa 1
ucnonb3osaHne”,
- HEOBXOAWUMO 3anpeTtuTthb i
ecnm p i AePXUT NC ToKa (Hany p, €
pemHen).
HEOBXOAAMMO 3anpetutb CBapKy, Korga paboumii npunogHAT
Haj, MONIOM, 3a WCK/IOYEHMEM CJlyyaeB, Korja WCMonb3ylTca
nnar$opmbi 6esonacHocTH.
BHUMAHUE! TNPABUJIA TEXHUKW BE3OMACHOCTU AnAa
MAA3SMEHHOW PE3KU
3¢ddeKkTMBHOCTD cucTeMbl 6e30MacHOCTN, NpPeAyCMOTPEHHON
npoussoauTenem (cuctema 6GNOKMPOBKM), rapaHTuMpyeTca
VCKNIOYNTENBHO NPU NC npepycmoTp i rop
11 COOTBETCTBYIOWEro UCTOUHMKA NNTAHMNA, YKa3aHHOTO Ha INCTKe
TEXHUYECKNX OAHHDbIX.
CTPOro 3AMPELWIAETCA unc rop
yacTeii APYroro NPONCXoXKAeHNA.
KATEFOPUYECKU 3AMPELLAIOTCA JIOBbIE MOMbITKU coeguuaTtb

ITbIX MaT

pesKku,

n pac

€ WCTOYHUKOM MUTAHMA Trop P ana
Apyrux Tunos peskn n CBAPKU, He npefycCMOTPEeHHbIX AaHHbIM
PYKOBOACTBOM.

HECOBJIIOAEHUE AAHHbIX NMPABWJ1 moxet cospats CEPbE3HYIO

yrposy 6esonacHoctm pabouyero nepcoHana W  BbI3BaTb
neHnsa o6
A OCTATOYHbIN PUCK
- OMPOKWUAbIBAHUE: uc ToKa Ana yc nna 7
pesku  [O/MKEH YCTaHaBNMBaTbCA Ha  FOPU3OHTaNbHYIO
I Tb C  rpy Ji) TblO, COOTBETCTBYIOLIEN
ero Becy; B NpOTUBHOM dCjy4ae ( P, npn X

nonax, C HePOBHON MNOBEPXHOCTbIO M T.N.) BO3HMKaeT PuUCK
ONpOKNUAbIBaHNA.
MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHo npumeHATb
YCTAaHOBKY Nna3meHHOW pe3ku Ana nobbix pabor, Kpome
npeaycMoTPEHHbIX.

3anpewaercAa NOAHUMATb CUCTEMYy MNJIa3MEHHON pesKu, ecnu
npeABapuTenbHO He O6bIIN CHATbI BCe COeAVHWTENIbHblE 1
nuTalowue Ka6enu/Tpy6bl.

3anpeLieHo NofBEWMBATb CUCTEMY MJ1Ia3MEHHOI Pe3Ku 3a PyuUKy.

2. BBEAEHWE U OBLLEE ONMUCAHUE

[laHHble YCTaHOBKM NPOW3BOAATCA C MCMONb30BaHNEM COBPEMEHHO
nHBepTOpHOW TexHonoruv Ha bTU3 (IGBT) n npegHasHaueHbl Ana pyyHoii
Pe3Ku Nto6oro NIMCTOBOro MeTanna v PeLeToK (ecnn npeaycmMoTpeHo).
MnaBHoe perynupoBaHue ToKa pe3kM OT  MWUHUMaNbHOro Ao
MaKCMManbHOTO 3HaueHKA obGecrneynBaeT BbICOKY TOUYHOCTb PesKu B
3aBUCMMOCTY OT TOALLVHbI U TUNA MeTanna.

LIkn peskn uHMLMMpyeTCca AeXypHOW Ayroi, KOTopas B 3aBUCUMMOCTY
OT MOJIeN MOXeT CO3[aBaTbCAA MO0 TOKOM KOPOTKOTO 3amMblKaHUA Ha
3/1eKTPOAE ropeskn NHOo BbICOKOUACTOTHbIM pa3psagom (HF).

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKI:

- Pel’yﬂﬂTOp HanpAXeHnA Ha Tropefnke, [AaBneHusa BO3[4yXa, TOKa
KOPOTKOrO 3amMblKaHVA ropenku (rae npesycmMoTpeHo).

- TepmocTaTnyeckas 3aluTa.

- Busyanusauus aasneHus Bosgyxa (rae npeaycMoTpeHo).

MPUHAANEXHOCTU
- Topenka AnA nnasmeHHo pesKu.
- KomnnekT Ans nofKmioYeHns ©Katoro Bo3ayxa.

MPUHALANEXXHOCTU MO OTAE/IbHOMY 3AKA3Y
- KomnnekT 3anacHbix 2NeKTPOAOB-TOPEesioK.
- KOMMNEKT yanrHEHHbIX 3N1EKTPOAOB-TOPENOK (FAe NPeaycMOTPEHO).

3.TEXHUWYECKUNE AAHHbIE

TABJINYKA OAHHbIX

TexHnuyeckne AaHHble, XapakTepusupyiole paboTy U Mnonib3oBaHue

YCTaHOBKOW Ma3MeHHOW pe3Ku, MNpuBefieHbl Ha Tabnuuke C

TEXHNYECKMM AaHHBIMU, UX Pa3bACHEHWE [JAeTCA HUXe:

Puc. A

1- MpumeHnmas EBPOTMEMCKAA Hopma Mo TexHuKe 6e30macHOCTU
UCMO/b30BaHNA U U3TOTOBJIEHNIIO YCTAaHOBOK [INA IyrOBOIi CBAPKK 1
nnasmeHHoON pe3Ku.

2-  O603HaueHMe BHYTPEHHErO YCTPOIICTBA YCTaHOBKM.

3-  O6o3HaueHVe NopsAfKa BbINONHEHNA NNa3MeHHON Pe3Ku.

4-  CumBon S: yKasblBaeT, YTO MOXKHO BbIMOMHATb Pe3Ky B NOMeLeHUn
C MOBbLIWEHHbIM PUCKOM 3NEKTPUYECKOro LWoKa (Hanpuvep, B
HeMnocpeaCTBEHHON 6IM30CTY OT METANNNYECKX MaCcC).

5-  CMMBON NIMHWV 3NEKTPONUTAHUA:
1~ : nepeMeHHOe ofiHOpa3HOe HampsKeHne
3~ :nepemeHHoOe TpexdpasHoe HanpaxeHne

6- CreneHb 3awWuTbl KOpMyca.

7- TapameTpbl 31eKTPUYECKON CETU NUTaHUA:

- U, :nepeMeHHOe HampseHue n 4acToTa nuTalolen cetn
YCTaHOBKM a(MakcMmanbHbIi gonyck +£10%).
= Ly MAKCUManbHbIA TOK, NOTPe6IAEMbIN OT ceTn.

Tak

- | :9bGeKTBHbIN TOK, NoTpebnaemblii oT ceTu.

8- [apameTpbl CBAPOYHOTO KOHTYpa:

- U, :MakcumanbHoe HanpsKeHue XOnoCToro  Xxoaa
OTKPbITOV Pe3Ku).

- 1,/U, : TOK 11 HanpaxeHue, COOTBETCTBYIOLIME HOPMANIM30BaHHbBIM,
NPOK3BOAVIMbIE YCTAHOBKOW BO BPeMsA CBAPKU.

- X KO3hOMLMEHT NPEPLIBUCTOCTM PaboTbi: YKa3biBaeT Bpems, B
TeYeHNI KOTOPOro annapaT MoXeT o6ecrneunTb yKasaHHbI
B 3TON e KONOHKe Tok. KoadpduumeHT ykasbiBaeTcs
B % K OCHOBHOMY 10-MVWHYTHOMY UMKNy (Hanpumep,
60% paBHAeTCA 6 MUHYTam paboTbl C MoCneayWwmm
4-X MUHYTHbIM nepepbiBoM, ¥ T.A.). Mpu npesbieHnn
Ko3ddMLIMEHTa NCMONb30BaHNA (yKa3aHHOTO Ha Tabnuuke
ANA TemnepaTypbl oKpyXatolein cpefbl 40°C) BKNtovaeTca
cicTemMa  Tepmo3aluThl  (yCTaHOBKa  NepeBoauTca B
pe3epBHbIN PeXUM A0 Tex nop, noka ero Temnepatypa He
[OCTUTHET AONYCTUMOTO YPOBHS).

- A/V-A/V: yKkasblBaeT [Mana3oH PerynvpoBKM ToKa CBapKu
(i bliA/MaKc npy  COOTBETCTBYIOLIEM
HanpsXeHun ayru.

9-  CepwiHbIN HOMEP ANA WAEHTUGUKALMM YCTaHOBKW (Heobxoanm
npy obpalleHnn 3a TEXHNYECKON MOMOLLbIO, 3aMacHbIMI YacTAMY,
NPOBEPKI OPUTUHANIBHOCTU U3AENNA).

10- ==-: BenuunHa nnaBKWX nNpepoxpaHuTenemn
[efCTBNA, NpeaycMaTprBaeMbiX ANA 3aLUTbl IMHWN.

11- CumBoOnbl, COOTBETCTBYIOLIE MpaBunam 6e30MacHOCTY, 3HauyeHue
KOTOpbIX NpuBefeHo B rnase 1 «Obujan TexHNKa 6e3onacHoCTy Ana
[lyroBoWi CBapKu».

(KOHTYp

bHbIif)

3amefsieHHOoro

Mprmevanue: lprmep WAEHTUOMKALMOHHOM Tabnuuku ABnAeTCA
yKasaTeNibHbIM ANA 06bACHEHUA 3HAUYeHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHble
3HAYEHUA TEXHWNYECKMX [JaHHbIX Ballel YCTaHOBKY Ma3sMeHHON CBapKu
npriBeAeHbl Ha ee TabnnyKe C NaCNOPTHLIMU AaHHBIMU.

APYTUE TEXHUYECKUE AAHHDIE:

- WUCTOYHUK TOKA : cm. Tabnuuy 1 (TAB.1)

- TOPEJIKA : cm. Ta6nuuy 2 (TAB.2)

Bec yctaHOBKU npuBoauTca B Taén. 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE YCTAHOBKU MJIA3MEHHOW PE3KU
YcTaHOBKa MNa3MeHHOM pe3kn B OCHOBHOM COCTOUT U3 6GnokoB
MOLLHOCTU, BbIMOJIHEHHbIX U3 NeYaTHbIX MaT U ONTUMU3NPOBAHHbIX ANA

nony4yeHna MaKCUManbHoOM il OCTU U Cl Texobc Yy
(Puc.B)
1- BxoAg MOHOGMa3HOW NUHWM nUTaHWA, 6NOK  BbiNpAMUTENs 1

KOH/IEHCATOPbl ANA BblPaBHVBAHUA.
2- [epekniovatowuii moct ¢ TpaHsuctopamu (IGBT) u npusogamu:
V3MEHAET BbINPAMIEHHOE HamnpsKeHWe NIMHUM Ha NepeMeHHoe
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HanpsXeHue c BbICOKOV YacTOTOMN U BbIMONHAETCA perynnposaHune
MOLHOCTY, B 3aBUCKMOCTY OT TPeGYeMOro ToKa/HanpsAXKeHNA Pe3ku.
TpaHcpopmaTop BbICOKOW YaCTOTbI: MepBUYHaA 0OMOTKa nosyyaet
nuTaHne C nNpeobpa3oBaHHbIM HampsxeHnem OT 6noka 2; OH
BbINONHAET d)yHKLlI/HO afantaunn HanpaXeHUA N TOKa K 3Ha4YeHnAaMm,
HeO6XOﬂI/IMbIM ana BbINOJSIHEHNA pe3kn n OAHOBpPEMEHHO
OCYLLECTBAACT ranbBaHUYECKYl0 W3OMALUMIO KOHTypa CBapkn OT
JINHUN NUTaHUA.

