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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, PRIKAZOM 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) JIETEHAA CUMBOJIOB BE3OMACHOCTU, OBA3AHHOCTU (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
W 3AMNPETA. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PAAISKINIMAS.
PROIBIDO. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(EL) NEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YMOXPEQZHX KAI (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
AMATOPEYZHE. PASKAIDROJUMI.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (BG) JIEFEHAA HA 3HAUWUTE 3A ONACHOCT, 3BAAbJTIXKUTENTHU
VERBOD. W 3A 3ABPAHA.
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
FELIRATAL. ZAKAZU.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,  (AR) SBsdly slyly sasdl 390 puilie
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 NMOPAXEHUA 3JIEKTPUYECKUM 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—ileS)l douall ytas

'.,%

(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 FTA30B - (PT) PERIGO DE FUMOS DE PROCESSAMENTO - (EL) KINAYNOZ 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 NPU OBPABOTBAHETO - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POWSTAWANIA OPAROW - (AR) J—osdl diisl yas
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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 EKCMNJI03UA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jLowiyl ybas

(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 OAEMXAY - (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 POUZIT
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) 3AAbJIKUTE/IHO
HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJEKJIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) d—slgll pumsdall claiyls ol5idyI
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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) YIOXPEQXH 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 PBKABULIN - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d-dlg)l wliladll sladb 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 YNbTPAOUONETOBbIX U3NYYEHUIA - (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) ONMACTHOCT OT OBJIbYBAHE C YNTPABUOJIETOBU JIbYW NMPU OBPATBAHETO - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS CIECIA - (AR) J—osl s dill domiidl Cosi doid 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 MYPKATIAZX - (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) ONTACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) §— > Y] § ol y s

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OTTACHOCTb OXKOrOB - (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) §gy—J poy—=dl -tz

(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 PAAVALIUM - (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 yoysil 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) 3ATPELLEHO MOABELIVBATb MALUMHbI 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA
COMO MEIO DE SUSPENSAO DA MAQUINA - (EL) ANAFOPEYETAI 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 [IA CE U3MOJI3BA PbKOXBATKATA KATO CPE/ICTBO 3A OKAYBAHE HA MALUVHATA -
(PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA - (AR) _sLoll VI §dhsid dliuagS prsiiall sluiowl ylaoy

(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) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (EL) YMOXPEQIH 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 MPEAMA3HU OYMNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) ddly whldas clayb elJyl

(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 JOCTYMA MOCTOPOHHUX NIUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYZH NPOIBAIHZ 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
HEYMbJIHOMOLLEHW JINLIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (AR) o—g) Tro—s p=3ll polBil e JgS Iyt
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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 3ALUUTHOWM 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 POUZIT|
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/DKUTENIHO U3MON3BAHE HA
MNPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) &lg eLid 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 C/TYXA - (PT) OBRIGACAO DE PROTECCAO DOS OUVIDOS - (EL) YTOXPEQEH MPOXTAZIAE
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)
3AADBJIKUTENTHO AA CE MON3BAT MPEAMA3HU CPEACTBA 3A CJTYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SEUCHU - (AR) 031 dslosw slyyl

(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) UCTMONb3OBAHUE YCTAHOBKM 3AMPELIEHO JIMLIAM, UCMOMb3YIOWUMM 3JIEKTPOHHYIO 1 S/IEKTPOAMMAPATYPY
OBECMEYEHUSA XWU3HEQEATENBHOCTU - (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 UGRABENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA
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 JIULIA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAMLIMHCKN
YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) dsgaadl dsig<SI¥ly dslyyes] 83—Vl Jalod AV slasiwl y o

(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/Ib3OBAHUE MALUVHbBI 3AMPELWAETCA
JIIOAAM, UMEIOLLM METAJUTMYMECKUE NMPOTE3bI - (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 KOJE NOSE 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 EYMOTPEGATAHA MALLUMHATA OTHOCUTENIMHA METAJIHUTNPOTE3U - (PL) ZAKAZUZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) dsusoll go—ul 83421 oasiume Jbe &IV plasiwl ytasy

@@@ @

(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, MONTRESET 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)
ANATOPEYETAI 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 METAL'_LFORMAL KLOKKER OG
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, YACOBHULIM Y MATHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA
PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dhisias Gllasg Oileluw cdiase sbuisl slasiwl jasy
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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) UCMOJIb30OBAHUE 3ANPELLAETCA
JIOAAM, 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 NIMLIA
- (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) g} s yomstll polsis¥l Joid oo placioasdl ytazes

(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 Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerit nicht mit dem gemischt
erfaBBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muf8 er eine der autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - (RU) C yKa WKin Ha pa i1 c60p 3NeKTPNYECKOro 1 371eKTPOHHOro o6opynoBaHmA.
Monb3oBaTeno He umeer npasa Bbl6pa(blBaTb AaHHoe OGOPYAOBBHME B KauyecTBe CMellaHHOro TBepporo
6bITOBOro oTX0Aa, a 06:A3aH obpalaTbcA B CNeynannspoBaHHble LLeHTpbl 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 Szixvel T Staopomoinpévn GUANOYH TWV NAEKTPIKWV Kia NAEKTPOVIKWV GUCKEVWV. O XprioTng umoxpeoutal
va punv S10XeTeVEL AUTH TN CUCKEUN] GaV MIKTO OTEPEG ACTIKO amoPAnto, alld va amevBivetal Ge eyKeKpIpéva
Kévtpa oulloync. - (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 felhasznalé 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
indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren
ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende
seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka |Im0|ttaa sahko ja elektroniikkalaitteiden erillisen
kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kddntya valtuutettujen kerdysp leen eikd valittaa laitetta
kunnallisena sekajatteend. - (CS) Symbol oznadujici 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 lo¢eno zbiranje elektrlcnlh in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne
sme zavredi kot navaden gospodinjski 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, nurodanti
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 elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on poorduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kisitleda 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 aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas
centra. - (BG) C KOWTO O pasgenHo cbGuMpaHe Ha efleKTpuM4ecKaTa M e/leKTPOHHa amapartypa.
MonsBatenar ce 3aAb/KaBa Aa He U3XBDP/AA Ta3u anapaTtypa Kato cmMeceH TBbpAa oTnagbK B KOHTEﬁHEpMTe
3a CMeT, nocTaBeHn OT obwMHaTa, a Tpsa6Ba Aa ce 06bpHE KbM cneynanusupasuTe 3a ToBa ueHtpose - (PL)
Symbol, ktory oznacza sortowanle odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania
aparatury jako mi wych odp h statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sug do
autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady (AR) Gz .dyig isIylg dily a0l 502N Joariioll gosazdl J] ymiid 0y
c_,a.dl LI gexd 3She J] azgdl ade Jo ¢ dalizall 4..J..a.l| Saldl eblas 4.|ng el i oo padsll pas pastwall e
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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 human exposure to electromagnetic fields in the domestic

ial envir

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 ing the exp e limits for fumes produced
by cutting work, which will depend on their composition,
concentration and the length of exposure itself.

POL®

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

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

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

Use the relative fire-r clothing (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 int cutting op 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.

to electr

EXTRA PRECAUTIONS
PLASMA CUTTING OPERATIONS
- Inenvi with heigh
- In confined spaces;

- In the presence of inflammable or explosive materials;
MUST be evaluated in advance by an “Expert supervisor” and
must always be carried out in the presence of others who have
been taught how to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided
in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc
Iding equip Part9:1 Il 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.

- Never lift the pl. cutting ith first disconnecting

and removing all interconnection and power supply cables and

piping.

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

MAIN CHARACTERISTICS

Adjusts the cutting current.

Torch voltage control device.

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

Air pressure display.

Torch cooling control.

Overvoltage, undervoltage, phase failure.
Remote control connector.

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

OPTIONAL ACCESSORIES

Spare electrodes-nozzles kit.

High air flow torch.

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

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

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

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, nax: Maximum current absorbed by the line.

- 1,4 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
Control devices, adjustment and connection

POWER SOURCE (Fig. B)
1 - Torch with direct or control panel connection.

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

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

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

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

2 - Return cable.
3 - Control panel.

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

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

LF

o o
Standard operating mode.
GRID CUTTING

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

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

GOUGING

&2

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

- AIR button

o

K

3

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



for about 45 seconds ( # on). Adjust the pressure to the range
required for the torch during this phase.

Display (Fig. D)
1 - Displaying the current

[ ]
0Z1ZIA

- Displaying the digital pressure gauge air pressure.

U
00 1) g kPa
00,020,020 B
o Y PSI
Press the air button to expel air from the torch ( on).
Set the required pressure value using the pressure reducer knob
(Fig. E-3).
- Pull upwards to release and turn it (Fig. E-3).
A warning will appeal if the set pressure is out of the required
range (Fig. D-3).
- On completing the adjustment, push the knob downwards to
block adjustment (Fig. E-3).
Alarm codes, warning with power block (TAB. 3).

Resettlng of an alarm or warning condition normally occurs 10

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

01: Primary circuit thermal protection switch has been triggered.

02: Secondary circuit thermal protection switch has been triggered.

03: Power supply line overvoltage protection has been triggered.

04: Power supply line undervoltage protection has been triggered.

05: Magnetic components thermal protection switch has been
triggered.

06: Power supply line phase failure has been triggered.

08: Auxiliary voltage out of range.

09: Air circuit pressure switch has been triggered.

15: Torch safety circuit has been triggered.

2

Warning codes, warning without power block:

07: Excessive dust inside the machine warning

11: Torch / Consumables wear warning.

14: Serial data error warning.

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

Alarm or warning present.

Powered machine output.

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

enabled (Pilot arc or Cutting arc enabled).

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

alarm status.

The machine output is not powered in the following cases:

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

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

- inany alarm status.

The machine disables the output in the following cases:

in CUTTING, GRID CUTTING and GOUGING modes on releasing the

torch button.

in CUTTING BLOCKED mode on releasing the torch button during

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

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

2 seconds (4 seconds in GOUGING mode).

in CUTTING, CUTTING BLOCKED and GOUGING modes if the

cutting arc is interrupted because the torch is too far from the

piece, if the electrode is worn out or if the torch is deliberately

taken away from the piece (in GRID CUTTING mode the arc is

always maintained).

in GRID CUTTING mode if, on completing a cutting cycle, the next

cycle does not commence within 10 seconds.

- ifan alarm is triggered.
6 - Thermostatic safeguard.

8 - Damaged consumables.

The causes of a faulty consumable warning can be:
- worn consumables.
- consumables mounted incorrectly.
- faulty torch.
- excessively low air pressure.
This warning is reset after a correct cutting cycle.
9 - Analogue pressure gauge.

10 - Remote control present.