BTOPWUHbBIN MOCT BLINPAMUTENA C VHAYKTUBHOCTBIO BbIPaBHUBAHUA:
nepeknioyaeT  nepemeHHoe  HanpsXeHue/ToK, Mo, oe

Mo3BonAeT cumTbiBaTb NOKa3aHUA AaBNeHnA CKaToro Bo3sgyxa.
CoeHeHMe ropenku.

ropenKa C NPAMbIM UNN LEHTPAIN30BaHHbIM COeJUHEHNEM

KHOMKa ropesiku ABnAeTcA e[UHCTBEHHbIM OPraHOM yrnpasieHnaA,
C NOMOLLbIO KOTOPOTO MOXHO [jaTb KOMaHZy Ha BbINOSIHEHUE U
npeKpaLyeHue onepaLun pesku.

npu npekpaweHun HaxaTva Ha KHOMKY pabounii  umkn
npepbiBaeTca B no6oi dase 3a nckmouyeHrem ¢asbl nogaun
BO3Jyxa oxnaxjeHus (post-aria).

BTOPUYHON OBMOTKOW, Ha MOCTOAHHBI TOK/HanNpsXeHne C OuYeHb
HU3KUMU KonebaHnAmu.

ONeKTPOHHble  YCTPOWCTBA  YNPaBNieHWA U PerynnpoBaHuA:
MrHOBEHHO KOHTPONMPYeT BeNUYMHY TOKa CBapKu W CpaBHUBaeT
ee C 3a/jaHHOI OnepaTopPoOM BENNYNHOW; MOAYNMPYET VMMMYSbCbl
ynpaenenua  npusopgamu  IGBT  ,KoTopble  ocyliecTBAAIT
perynmpoBaHue.

OnpepenaeT AUHaMNYeCcKnii OTBET TOKa BO BPEMEHUN pe3Kun 1 BefeT
HabniofeHVe 3a ccTemamu 6e3onacHoOCTH.

YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PETYJIMPOBAHUA U COEAVUHEHUA
3apHAnA naHenb (Puc. C)

1-

4-

[MaBHbIiA BbIKNIOUaTENb

1 (ON) (BKJ1.) —leHepaTop roToB K paboTe, OTCYTCTBYET HanpsKeHe
Ha roperike. [eHepaTop B peXunme OXuaaHua.

O (OFF)(BbIKJ1,) —3anpeLueHbi niobble BUAbI paboT, BComoraTesibHble
YCTPOWCTBA U CBETOBbIE UHANKATOPbI BbIK/IOUEHbI.

Kabenb nutanua.

CoefiiHeHVe AN CKaToro Bo3ayxa (He MpeaycMOTPeHO B Moaenu
«Komnpeccop» (Kompressor)

CoepiHAET yCTaHOBKY C KOHTYPOM CKaToro BO3/jyXa C MUHMaNbHbIM
fAaBneHnem 5 6ap v makcumanbHbiv 8 6ap (TABJ. 2).

PerynaTtop aaBneHus cxatoro Bosayxa (rae npefycMoTpeHo)

Mepepnas navens (Puc. D1)

1-

6-

Perynatop ToKa pesku.

Mo3BonAeT perynnposaTb UHTEHCMBHOCTL TOKa pPe3Ku, NoAaBaeMoro

YCTaHOBKOW, B 3aBUCMMOCTM OT TWMa WUCMONb30BaHWA (TOMLIMHA

MmaTepuana/ckopocTb). ToUHOE COOTHOLUEHVE MeXay nepuoaamut

paboTbl U Nay3amyi B 3aBUCUMOCTY OT BbIGPAHHOTO 3HAaYeHUA CUMbl

Toka cnepyet cm. B TEXHUYECKUX JAHHbIX.

Xentaa nHaMKaTopHas namna o6ueil aBapuitHOI CUTyauumn:

3aXKeHHas Nlamna O3HayaeT neperpes Kakoro-nnbo KOMNoHeHTa

KOHTypa MOLWHOCTU WU aHOManbHOE HanpsXeHue nuTaHuA

(CNVILIKOM BbICOKOE WM CAULLKOM HU3KOe). 3alunTa OT C/IMLIKOM

HW3KOTO VN C/ILLKOM BbICOKOTO HanpsKeHUs ceTn: bnokupyetca

paboTa YCTaHOBKM: HaNpsKeHUe MUTaHWA BbIXOAUT 3a Npepaenb

yKa3aHHOro Ha Tabnuuke avanasoHa +/- 15%. BHVIMAHWE: Mpwn

NpeBbILEHNN BEPXHETO YPOBHA HaNpAXXeHUs, yKa3aHHOro Bbillle,

obopyaoBaHue byfeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.

B 37011 dase 6nokmpyetca paboTa yCTaHOBKU.

- BoccTaHoBneHne paboTbl  OCYLECTBNAETCA  aBTOMAaTWUYeCKu
(BbIKNIOYAETCA XeNTasA MHAMKATOpHaA Nlamna), nocae Toro Kak
6yneT ycTpaHeHa OfjHO U3 Bbllle YKa3aHHbIX OTKNIOHEHWIA.

XKentaa wuH, p namna K Ha

ropenke.

3aXKeHHasA JlaMna O3HayaeT, UYTO FOTOBHOCTb KOHTypa pesKku K

pabore: aexypHas fiyra unu ayra pesku "ON” (BKJ1.).

- Kak NpaBu/Io BbIK/IoYeHa (KOHTYP pe3ku B Hepabouem CoCToAHUM),

koraa HE HAMKATA nyckoBas KHOMKa ropenku (pexum oxugaHus).

BbIK/IIOYEHA U MNPU HaXaTON MyCKOBOW KHOMKe ropenku npu

CneayioLLnX yCnoBusX:

- BO Bpems dasbl «<POST ARIA».

- eC/IM AeXypHaA Ayra He NpunoxeHa k obpabaTbiBaemoit feTanu
B TeYeHVe MaKCMYM 2 CeK.
ecnn iyra pe3ku npepbiBaeTcs BCieACTBIE CNWKOM 6onblioro
PacCTOAHUA MeX/ly FOPeNKoi U AeTanblo, Ype3MePHbIM U3HOCOM
3MeKTPoAa WU MPUHYAWTENbHLIM  yAaNeHnem ropenkn oT
fetanu.

- eC/I1 BKJTloYaeTcA cucTemMa 6€30MacHoCTY.

3eneHan UHANKATOPHaA laMNa HaMYNA HaNpPsXXeHUA B CeTU U

BCMOMOraTeNbHbIX KOHTypaX.

KOHTypbl ynpaBneHus nony4aior nutaHue.

KpacHasa p namna coc

BO3AyXa (rae npeAycMoOTpeHo).

Koraa paHHas namna 3axokeHa, 3TO O3HauaeT meperpes 06MOTKM

3NeKTpoABUraTens BO3yLHOro KoMnpeccopa.

MaHomertp.

KOHTYpa cXatoro

8-

CnyyaiiHble AeiCTBUA: ANA Nojaun KoMaHabl Hauyana pabouero
LMKna Heo6xoANMO, UTOObI HaXKaTue Ha KHOMKY NPOAoNKanoch He
MeHee HeCKOJIbKUX [IeCATbIX CEKYHAb.

- 3neKTpuyeckas 6Ge30macHOCTb: KHOMKa Gnokupyetcs, ecnn Ha
ronoske ropenku HE YCTAHOBJIEH wusonupyiowmin pepxatenb
COMMa UV OH YCTaHOB/EH HEMpPaBUIbHO..

C i 32XKum

MepepHasn navensb (Puc. D2)

1-

5-
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Perynatop Toka pe3ku.

Mo3BonAeT perynmpoBaTb MHTEHCMBHOCTb TOKa Pe3ku, MojaBaemMoro

YCTaHOBKOIi, B 3aBWCMMOCTW OT TuMa WUCMONb30BaHUA (TONILMHA

MaTepunana/ckopocTb). TouHoe COOTHOLIEHME Mexay nepuogamm

pPaboTbl U Nay3amut B 3aBUCUMOCTY OT BbIGPAHHOTO 3HAaYEHUA CUJlbl

ToKa cnegyet cm. B TEXHUYECKUX JAHHbIX.

KpacHas p! namna o6uwen I 1 cuTyauun:

- 3a)’KeHHaA namna o3HauaeT neperpes Kakoro-mbo KOMMOHEeHTa

KOHTYpa MOLWYHOCTA WM aHOManbHOE HaMnpsKeHUe nUTaHuA

(CAVLIKOM BbICOKOE MAM CAULLKOM HU3KOe). 3alluTa OT C/IMLIKOM

HUW3KOrO VN C/IMLLKOM BbICOKOTO HanpseHus ceTu: bnokupyetca

paboTa YCTaHOBKW: HanpsXXeHue MUTaHWA BbIXOAUT 3a npepaenbl

yKa3aHHOro Ha Tabnuuke guanasoHa +/- 15%. BHUMAHWE: Mpwn

NPeBbILLEHUN BEPXHETO YPOBHA HANPAXKEHUA, YKa3aHHOTO Bbille,

obopynoBaHuie 6yaeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.

B 37011 dase bnoknpyetca paboTa ycTaHOBKU.

- BoccTaHoBnieHve  paboTbl  OCYL|eCTBAETCA  aBTOMAaTUYeCKu
(BbIKNIOYAETCA XenTas MHAMKATOpHaA Nlamna), nocsie Toro Kak
6yneT ycTpaHeHa OfiHO U3 Bbllle YKa3aHHbIX OTKNIOHEHWIA.

Kentaa p namna Ha

ropenke.

3aX>KEHHaA laMna O3HayaeT, YTO FOTOBHOCTb KOHTypa pesku K

paborte: aexypHas gyra unu gyra pesku "ON” (BKJ1.).

- KaK NpaBWusio BbIK/loYeHa (KOHTYp pe3Ku B Hepabouem cocToaHum),

koraa HE HAXKATA nyckoBas KHOMKa ropenku (Pexum oxuganus).

BbIK/IOYEHA U MPW HaXaTol MYCKOBOW KHOMKe ropesku npu

crieayioLLnX yCNoBMAX:

- BO Bpema dasbl «<POST ARIA».

- ecv AeXypHan Jyra He npunoxeHa k obpabatbiBaemolt eTann
B TeUEHMEe MaKCUMYM 2 CeK.
ecnun fiyra pesku npepbiBaeTcs BCeACTBIE CULWKOM 60NbLIOro
PacCTOAHUA MeXy FOPENKOii 1 AeTablo, Ype3mMePHbIM N3HOCOM
3NeKTpoAa WM NPUHYAWTENbHLIM  yAaneHnem ropenku oT

Aetanu.
- eC/In BKJTIOYAETCA cuctema 6e30macHoCTu.
3 WH, P namna BcetMmn
BCMoOMoraTesibHbIX KOHTYpax.
KOHTypbl ynpaBneHya nofyyaloT nuTaHme.
Xentaa wHAMKaTOpHaA namna oTcyTcTBuA  ¢asbl  (rpe
npeAycmMoTpeHo).

3aXOKEHHaA KeNTas MHAMKATOpHas flamna o3HauyaeT OTCYTCTBUE
ofiHOM 13 (a3 B NMHUM nUTaHWA; paboTa Grnokupyetca u
BOCCTaHOBJIEHE OCYILIECTBIACTCA aBTOMATUYECKN Yepe3 4 CeKyHAbl
nocse BO3BpaLleHVA CeTU B HOPMasibHOe COCTOAHNe.
CurHanusayna aHOMasIbHOrO COCTOAHWA KOHTypa CXaToro
BO3AyXxa (rae npefycmMoTpeHo).

KENTAA mHankatopHas namna (Puc. D2-6) Bmecte ¢ KPACHOW
VHAVKaTOPHOW Namnoii obLeii aBapuiHoii cutyaumm (Puc.D2-2).
Ecnn 3axuraiotcAa obe NamMnouky, 3TO O3HauyaeT, YTo [aBleHue
CKaToro BO3AyXa HE[OCTaTOUHO ANA  NpaBWUnbHOM  paboTbl
ycTaHOBKM. PaboTa yCTaHOBKY B JaHHOM COCTOAHUW BIOKMpPYeTCA.
BoccTaHoBNEHME OCYLIECTBNAETCA aBTOMATUYeCKn (MHAMKaTOpHas
namna  BbIKMKOYAaeTCcA) MoCne  BO3BpAlleHWA  f[aBneHus B
pa3pelueHHble Npeaenbi.

KHonka cxaTtoro Bosgyxa (rae npegycmoTpeHo).

Mpy HaXaT Ha JaHHYI0 KHOMKY U3 FOpenku B TeyeHue 3ajlaHHoro
BPEMEHW BbIXOAUT BO3AyX.

[aHHaa GyHKLMA 06bIYHO UCNONb3yeTCA:

- ANA OXNaXAeHUsA ropenKiu

- MpV PerynnpoBaHnu AaBieHNA Ha MaHOMeTpe.



8- MaHomeTp.

lMo3BonAeT cunTbIBaTb NOKa3aHUA aBNeHNA CKaToro Bo3ayxa.
9- CoepvHeHNe ropenku.

I'openKa C NPAMbIM UNW LeHTPaNN30BaHHbIM COeUHEeHEM

- KHOMKa ropesnkn AsnAaeTca eANHCTBEHHbIM OpraHoM yrnpasieHus,
C NOMOLL b KOTOPOro MOXHO [aTb KOMaHAy Ha BbiNOJIHEHWE unn
npeKpaLieHe onepaLun pesKi.
npu  NpeKkpaleHnn HaxaTua Ha KHOMKY pabounii  LuMKn
npepbiBaeTcA B M0G0 ¢ase 3a McKllouyeHnem ¢asbl nogaun
BO3yXa oxnaxaeHus (post-aria).
cnyqal?lele ,E[EIZCTBVIRZ AnAa nogaym KomaHgbl Havana pa6oqer0
uukna HQOGXO,E[VIMO, yTOGbI HaXaTune Ha KHOMKY NPOAoJ1Kanocb He
MeHee HeCKOMbKNX AECATbIX CEKYHAbI.
aneKkTpuyeckas 6e30MacHOCTb: KHOMKa GoKMpyeTcs, eciu Ha
ronoske ropenkun HE YCTAHOBJIEH wusonupylowmin gepxarens
conna nunu oH yCTaHOBJ1IEH HEMPABUIIbHO..
10- COEAVHUTENbHbBIN 3AXKUM KABENA 3A3EMNEHUA

5.YCTAHOBKA

BHUMAHME! BCE OMEPALUMN MO YCTAHOBKE WU
NOAKNIOYEHUIO SNEKTPUYECKOIO NMUTAHMA ANMAPATA AnA
MNASMEHHOW PE3KUW BbIMOJIHAIOTCA WCKNIOYUTENLHO NPU
BbIK/IIOYEHHOM AMMAPATE U OTK/TIOYEHUM OT CETU NUTAHUA.
SNEKTPUYECKNE COEQUHEHUA AONXKHbI BbIMNONIHATLCA TO/IbKO
OMbITHLIM N KBAINOULIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM

CBOPKA

CHATb  CO CBAapOYHOro annapaTta YMNakoBKY, BbIMNOJHUTb C60pKy
OTCOeANHEHHbIX l{aCTeIh, NMELWKNXCA B yNaKoBKe.

C6opka obpaTHoro 4 (Puc.E)

NOoPAAOK NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA

Bce CBapoY4Hble annapaTtbl AO/KHbI NOAHNMATbCA C MOMOLLbIO PYKOATKU
win cneunanbHOro pemMHs, ecsin OH BXOAUT B KOMMIEKTauuw moaenu
(NprcoeanHAETCA Kak NokasaHo Ha puc. F).

PACMOJIOXKEHUE AMMAPATA

Pacronaraiite annapar Tak, 4Tobbl He MepeKpbiBaTb MPUTOK W OTTOK
OoxNaxalLero Bosayxa K annapary, cneauTte TakKe 3a Tem, 4Tobbl He
NPONCXOANIO BCacbiBaHVe NPOBOAALLENA MblK, KOPPO3UIHBIX NapoB,
BRarM U T. A.

Bokpyr cBapouHOro annapata Cfnegyer OCTaBWUTb  CBOGOAHOe
NPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHUE! Yc Tb CBap! i pat cnepyet
Ha MJI0CKYI0 NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOL|E/ FPY30N0AbEMHOCTbIO,
4TO6bI Tb ONACHbIX C Vi nnu

p

NOAKNIOYEHUE K CETU SNIEKTPONMUTAHUA

- I'Iepe/:( noacoegnHeHVemM annaparta K BHGKTPMHGCKOIZ cetn, cnenyet
NpoBepPUTb COOTBETCTBME HANpPAXeHUA U 4acToTbl CeTU B MmecTe
YCTaHOBKM TEXHWYECKUM  XapaKTepucTuiKaM, MPUBEJEHHbIM  Ha
Tabnuuke annaparta.

- CBapouHblii annapaT AOMKEH COeAMHATbCA TONMbKO C CUCTEMOW
NNTaHUA C HyNeBbiIM NPOBOAHNKOM, NOACOEANHEHHbIM K 3a3eMNeHNI0.

- ﬂﬂﬂ obecneveHus 3aliKnTbl OT HENnpPAMOro KOHTaKTa MCNosb30BaTb
AnddepeHLmanbHble BbIKloyaTeny Tuna:
-Tun A ( ) AnA ofHoda3HbIX YyCTaHOBOK;

) AnA TpexdasHbIX yCTaHOBOK.

- [nsa ypoenetBopeHus Tpe6osaHwii Hopmbl EN 61000-3-11 (Flicker)
PEKOMEH/IYeTCA OCYLeCTBNATb MOAKMIOUEHNE WCTOYHMKA NUTaHUA
yepes TOUKM COeAIMHEHNA, MONIHOE CONPOTMUBIEHNE KOTOPbIX MeHbLLEe
yeMm... cm. Tabnuuy 1 (TAB.1).

- Cnctema nnasMeHHON pe3KM He COOTBETCTBYeT TpeboBaHUAM

ctanpapra IEC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeanHAETCA € 06LECTBEHHON CETbIO 3NEKTPONUTaHUS,
MOHTaXHUK WK MoNb3oBaTeNb 06A3aH MPOBEPUTb BO3MOXKHOCTb
COeAIMHEHNA CUCTeMbl Mna3sMeHHON pes3ku (ecim  Tpebyetcs,
MPOKOHCYNLTUPOBATLCA C KoMmnaHuen, ynpasnaoLyei
pacnpefenuTenbHom CeTbio).

-Tun B (

BWJIKA U PO3ETKA

- MoHodasHble mMogeny, noTpeGnAemMblii TOK KOTOPbIX paBeH Wu
MeHbLue 16 A oCHalleHbl Kabenem NUTaHWA Co CTaHAAPTHON BUNKOW (2
nontoca + 3asemnenve) 16A/250B.

- MoHodasHble Mofeny, NoTpebnsemblii TOK KOTOpbIX MpeBbiwaeT 16 A
n Tpe)(d)a3HbIE mogenun, oCHalleHbl kabenem NUTaHUA, pacCYUTaHHbIM
Ha nogKioyYeHre co CTaHAAPTHON BUAKOW (2 nonioca + 3a3emneHue)
AnAa MoHodasHbiX mopenen u (3 nonca + 3asemneHue) AnA
TpexdasHbIX MOAenein C COOTBETCTBYIOLLE MOLHOCTbI0. Heobxoanmo
nopKMioyaTb K CTaHAapTHOW CeTeBOW po3eTke, 060OPYAOBaHHOM
NIaBkUM MpeaoxpaHuTenem Win aBTOMaTUYeCKUM BblKoYaTenem;
cneyvanbHaa 3a3eMnAalwan  Knemma AOXKHa 6bITb coenHeHa
C 3a3eMNIAWYVM MPOBOAHUKOM (KEeNTo-3e/1eHOro LBeTa) NIMHAN
nuTaHuA.

- B Tabnuue 1 (TAB. 1) npviBefeHbl 3HauYeHWA B amnepax,
pekomeHayemblie AnAa I'IpeFlOXpaHVITel'IEIh 3amefnieHHoro ﬂeﬁCTBVIﬂ,
BblﬁpaHHbIX Ha OCHOBE MaKCMMasibHOro 3HayeHWA HOMWHANbHOro
TOKa, BblpaGaTblBaeMOFO CBAapOYHbIM annapaTtomMm, U HOMUHaNbHOro
HanpsXXeHA NUTaHNA.

BHUMAHME! Heco6 y Bbile nf
CYWIeCTBEHHO  CHMWKaeT  3¢pPeKTUBHOCTbL 3NeKTPO3aLnThl,
npeAycMOTpeHHON nsrotosutenem (knacc l) n moxeT npmsectu K

cep ™ y mogeii ( 3NeKTPUYECKNn WOK) u
HaHeCceHMIo MaTepuanbHoro yuwep6a ( K
noxapa).

COEQUHEHWE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! TMEPEL BbINOJMIHEHMEM CHEAYIOWNX
COEAVHEHWA CNEAYET YBEAUTbCA, YTO WUCTOYHUK TOKA
OTKJIOYEH U OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUA.

B Ttabnuue 1 (TAB. 1) NpvBOAATCA 3HAuYeHUs, PEeKOMEeHAyemble ANA
kabeneil cBapku (B MM?) B COOTBETCTBMM C MaKCUMAasbHbIM TOKOM
obopyAoBaHNA.

Coep ©KaTtoro ayxa (Puc. G).

- [na wmopenein, npeaycmMaTpyBaloWMX —UCMONb30BaHME — CKaToro
BO3Ayxa, cnegyetr noAroToBUTb pacrnpefenutesnbHylo NoABOAALLYO
JINHUIO C MUHUManbHbIM AaBneHnemMm W1 pacxofoM, yKasaHHbIMU B

Tabnvue 2 (TAB.2).

BAXKHO!

He ponyckaeTca npeBbilleHNe MaKCMMaNbHOrO BXOJHOTO [aBreHus,
coctaBnsowero 8 6ap. CAMWKOM BAAXHBI WAN  COAEPXKaLLnii
3HauMTeNbHble KONMYECTBa Mac/ia CKaTblii BO3[lyX MOXET MPUBECTU K
Ype3MepPHOMY M3HOCY PAaCXOAHbIX YacTel UNK MOBPEXAEHNIO TOPenKu.
Mpy HaNUUMM COMHEHUI B KayecTBe BO3/lyXa PeKOMEH/IyeTCA YCTaHOBUTb
Ha Bxode B GWUALTP CyWWnKy pAna Bo3gyxa. PacnpepenutenbHas
noABoAALAA NIMHUA CKaTOro BO3[yXa COEAUHAETCA C YCTaHOBKOW
C MOMOLLbIO TMOKUX LMAHTOB U BXOAALLErO B KOMIMIEKT YCTaHOBKM
nepexoAHVKa, yCTaHaBIMBAEMOrO Ha BXOAHOM GUILTPE, PACroNOKeHHOM
B 3a]Hel 4acTU YCTaHOBKM.

Coep o6parHoro TOKa pe3Ku.