=

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

1- A serial MODBUS type connection.

2-  An external power enabling command.

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

REAR PANEL (Fig. E)
- Main switchO -1

Inthel (ON) position the machine is ready for operations.
compressed air).

er
- Pressure reducer knob.
- Power cable.
- 14 pole remote control.
PIN 1 Polarizer
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Cutting arc contact. Normally open, it closes when the
cutting arc is enabled.
PIN 6.7 Pilot arc contact. Normally open, it closes when the pilot arc
is enabled.
PIN 8 External power enabling command. If closed at O[V] (PIN12) it
will enable power. It completely replaces the torch button function.
PIN 9 Voltage OUT signal. Range 0-10[V] with settable range
10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. The setting requires
simultaneous pressing of the “Encoder and Select Mode” buttons
when the card is booted. Select the desired range using the encoder.
Press the “select mode” button again to exit.
PINT0 Current setting IN signal 1[V]/ "“”/m[A].
PIN11 Air pressure OUT signal 1 [V]/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Reference 0[V] signals PIN 8,9,10,11 and 13.
PIN13 Power supply 12[V] max 100mA.
PIN14 PE protective conductor.

5.INSTALLATION

ATTENTION! CARRY OUT ALL INSTALLATION AND
ELECTRICAL CONNECTION OPERATIONS WITH THE PLASMA CUTTING
MACHINE RIGOROUSLY SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THE MAINS.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

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

POSITIONING THE MACHINE

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

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



A WARNING! Prevent the machine from tipping up or shifting
dangerously, by positioning it on a level surface that is able to
support its weight.

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(

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

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

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

Plug and outlet

Connect the power supply cable to a standard (3P + T) plug of
appropriate capacity and prepare a power supply outlet fitted with fuses
or an automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should
be connected to the (yellow-green) earth conductor of the power supply.
Table 1 (TAB.1) shows the recommended sizes (in amps) of the delayed
mains fuses, to be chosen according to the maximum rated current
output from the power source, and to the rated power supply voltage.

ATTENTION! Failure to comply with the above rules renders
the safety system (class 1) ineffective, with resulting serious risks for
people (e.g. electric shock) and for property (e.g. fire).

CUTTING CIRCUIT CONNECTIONS

ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS, MAKE SURE THE CURRENT SOURCE IS OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS.

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the return cable (in
mm?) according to the maximum energy supplied by the machine.

Compressed air connections (Fig. H).

- Prepare a compressed air distribution line with a working pressure and
minimum capacity indicated in table 2 (TAB. 2).

- Pressure reducer connected as indicated (Fig. E).

IMPORTANT!

Do not exceed the maximum input pressure of 8 bar. Air containing large

quantities of humidity or oil can cause excessive wear of consumable

parts or damage the torch. If in doubt concerning the quality of the

compressed air available, it is recommended to use an air dryer to be

installed downstream of the inlet filter. Use a flexible hose to connect the

compressed air line to the machine, using one of the fittings supplied to

be mounted on the air inlet filter at the back of the machine.

Connecting the cutting current return cable.

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

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

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

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

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

Connecting the plasma cutting torch (Fig. F) (were available)

Insert the male end of the torch in the central connector on the front
panel of the machine, making sure the polarisation key is aligned. Fully
tighten the locking ring nut clockwise to guarantee there are no leaks in

the air and current flows.

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

IMPORTANT!

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

VAN

WARNING!

USING THE PLASMA CUTTING SYSTEM SAFELY.

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

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

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

.

6. PLASMA CUTTING: PROCESS DESCRIPTION

The plasma arc and plasma cutting application principle.

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

Starting the pilot arc

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

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

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

Preliminary procedures.

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

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

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

During this phase, adjust the air pressure until the pressure value
required for the type of torch being used is visible on the display (TAB.
2).

Adjust the knob: pull upwards to release it and then turn it to adjust
the pressure to the value indicated in the TORCH TECHNICAL DATA.
Read the required value on the pressure gauge and then press the knob
to lock the setting.

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

Cutting procedure (Fig. L).

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

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

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

Grid cutting procedure (where applicable)

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

- Use the “select mode” button (Fig. C-2) to select the grid cutting mode.
On completing the cutting cycle, keeping the torch button pressed, the
pilot arc will restart automatically. Only use this function when required



to avoid unnecessary use of the electrode and nozzle.

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

Perforation (Fig. M)

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

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

position.

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

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

7. MAINTENANCE

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

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

TORCH (Fig. N)

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

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

1- Spacer.

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

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

perpendicularity).

Nozzle holder.

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

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

upper metal section (torch safety actuator).

Nozzle / Hood.

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

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

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

particularly oxidised, clean them using fine grain sanding paper.

Air distributor ring.

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

blocked. Replace immediately if damaged.

Electrode.

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

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

Air distributor pipe.

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

blocked. Replace immediately if damaged.

Torch body, handgrip and cable.

Normally these components do not require any particular

maintenance except periodic inspection and thorough cleaning

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

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

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

safety conditions.

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

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

capable of conducting the special tests after the repair.

To maintain the torch in good working condition, some fundamental

precautions must be taken:

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

- do not apply excessive strain on the cable.

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

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

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

Attention.

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

least the “post-air” time.

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

and nozzle concurrently.

Follow the torch components assembly order (reverse order compared

N
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to the disassembly procedure).

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

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

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

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

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

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

Compressed air filter (Fig. H)

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

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

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE

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 SYSTEMATICTESTS 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.
- Asafeguard has triggered.
- Inclined cut (not perpendicular):
- Incorrect torch position.
- Asymmetric wear on nozzle hole and/or incorrect assembly of torch
components.
- Inappropriate air pressure.
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

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

SISTEMI DI TAGLIO AL PLASMA PREVISTI PER USO PROFESSIONALE
E INDUSTRIALE

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

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

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

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

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

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

Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi

antinfortunistiche.

- Il sistema di taglio al plasma deve essere collegato esclusivamente

ad un sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato

aterra.

Assicurarsi che la presa di

collegata alla terra di protezione.

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

bagnati o sotto la pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni

allentate.

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

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

Non tagliare su recipienti in pressione.

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

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

sia corret

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

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

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

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

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

elettr ici (EMF) locall i nei dintorni del circuito di taglio.
I campi elett ici interferire con alcune
apparecchiature medlche (es. Pace-maker, respiratori, protesi

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei
portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso
all’area di utilizzo del sistema di taglio al plasma.

Questo sistema di taglio al pl: ddisfa gli dard tecnici
di prodotto per l'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo
professionale. Non e assicurata la rlspondenza ai l i
relativi all’ i ai campi elettr i
domestico.

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre
I'esposizione ai campi elettromagn
Fissare insieme il piu1 vicino possi 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.

- Collegare il cavo di ritorno della corrente di taglio al pezzo da
tagliare il piti vicino possibile al giunto in esecuzi

Non tagliare vicino, sedutl o appoggiati al 5|stema di taglio al
plasma (distanza minima: 50cm).

- Non lasciare oggetti ferr ici in pr a del circuito di
taglio.
- Distanza minima d=20cm (Fig. P).
- Apparecchiatura di classe A:
ddisfair isiti 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 ica negli edifici domestici e in quelli
li a bassa

direttamente collegati a una rete di
che alimenta gli edifici per I'uso domestico.

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

etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

- USO IMPROPRIO' e perlcolosa I'utilizzazione del sistema di taglio

I per i diversa da quella prevista.

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

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

Regolazione della corrente di taglio.

Dispositivo di controllo tensione in torcia.

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

Visualizzazione della pressione aria.

Comando raffreddamento torcia.

- Sovratensione, sottotensione, mancanza fase.

Connettore comando remoto.

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

ACCESSORI A RICHIESTA

Kit elettrodi-ugelli di ricambio.

Torcia alto flusso daria.

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

3. DATITECNICI

TARGA DATI

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

plasma sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

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

2- 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, .ax: Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1, 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 l'intervento 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

-11-



la protezione della linea
11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli
e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici del sistema di taglio al plasma
in vostro possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa della
macchina stessa.

ALTRI DATI TECNICI:

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

- TORCIA : vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIZIONE DEL SISTEMA DI TAGLIO AL PLASMA
Disposi i controllo, regolazione e connessione

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

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

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

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

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

2 - Cavodiritorno.
3 - Pannello di controllo.

PANNELLO DI CONTROLLO (Fig. C)

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

2 - Tasto selezione Modi

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

LF

o
Modalita standard di funzionamento.
TAGLIO GRIGLIATO

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

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

GOUGING
-

Modalita scriccatura,
consumabili GOUGING.
3 - Tasto ARIA

£
@

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

adatta all'uso con torcia provvista di

45sec ( /éz acceso). Durante questa fase regolare la pressione nel

range richiesto dalla torcia.

Display (Fig. D)

1
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- Premere il tasto aria per far fuoriuscire I'aria dalla torcia (/éZ
acceso).
Impostare la pressione al valore richiesto agendo sulla manopola
del riduttore di pressione (Fig. E-3).
- Tirare verso l'alto per sbloccare e ruotare (Fig. E-3).
Se la pressione impostata e fuori dal range richiesto compare un
warning (Fig. D-3).
- Altermine della regolazione spingere verso il basso la manopola

per bloccare la regolazione (Fig. E-3).
Codice allarmi, avviso con blocco potenza (TAB. 3).

1
0

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

01: Intervento protezione termica circuito primario.

02: Intervento protezione termica circuito secondario.

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

06: Intervento mancanza fase linea di alimentazione.

08: Tensione ausiliaria fuori range.

09: Intervento protezione pressostato circuito aria.

15: Intervento circuito di sicurezza torcia.

aria o

Codice warning, avviso senza blocco potenza:

07: Segnalazione eccessivo deposito di polvere interno alla
macchina

11: Segnalazione usura Torcia / Consumabile.

14: Segnalazione errore nei dati seriali.

16: Segnalazione pressione circuito aria fuori intervallo ottimale.

17: Segnalazione instabilita linea di alimentazione.

Presenza allarme o warning

Uscita macchina energizzata

Quando acceso indica uscita macchina energizzata: circuito di taglio

attivato (Arco pilota o Arco taglio attivo).

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

non é presente nessuna condizione di allarme.

L'uscita macchina non e energizzata nei seguenti casi:

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

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

- in qualsiasi condizione di allarme.

La macchina disabilita I'uscita nei seguenti casi:

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

- in modo TAGLIO BLOCCATO al rilascio del pulsante torcia durante
I'arco pilota o alla pressione del pulsante torcia durante I'arco di
taglio.

- sel'arco pilota non viene trasferito al pezzo entro il tempo massimo

di 2 secondi (4 secondi in modo GOUGING).

nei modi TAGLIO, TAGLIO BLOCCATO e GOUGING se l'arco di taglio

si interrompe per eccessiva distanza torcia pezzo, eccessiva usura

dell’elettrodo o allontanamento forzato della torcia dal pezzo (in
modo TAGLIO GRIGLIATO I'arco viene sempre mantenuto).



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

7 - Mancanza aria
a

8 - Consumabili danneggiati

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

T

10 - Presenza comando remoto

=

Si accende quando viene immesso uno dei seguenti segnali remoti

sul connettore posteriore (Fig. E-3):

1- Una connessione seriale tipo MODBUS.

2-  Un comando esterno abilitazione potenza.

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

PANNELLO POSTERIORE (Fig. E)
- Interruttore generale O -1
In posizione | (ON) macchina pronta per il funzionamento,
2 - Regol edip (aria comp | ) |
3 - Manopola del riduttore di pressione.
4 - Cavo dialimentazione.
5 - Comando remoto 14 poli.
PIN 1 Polarizzatore
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contatto Arco taglio. Normalmente aperto, si chiude quando
I'arco di taglio & attivo.
PIN 6.7 Contatto Arco pilota. Normalmente aperto, si chiude quando
I'arco pilota é attivo.
PIN 8 Comando esterno abilitazione potenza. Se chiuso a 0[V]
(PIN12) abilita la potenza. Sostituisce completamente la funzione del
pulsante torcia.
PIN 9 Segnale OUT tensione uscita. Range 0-10[V] con scala
impostabile 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
Limpostazione avviene premendo simultaneamente durante I'avvio
della scheda i tasti “Encoder e selezioni Modi". Selezionare la scala
desiderata agendo con I'encoder. Ripremere il tasto “selezione modi”
per uscire.
PIN10 Segnale IN impostazione corrente 1[V]/ "™/, [A].
PINT1 Segnale OUT pressione aria 1 [V]/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Riferimento O[V] segnali PIN 8,9,10,11 e 13.
PIN13 Alimentazione 12[V] max 100mA.
PIN14 PE conduttore di protezione.

-

5.INSTALLAZIONE

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

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

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

UBICAZIONE DELLA MACCHINA

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla macchina.

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

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

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

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

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

Spina e presa

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

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI TAGLIO

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

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

Allacciamento aria compressa (Fig. H).

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

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

IMPORTANTE!

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

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

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

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

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

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

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

sul retro della macchina.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di taglio.

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

banco metallico di sostegno osservando le seguenti precauzioni:

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

- Eseguire il collegamento di massa il piu vicino possibile alla zona di
taglio.
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- Lutilizzazione di strutture metalliche non facenti parte del pezzo in
lavorazione, come conduttore di ritorno della corrente di taglio, pud
essere pericolosa per la sicurezza e dare risultati insufficienti nel taglio.

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

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

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

IMPORTANTE!

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

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

6.TAGLIO AL PLASMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

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

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

per il gas plasma sia per il gas di raffreddamento e protezione.

Innesco arco pilota

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

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

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

Operazioni preliminari.

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

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

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

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

Agire sulla manopola: tirare verso l'alto per sbloccare e ruotare per
regolare la pressione al valore indicato sui DATI TECNICI TORCIA.

- Leggere il valore richiesto sul manometro; spingere la manopola per
bloccare la regolazione.

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

Operazione di taglio (Fig. L).
- Avvicinare I'ugello della torcia al bordo del pezzo (circa 2 mm), premere
il pulsante torcia; dopo circa 1 secondo si ottiene I'innesco 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.

Operazione di taglio su grigliato (ove previsto)

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

funzione:

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

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

Foratura (Fig. M)

Dovendo eseguire questa operazione od effettuare partenze in centro

pezzo, innescare con la torcia inclinata e portarla con movimento

progressivo in posizione verticale.

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

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

7. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
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 / Cappa.

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

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 I'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma
sulla superficie emettitrice é di circa 1.5 mm (Fig. O).

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

7- Corpo torcia, impugnatura e cavo.
Normalmente questi componenti non necessitano di manutenzione
particolare salvo un‘ispezione periodica ed una pulizia accurata da
eseguire senza utilizzare solventi di qualsiasi natura. se si riscontrano
danni allisolamento quali fratture, incrinature e bruciature oppure
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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 é eccedente il
fabbisogno.
- non transitare con alcun mezzo sopra il cavo e non calpestarlo.
Attenzione.
Prima di eseguire qualsiasi intervento sulla torcia lasciarla raffreddare
almeno per tutto il tempo di “post-aria”
Salvo casi particolari, & consigliabile sostituire elettrodo e ugello
contemporaneamente.
Rispettare l'ordine di montaggio dei componenti della torcia (inverso
rispetto lo smontaggio).
- Porre attenzione che I'anello distributore venga montato nel verso
corretto.
Rimontare il portaugello avvitandolo a fondo manualmente con
leggera forzatura.
- In nessun caso montare il portaugello senza avere preventivamente
montato elettrodo, anello distributore ed ugello.
Evitare di tenere inutilmente acceso I'arco pilota in aria al fine di non
aumentare il consumo dell'elettrodo, del diffusore e dell'ugello.
- Non serrare l'elettrodo con eccessiva forza in quanto si rischia di
danneggiare la torcia.
La tempestivita e la corretta procedura dei controlli sulle parti di
consumo della torcia sono vitali per la sicurezza e la funzionalita del
sistema di taglio.
Se si riscontrano danni allisolamento quali fratture, incrinature
e bruciature oppure allentamento delle condutture elettriche, la
torcia non puo essere ulteriormente utilizzata poiché le condizioni
di sicurezza non sono soddisfatte. In questo caso la riparazione
(manutenzione straordinaria) non puo essere effettuata sul luogo ma
delegata ad un centro di assistenza autorizzato, in grado di effettuare le
prove speciali di collaudo dopo la riparazione.

Filtro aria compressa (Fig. H)

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

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

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO
DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
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 linterno della macchina

e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, raddrizzatore,

induttanza, resistenze mediante un getto d'aria compressa secca (max

10 bar).

Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche;

provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida

od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della macchina

serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di taglio con la macchina

aperta.

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

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

8. RICERCA GUASTI

NELLUEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

Non sia acceso il led segnalante l'intervento della sicurezza termica di
sovra o sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;
in caso di intervento della protezione termostatica attendere il
raffreddamento naturale della macchina, verificare la funzionalita del
ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore 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.
- 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.

n
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(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

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

SYSTEMES DE COUPE AU PLASMA PREVUS POUR USAGE
PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL

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

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

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

dage al'arc:| [} 1 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
contrdle et de réparation doivent étre effectuées avec le systéeme
de coupe éteint et débranché du réseau d’alimentation.

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

avantder er les comp is a usure de la torche.
- Effectuer l'i 1|} électrique confor t aux normes et a
la législation pour la pré des accidents du travail.

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

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

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

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

Vo VA

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

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

- Ne pas couper sur des récipients sous pression.

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

est correc branchée a

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

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

POL OO

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

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

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

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

d

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

Si, du fait d'opérations de coupe particulierementintensives,

le niveau d’exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal

ou supeneur a 85db (A), l'utilisation de moyens de protection
di lle adé est obligatoire (Tab. 1).

HO®AEOGO®

- 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 professwnnel La conformité aux Ilmltes de base
relatlves al' aux champs électr gnétiq en
n’est pas garantie.

d

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

- 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 piéece a

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

Ne pas couper a proximité, assis ou appuyé sur le systéme de coupe

au plasma (distance minimale : 50cm).

Ne pas laisser d'objets ferr

coupe.

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

0N

- Appareils de classe A :

Ce systéme de coupe au plasma est conforme a la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité a la compatibilité
gnétique dans les i bles d | et dans ceux

directement raccordés a un réseau d‘ali basse ion des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA EST INTERDITE :

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

- Dans des lieux fermés ;

- En présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion ;
TOUTE OPERATION DE COUPE AU PLASMA DOIT étre soumise a
I'approbation préalable d’un “Resp ble expert” et toujours
effectuée en pré e d’autres per formées pour
intervenir en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits
aux points 7.10 ; A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation ».

Toute opération de coupe comportant le maintien de la source de

courant par l'opérateur (par ex. au moyen de courroies) DOIT étre

interdite.

Les opérations de coupe avec l'opérateur en position surélevé

DOIVENT étre interdites sauf en cas d’utilisation de plateformes de

sécurité.

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.

é du circuit de

étiques a pr

électr
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- 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 l'appareil.

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

UTILISATION INCORRECTE : il est dangereux d'utiliser le systeme
de coupe au plasma pour d’autres applications que celles prévues.
I si
jon n‘ont

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

e de découpage au g

oudali

Il est interdit d'utiliser la poignée comme moyen de suspension du

ystéeme de déc au pl

Pag

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

- Réglage du courant de découpage.

- Dispositif de contrdle de la tension dans la torche.

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

- Protection thermostatique.

- Affichage de la pression de l'air.

- Commande de refroidissement de la torche.

- Surtension, sous-tension, manque de phase.

- Connecteur de la commande a distance.

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

ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Kit électrodes-buses de rechange.

- Torche grand flux dair.

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

3. INFORMATIONS TECHNIQUES
PLAQUE DONNEES
Les informations principales concernant I'utilisation et les performances
du systéme de coupe au plasma sont résumées sur la plaquette des
caractéristiques avec la signification suivante :
Fig. A
1-  Norme EUROPEENNE repére pour la sécurité et la construction des
machines pour le soudage a |'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%) :
- I, ..t Courant maximal absorbé par la ligne.
- 1, : 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 pause ; et ainsi
de suite).
En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur
la plaquette et correspondant a une température ambiante
de 40°C), la protection thermique se déclenche (la machine se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les
limites autorisées).

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

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

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

11- 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 systeme de coupe au plasma doivent étre directement relevées sur la

plaquette de la machine.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES :

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

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

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

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

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

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

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

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

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

2 - Cable deretour.
3 - Tableau de contréle.

TABLEAU DE CONTROLE (Fig. C)

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

2 - Touche de sélection des Modes

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

LF

o o
Modalité standard de fonctionnement.
DECOUPAGE DE GRILLAGE

LF

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

DECOUPAGE BLOQUE

Modalité similaire au découpage, avec cette différence que, dés que
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I'arc de découpage est instauré, le bouton de la torche peut étre 5
relaché. Le découpage s'interrompt si on appuie a nouveau sur la
touche torche.

GOUGEAGE

Modalité décricage, adaptée a I'utilisation avec torche pourvue de
consommables GOUGEAGE.
3 - Touche AIR

£
@

En appuyant sur cette touche, I'air continue a sortir par la torche
pendant environ 45 sec ( # allumée). Durant cette phase, régler la

pression a l'intérieur de la fourchette requise par la torche.