CnepiyeT coefjHuTb 06paTHbI Kabenb Toka pes3kn C paspesaemoit

[ieTanbio 6O C MeTaNIMYECKON Onopo, cobntoaas crneayoLme Mepbl

NpeAoCTOPOXHOCTU:

- YbeguTbCA B HaMuMM  XOPOLIErO 3NEKTPUYECKOTO KOHTaKTa B

0COGEHHOCTW, eC/  BbINOMHAGTCA pe3Ka JINCTOBOTO »enesa ¢

N30JTALUNOHHbBIM NOKPbITNEM, C OKMCNEeHHoM MOBEPXHOCTbIO U T.M.

BbinonHutb coenHeHwune C CNCTEMOW 3a3eMSIEHVIS KaK MOXKHO BInXe K

30He pe3Kn.

- Wcnonb3oBaHue Apyrux  MeTanMYeCKUX —KOHCTPYKUWIA,  Kpome
nopBepraembix 06paboTke fetanen, Hanpumep, obpatHoro kKabens
TOKa Pe3kn, MOXET MPUBECTM K CO3AaHMI0 OMaCHbIX CUTyauuini u
CHM3UTb Ka4eCTBO PE3KN.

- He COeNHATDb 3a3emneHune c OTpe3aEMOIh 4acTblo.

C rop ansa peskn (Puc. H) (rpe
npeaycmMoTpeHo).

BcTaBUTb  KOHLEBYIO MypTy C HapyXHoW pe3bbon ropenkm B
PACMoONOXKEHHDIM Ha MepeAHeil MaHeny YCTaHOBKN pasbem, ciefa 3a
MPaBW/IbHBIM COBMELLEHEM MOJIIOCOB. 3aBUHTUTb [0 YrOpa Mo YacoBoM
CTpesnike 3aXVMHOE KOJbLO, YTOObI MPeAoTBPaTUTL MOTEpM BO3Ayxa U
ToKa.
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HekoTopble mMoAenu MnocTaBAATCA C FOPeNnKoW, NPUCOeAUHEHHON K
WNCTOYHVIKY TOKa.

BAXHO!

Mepes Tem Kak HauyaTb pe3Ky Heobxogumo y6eanTbca B NpasunbHOM
cOOpKe Bcex KOMMOHEHTOB, MPOBEPVIB FONIOBKY FrOPEeNk1 B COOTBETCTBIN
C yKasaHuamu pasgena «TEXHUYECKOE OBCTYKUBAHWE TOPEJTK».

6. MIA3SMEHHAA PE3KA. ONMUCAHUE XOAA PABOT

Mna3smeHHas pe3ka OCHOBaHa Ha MCMOMNb30BaHNV NIa3MEHHON Ayrit.
Mna3ma npeacTaBnaeT cobom ras, KOTOPbIA NPy 6ObLIOM HarpeBaHWM
CTAaHOBUTCA 3NEKTpUYeCKUM nNpoBOAHUKOM. anI nnasmeHHon pe3ke
BO3HMKaeT ny4y nnas3mbl C BbICOKOWA TeMnepaTypoPl N NNOTHOCTbO
SHepriK, KOTOpbI pacnnaBnfeT W OTAenAeT YaCTb MeTalNnyeckoro
n3nenus. flopenka MCNonb3yeT CKaTblil BO3/lyX, MOfjaBaeMblil 13 OffHOTO
WCTOYHVIKA, KaK [ N1a3Moobpasylowero rasa, Tak 1 Ana oXnaxaeHua n
CO3AaHVA 3aWUTHOM aTMoChepbl.

BbICOKOYACTOTHOE YCTPOCTBO 3aXKuUraHna ayru

yCTpOVICTBa 3aXuraHnA AaHHOro Tuna, Kak npaswuno, UCNONb3ylTCcA B
MoJIeNnAX C TOKOM, Bbilwe 50 A.

Pabounii LUMKN HauWHAeTCA C 3aKWUraHWA [eXypHOW Ayrv BbICOKOW
YacToTbl/BbicOKOro Hanpsxenus ("HF”), obecneumBatowlen 3axuraHue
[yrn MexXpy 3neKTpofom  (MOAAPHOCTb -) W COMIOM  TFOpenku
(nonApHOCTD +). Mpy NPUGAKEHNM FOPENKU K pa3pe3aemMoMy N3Leniuio,
COeINHEHHOMY C MNONOXUTEJIbHbIM MOTIIOCOM NCTOYHMKA TOKa, AeXypHaa
fyra KOHLEHTPMPYeT mnna3sMeHHylo Jyry mexay snektpogom (-) u
n3nenvem (ayra pesku). Kak TONbko Mexay 3neKTpoAoM U usaenviem
co3jjaeTca MnasmeHHasa Ayra, AeXypHaa W BblCOKOYAcTOTHas [yru
yRanawTca.

BpeMﬂ F\GVICTBI/IN FLe)KypHOVI Ayrv  3ajaetca npu  U3rotoBneHuun
YCTaHOBKU 1 COCTaBnAeT 2 CeKyHAbl. Ecnu B TeueHue 3toro BpemeHu He
3aXuraeTca ayra pesku, paboumnin LMKN aBTomaTyecku 6nokupyetcs, 3a
VCKIIOYEeHNeM NofJauy oxnaxaloLlero Bo3ayxa.

ﬂﬂﬂ Hayana HOBOro UuKkna cneayeT OTnyCcTUTb, @ 3aTéM BHOBb HaXaTb
MyCKOBYIO KHOMKY FOpesnKku.

3axuraHue KOPOTKVUM 3aMblKaHNeM 3n1eKTpoaa

ﬂaHHbII;I TUN 3aXXUraHWA, Kak NpaBuno, NCNosnb3yeTcAa B MOAeNAX C cunon
TOKa Huke 50 A.

Pabounii LUMKN HauMHaeTCcA [BWKEHVWEM 3NeKTpoga BHYTPU conna
ropenky, obecrneynBaloWMM 3axKuUraHue AEXKYPHON Ayrvi  Mexay
3N1eKTPOAOM (MONAPHOCTL -) U COMIOM rOpenKu (MONAPHOCTL +).

Mpy NPUGNNXKEHUN TOPENKU K paspe3aeMomy U3enuio, COeJUHEHHOMY
C NONOXUTENbHbIM  MOMIOCOM  UCTOYHMKaA TOKa, pAexypHaa nadyra
KOHLIEHTPUPYET MNa3sMeHHylo yry Mexay 3nekTpofom (-) n uspenviem
(ayra pesku).

Kak Tonbko MeXnay 3n1eKTpoaom n [ co3paetcan. Aayra,
AeXypHas 1 BbICOKOYACTOTHaA Ayrn yaanaiTca.

BpeMﬂ [ZLeVICTBI/Iﬂ [ZLe)KypHOIh Ayrn 3ajaetca  npu  MU3rotoBneHun
YCTaHOBKU U COCTaBNAeT 2 ceKyH/pl. ECnn B TeueHne 3Toro BpemeHmn He
obpasyeTca ayra pe3ku, pabounii LMKN aBToMaTUyeckn Gnokupyetcs, 3a
VCKMTIOYEHNeM MoJaum OxXJiaxaaloLLero Bosayxa.

ﬂﬂﬂ Havana HOBOro Uunkna cnefgyeTt OTNyCTUTb, a 3aTéM BHOBb Ha)aTb
MYCKOBYIO KHOTMKY ropenku.

MoaroTosuTenbHbie onepauynu

Mepes Tem Kak HauaTb pe3Ky Heobxogumo y6eanTbca B NpasunbHON

cOOopKe Bcex KOMMOHEHTOB, MPOBEPVIB FOSIOBKY FrOPENKN B COOTBETCTBIAN

C yKasaHuamu pasgena «TEXHUYECKOE OBCTYKUBAHWE TOPEJTKA».

- BknounTb WMCTOUHMK TOKa M 3afjaTb Tpebyemoe 3HaueHve ToKa
pe3kn (Puc. C-1) B 3aBUCMMOCTM OT TOMWMHBI W TUNa MeTanna,
noasepraemoro peske. B Tabnuue 3 npuBoaATCcA 3HaUYeHUA CKOPOCTU
Pe3KM B 3aBUCMMOCTY OT TONLLVHbI ANA aNiOMUHKSA, Xenesa v cTanu.

- Haxatb, a 3aTem OTNyCTUTb KHOMKY Ha ropenke A NosyyeHns noToka
Bo3Ayxa (=30 cekyHp).

- Ha 3Tom 3Tame cnepyeT oTperynvpoBaTb [aBfieHue BO3[yXa, Moka
MaHOMETp He TMOKaeT 3HayeHue B 6apax, COOTBeTCTByloLjee
ncnonb3yemomy Tuny ropenku (Tab. 2).

- HaxaTb Ha KHOMKy BO3/lyXa V1 BbiMyCTUTb BO3JYX 13 FOPenKu.

- PykoATka: NOTAHYTb PYKOATKY BBEpX, 4Tobbl pasbnokuposatb ee, a
3aTem NOBEPHYTb, YTOObI OTPErynMpoBaThb AaBJieHNe B COOTBETCTBUAN
€O 3HayeHueMm, ykasaHHbIM B TEXHUYECKUX JAHHbBIX.

- CHaTb nokasaHue B 6apax C MaHOMeTpa 1 NOTAHYTb PYKOATKY, YTOObI
3a610KNPOBaTL PEryINPOBKY.

- MMopoxpaTb OKOHYaHWA BbiIxofa BO3JyXa ANA yAaNeHnA KOHAeHcaTa,
KOTOPbIN MOT cO6paTbCA B ropeske.

BaxHo!

- KoHTaKTHaA pe3ka (comio ropenku npuikacaetca K paspesaemomy
V3[enuio): NPUMEHAETCA NPU  MakcumanbHoM  Toke  40-50A
(NpeBbllWeHVEe YKa3aHHbIX 3HAYEHUA BeAeT K Heme[SleHHOMY

paspyLUeHio conna-3neKkTpoaa/aepxatens conna).
- Pe3Ka Ha AncTaHUMM (C NPOMEXYTOUYHOW HacafKoM, yCTaHOBNEHHOM Ha
ropernke, Puc. I): npumeHsaeTca npu cune Toka, npesbiwaioLlein 35A;
neKkTpoa u yA 0e conno: np TCA, TAe NPelyCMOTPeHO.

BbinonHeHne pesku (Puc. L)

MoaBecTy conno ropenku K Kpaio usfenvs (Ha paccTosHme oKoso 2

MM), HaKaTb Ha KHOTKY FOpesKu 1 yepe3 npubnusutenbHo 1 cekyHay

ob6pasyeTca aexypHas Ayra.

- Ecnm  pacctosHve 3afjaHo MpaBUMbHO fieXypHaa pAyra GyaeT

HeMe/IeHHO NepeHeceHa Ha u3genne n obpasyeTca ayra pesku.

lMocne sToro cnepyeT HauaTb PaBHOMEPHOE MPOABIXKEHVIE FTOPESKIA MO

NOBepPXHOCTN MeTanna BAosb I/IFlEaﬂbHOIh JINHUN pe3Kn.

CKOpOCTb Pe3Kn 3ajaeTcAa B 3aBUCMMOCTU OT TOJIWWHDBI n3genna vn

CWnbl TOKa, Npy 3TOM crefyeT CnefnTb 3a Tem, 4TO6bI Ayra, Bbixoguna

13 HXKHE NOBEPXHOCTU U3AeNN A Nog Yriom 5-10° Mo oTHOWeHMIo K

BEPTUKaN B Hanpas/eHny, 06paTHOM HanpPaBEHMIO ABVKEHNA.

YpesmepHoe paccTosHVWe Mexay ropenkoir u usgenvem nn6o

OTCyTCTBME MaTepuana (KOHeLl pe3a) Bbi3blBaeT HemeasieHHoe

npepbiBaHne Ayru.

- [lyra (aexypHaa vnn pexyluasn) MoxeT GbiTb npepBaHa B nio6oi
MOMEHT OTrMyCKaH/eM KHOMKV FopenKi.

BbipesaHue (Puc. M)

Mpy Heo6XxoANMOCTU Bbipe3aTb OTBepCTME MO0 HauyaTb pe3 B LEeHTpe

n30enua cneayert 3axeyb Ayry, Aep»Ka ropesky B HaKNIOHHOM MONOXeHNV,

a 3aTem NocTeneHHO NPUBECTU ee B BEPTUKaNbHOE MOJOXKeHMe.
[llaHHble  feiicTBMA  MOMOraloT  MpefoTBPaTUTL — MOBpeX/eHue
OTBEPCTUA COMla 06PaTHO yroii VK pacnnasieHHbIMY YacTULamMm
meTanna.

- BblpesaHue oTBepcTUii B U3AENMAX, UMEIOWMNX TONWMHY A0 25% oT
MaKCMMarnbHO, MpeaycMOTPEHHON [Anana3oHOM  UCMOMNb30BaHWA,
MOXeT BbINOJHATbCA B 06bIYHOM NOpAAKe.

7. TEXOBCJTYKUBAHUE

BHUMAHUE! TMEPEJ  MPOBEAEHWEM  OMEPALNA
TEXOBCNY>KUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIA AMMAPAT
OTKJTIOYEH U OTCOEQMHEH OT CETU NMUTAHUA.

NJIAHOBOE TEXOBC/TYKUBAHUE
OMEPALUN TJIAHOBOIO TEXOBCNYKUBAHUA BbINOJIHAIOTCA
OMEPATOPOM.

TFOPEJIKA (Puc. N)

HEOﬁXOFlI/IMO nepuoanyeckun, B 3aBUCMMOCTM OT YaCTOTbl NCNONIb30BaHNA

nmbo npv BO3HUKHOBEHUN ﬂed)EKTOB Pe3Kkn NpoBepATb CTeNeHb U3HOCa

vacten ropenku, y4acteyoLwmx B 06pa3OBaHI/II/l nnasmeHHo ayrn.

1- MpomexxyTouHan HacapKa.

HemeanenHo 3ameHuTb Npu obHapyxeHun aedopmauuii nubo npw

HanMuun 6OMbLWOro KoNMyecTsa wnaka, genawwmx HeBO3MOXKHbIM

COXpaHeHne nMnpaBUbHOIO MONIOXKEHUA Tropenkn (paccmﬂume n

neprneHAnKYNAapHOCTD).

Depxatens conna.

OTBWHTUTL OT rONOBKM ropenku. TujaTenbHo ounCTUTL NGO

3aMeHWTb, NIV UMEIOTCA NOBPEeXAeHUA (Nporapsbl, Aedopmaymn unm

TpewmHbl). MpoBepuTb LeNOCTHOCTb BEPXHEN MeTanIMyeckon vactn

(I/ICI'IO}'IHI/ITeﬂbeIIh MeXaHM3M CUCTeMbl 6e30MacHOCTA I'OpeﬂKI/I).

3- Conno.
MpoBepuTb CTereHb W3HOCa OTBEPCTUA [1A NMPOXOAa Mia3MeHHOM
L[yri M BHYTPEHHUX W BHEWHUX noBepxHocTell. Ecnu puametp
OTBEPCTUA YBENNYMNCA MO CPABHEHMIO C WCXOAHbIM NnbO Kpas
oTBepcTnA [Z[E(bOpMI/IpOBaHbI, cnefyeTt 3aMeHUTb conno. I'Ipm CUNbHOM
OKucneHnm I'IOBEpXHOCTeVI HEO6)(OFU/IMO OUUCTUTD WX MENKON
HaxpaauHom Gymaron.

4- Pac AnAa

N
v

Y
Y6eAnTbCA B OTCYTCTBUM MPOrapoB WM TPELMH, MPOBEPUTb, 4TO
OTBEPCTUA AR NPOXoAa BO3fyXa He 3acopebl. pu 06Hapy)eHUN
nospex(/quvu?l HemMeNneHHO 3aMeHUTb

5- dnekTpop.
3ameHNTb 3MEeKTPOA, Koraa rybuHa KpaTepa, o6pasyloljeroca Ha
n3nyyaroLyeil NoBepPXHOCTU, AOCTUTHET okono 1,5 mm (Puc. O).

6- Kopnyc ropenku, pykosaTka u Ka6enb.

Kak npaBuno, AaHHble KOMMOHEHTbl He TpebyloT creumanbHoro
TeXHN4YeCckoro O6C!‘Iy)KVIBaHI/IH, 3a WCKNK4YeHnem nepuognyeckoro
KOHTpONA ”n TLI.[aTe}'IbHOVI YUCTKKY, KOTOpasa [AOJIKHA BbIMONHATLCA
6e3 MpUMeHeHUA Kakux 6bl TO HU 6bino pactBopwuTeneir. Mpu
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O6Hapy>KeHI/II/I HapyLLIeHI/IVI n30nAunmn, TaKNX Kak paspbiBbl, TPELWNHbI,
nporapbl, 60 NOBPEXAEHNI SNEKTPUYECKIX MTPOBOAOB ropesika He
MOXET MCroNb30BaTbCA, MOCKONbKY He cobniopalotca TpeboBaHUA
6e30nacHoCTW..
B Takmx Cnyyanax pemMoHT (BHEI‘II‘IBHOBOe TexHun4yeckoe 06CJ1y)KI/IBaHI/IE)
He MOXKeT BbINOJSIHATbCA Ha MecCTe. CnenyeT o6pam1bcn B CI'IEL[I/IaI'IbeIIZ
LIeHTp 06C/yX1BaHNA, B KOTOPOM MOC/e PeMOHTa by/IeT ocyLiecTBleH
TEXHUYECKNIN KOHTPOb YCTaHOBKM.
[nA obecneyeHns HaaeXHOM U [ONroit pPaboTbl ropenku v Kabensa
cnepyeT cobniofaTb HEKOTOPbIE MEPbI NPEAOCTOPOXKHOCTH:
- He OCTaB/ATb ropenky nin Kabesb Ha ropayux npegmertax.
- HE HaTArMBaTb C CUMOi Kabenb.
- He AonycKaTb KOHTaKTa Kabena ¢ OCTPbIMW, PEXYLNMN KpaaMmn nnu
abpa3snBHbBIMY MOBEPXHOCTAMM.
- ecnn anvHa Kabena npesblwaeT Tpebyemyio, cMoTaTb Kabenb B
aKKypaTHbI1 MOTOK.
- He CTaBWTb Ha Kabenb HuKakve npeameTbl N He HacTynaTb Ha Hero.
BHUMAHUE!
lMepen BbiNonHeHNeM Mio6bIX PaboT Ha ropesnike cneayeT NOAOKAaTb ee
OXNaX[IeHNA, XOTA Obl Ha NPOTAXEHNI BPEMEHU BbIXOAa BO3AyXa.
3a UCKNIOYEHEM OCOBbIX Clly4aeB PEKOMEH/YETCA 3aMEHATb SNeKTPOS,
N ropenky ogHOBpemMeHHO.
- C6opKa KOMMOHEHTOB ropenkn AO0/IKHa NMpOu3BOAUTLCA B NOpAAKe,
obpaTtHom pasbopke.
Obpatntb  ocoboe  BHWMaHWe  Ha
pacnpenenuTenbHOro KosbLa Bo3fyXa.
- lpw ycTaHOBKe fepxaTensa conna 3aBUHTUTb ero BPYUYHYIO 0 KOHLa C
HebonbWwum ycunuem.
He AonycKaeTca yCTaHOBKa fAepxaTtensa cornja A0 Toro, Kak 6y[:[yT
CMOHTMPOBaHbI 371EKTPO/, pacnpeaenuTeNnbHoe KOMbLO ¥ Comio.
- He pepxaTb 6e3 HaJOGHOCTN 3aXKEHHYIO AEXKYPHYIO apKy B BO3ayXe,
TaK Kak 3To BefieT K pacxogy anekTtpoga, anddysopa 1 conna.
He 3aBuHumBaTh 3NEKTPOA C M3NWHUM YCUINeM, MOCKOJIbKY 3TO
MOXeT NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO rOpesikn.
- CBOeBpeMEHHOCTb n npaswibHoe ocyuliecTsneHune KOHTpOnAa
6bICTPOM3HALIMBAIOLVXCA AeTasiell Fopesikn NMeIoT NepBoCTeneHHoe
3HauyeHne AnA 6GesonacHoit n 3deKTUBHON PaboTbl YCTaHOBKM
nnasmeHHoOW pesKku.
Mpu obHapyXeHUn HapyweHUn W3oNALUMKU, Taknx Kak paspbiBbl,
TPeLYVHbBI, MPOrapbl, MM60 MOBPEXAEHN NEKTPUYECKUX NMPOBOAOB
ropesika He MOXeT WCMNOoNb30BaTbCA, MOCKO/bKY He COﬁﬂlOFLa'OTCﬂ
TpeboBaHVA 6e3onacHOCTW. B Takmx cyyasx pemMoHT (BHennaHoBoe
TeXHUYecKoe OGC/YXMBaHME) He MOXET BbINOMHATLCA Ha MecTe.
Cnepyet 06paTUTbCA B CneuuanbHbIA LEHTP O0OCyXMBaHUA, B
KOTOpPOM nocsie pemMoHTa 6yneT ocyuwecTsneH TEeXHUYECKNI KOHTpPONb
YCTaHOBKWU.

npasunbHyto YCTaHOBKY

QunbTp CKaToro Bosayxa

- OunbTp OCHalleH aBTOMaTU4YECKUM YCTPOWCTBOM OTBOAA KOH/eHcaTa,
OCyLeCTBAAEMOro nNpu KaXxgaom OTCOeAWHEHUN OT JINHMW nojayn
CKaToro Bo3gyxa

- CnepyeT perynapHo ocMaTpusatb GUILTP U NMpW 06HAPYKEHUU BOAbI

B KOH[IEHCaTOOTBOAUMKE MOXHO MPOW3BECTM CMycK KOH/eHcaTa

BPYUHYI0, NOTAHYB BBEPX [IPEHAXKHOE COeAHEHMe.

Mpu  3HaUMTENbHOM  3arpA3HEHWN  GUABTPOBANBHOTO  3eMeHTa

HEOo6XOAVMO 3aMeHUTb ero.

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCJTY>KUBAHUE

BHEMJIAHOBOE = TEXHWYECKOE OBC/NYXUBAHUE  [OOJIXKHO
BbIMONIHATHLCA TOJIbKO OMbITHbIM U KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B
SNEKTPOMEXAHUYECKUX PABOTAX MEPCOHAJIOM.

BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE MAHE/Ib U HE
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMNAPATA, HE
OTCOEAVHUB MPEABAPUTEJIBHO BWIKY OT 3JIEKTPUYECKOM
CETW.

npon3BecTn UX OTYUCTKY OYeHb MArkon U.[eTKOIh nnn cneunanbHbIMU
pactBopuTensmu.
MpoBepUTb MPU OYNCTKE, YTO IMEKTPUUECKME COEAMHEHUA XOPOLLO

3aKpy4eHbl UM Ha KabenenpoBojke OTCYTCTBYIOT MOBPeXAeHUA
vsonaumu.
- MNpoBepuTb COCTOAHWE 1 TEPMETUYHOCTb  TPy6GONpoBOAOB U

COe/JUHEeHNIN CKaToro BO3AyXa.

Mocne OKOHYaHWA omepauuu TeXoBC/yKMBaHUA BEpPHWUTE MaHenn
anrnapara Ha 1 XOpOLUO 3aKpyTUTE BCe KPeneXHble BUHTbI.