Affichage (Fig. D)
1 - Afﬁchage du courant

0
O

1000
W_1ZIA

2 - Affichage de la pression de l'air sur le manomeétre numérique.

uungﬁg

Appuyer sur Ia touche dair pour faire sortir I'air de la torche ( /éz

-’ PSI

allumée).

Programmer la pression a la valeur demandée en tournant la
poignée du réducteur de pression (Fig. E-3).

- Tirer vers le haut pour débloquer et tourner (Fig. E-3). 7
Si la pression programmée est en dehors de la fourchette requise,

une alerte apparait (Fig. D-3).

- Au terme du réglage, pousser la poignée vers le bas pour

- Sortie machine alimentée en énergie.

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

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

de découpage activé).

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

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

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

suivants :

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

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

- dans n'importe quelle condition d'alarme.

La machine exclut la sortie dans les cas suivants :

- en modes DECOUPAGE, DECOUPAGE GRILLAGE et GOUGEAGE
quand on relache le bouton de la torche.

- en mode DECOUPAGE BLOQUE au relachement du bouton de la

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

durant I'arc de découpage.

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

secondes (4 secondes en mode GOUGEAGE).

- en modes DECOUPAGE, DECOUPAGE BLOQUE et GOUGEAGE si

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

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

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

mode DECOUPAGE GRILLAGE I'arc est toujours maintenu).

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

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

apres.

- siune alarme intervient.

Protection thermostatique.

- Manque d‘air.

bloquer le réglage (Fig. E-3). 8 -C bl d gé
3 - Code des alarmes, avertissement avec blocage de la pui e —
(TAB 3).

Le retabllssement de la condition d'alarme ou d‘alerte advient
habituellement 10 secondes aprés la disparition de la cause qui I'a

générée.

01: Intervention de la protection thermique du circuit primaire.

02: Intervention de la protection thermique du circuit secondaire.

03: Intervention de la protection pour cause de surtension de la 9
ligne d'alimentation.

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

05: Intervention de la protection thermique des composants
magnétiques.

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

08: Tension auxiliaire en dehors de la fourchette.

09: Intervention de la protection du pressostat du circuit d'air.

15: Intervention du circuit de sécurité de la torche.

Code alerte, avertissement sans blocage de puissance :

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

11: Signalisation d'usure Torche / Consommable.

14: Signalisation d'erreur dans les données sérielles.

16: Signalisation de pression dans le circuit d'air en dehors de 1
l'intervalle optimal.

17: Signalisation d'instabilité de la ligne d'alimentation.

4 - Présence d'alarme ou dalerte.
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Alerte de dysfonctionnement des consommables, les causes
peuvent étre :
- usure des consommables.
- consommables montés de fagon erronée.
- torche défectueuse.
- pression de l'air trop basse.
Le rétablissement de cette alerte advient aprés un cycle de
découpage correct.
- Manométre Analogique.

WIS

e

Présence de la commande a distance.

=

Elle sallume quand un des signaux a distance suivants est introduit

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

1-  Une connexion sérielle type MODBUS.

2-  Une commande externe d’habilitation de puissance.

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

TABLEAU POSTERIEUR (Fig. E)

- Interrupteur général O - |
En position | (ON) machine préte pour le fonctionnement.
- Régulateur de pression (air comprimé plasma) manuel.
- Poignée du réducteur de pression.
- Cable d’alimentation.
- Commande a distance 14 poéles.
BROCHE 1 Polariseur
BROCHE 2.3 MODBUS Rs485.
BROCHE 4.5 Contact Arc de découpage. Normalement ouvert, il se



ferme quand I'arc de découpage est activé.

BROCHE 6.7 Contact Arc pilote. Normalement ouvert, il se ferme
quand l'arc pilote est activé.

BROCHE 8 Commande externe d'habilitation de puissance. Si elle
est fermée a O[V] (BROCHE12), elle habilite la puissance. Substitue
complétement la fonction du bouton de la torche.

BROCHE 9 Signal OUT tension sortie. Fourchette 0-10[V] avec
échelle programmable 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V.
La programmation seffectue en appuyant simultanément durant
le démarrage de la carte sur les touches « Encodeur et sélections
Modes ». Sélectionner l'échelle désirée en tournant I'encodeur.
Appuyer a nouveau sur la touche « sélection modes » pour sortir.
BROCHE10 Signal IN programmation courant 1{V]/1max/q 4 [A].
BROCHE11 Signal OUT pression air 1 [V]/[BAR] fourchette 0..10 [V]
BROCHE12 Référence 0[V] signaux BROCHE 8,9,10,11 et 13.
BROCHE13 Alimentation 12[V] max 100mA.

BROCHE14 PE conducteur de protection.

5.INSTALLATION

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

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

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

EMPLACEMENT DE LA MACHINE

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

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

ATTENTION ! Positionner la machine sur une surface plane
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, contrdler 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 :

-TypeA(

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 une impédance inférieure & Zmax
=0.2 ohm.

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

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

Fiche et prise

Connecter au cable d’alimentation une fiche normalisée (3P + T) de débit
adéquat et prévoir une prise de terre protégée par fusible ou par un
interrupteur automatique ; la borne de terre prévue doit étre connectée
au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation. Le tableau
1 (TAB.1) indique les valeurs en ampéres conseillées pour les fusibles
a retardement de ligne choisis en fonction du courant nominal max.
distribué par la machine et de la tension nominale d‘alimentation.

ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend
inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe 1)
avec de graves risques ¢ | pour les per (ex. secousse
électrique) et pour les choses (ex. incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE DECOUPAGE

ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS
SUIVANTS, S’ASSURER QUE LA SOURCE DE COURANT EST ETEINTE ET
DEBRANCHEE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

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

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

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

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

IMPORTANT!

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

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

une usure excessive des parties de consommation ou endommager la

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

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

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

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

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

Branchement du cable de retour du courant de découpage.

Brancher le cable de retour du courant de découpage au morceau a

découper ou au banc métallique de soutien en observant les précautions

suivantes :

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

- Exécuter le branchement de masse le plus prés possible de la zone de

découpage.

Lutilisation de structures métalliques ne faisant pas partie du

morceau en usinage, comme un conducteur de retour du courant

de découpage, peut étre dangereuse pour la sécurité et donner des

résultats insuffisants dans le découpage.

Ne pas exécuter le branchement de masse sur la partie du morceau qui

doit étre enlevée.

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

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

IMPORTANT!

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

ATTENTION !

SECURITE DU SYSTEME DE DECOUPAGE AU PLASMA.

Seul le modéle de torche prévu et I'association correspondante avec

la source de courant comme indiqué au TAB. 2 garantissent que

les dispositifs de sécurité prévus par le constructeur sont efficaces

(systéeme de verrouillage).

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

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

Le non-respect de ces régles peut donner lieu a de graves
dangers pour la sécurité physique de I'utilisateur et endommager
I'appareillage.

6. DECOUPAGE AU PLASMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

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

pour le gaz plasma que pour le gaz de refroidissement et de protection.
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Amorcage de l'arc pilote

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

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

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

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

Opérations préliminaires.

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

».

Allumer la source de courant et programmer le courant de découpage
(Fig. D-1) en fonction de Iépaisseur et du type de matériau métallique
que l'on entend découper.

Appuyer sur le bouton air (Fig. C-3) ce qui provoque la sortie d'air.
Durant cette phase, régler la pression de l'air jusqu’a ce que la valeur
de pression requise en fonction de la torche utilisée apparaisse sur
I'afficheur (TAB. 2).

Tourner la poignée : tirer vers le haut pour débloquer et tourner pour
régler la pression a la valeur indiquée sur les DONNEES TECHNIQUES DE
LATORCHE.

Lire la valeur requise sur le manomeétre ; pousser la poignée pour
bloquer le réglage.

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

Opération de découpage (Fig. L).

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

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

morceau ce qui provoque |'arc de découpage.

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

de découpage en avancant régulierement.

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

Opération de découpage sur grillage (quand elle est prévue)

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

d‘activer cette fonction :

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

ATTENTION ! Dans cette modalité, nous conseillons
I'utilisation d’électrodes et de buses de dimensions standards.
En conditions particuliéres, I'utilisation d'électrodes et de buses
rallongées pourrait causer des interruptions de I'arc de découpag

7.ENTRETIEN

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

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

TORCHE (Fig. N)

Périodiquement, en fonction de l'intensité d'emploi ou en cas de défauts

de découpage, vérifier I'état d'usure des parties de la torche concernées

par l'arc au plasma.

1- Entretoise.
Substituer si elle est déformée ou recouverte de scories au point de
rendre impossible un maintien correct de la position de la torche
(distance et perpendicularité).

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

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

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

5- Electrode.
Substituer I'électrode quand la profondeur du cratére qui se forme sur
la surface émettrice est d’environ 1.5 mm (Fig. O).

6- Petit tube distributeur d'air.
Vérifier quil n'y a pas de bralures ou de fissures, ou que les trous de
passage de |'air ne sont pas obstrués. S'il est endommagé, le remplacer
immédiatement.

7- Corps de la torche, poignée et cable.
Normalement ces composants n‘ont pas besoin d'entretien particulier
sauf une inspection périodique et un nettoyage minutieux a exécuter
sans utiliser de solvants de quelque nature qu'il soit. Si on constate
des dommages a lisolation comme des fractures, des fissures et
des bralures ou un éloignement des conduits électriques, la torche
ne peut plus étre utilisée car les conditions de sécurité ne sont plus
respectées.
Dans ce cas, la réparation (entretien extraordinaire) ne peut étre
effectuée sur place, elle doit étre déléguée a un centre d'assistance
autorisé, en mesure deffectuer les tests spéciaux de premiere
utilisation apres la réparation.
Pour conserver lefficacité de la torche et du cable, il faut adopter
certaines précautions :
- ne pas mettre en contact la torche et le cable avec des parties

chaudes ou brilantes.
- ne pas soumettre le cable a des efforts de traction excessifs.
- ne pas faire passer le cable sur des angles vifs, coupants ou sur des
surfaces abrasives.

- ramasser le cable en spires réguliéres si sa longueur est plus longue

que nécessaire.

ne pas passer avec des engins ou marcher sur le cable.

At

Percage (Fig. M)

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

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

progressif en position verticale.

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

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

- Avant d'exécuter toute intervention sur la torche, la laisser refroidir au
moins pendant tout le temps de « post-air ».

- Sauf cas particuliers, il est conseillé de remplacer I'électrode et la buse
en méme temps.

- Respecter |'ordre de montage des composants de la torche (contraire a
celui du démontage).

- Faire attention que I'anneau distributeur soit monté dans le bon sens.