Hukoraa He npoBoaunTe pe3ky Npu OTKPbITON MallUVHe.

Mocne BbiNnonHeHus Texoﬁcnyx(vlsauvm Wnn pemoHTa nogcoeanHUTe
06paTHO CoeanHEeHUA 1 Kabenu Tak, Kak OHW 6biin MOACOeAUHEHbI
V3HauanbHO, CfleflA 3a TeMm, 4TOObl OHU He ComMpuKacanmcb ¢
NOABWKHBIMI YaCTAMW WAW YacTAMY, TemnepaTypa KOTOPbIX MOXET
3HAYUTENbHO MOBbICUTBLCA. 3a|<per|vne BCe nMnpoBoAda CTAXKaMu,
BEpPHYB UX B I'IEpBOHaHa}'IbeIVI BUA, Cneaa 3a 1em, 4TO6bI coeguHeHna
I'IepBVI‘IHOVI O6MOTKM BbICOKOTO HanpaxeHua 6bi Gbl AOJIKHbIM
0o6pa3om OTAeneHbl OT COeAUHEHUIA BTOPUYHON OBMOTKU HU3KOrO
HanpsXeHuA.

[1NA 3aKpbITUA METaNNOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE 06PATHO BCE raiku u
BUHTDI.

8. MOUCK HEUCMPABHOCTEN

B CJIYYAAX HEYOOBNETBOPUTE/IbHOW PABOTbI AMMAPATA, MEPES
MPOBEAEHNEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKWN U OBPALLEHWEM B
CEPBWCHbI LIEHTP, MPOBEPLTE CJIEAYIOLLEE:

- lNpoBepwnTb, He 3aropenacb N XenTas NHANKAaTOPHaA Namna, Kotopas
curHanmnsmpyert o cpa6an:|BaHv||/| 3awmnTbl OT NepeHanpaXeHua nan ot
He[OoCTaTOYHOro HaNpPAXeHNA NN KOPOTKOro 3amMblKaHWA.

Y6eanTbcs, YTo COBNIOAAETCA HOMUHAMbBHBIA BPEMEHHbBIN PEXUM, T.
e. [lenaTb nepepbiBbl B paboTe AnA oxnaxaeHna annapara. B cnyuyasx
cpaGaTblsaHm TePMO3alunTbl NOJOXKANTE, MOKa annapat He OCTbIHET
eCcTeCTBEHHbIM 06pasoM, M npoeepbTe COCTOAHNE BEHTUNATOPA.

- lMpoBeputb HanpskeHve cetn. Ecnu HanpsikeHue 06CTyXMBaHWA
CIVWKOM BbICOKOE WM CAUWKOM HWU3KOeE, TO annapart He 6yneT
pabotatb.

Y6eaunTbCsa, UTo Ha BbIXOAE anmnapata HeT KOPOTKOro 3amblKaHuisA, B
Clyyae ero Haimuus, ycTpaHuTe ero.

I'Iposepvn'b KayectBO U nNpasubHOCTb COeAVIHeHI/IVI CBapo4HOro
KOHTYypa, B 0COBEHHOCTM 3aXKNM Kabesns MacCbl AONKeH 6bITb coeqnHeH
C fieTanblo, 6e3 HanoXeHWA M30NMpylolLero Matepuana (Hanpumep,
Kpacok).

HANBOJEE PACMIPOCTPAHEHHbIE JE®EKTbI PE3A
B xopie pesKku MOryT BO3HUKHYTb paboune aedekTbl, 3aBUCALLME He OT
PaboTbl CaMON YCTAHOBKY MIa3MeHHOM pe3Ku, a OT Apyrux GakTopoB:
a-HepocraTouHoe unn
OKanuHbl
- CnvWKOM BbICOKaA CKOPOCTb Pe3KU.
- CnnwKom GONbLLOW HAKIIOH ropenkn
- W3nuwHAA ToNwmHa N3[enna uam CWKOM HU3KUI TOK.
- He otBevalowwe Tpe6oBaHVAM AaBNIEHME WU PACXO BO3AyXa
- VI3HOWeHHOCTb 3M1eKTPO/a 1 CoMnMa ropenku.
- He otBevalowwii TpeboBaHUAM fiepaTesnb conna.
6-He npoucxoauT 3aXuraHmne ayru pesku:
- V3HOLWeHHbIN aneKTpoa.
- Tnoxoit KOHTAKT 3ax1Ma 06paTHOro Kabens.
B-MpepbiBaHne fyrn pesku:
- CnVWKOM HI3Kasa CKOPOCTb Pe3Ku.
- YpesmepHoe paccToaHne Mex/ly FOpenkoi v nssenvem.
- V3HoLWeHHbIN aneKTpoa.
- BknioyeHne cucTembl 3aLuThl.
r- Hak! i pe3s (He nep in):
- HenpasunbHoe NonoxeHe ropenku.
- ACCMETPUYHBIA W3HOC OTBEPCTWA Comia W/WAW HenpasubHbI
MOHTa KOMMOHEHTOB ropesnku.
- He otBevalowve Tpe6oBaHNAM AaBNieHNe BO3/yXa.

B p p nop MoXeT np ™ A-
K  Cepbe3sHblM  3/IeKTPOTpaBMaM, TaK KaK  BO3MOMeH
Henocpeacr I KOHTAKT C ) YactAMu annapara un/

N NOBpeXAEHNAMM BCeACTBME KOHTaKTa C YacTAMM B ABMKEHNUN.

- PerynapHo ocmaTpvBaiiTe BHYTPEHHIOO 4acTb annapata, B
3aBMCMMOCTY OT YacTOTbl UCMO/Ib30BaHNA U 3aMbleHHOCTU paboyero
MecTa. YaanaiTe HakonmBLIYIOCA Ha TpaHCOPMaTOpPe, CONPOTUBNIEHNN
1 BbINPAMUTENE MbiNb NPY MOMOLLIW CYXOro CKaToro BO3fyxa C HU3KUM
fasneHviem (makc 10 6ap)

- He HanpaBnATb CTpylo COKaTOro BO3[yXa Ha 3NeKTpUYeckne nnarbl;

ip i1 U3HOC 3NeKTpoAa 1 conna:
- C/IMWKOM H13Koe AaBneHne Bo3ayxa.
- 3arpA3HeHHOCTb BO3Ayxa (BNaXHOCTb —Macso)
- lMoBpexpaeHue aepxaTens conna.
- Cnuwkom cunbHasa aexypHas ayra.
- YpesmepHan CKOPOCTb pesku,
pacnnasfieHHbIX YacTUL Ha ropenky.

Bbi3blBawOLWana nageHune
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MANUAL DE INSTRUCOES

ATENGAO! ANTES DE UTILIZAR O SISTEMA DE CORTE PLASMA LER
COM ATENGAO O MANUAL DE INSTRUGOES!

SISTEMAS DE CORTE PLASMA PREVISTOS PARA USO PROFISSIONAL
E INDUSTRIAL

1. SEGURANCA GERAL PARA O CORTE A ARCO PLASMA
O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro
dos sistemas de corte plasma e deve estar informado sobre os

malor de 85db(A), é obrigatorio o uso de meios de protec¢ao
ividual adequados (Tab. 1).

QEAEOE®

- Apassagem da corrente de curte causa o aparecimento de campos
éticos (EMF) loc dos nas pr idades do circuito

electr
de corte.
Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas
aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses
metalicas etc.).
Devem ser tomadas medidas de protec¢io adequadas para com os
portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de
utilizagao do sistema de corte plasma.
Este sistema de corte plasma sahsfaz 0s standards técnicos de
prndutoparaousoexcluswn emamt ial e com finalidad

pr ional. Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base

riscos lig aos procedi para soldad a arco e técnicas
conexas, as medidas de proteccao relativas e aos procedi de fi
emergéncia.

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalacédo e uso”).

- Evitar os contactos directos com o circuito de corte; a tensdo no
vacuo fornecida pelo sistema de corte plasma pode ser perigosa
em algumas circunstancias.

- Aligagao dos cabos do circuito de corte, as operagdes de controlo
e de reparagao devem ser executadas com o sistema de corte
desligado e desconectado da rede de alimentacao.

- Desligar o de corte pl: e desconectar da rede de
alimentacgéo antes de substituir as partes de desgaste da tocha.

- Executarai lagao eléctrica do as normas e leis previstas
de proteccao contra acidentes.

- O sistema de corte plasma deve ser ligado exclusivamente a um

deali ¢ao com c de neutro ligado a terra.

- Verificar que atomada de alimentagao esteja ligada correctamente
a terra de protecgao.

- Nao utilizar o si de corte pl em
molhados ou sob chuva.

- Naéo utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

- Nao cortar em recipi ou que C
tenham contido produtos flamaveis li oug

- Evitar de operar em materiais limpos com snlventes clorados ou
proximo a tais substancias.

- Nao cortar em recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalk
madeira, papel, panos, etc.)

- Garantir uma circulagao de ar adequada ou de meios apropriados
para remover os fumos produzidos pelas opera¢oes de corte
plasma; é necessaria uma verificagao sistematica para avaliar os
limites a exposicdao dos fumos produzidos pelas operagdes de
corte em fungado da sua composicdo, concentracao e duragao da
propria exposicao.

0L00

- Adoptar um isolamento eléctrico adequado em relagdao ao blco
da tocha de corte plasma, a pega em proc e

e P

ou

b

ou que

1 g <

todas as ancia

is (p. ex.

P

relativos a exposicdo humana aos campos electromagnéticos em
ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzira icdo aos campos electr ético.

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dms cabos.

Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de corte.

- Os cabos nunca devem enrolar ao redor do corpo.

Néao cortar com o corpo no meio do circuito de corte. Manter ambos
os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a peca a cortar o mais
préximo possivel ao corte em execugao.

Nao cortar perto, dos ou apoiados no
plasma (distancia minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de corte.
Distancia minima d= 20cm (Fig. P).

- Aparelho de classe A:
Este si de corte pl isfaz os isi do dard
técnico de produto para o uso exclusivo em aml:nente industrial
e com finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia
a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e

les ligados direc a uma rede de alimentagéo de baixa
tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

de corte

PRECAUGOES SUPLEMENTARES
AS OPERAGOES DE CORTE PLASMA:
- Em ambiente a risco acrescentado de choque eléctrico;
- Em espagos limitrofes;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
experiente” e executadas sempre com a presenca de outras
pessoas instruidas para interven¢des em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de 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 operagées de corte com operador erguido
do chéo, salvo o eventual uso de plataformas de seguranca.
- ATENGAO! SEGURANGA DO SISTEMA PARA CORTE PLASMA

partes metalicas colocadas no chao nas pr
(acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, cal¢ados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produzldos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protecdes ou cortinas nao reﬂexivas.

Ruido: Se por causa de operagdes de corte muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou

S o modelo previsto de tocha e a relativa combina¢ao com

a fonte de corrente, conforme indicado nos “DADOS TECNICOS”

garante que as segurangas prewstas pelo fabricante sejam eficazes
i de intertr

NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de origem

diferente.

NAO TENTAR DE ACOPLAR A FONTE DE CORRENTE tochas

construidas para procedimentos de corte ou SOLDADURA nao

previstos nestas instrugoes.

AFALTA DE RESPEITO DESTAS REGRAS pode causar GRAVES perigos

para a seguranga fisica do utente e danificar a aparelhagem.

RISCOS RESIDUOS
- TOMBAMENTO: colocar a fonte de corrente para corte plasma sobre
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uma superficie horizontal com capaadade adequada a massa,
caso contrario (p. ex. pavi ¢bes inclinad d
etc...) existe o perigo de tombamento.

USO IMPROPRIO: é

para qualquer proc

perigosa a utilizagdao do sistema de corte
diferente d. le previsto.