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

- En aucun cas, il ne faut monter le porte-buse sans avoir au préalable
monté |'électrode, I'anneau distributeur et la buse.

- Eviter de garder inutilement allumé I'arc pilote en l'air afin de ne pas
augmenter l'usure de Iélectrode, du diffuseur et de la buse.

- Ne pas serrer excessivement |'électrode car on risque d'endommager la
torche.
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- La ponctualité et une procédure correcte des contréles sur les parties
de consommation de la torche sont vitales pour la sécurité et la
fonctionnalité du systeme de découpage.

Si on constate des dommages a l'isolation comme des fractures, des
fissures et des brhlures ou I'éloignement des conduits électriques, la
torche ne peut plus étre utilisée car les conditions de sécurité ne sont
plus respectées. Dans ce cas, la réparation (entretien extraordinaire)
ne peut étre effectuée sur place, elle doit étre déléguée a un centre
d‘assistance autorisé, en mesure d'effectuer les tests spéciaux de
premiére utilisation apreés la réparation.

Filtre de I'air comprimé (Fig. H)

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

Inspecter périodiquement le filtre ; si on constate la présence d'eau
dans le verre, on peut effectuer une purge manuelle en poussant le
raccord d'évacuation vers le haut.

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU
QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS
LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

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

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

8. DETECTION DES PANNES

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

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

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

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

- Controler qu'aucun 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.
Interruption de I'arc de coupe:
- Vitesse de coupe trop basse.
- Distance excessive torche-piéce.
- Electrode usée.
- Intervention d’'une protection.
d- Coupe inclinée (non perpendiculaire) :
- Position torche incorrecte.
- Usure asymétrique de lorifice buse et/ou montage incorrect
composants torche.
- Pression d'air incorrecte.
Usure excessive de la buse et de Iélectrode :
- Pression d'air insuffisante.
- Air contaminé (humidité-huile).
- Porte-buse endommagé.
- Exces d’amorcage arc pilote en lair.
- Vitesse excessive avec retour de particules en fusion sur les
composants torche.

n
0

"
v
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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 procedii 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 tensién sin
carga ada 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.

- El sistema de corte al plasma debe conectarse exclusi te a

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

ividual adecuados (Tab. 1).

LO®AOGO®

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

electr éticos (EMF) localizados alrededor del circuito de
corte.
Los campos electr ético d interferir con algunos

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 ¢ o de
los limites de base relativos a Ia expos 6n humana a los campos

Le: e

o0s en

P

electr g

d

El operador debe 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

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 d
o

I (di ia mini 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
[ gan o hayan c ido productos infl bles liquidos o
gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disol

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 los 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.

d.

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 sostenida por el operador (por ejemplo, con
correas).
- DEBEN prohibirse las operaciones de corte mientras el operador
esté elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.
JATENCION! SEGURIDAD DEL SISTEMA PARA CORTE PLASMA.
Sélo el modelo de soplete previsto y su relativa combinacion con la
fuente de corriente tal y como se indica en los “DATOS TECNICOS”
garantizan que los dispositivos de seguridad previstos por el
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 danar el aparato.

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

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

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

ode ali ion.

Se prohibe utilizar Ia manilla como medio de suspension del
de cortedey

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
- Regulacién de la corriente de corte.
- Dispositivo de control de la tension en la antorcha.
- Dispositivo de control de la presion del aire, cortocircuito antorcha.
- Proteccion termostatica.
- Visualizacion de la presion del aire.
- Control de la refrigeracion de la antorcha.
- Sobretension, subtension, falta de fase.
- Conector de control remoto.

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

ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

- Kit electrodos-toberas de repuesto.

- Antorcha flujo alto de aire.

- Kit electrodos-toberas de repuesto para antorcha de flujo alto de aire.
- Kitgouging.

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 méquinas para la soldadura por arco y corte al plasma.

2- 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).

5- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tension alterna monofasica
3~: tension alterna trifasica

6- Grado de proteccion del envoltorio.

7- Datos caracteristicas de la linea de alimentacion:

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

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

- 1 Corriente efectiva de alimentacion.

8- 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.

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

En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de
chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervenciéon

de la proteccion térmica (la maquina permanece en stand-by
hasta que su temperatura vuelve a los limites admitidos).

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

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

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

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

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

OTROS DATOS TECNICOS:

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

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2)

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

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

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

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

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

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

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

2 - Cable de retorno.
3 - Cuadro de control.

CUADRO DE Control (Fig. C)

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

2 - Tecla de seleccién Modalidades

Permite seleccionar las modalidades (Fig. D):
CORTE

LF

o o
Modalidad estandar de funcionamiento.
CORTE EN REJILLA

LF

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

o
Modalidad parecida al corte, con la diferencia de que, después de
instaurarse el arco de corte, el pulsador de la antorcha puede soltarse
inmediatamente. El corte se interrumpe si se vuelve a apretar la tecla
de la antorcha.
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3 -

GOUGING

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

Tecla AIRE

£
@

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

presion en el rango requerido por la antorcha.

Display (Fig. D)

1 -

2 -

w

Visualizacion de la corriente

s

00

-’ "an’ ‘an’ A

Visualizacion de la presion del aire con manémetro digital.

AUTO
= 2™ =2 kPa
:_.' :_: :_.' BAR
S’ o Ve’ o Y’ PSI
Apretar la tecla aire para hacer salir el aire de la antorcha ( @
a

encendido).
Configurar la presion al valor que se requiere interviniendo en la
perilla del reductor de presion (Fig. E-3).
- Tirar hacia arriba para desbloquear y girar (Fig. E-3).
Si la presion que se configura se encuentra fuera del rango que se
requiere, se visualiza una advertencia (Fig. D-3).
- A la terminaciéon de la regulacién, empujar hacia abajo la
empunadura para bloquear la regulacién (Fig. E-3).
Cédigo de alarmas, aviso con bloqueo de la potencia (TAB. 3).
- e
|

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

01: Intervencion de la proteccion térmica del circuito primario.

02: Intervencion de la proteccién térmica del circuito secundario.
03: Intervencion de la protecciéon por sobretension de la linea de

alimentacion.

04: Intervencién de la proteccion por subtension de la linea de
alimentacion.

05: Intervenciéon de la proteccion térmica de los componentes
magnéticos.

06: Intervencion de la falta de fase de la linea de alimentacion.

08: Tension auxiliar fuera del intervalo admitido.

09: Intervencién de la proteccion del presostato del circuito del
aire.

15: Intervencion del circuito de seguridad de la antorcha.

Codigo de advertencia, aviso sin bloqueo potencia:

07: Senalizacion depésito excesivo de polvo en el interior de la
maquina

11: Senalizacion desgaste Antorcha / Consumible.

14: Senalizacion error en los datos seriales.

16: Senalizacion presion circuito aire fuera de intervalo 6ptimo.

17: Sefializacion inestabilidad linea de alimentacion.

Presencia alarma o advertencia.

Salida maquina energizada.

Cuando se encuentra encendido indica maquina energizada,
circuito de corte activado (Arco piloto o Arco de corte activo).
La salida se energiza cuando se aprieta el pulsador de la antorcha y

-24-

no esta presente ninguna condicion de alarma.
La salida de la méaquina no se energiza en los casos siguientes:
- con pulsador de la antorcha NO apretado (condicion de espera).
- en los modos CORTE, CORTE BLOQUEADO y GOUGING durante el
post gas (10 segundos).
- en cualquier condicion de alarma.
La maquina inhabilita la salida en los casos siguientes:
- en los modos CORTE, CORTE DE REJILLA y GOUGING cuando se
suelte el pulsador de la antorcha.
en modo CORTE BLOQUEADO en la liberacion del pulsador de la
antorcha durante el arco piloto o a la presion del pulsador de la
antorcha durante el arco de corte.
- si el arco piloto no se transfiere a la pieza dentro del tiempo
maéximo de 2 segundos (4 segundos en modo GOUGING).
en los modos CORTE, CORTE BLOQUEADO y GOUGING si el arco
de corte se interrumpe por distancia excesiva entre la antorcha y
las piezas, desgaste excesivo del electrodo o alejamiento forzado
de la antorcha desde la pieza (en modo CORTE EN REJILLA el arco
siempre se mantiene).
- en modo CORTE DE REJILLA si a la terminacién de un ciclo de corte
el sucesivo no se realiza dentro de 10 segundos.
- siinterviene una alarma.
- Proteccion termostatica.

- Falta de aire.
a

Consumibles dafiados.

Advertencia consumibles en mal funcionamiento; las causas
pueden ser:

- desgaste de los consumibles

- consumibles montados de forma equivocada

- antorcha defectuosa

- presion del aire demasiado baja.

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

Manémetro Analdgico.

=\l

'} ]

10 - Presencia de control remoto.

=

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

1-  Una conexion serial tipo MODBUS.

2-  Unainstruccion externa de habilitaciéon de la potencia.

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

CUADRO TRASERO (Fig. E)

1

2
3
4
5

- interruptor general O -1
En la posicion | (ON) méaquina lista para el funcionamiento,

- Regulador de presion (aire comprimido de plasma) manual.

- Empunadura del reductor de presion.

- Cable de alimentacion.

- Control remoto de 14 polos.
PIN 1 Polarizador
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contacto Arco de corte. Normalmente abierto, se cierra
cuando el arco de corte estd activo.
PIN 6.7 Contacto del Arco piloto. Normalmente abierto; se cierra
cuando el arco piloto es activo.
PIN 8 Control externo habilitacién de potencia. Si se cierra a 0[V]
(PIN12) habilita la potencia. Sustituye completamente la funcién del
pulsador de la antorcha.
PIN 9 Senal OUT Tension de salida. Intervalo 0-10[V] con escala
configurable 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. La
configuracion se realiza apretando simulténeamente durante el
arranque de la tarjeta las teclas “Encoder y selecciones Modos".
Seleccionar la escala deseada interviniendo en el encoder. Volver a



apretar la tecla “Seleccién modalidades” para salir.

PIN10 Seal IN configuracion corriente 1[V]/1Max/; g [A].
PIN11 Sehal OUT presion del aire 1 [V1/[BAR] intervalo 0..10 [V]
PIN12 Referencia O[V] sefales PIN 8,9,10,11y 13.

PIN13 Alimentacion 12[V] max 100maA.

PIN14 PE conductor de proteccion.

5. INSTALACION

{ATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y DE CONEXION ELECTRICA CON EL SISTEMA DE CORTE
DE PLASMA RIGUROSAMENTE APAGADO Y DESCONECTADO DE LA
RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

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

UBICACION DE LA MAQUINA

Busque el lugar de instalacion 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

1 d 1 1
que o se place peligi

CONEXION A LA RED

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 proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

-TipoA().