E proibida a elevagao do sistema de corte plasma se nao
foram d todos os cabos/tubagens de
interligagdes ou de allmenta;ao.

E proibido utilizar a alca como meio de suspensao do sistema de
corte plasma.

2.INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Estes geradores sdo fabricados com a mais recente tecnologia Inversor
com IGBT e projectados para o corte manual de chapas de qualquer metal
e para o corte de chapas gradeadas furadas (onde previsto).

A regulacédo da corrente do minimo ao maximo de modo continuo
permite de garantir uma qualidade elevada de corte com a variagao da
espessura e do tipo de metal.

O ciclo de corte é activado por um arco piloto que, conforme o modelo:
pode ser desencadeado pelo curto-circuito eléctrodo bico ou por uma
descarga de alta frequéncia (HF).

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Dispositivo de controlo de tensdao na tocha, pressdao do ar, curto-
circuito tocha (onde previsto).

- Proteccéo termostatica.

- Visualizagao da pressao de ar (onde previsto).

ACESSORIOS DE SERIE
- Tocha para corte plasma.
- Kit de conexdes para ligagao de ar comprimido.

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Kit de eléctrodos-bico sobressalente.
- Kit de eléctrodos-bicos prolongados (onde previsto).

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do sistema

de corte plasma estdao resumidos na placa de caracteristicas com o

significado a seguir:

Fig.A

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacao das
méaquinas de soldadura a arco e corte plasma.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina.

3-  Simbolo do procedimento de corte plasma.

4-  Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de corte
num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico (p. ex.
muito proximo a grandes massas metalicas).

5-  Simbolo da linha de alimentagao:
1~:tensao alternada monofasica
3~: tensao alternada trifasica

6-  Grau de proteccao do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, :Tenséo alternada e frequéncia de alimentacédo da maquina
(limites admitidos +10%):
-1 : Corrente méxima absorvida pela linha.

1 max

- I‘e: : Corrente efectiva de alimentagao

8- Desempenhos do circuito de corte:

- U, :Tensdo maximaem vécuo (circuito de corte aberto).

- /U : Corrente e tensédo correspondente normalizada que podem
ser distribuidas pela maquina durante o corte.

- X :Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maéquina 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 utilizacdo (da placa, referidos a 40°C
ambiente) forem superados, entrard em acgao a intervengao
da protecgdo térmica (a maquina permanece em stand-by
até a sua temperatura voltar nos limites admitidos.

- A/V-A/V:Indica a gama de regulacéo da corrente de corte (minimo
—maximo) a tensao correspondente de arco.

9-  Numero de série para a identificagdo da maquina (indispensavel para
assisténcia técnica, pedido de pecas sobressalentes, busca da origem

do produto).
10- == :Valor dos fusiveis com accionamento retardado a prever para
a protecgdo da linha
11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
indicado no capitulo 1“Seguranca geral para a soldadura a arco”.
Nota: O exemplo da placa reproduzido é indicativo para o significado dos
simbolos e dos valores; os valores exactos dos dados técnicos do sistema
de corte plasma em proprio poder devem ser verificados directamente na
placa da prépria unidade.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- FONTE DE CORRENTE: ver tabela 1 (TAB.1).

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

0 peso da maquina esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRIGAO DO SISTEMA DE CORTE PLASMA

A maquina é essencialmente composta por modulos de poténcia

realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima

fiabilidade e manutengéo reduzida.
(FIG. B)

1- Entrada da linha de alimentagdo monofasica, conjunto rectificador e
condensadores de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensao de
linha rectificada em tensao alternada de alta frequéncia e efectua a
regulagdo da poténcia em fun¢do da corrente/tensao de corte exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é
alimentado com a tensdo convertida pelo bloco 2; o0 mesmo tem a
fungdo de adaptar tensdo 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 indutancia de nivelamento:
comuta a tensdo/corrente alternada fornecida pelo enrolamento
secundério 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 traseiro (Fig. C)

1- Interruptor geral
| (ON) Gerador pronto para o funcionamento, ndo esta presente a
tensao na tocha. Gerador em Stand-by.
O (OFF) Inibido qualquer funcionamento; os dispositivos auxiliares e
os sinais luminosos estao apagados.

2- Cabo de alimentacéo

3- Conexdo de ar comprimido (ndo presente na versao Kompressor)
Conectar a maquina a um circuito de ar comprimido com minimo 5
bar e max 8 bar (TAB. 2).

4- Redutor de pressdo para conexao de ar comprimido (onde previsto).

Painel dianteiro (Fig. D1)
1- Manipulo de regulagao da corrente de corte.

Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida

pela maquina a adoptar em fungdo da aplicagéo (espessura do

material/velocidade). Consultar os DADOS TECNICOS para a relagio
correcta de intermiténcia trabalho-pausa a adoptar em fun¢do da
corrente seleccionada.

2- Led amarelo de sinalizagao alarme geral:

- Quando aceso indica superaquecimento de algum componente
do circuito de poténcias, ou anomalia da tensao de alimentacao
de entrada (excesso e falta de tensao). Proteccdo por excesso e
subtensao de linha: bloqueia a maquina: a tensao de alimentacéo
estd fora da faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa. ATENCAO:
Ultrapassar o limite de tensdo superior, acima citado, danificara
seriamente o dispositivo.

Durante esta fase é inibido o funcionamento da méaquina.

- A restauragdo é automadtica (apaga o led amarelo) depois que
uma das anomalias entre aquelas indicadas acima volta no limite
admitido.

3- Led amarelo de sinalizagdo presenca tenséao na tocha.

- Quando aceso indica que o circuito de corte esta activado: Arco
Piloto ou Arco de Corte "ON".

Normalmente esta apagado (circuito de corte desactivado) com o
botdo da tocha NAO accionado (condigao de stand-by).
- Estd apagado, com o botdo da tocha accionado, nas seguintes
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condigdes:
- Durante a fase de POS AR.
- Se o arco piloto nao for transferido a peca no tempo méaximo de
2 segundos.
Se o arco de corte se interrompe devido a excessiva distancia
tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo ou afastamento
forgado da tocha da pega.
- Se interferiu um sistema de SEGURANCA.
Led verde de sinalizagdo presenca tensao rede e circuitos
auxiliares alimentados.
Os circuitos de controlo e servigo sao alimentados.
Led vermelho de sinalizagao circuito de ar comprimido (onde
previsto).
Qunado aceso indica superaquecimento dos enrolamentos do motor
eléctrico instalado no compressor de ar.
Manémetro.
Permite a leitura da pressao do ar.
Conector conexao tocha.
Tocha com acoplamento directo ou centralizado.
- O botédo tocha é o Unico 6rgao de controlo por onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operacdes de corte.
Ao terminar a acgdo no botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo a manutencgao do ar de
arrefecimento (pds-ar).
Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a accdo
no botéo deve ser exercida durante um tempo minimo de alguns
décimos de segundo.
Seguranca eléctrica: a fungdo do botéo é inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado no cabecote da tocha, ou sua
montagem nao esté correcta.
Conector cabo de massa

Painel dianteiro (Fig. D2)

1-

Manipulo de regulagao da corrente de corte.

Permite de predispor a intensidade de corrente de corte fornecida

pela méaquina a adoptar em fungao da aplicacdo (espessura do

material/velocidade). Consultar os DADOS TECNICOS para a relagéo
correcta de intermiténcia trabalho-pausa a adoptar em fungdo da
corrente seleccionada.

Led vermelho de sinalizagao alarme geral:

- Quando aceso indica superaquecimento de algum componente

do circuito de poténcia, ou anomalia da tensao de alimentacao

de entrada (excesso e sub-tenséo). Proteccao por excesso e sub-
tensao de linha: bloqueia a méaquina: a tensao de alimentagao
estd fora da faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa. ATENCAO:

Ultrapassar o limite de tensdo superior, acima citado, danificara

seriamente o dispositivo.

Durante esta fase é inibido o funcionamento da maquina.

- A restauracao é automdtica (apaga o led vermelho) depois que
uma das anomalias entre aquelas indicadas acima volta no limite
admitido.

Led amarelo de sinalizagao presenca tensao na tocha.

- Qunado aceso indica que o circuito de corte estd activado: Arco

Piloto ou Arco de Corte "ON".

Normalmente estd apagado (circuito de corte desactivado) com o

botéo da tocha NAO accionado (condigéo de stand-by).

Esta apagado, com o botdo da tocha accionado, nas seguintes

condigoes:

- Durante a fase de POS AR.

- Se 0 arco piloto n&o for transferido a peca no tempo méximo de
2 segundos.

Se o arco de corte se interrompe devido a excessiva distancia
tocha-peca, desgaste excessivo do eléctrodo ou afastamento
forgado da tocha da pega.

- Seinterferiu um sistema de SEGURANCA.

Led verde de sinalizagao presenca tensao rede e circuitos

auxiliares alimentados.

Os circuitos de controlo e servigo sao alimentados.

Led amarelo de sinalizagao de falta de fase (onde previsto).

Quando esté aceso o led amarelo indica-se a falta de uma fase de

alimentacao, o funcionamento é inibido e a restauragao é automética

apos 4 segundos da solugdo da anomalia.

Sinalizacdo de anomalia do circuito de ar comprimido (onde

previsto).

Led AMARELO (Fig. D2-6) junto com o led VERMELHO de alarme geral

(Fig.D2-2).

Quando esta aceso indica que a pressao de ar para o funcionamento

correcto da tocha é insuficiente. Durante esta fase é inibido o

funcionamento da méaquina.

A restauragdo é automatica (apagam-se os leds) depois que a pressao
voltar no limite admitido.

Botdo de ar (onde previsto).

Carregando este botdo, o ar continua a sair pela tocha durante um
tempo fixo.

Tipicamente usa-se:

- para arrefecer a tocha

- nafase de regulagao da pressao no manémetro.

Manoémetro.

Permite a leitura da presséo do ar.

Conector conexao tocha.

Tocha com acoplamento directo ou centralizado.

- O botdo tocha é o Unico 6rgao de controlo por onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operagdes de corte.

Ao terminar a accdo no botdo o ciclo é interrompido
instantaneamente em qualquer fase, salvo a manutencéo do ar de
arrefecimento (pds-ar).

Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a acgao
no botdo deve ser exercida durante um tempo minimo de alguns
décimos de segundo.

Seguranca eléctrica: a fungao do botéo ¢é inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado no cabecote da tocha, ou sua
montagem ndo esta correcta.

10- Conector cabo de massa

5. INSTALAGAO

ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE

INSTALAGAO E LIGACOES ELECTRICAS COM O SISTEMA DE CORTE
PLASMA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE
DE ALIMENTAGAO.

AS

LIGAGOES  ELECTRICAS DEVEM SER  EXECUTADAS

EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

PREPARACAO
Desembalar a maquina, executar a montagem das partes soltas, contidas
na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga de massa (Fig. E)

MODALIDADE DE ICAMENTO DA MAQUINA

Todas as maquinas descritas neste manual devem ser levantadas
utilizando a al¢a ou a correia fornecida, se prevista para o modelo
(montada como descrito na FIG. F).

ASSENTAMENTO DA MAQUINA

Identificar o lugar da instalacao da maquina de forma que nédo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar
de arrefecimento; verificar ao mesmo tempo que nao sejam aspiradas
poeiras condutivas, vapores corrosivos, humidade, etc.

Manter no minimo 250mm de espaco livre ao redor da maquina.

ATENGAO! Posicionar a maquina sobre uma superficie

plana com capacidade adequada ao peso para evitar o seu
b ou desloc per'
LIGAGAO A REDE
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Antes de efectuar qualquer ligagao eléctrica, verificar que os dados
da placa da fonte de corrente correspondam a tensao e frequéncia de
rede disponiveis no lugar da instalagao.