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

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

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

Enchufe y toma

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

{ATENCION! El incumpli de las dichas reglas
hace inefectivo el sistema de seguridad que ha previsto el constructor
(clase 1) con los riesgos graves consiguientes para las personas (por

ejemplo choques eléctricos) y para las cosas (por ejemplo incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE CORTE

{ATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES
SIGUIENTES COMPROBAR QUE LA FUENTE DE CORRIENTE
SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TAB. 1) contiene los valores que se aconsejan para el cable
de retorno (en mm?) en funcion de la corriente maxima suministrada por
la maquina.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de corte.

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

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

siguientes:

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

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

corte.

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

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

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

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

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

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

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

iIMPORTANTE!

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

{ATENCION!

SEGURIDAD DEL SISTEMA DE CORTE DE PLASMA.

Sélo el modelo de antorcha que se ha previsto y la combinacién
correspondiente con la fuente de corriente, como se ha indicado
en la TABLA 2, garantiza que las seguridades que ha previsto el
constructor sean efectivas (sistema de interbloqueo).

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

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

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

6. CORTE DE PLASMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

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

Cebado del arco piloto

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

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

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

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

Operaciones preliminares.

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

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

se indica en el parrafo “"MANTENIMIENTO ANTORCHA".

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

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

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

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

(TAB. 2).

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

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

para bloquear la regulacion.

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

remocion de la posible condensacion que se ha acumulado en la

antorcha.

Operacién de corte (Fig. L).

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

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

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

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

Operacion de corte en rejilla (cuando se haya previsto)

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

funcion:

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

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

Perforacion (Fig. M)

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

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

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

7. MANTENIMIENTO

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

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

ANTORCHA (Fig. N)

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

1- Distanciador.
Sustituir si se ha deformado o se encuentra cubierto por escombros
hasta el punto de volver imposible el mantenimiento correcto de la
posicion de la antorcha (distancia y perpendicularidad).

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

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

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

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

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

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

incandescentes.

- no someter el cable a esfuerzos de traccion excesivos.

no hacer pasar el cable sobre cantos agudos, cortantes o superficies

abrasivas.

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

resulta necesario.

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

Atencion:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Filtro del aire comprimido (Fig. H)

- Elfiltro se ha equipado con descarga automética de la condensacion
cada vez que se desconecte de la linea del aire comprimido.

- Inspeccionar periédicamente el filtro; si se observa presencia de agua
en el vaso, puede realizarse una purga manual empujando hacia arriba
el racor de descarga.

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

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN
QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS
NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

A {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
funcién de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el
interior de la maquina y quitar el polvo depositado en el transformador,
rectificador, inductancia, resistencias mediante un chorro de aire
comprimido seco (méx. 10 bar)

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas 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 dafios en el
aislamiento.

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

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

Evitar absolutamente realizar operaciones de corte con la maquina
abierta.

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

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

8. BUSQUEDA DE AVERIAS

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU

CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- No esté encendido el led amarillo que indica que ha intervenido la

seguridad térmica de subida o bajada de tension o de corto circuito.

Asegurese de que se ha respetado la relacion de intermitencia nominal;

en caso de intervencion de la proteccion termostatica esperar a que la

maquina se enfrie de manera natural y comprobar la funcionalidad del
ventilador.

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

demasiado bajo, 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) - Penetracion insuficiente o excesiva formacion de desechos:
- Velocidad de corte demasiado elevada.
- Soplete demasiado inclinado.
- Espesor de la pieza excesivo o corriente de corte demasiado baja.
- Presién-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.
¢) - Interrupcion del arco de corte:
- Velocidad de corte demasiado baja.
- Distancia soplete-pieza excesiva.
- Electrodo gastado.
- Intervencion de una proteccion.
d) - Corte inclinado (no perpendicular):
- Posicion del soplete no correcta.
- Desgaste asimétrico del agujero de la boquilla y/o montaje no
correcto de los componentes del soplete.
- Presion del aire no adecuada.
e) - Desgaste excesivo de la boquilla y el electrodo:
- Presion de aire demasiado baja.
- Aire contaminado (humedad-aceite).
- Portaboquilla danado.
- Exceso de cebados de arco piloto en aire.
-Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas en los
componentes del soplete.

-27-



(DE)

BETRIEBSANLEITUNG

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

PLASMASCHNEIDEANLAGEN FUR DEN GEWERBLICHEN UND
INDUSTRIELLEN GEBRAUCH

1.ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN FUR DAS
PLASMALICHTBOGENSCHNEIDEN
DerBedienermussimsicheren Geb hderPI

hneid 1

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

QEREX®

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

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen

entstehen
Ndhe des

hinreichend unterwiesen sein. Er muss iiber die Risil in

b a Iuigeu (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder

Verbindung mit den Lichtbogenschwei3verfahren und ver
Techniken, iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im
Notfall unterwiesen sein.

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

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

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

- BevorVerschlei3teile des Brenners ausgetauscht werden, muss die

9

Pl hneideanl geschaltet und vom Versorg
genommen werden.
- Die Elektr lage ist im Einkl mlt den einschldgigen

Vorschriften und Unfallverhiitungsb 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.

- Nlcht auf Contalnern, Gefallen oder Rohrleitungen schneiden, die
oder Gase enthalten oder enthalten

entfl eF
haben.

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

- Nicht an Behéltern schneiden, die unter Druck stehen.

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

prothesen).
Fiir dieTrager dieser Hilfen mii S
getroffen werden, beispielsweise |ndem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der Plasmaschneldanlage untersagt.

Diese Pl hneidanl g den technischen
Produktstandards  fiir den ausschheﬂhchen Gebrauch im
gewerblichen Bereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung
der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer
Felder auf den Menschen im héduslichen Umfeld gelten, ist nicht
sichergestellt.

Rral

Der Bedi muss die f Vorkehrungen treffen, um die

Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Kabel sind maglichst nahe beieinander zu fixieren.

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

- Die Kabel diirfen unter keinen Umstinden um den Koérper

gewickelt werden.

Beim Schneiden darf sich der Kérper nicht inmitten des

Schneidstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf

derselben Korperseite.

- SchlieBen Sie das Schneid
der Schnittstelle an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der Plasmaschneidanlage, auf der Anlage

Kkahel

maoglichst nahe

sitzend oder an die Anlage gelet chneiden (Mindestak
50 cm).
- Keine ferr ischen  Objel in der Néhe des

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

- Gerét der Klasse A:

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

Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestelit.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
BEI PLASMASCHNEIDEARBEITEN:

mit erhohter Stromschlaggefahr;

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder g
Hilfsmittel zur Abfiithrung der beim PI; hnitt frei dend - inU b
Rauchgase. Es ist systematisch zu untersuchen, welche - in beengten Rdumen;
te fiir die Z ung, Ki ration - dort, wo entfl

und Dauer der beim Schneiden frei werdenden Rauchgase gelten.

POL@®

- Sorgen Sie fiir eine sachgerechte elektrische Isolierung der

Schneldbrennerduse, des Werkstiicks sowie nahegelegener (und
licher) geerdeter Metallteil

Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende

Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu

tragen, sowie Trittbretter und Isoliermatten zu benutzen.

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

Ver den Sie feuert g (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN

i

de Schutzkl

e oder

plosionsgefahrliche Stoffe
vorkommen;
MUSS ein “verantwortlicher Fac eine Abwidgung
der Umstinde 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:
Lichtb hweiBeinrick g Teil 9: Errichten und
Betrelhen 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
iiber Bod tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsbiihne.
ACHTUNG! SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDEANLAGE.

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

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

VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner MIT DER STROMQUELLE ZU
KOPPELN, die fiir andere als die in dieser Anleitung vorgesehenen
SCHNEID- UND SCHWEISSVERFAHREN hergestellt worden sind.
DIE MISSACHTUNG DIESER REGELN kann zu SCHWERWIEGENDEN
Gefahren fiir die physische Sicherheit des Benutzers fiihren.

RESTRISIKEN
- UMKIPPEN: Stellen Sie die Str lle 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 Anhel der PI hneidanlage ist untersagt, wenn
nicht zuvor alle verbindenden oder zufiihrenden Kabel und
Rohrleitungen abgebaut wurden.

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

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

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

HAUPTMERKMALE

- Einstellbarkeit des Schneidstroms.

- Kontrolle der Brennerspannung.

- Kontrolle des Luftdrucks und des Brennerkurzschlusses.

- Thermostatschutz.

- Luftdruckanzeige.

- Steuerung der Brennerkiihlung.

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

GRUNDZUBEHOR
- Plasmaschneidbrenner.
- Satz Verbindungsstticke fur den Druckluftanschluss.

SONDERZUBEHOR

- Satz Ersatzelektroden / Ersatzdiisen.

- Brenner mit hohem Luftdurchsatz.

- Satz Ersatzelektroden / Ersatzdisen fir
Luftdurchsatz.

- Gouging-Kit.

Brenner mit hohem

3.TECHNISCHE DATEN

KENNDATENSCHILD

Die wichtigsten Daten zum Gebrauch und zu den Leistungen der

Plasmaschneideanlage sind auf dem Typenschild mit der folgenden

Bedeutung zusammengefasst.

Abb.A

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

2-  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
nachster Ndhe zu groen 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, ax: Maximale Stromaufnahme von der Leitung.

1m:

= |, :Tatsdchlicher Betriebsstrom.

8- Leistungsmerkmale des Schneidstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (Schneidstromkreis geéffnet).

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

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

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

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

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

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

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsvorschriften, deren Bedeutung
aus Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweien”
hervorgeht.

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

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- STROMQUELLE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

Das Maschinengewicht ist in Tabelle 1 angegeben (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER PLASMASCHNEIDANLAGE
Elemente zur Uberwachung, Einstellung und Verbindung

STROMQUELLE (Abb. B)
1 - Brenner mit Direkt- oder Zentralanschluss.

- Der Brennerknopf ist das einzige Bedienelement, mit dem sich die
Schneidvorgénge einleiten und unterbrechen lassen.

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

- Versehentliche Betdtigung: Um die Einleitung eines Zyklus
freizugeben, muss der Knopf fiir eine bestimmte Mindestdauer
betatigt werden.

- Elektrische Sicherheit: Die Funktion des Knopfes wird gesperrt, wenn
der Isolierdiisenhalter NICHT oder nicht richtig auf dem Brennerkopf

montiert ist.
2 - Stromriickleitungskabel.
3 - Bedienfeld.

BEDIENFELD (Abb. C)

1 - Encoder und Taste
Funktion des Encoders:
In allen Betriebsarten gestattet er die Regulierung des Stroms.
Funktion der Taste:
In allen Betriebsarten gestattet sie die Vorgabe der MafBeinheit fiir
den Drucksensor.

2 - Betriebsartenwéhltaste

¢

@

Mit ihr lassen sich die Betriebsarten auswahlen (Abb. D):
SCHNEIDEN

LF

Hier handelt es sich um die Standardbetriebsart.
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3

GITTERSCHNEIDEN

=]

Betriebsart zum Schneiden mit gehaltenem Lichtbogen, auch wenn
dieser nicht auf das Werksttick tibertragen wird.
BLOCKIERTES SCHNEIDEN

Diese Betriebsart dhnelt dem Schneiden. Der Unterschied besteht
darin, dass der Brennerknopf losgelassen werden kann, sobald

sich der Lichtbogen gebildet hat.

Der Schneidvorgang wird

unterbrochen, wenn der Brennerknopf erneut gedriickt wird.
GOUGING

Betriebsart zum Fugenhobeln bei Verwendung eines Brenners mit
abschmelzenden GOUGING-Elektroden.
- Taste LUFT

g

-

@

Bei Betdtigung dieser Taste tritt 45 Sekunden lang weiter Luft aus
dem Brenner aus ( # eingeschaltet). Wahrend dieser Phase ist der

Luftdruck innerhalb des fir den Brenner erforderlichen Bereichs
einzustellen.

Display (Abb. D)
- Stromanzeige

1

[
D

10000
V_1ZIA

2 - Luftdruckanzeige Digitalmanometer.

3

[ (|
000,00

kPa
BAR
PSI

- Die Taste Druckluft betdtigen, um den Austritt von Luft aus dem
Brenner zu veranlassen ( @ eingeschaltet).
a

Den erforderlichen Druckwert mit dem Einstellknopf des
Druckminderers vorgeben (Abb. E-3).

- Zum Entsperren nach oben ziehen und drehen (Abb. E-3).
Wenn der eingestellte Luftdruck nicht im erforderlichen Bereich
liegt, erscheint eine Warnung (Abb. D-3).

- Zum Abschluss der Einstellung den Einstellknopf nach unten

Alarmcode, Hil

driicken, um ihn fiir weitere Einstellungen zu sperren (Abb. E-3).
is mit Leist bschaltung (TAB. 3)

Der Alarmzustand oder die Warnstufe wird normalerweise 10
Sekunden nach dem Wegfall der Alarmursache aufgehoben.

01:
02:
03:

04:
05:
06:
08:

09:
15:

Der Thermoschutz des Primarkreises hat ausgelost.

Der Thermoschutz des Sekundarkreises hat ausgelost.
Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung
ausgelost.

Der Unterspannungsschutz
ausgelost.

Der Thermoschutz der magnetischen Komponenten
ausgelost.

Auslésung wegen Phasenausfalls in der Versorgungsleitung.
Hilfsspannung auBerhalb des zuldssigen Bereiches.

Der Druckschalterschutz des Druckluftkreises hat ausgeldst.
Der Sicherheitsschaltkreis des Brenners hat ausgelost.

hat

der h

o

Versorgungsleitung t

hat

Warncode, Hinweis ohne Leistungsabschaltung:

07:

Hinweis wegen zu starker Staubablagerungen innerhalb der
Maschine.
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11
14:
16:

Hinweis Verschleil Brenner / abschmelzende Elektrode.
Hinweis auf Fehler in den seriellen Daten.

Hinweis Druckwert im Druckluftkreis auerhalb des optimalen
Bereichs.

17: Hinweis auf eine Instabilitdt der Versorgungsleitung.

Alarm oder Warnung vorhanden.

Maschi

A

Das Aufleuchten weist darauf hin, dass der Maschinenausgang
Energie fiihrt: Schneidkreis aktiviert (Pilotbogen oder Schneidbogen
aktiviert).

Der Ausgang wird aktiviert, wenn der Brennerknopf betétigt wird

und kein Alarm anliegt.

In den folgenden Féllen fiihrt der Maschinenausgang keine Energie:

- bei NICHT gedriicktem Brennerknopf (Standby-Zustand).

- in den Betriebsarten SCHNEIDEN, BLOCKIERTES SCHNEIDEN und
GOUGING wéhrend der Gasnachverstromung (10 Sekunden).

- bei jedem Alarmzustand.

Die Maschine deaktiviert den Ausgang in den folgenden Fallen:

- in den Betriebsarten SCHNEIDEN, GITTERSCHNEIDEN und
GOUGING beim Loslassen des Brennerknopfes.

- in der Betriebsart BLOCKIERTES SCHNEIDEN, wenn der
Brennerknopf bei bestehendem Pilotbogen losgelassen oder bei
bestehendem Schneidbogen gedriickt wird.

- wenn der Pilotbogen nicht innerhalb von 2 Sekunden (4 Sekunden

im Modus GOUGING) auf das Werksttick Gbertragen wird.

in den Betriebsarten SCHNEIDEN, BLOCKIERTES SCHNEIDEN

und GOUGING, wenn der Schneidbogen wegen eines zu grof3en

Abstandes zwischen Brenner und Werkstiick, wegen zu starken

VerschleiBes der Elektrode oder der bewussten Wegbewegung

des Brenners vom Werkstlick unterbrochen wird (im Modus

GITTERSCHNEIDEN wird der Lichtbogen durchgehend gehalten).

- in der Betriebsart GITTERSCHNEIDEN, wenn nach Abschluss eines
Schneidzyklus der néchste Schneidzyklus nicht innerhalb von 10
Sekunden folgt.

- wenn ein Alarm ausgelost wird.

Thermostatschutz.

g fiihrt E

Druckluftmangel.
.

Abschmelzende Elektroden schadhaft.

Warnung wegen der Fehlfunktion abschmelzender Elektroden.
Folgende Ursachen kommen infrage:

- die abschmelzenden Elektroden sind verschlissen.

- die abschmelzenden Elektroden sind fehlerhaft montiert.

- Brenner defekt.

- zu geringer Luftdruck.

Dieser Warnzustand wird nach einem korrekten Schneidzyklus
aufgehoben.

Analogmanometer.

sl

Fer g vor
Das Aufleuchten besagt, dass eines der folgenden

Fernsteuerungssignale den hinteren Steckverbinder erreicht (Abb.
E-3):
1-
2-
3-

eine serielle Verbindung des Typs MODBUS.

ein externer Befehl zur Leistungsaktivierung.

ein Signal fir die Einstellung des Stroms auf einen Wert von
mindestens 1V.



RUCKWARTIGES FELD (Abb. E)

1 - HauptschalterO-1
In der Stellung | (ON) ist die Maschine betriebsbereit,

2 - Manuell bedienter Druckregler (Plasmadruckluft).

3 - Einstellknopf des Druckminderers.

4 - Versorgungskabel.

5 - 14-polige Fernbedienung.
PIN 1 Polarisator
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Kontakt Schneidbogen. SchlieBkontakt (normalerweise
offen), der hergestellt wird, wenn der Schneidbogen aktiv ist.
PIN 6.7 Kontakt Pilotbogen. SchlieBkontakt (normalerweise offen),
der hergestellt wird, wenn der Pilotbogen aktiv ist.
PIN 8 externer Befehl zur Leistungsaktivierung. Bei hergestelltem
Kontakt O[V] (PIN12) ist die Leistung aktiviert. Ersetzt die Funktion
des Brennerknopfes vollstandig.
PIN 9 Signal OUT Ausgangsspannung. Bereich 0-10[V] mit
einstellbarer Skala 10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. Zur
Einstellung wéhrend des Startes der Platine gleichzeitig die Tasten
,Encoder” und ,Betriebsartenwahl” driicken. Mit dem Encoder
die gewiinschte Skala auswdhlen. Zur Beendigung die Taste
,Betriebsartenwahl” erneut driicken.
PIN10 Signal IN Stromeinstellung 1[V]/ ImaX/w [Al
PIN11 Signal OUT Luftdruck 1 [V1/[BAR] Bereich 0..10 [V]
PIN12 Bezug O[V] Signale PIN 8,9,10,11 und 13.
PIN13 Spannungsversorgung 12[V] max 100mA.
PIN14 PE Schutzleiter.

5.INSTALLATION

ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZURINSTALLATION UND
ZUR HERSTELLUNG DER ANSCHLUSSE AN DIE STROMVERSORGUNG
MUSS DIE PLASMASCHNEIDANLAGE UNBEDINGT AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN  AUSSCHLIESSLICH VON
PERSONAL VORGENOMMEN WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN
ERFAHRUNGEN ODER QUALIFIKATIONEN BESITZT.

Zusammensetzen von Stromriickleitungskabel und Masseklemme
(Abb. G)

STANDORT DER MASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort der Maschine so aus, dass die Eingangs-
und 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 Gbereinstimmen.

- 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()-

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen,
wird empfohlen, die Stromquelle mit denjenigen Anschlussstellen des
Versorgungsnetzes zu verbinden, die eine Impedanz von unter Zmax =
0.2 ohm aufweisen.

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

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

Stecker und Dose
DasVersorgungskabelist miteinem ausreichend stromfesten Normstecker

(3P +T) zu verbinden. Eine Netzsteckdose mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter ausfiihren. Der zugehdérige Erdungsanschluss muss mit
dem Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung verbunden werden.
Tabelle 1 (TAB. 1) weist die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungssicherungen aus, deren Dimensionierung sich einmal nach dem
Nennstromwert richtet, der von der Stromquelle maximal bereitgestellt
wird und zum anderen nach der nominellen Versorgungsspannung.

ACHTUNG! Die Missachtung der obigen Regeln hat die
Unwirksamkeit des vom Hersteller vorgeset Sicherhei
(Klasse 1) und demzufolge schwere Gefahren fiir Personen (z. B.
durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B. durch Brand) zur Folge.

VERBINDUNGEN DES SCHNEIDSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
STROMQUELLE AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ
GETRENNT IST.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die Werte, die als jeweils von der Maschine
bereitgestellter Hochststrom fiir das Stromrickleitungskabel (in mm?)
empfohlen werden.

Anschluss an die Druckluftversorgung (Abb. H).

- Vorzuhalten ist eine Druckluftverteilleitung, deren Druck und
Mindestdurchsatz den in der Tabelle 2 genannten Werten gentigt (TAB.
2).

- Der Druckminderer ist anzuschlieBen, wie gezeigt (Abb. E).

WICHTIG!

Der maximale Eingangsdruck von 8 bar darf nicht tberschritten werden.