A fonte de corrente deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto usar interruptores
diferenciais do tipo:

-Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligagdo da fonte de corrente nos pontos de interface
da rede de alimentagédo que apresentam uma impedancia menor, ver a
tabela 1 (TAB. 1).

O sistema de corte plasma nao contém os requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador

-Tipo B (




ou o utilizador sao responsaveis para controlar que o sistema de corte
plasma possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicdo).

Ficha e tomada

- Os modelos monofasicos com corrente absorvida inferior ou igual
a 16A sao dotados na origem com fio de alimentacdo com ficha
normalizada (2P+T) 16A \250V.

- Os modelos monofésicos com corrente absorvida superior a 16A e os
trifasicos sdo dotados com fio de alimentagéo a ligar com uma ficha
normalizada (2P+T) para os modelos monofasicos (3P+T) para os
modelos trifasicos, com poténcia adequada. Predispor uma tomada de
rede dotada de fusivel ou interruptor automatico; o terminal de terra
especifico deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da
linha de alimentagéo.

- A tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampére
dos fusiveis retardados de linha escolhidos segundo a corrente max.
nominal fornecida pela maquina e a tensao nominal de alimentagao.

ATENGAO! A falta de observagao das regras expostas acima
torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe
1) com, por conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque
eléctrico) e para as coisas (p. ex. incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE CORTE

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGCOES
VERIFICAR QUE A FONTE DE CORRENTE ESTEJA APAGADA E
DESLIGADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para o cabo de
retorno (em mm?) segundo a corrente maxima fornecida pela maquina.

Ligacao de ar comprimido (FIG. G).

- Predispor uma linha de distribuicao de ar comprimido com pressao
e capacidade minimas indicadas na tabela 2 (TAB. 2), nos modelos
previstos.

IMPORTANTE!

Né&o ultrapassar a pressao maxima de entrada de 8 bar. Ar que
contém quantidades altas de humidade ou de dleo pode causar um
desgaste excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se
existirem duvidas sobre a qualidade do ar comprimido a disposicao é
recomendavel a utilizagdo de um secador de ar, a ser instalado no filtro
de entrada. Ligar, com uma tubagem flexivel, a linha de ar comprimido a
maquina, utilizando uma das conexées fornecidas a montar no filtro de ar
de entrada, situado na parte traseira da maquina.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de corte.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a pega a cortar ou a bancada

metdlica de suporte observando as seguintes precaugoes:

- Verificar que seja estabelecido um bom contacto eléctrico,
principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos isolantes,
oxidadas, etc.

- Executar a ligagdo de massa o mais proximo possivel a zona de corte.

- A utilizagdo 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.

- Naéo executar a ligacao de massa na parte da peca que deve ser
removida.

Ligacao da tocha para corte plasma (FIG. H) (onde previsto).
Introduzir o terminal macho da tocha no conector centralizado situado
no painel frontal da maquina, fazendo coincidir a chave de polarizagao.
Aparafusar a fundo, no sentido horario, 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 operagdes de corte, verificar a montagem correcta
das partes de consumo inspeccionando o cabegote da tocha, conforme
indicado no capitulo “"MANUTENGAO DA TOCHA".

6. CORTE PLASMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

0 arco plasma e principio de aplicagéo no corte plasma.

O plasma é um gas aquecido em temperatura extremamente elevada
e ionizado de forma a se tornar electricamente condutor. Esse
procedimento de corte utiliza o plasma para transferir o arco eléctrico

a peca metdlica que é fundida pelo calor e separado. A tocha utiliza ar
comprimido proveniente de uma alimentagao simples tanto para o gas
plasma como para o gas de arrefecimento e protecgao.
Desencadeamento HF

Este tipo de desencadeamento é usado tipicamente em modelos com
correntes superiores a 50A.

O arranque do ciclo ¢ causado por um arco de alta frequéncia/alta tensao
("HF") que permite o acendimento de um arco piloto entre o eléctrico
(polaridade - ) e o bico da tocha (polaridade + ). Aproximando a tocha a
peca a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte de corrente, o arco piloto
é transferido instaurando um arco plasma entre o eléctrodo (-) e a prépria
peca (arco de corte). Arco piloto e HF sdo excluidos tao logo o arco plasma
se estabelece entre o eléctrodo e a peca.

0O tempo de manutencéo do arco piloto configurado na fabrica é de 2s; se
a transferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é automaticamente
bloqueado, salvo a manutencao do ar de arrefecimento.

Para iniciar de novo o ciclo é necessario soltar o botao tocha e carregar
de novo.

Desencadeamento em curto

Este tipo de desencadeamento é usado tipicamente em modelos com
correntes superiores a 50A.

A partida do ciclo é causada pelo movimento do eléctrodo dentro do bico
da tocha, que permite o acendimento de um arco piloto entre o eléctrodo
(polaridade -) e o préprio bico (polaridade +).

Aproximando a tocha a peca a cortar, ligado na polaridade (+) da fonte de
corrente, o arco piloto é transferido instaurando um arco plasma entre o
eléctrodo (-) e a propria pega (arco de corte).

0 arco piloto é excluido tdo logo o arco plasma se estabelece entre o
eléctrodo e a peca.

0O tempo de manutencgéo do arco piloto configurado na fébrica é de 2s; se
atransferéncia nao for efectuada nesse tempo o ciclo é automaticamente
bloqueado, salvo a manutencao 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 correcta

das partes de consumo inspeccionando o cabecote da tocha, conforme

indicado no capitulo “MANUTENCAO DA TOCHA".

- Ligar a fonte de corrente e configurar a corrente de corte (FIG. C-1)

segundo a espessura e o tipo de material metalico que se quer cortar.

Na TAB. 3 esta reproduzida a velocidade de corte em fun¢do da

espessura para os materiais aluminio, ferro e ago.

Carregar e soltar o botdo da tocha causando o fluxo do ar (=30

segundos de pos ar).

- Regular, durante esta fase, a pressao do ar até ler no manémetro o

valor em “bar” exigido segundo a tocha utilizada (TAB. 2).

Agir no botao de ar e fazer sair o ar da tocha.

- Agir no manipulo: puxar para cima para desbloquear e virar para

regular a pressao no valor indicado nos DADOS TECNICOS DA TOCHA.

Ler o valor exigido (bar) no manémetro; empurrar o manipulo para

bloquear a regulagdo.

- Deixar terminar naturalmente o fluxo de ar para facilitar a remocao de
eventual condensado que se acumulou na tocha.

Importante:

- Corte em contacto (com bico da tocha em contacto com a pega
a cortar): pode ser aplicado com corrente max de 40-50A (valores
superiores de corrente levam a imediata destruicao de bico-eléctrodo-
porta bico).

- Corte a distancia (com espacador montado na tocha FIG. I): pode ser

aplicado para correntes superiores a 35A;

Eléctrodo e bico prolongado: é aplicavel onde previsto.

Operacéo de corte (FIG. L).

- Aproximar o bico da tocha na beirada da peca (cerca de 2 mm), carregar
o botado tocha; depois de cerca 1 segundo (pré-ar) é executado o
desencadeamento do arco piloto.

- Se adistancia for adequada ao arco piloto transfere-se imediatamente

a peca efectuando o arco de corte.

Deslocar a tocha sobre a superficie da peca ao longo da linha ideal de

corte com avanco regular.

Adequar a velocidade de corte segundo a espessura e a corrente

seleccionada, controlando que o arco que sai pela superficie inferior

da pega assuma uma inclinagao de 5-10° na vertical em sentido oposto
adireccéo de avanco.

Uma distancia excessiva tocha-pega ou a auséncia do material (fim de

corte) causa a imediata interrupgéo do arco.

- Alinterrupgéo do arco (de corte ou piloto) é obtida sempre ao soltar o
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botéo da tocha.

Furagao (FIG. M)

Tendo que efectuar esta operacdo ou partidas no centro da pega,

desencadear com a tocha inclinada e colocd-la em movimento

progressivo na posi¢do vertical.

- Este procedimento evitar que retornos de arco ou de particulas
fundidas estraguem o furo do bico reduzindo rapidamente a
funcionalidade.

- Furagoes de pecas com espessura até 25% do maximo previsto na faixa
de utilizagdo podem ser executadas directamente.
utilizagao podem ser executadas directamente.

7. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE
MANUTENGAO, VERIFICAR QUE O SISTEMA DE CORTE PLASMA
ESTEJA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE
DE ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

TOCHA (FIG.N)
Periodicamente, em funcéo da intensidade de uso ou se houver defeitos
de corte, verificar o estado de desgaste das partes da tocha envolvidas
pelo arco plasma.
1- Espacador.
Substituir, se estiver deformado ou coberto de escérias a ponto
de tornar impossivel a manutencao correcta da posicdo da tocha
(distancia e perpendicularidade).
Porta-bico.
Desparafusar manualmente pelo cabecote da tocha. Executar uma
limpeza cuidadosa ou substituir se estiver danificado (queimaduras,
deformacdes ou rachaduras). Verificar a integridade do sector metalico
superior (actuador de segurancga da tocha).
3- Bico.
Controlar o desgaste do furo de passagem do arco plasma e das
superficies internas e externas. Se o furo estiver alargado em relagao
ao diametro original ou deformado, substituir o bico. Se as superficies
estiverem muito oxidadas, limpa-las com papel abrasivo finissimo.
4- Anel distribuidor do ar.
Verificar que ndo haja queimaduras ou rachaduras ou que ndo tenham
sido obstruidos os furos de passagem de ar. Se estiver danificado,
substituir imediatamente.
5- Eléctrodo
Substituir o eléctrodo quando a profundidade da cratera que se forma
na superficie de emisséo é de cerca 1,5 mm (FIG. O).
6- Corpo tocha, pega e cabo.
Normalmente estes componentes ndo necessitam de manuten¢ao
especial, salvo uma inspeccao periédica e uma limpeza profunda a
executar sem utilizar solventes de qualquer tipo. Se forem encontrados
danos no isolamento, tais como fracturas, rachaduras e queimaduras,
ou afrouxamento das condutas eléctricas, a tocha ndo pode ser mais
utilizada, pois as condi¢des de seguranga ndo sao satisfeitas.
Neste caso a reparagao (manutencao extraordinaria) néo pode ser
efectuada no lugar mas confiada a um centro de assisténcia autorizado,
capaz de efectuar as provas especiais de ensaio apds a reparagao.
Para manter a tocha e o cabo eficientes, é necessario adoptar algumas
precaugoes:
- ndo colocar em contacto a tocha e o cabo com partes quentes ou
incandescentes.
- ndo submeter o cabo a esforgos excessivos de tracgao.
ndo 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 ndo pisar por
cima.
Atengao.
- Antes de executar qualquer intervenc¢do na tocha deixar que esfrie no
minimo durante todo o tempo de “pés-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).
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Prestar atencdo que o anel distribuidor seja montado no sentido
correcto.

Remontar o porta-bico aparafusando-o a fundo manualmente
forcando de leve.

Em nenhum caso montar o porta-bico sem ter previamente montado o
eléctrodo, o anel distribuidor e o bico.

Evitar de deixar aceso inutilmente o arco piloto no ar a fim de nao
aumentar o consumo do eléctrodo, do difusor e do bico.

- Nao apertar o eléctrodo com forga excessiva, pois arrisca-se de danificar
atocha.

A tempestividade e o procedimento correcto dos controlos nas partes
de consumo da tocha sao vitais para a seguranca e a funcionalidade do
sistema de corte.

Se forem encontrados danos no isolamento, tais como fracturas,
rachaduras e queimaduras, ou afrouxamento das condutas eléctricas,
a tocha ndo pode ser mais utilizada, pois as condi¢des de seguranga
n&o séo satisfei