Druckluft, die erhebliche Mengen an Feuchtigkeit oder Ol enthalt, kann

zu vorzeitigem Verschleil der Verbrauchsteile fiihren oder den Brenner

schadigen. Falls Zweifel an der Qualitdt der verfiigbaren Druckluft
bestehen, ist die Verwendung eines Drucklufttrockners zu empfehlen,
der dem Eingangsfilter vorgeschaltet wird. Die Druckluftleitung mit
einem Schlauch an die Maschine anschlieBen. Verwenden Sie dazu eines
der zum Lieferumfang gehérenden Verbindungsstiicke, das auf den
Drucklufteingangsfilter auf der Riickseite der Maschine zu montieren ist.

Anschluss Schneidstrom
Das Schneidstromriickleitungskabel mit dem Werkstiick oder der
metallischen Auflagebank verbinden. Dabei sind die folgenden
Vorkehrungen zu beachten:

- Prifen Sie, ob ein einwandfreier elektrischer Kontakt entsteht. Dies gilt
insbesondere dann, wenn beispielsweise Bleche mit isolierenden oder
oxidierten Beschichtungen geschnitten werden.

- Die Masse ist moglichst nahe dem Schneidbereich anzuschlieBen.

Die Verwendung von nicht zum Werkstiick gehoérenden

Metallstrukturen als Leiter fir die Rickleitung des Schneidstroms

kann die Sicherheit geféhrden und zu unbefriedigenden

Schweifergebnissen fiihren.

Der Masseanschluss darf nicht an dem Teil

vorgenommen werden, der abzutragen ist.

des Werkstlicks

Anschluss des Plasmaschneidbrenners (Abb. F) (falls mit einem
solchen gearbeitet wird)

Den Stecker des Brenner so in den zentralen Steckverbinder auf dem
Frontpaneel der Maschine einfligen, dass der Polarisierungsschlissel mit
der Kupplung Ubereinstimmt. Die Feststellringmutter im Uhrzeigersinn
ganz festschrauben, um den verlustfreien Durchsatz von Druckluft und
Strom sicherzustellen.

Bei einigen Modellen ist der Brenner im Lieferzustand bereits an die
Stromquelle angeschlossen.

WICHTIG!

Vor Beginn der Schneidarbeiten ist zu priifen, ob die Verbrauchsteile
korrekt montiert sind. Untersuchen Sie dazu den Brennerkopf, wie im
Kapitel ,BRENNERWARTUNG" beschrieben.

ACHTUNG!

SICHERHEIT DER PLASMASCHNEIDANLAGE.

Nur die Verwendung des richtigen, zur Stromquelle passenden
Brennermodells, wie in TAB. 2 ausgefiihrt, stellt sicher, dass die vom
Hersteller vorgesehenen Sicherungen wirksam sind (System zur
gegenseitigen Verriegelung).

-31-



- KEINE Brenner und zugehérigen VerschleiBteile VERWENDEN, die
nicht vom Hersteller stammen.

VERSUCHEN SIE NICHT, Brenner AN DIE STROMQUELLE
ANZUKUPPELN, die fiir in dieser Anleitung nicht behandelte
Schneid- oder SchweiBverfahren ausgelegt sind.

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

6. PLASMASCHNEIDEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

Der Plasmalichtbogen und das Anwendungsprinzip beim
Plasmaschneiden.

Plasma ist ein Gas, das auf so extrem hohe Temperaturen erhitzt und
ionisiert ist, dass es elektrisch leitend wird. Bei diesem Schneidverfahren
wird Plasma genutzt, um den elektrischen Lichtbogen zum
Metallwerkstiick zu Gbertragen, das durch die Warme geschmolzen und
aufgetrennt wird. Der Brenner arbeitet mit Druckluft, die sowohl fiir das
Plasmagas,

alsauch fiir das Kiihl- und Schutzgas aus einer einzigen Versorgungsquelle
stammt.

Ziinden des Pilotbogens

Der Zyklus wird durch einen zwischen der Elektrode (Polung -) und
der Brennerdiise (Polung +) flieBenden Pilotstrom und den Start des
Druckluftstroms eingeleitet.

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

Die werkseitig vorgegebene Haltezeit des Pilotbogens betragt 2
Sekunden (4 Sekunden im Modus GOUGING). Wenn der Lichtbogen nicht
innerhalb dieser Zeit auf das Werksttick tibergeht, wird der Zyklus unter
Aufrechterhaltung der Kihlluftzufuhr automatisch unterbrochen.

Fur die Wiederaufnahme des Zyklus muss der Brennerknopf losgelassen
und erneut gedriickt werden.

Vorbereitende Tatigkeiten.

Vor Beginn der Schneidarbeiten ist zu priifen, ob die Verbrauchsteile

korrekt montiert sind. Untersuchen Sie dazu den Brennerkopf, wie im

Abschnitt, BRENNERWARTUNG" beschrieben.

- Die Stromquelle einschalten und den Schneidstrom an die Dicke und

die Art des zu schneidenden Metallwerkstoffes einstellen (Abb. D-1).

Den Knopf ,Luft” (Abb. C-3) driicken und dadurch den Luftaustritt

veranlassen.

- Indieser Phase ist der Luftdruck so zu regeln, dass auf dem Display der

fur den verwendeten Brenner erforderliche Wert ausgewiesen wird

(TAB. 2).

Den Einstellknopf: zur Entsperrung nach oben ziehen und dann

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

TECHNISCHEN DATEN DES BRENNERS angegeben ist.

Den Wert auf dem Manometer ablesen. Den Einstellknopf eindrticken,

um ihn fur weitere Einstellungen zu sperren.

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

Schneidvorgang (Abb. L).

- Die Brennerdiise an den Werkstiickrand annahern (auf etwa 2 mm),
dann den Brennerknopf driicken. Etwa 1 Sekunde spater ziindet der
Pilotbogen.

- Wenn die Distanz sachgerecht ist, geht der Pilotbogen sofort auf das

Werkstiick tiber und bildet dadurch den Schneidbogen.

Den Brenner in der idealen Schnittlinie mit gleichméBigem Vorschub

tiber die Oberfldache des Werkstiicks bewegen.

- Passen Sie die Schneidgeschwindigkeit an die Dicke und den
gewdhlten Strom an und priifen Sie, ob der Lichtbogen, der unten
aus der Oberfliche des Werkstiicks austritt, in der dem Vorschub
entgegengesetzten Richtung eine Neigung von 5 bis 10° zur
Senkrechten annimmt.

Vorgehensweise beim Gitterschneiden (falls diese Maoglichkeit

vorhanden ist)

Um auf Lochblechen oder Gittern zu schneiden, kann es zweckmaBig

sein, die gleichlautende Funktion zu aktivieren:

- MitderTaste,Betriebsartenwahl” (Abb. C-2) den Modus Gitterschneiden
auswdhlen. Am Ende des Schneidvorgangs ist der Brennerknopf
gedriickt zu halten. Der Pilotbogen wird automatisch wieder geziindet.
Verwenden Sie diese Funktion nur, wenn es wirklich notwendig ist, um
unniitzen Verschleif der Elektrode und der Diise zu vermeiden.

A ACHTUNG! In dieser Betriebsart wird die Verwendung von
Elektroden und Diisen mit S lardal g pfohl

Unter b deren g die Ver d von
verlangerten Elektroden und Diisen zu Unterbrechungen am
Schneidbogen fiihren.

Redi L

Lochen (Abb. M)

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

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

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

7.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN VON WARTUNGSTATIGKEITEN
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE PLASMASCHNEIDANLAGE
AUSGESCHALTET UND VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

ORDENTLICHE WARTUNG
TATIGKEITEN, DIE UNTER DIE ORDENTLICHE WARTUNG FALLEN,
KONNEN VOM BEDIENER AUSGEFUHRT WERDEN.

BRENNER (Abb. N)

Nach einer bestimmten Einsatzzeit oder bei Auftreten von Schnittfehlern

ist der VerschleiBzustand der vom Plasmabogen beriihrten Brennerteile

zu tiberprifen.

1- Abstandhalter.
Er ist auszutauschen, wenn er verformt oder so stark mit Schlacke
bedeckt ist, dass das Halten der korrekten Brennerposition (Abstand
und Rechtwinkligkeit) unmdglich gemacht wird.

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

3- Diise/Haube.
Kontrollieren Sie das Durchgangsloch fiir den Plasmabogen sowie
die Innen- und AuBenflichen auf Verschlei3. Wenn das Loch breiter
geworden ist und nicht mehr den urspriinglichen Durchmesser
aufweist oder verformt ist, muss die Diise ersetzt werden. Wenn die
Flachen stark oxidiert sind, sind sie mit hochfeinem Schleifpapier zu
reinigen.

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

5- Elektrode.
Die Elektrode ist zu wechseln, wenn der sich auf der abgebenden
Flache ein etwa 1,5 mm tiefer Krater bildet (Abb. O).

6- Luftverteilungsrohrchen.
Priifen Sie, ob Brennspuren oder Risse vorhanden sind oder sich die
Luftdurchgangslocher zugesetzt haben. Ist das Rohrchen beschadigt,
muss es sofort ersetzt werden.

7- Brennerkorpus, Griff und Kabel.
Normalerweise bediirfen diese Komponenten keiner besonderen
Wartung, wenn man einmal von der regelméaBigen Sichtkontrolle und
einer sorgfaltigen Reinigung absieht, die ohne jedes Losungsmittel
auszufiihren ist. Sollten an der Isolierung Schaden wie Briiche, Risse
oder Brennspuren festgestellt werden oder die elektrischen Leiter
gelockert sein, kann der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil
er die Sicherheitsanforderungen nicht erfullt.
In diesem Fall kann die Instandsetzung (auBerordentliche
Wartung) nicht vor Ort vorgenommen werden, sondern ist einem
Vertragskundendienst zu Uibertragen, der in der Lage ist, die speziellen
Abnahmepriifungen nach der Reparatur vorzunehmen.
Um die Funktionsfahigkeit von Brenner und Kabel zu erhalten, sind
einige VorkehrungsmaBnahmen zu treffen:
- Brenner und Kabel diirfen nicht mit heien oder gliihenden Teilen in

Beriihrung gebracht werden.
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- das Kabel darf nicht durch starkes Ziehen tiberbeansprucht werden.

- das Kabel darf nicht Uber scharfe, schneidende Kanten oder
schleifend wirkende Fléchen gefiihrt werden.

- das Kabel ist in regelmaBigen Windungen aufzuwickeln, wenn die
Lange den Bedarf Uiberschreitet.

- das Kabel darf nicht tiberfahren oder betreten werden.

Achtung.

- Vor jedem Eingriff am Brenner muss sich dieser zumindest fir die

gesamte Dauer der, Luftnachverstrdmung” abgekihlt haben.

Von besonderen Féllen einmal abgesehen, empfiehlt es sich, Elektrode

und Duse gemeinsam zu wechseln.

- Halten Sie die Reihenfolge flir die Montage der Brennerkomponenten

ein (Reihenfolge entgegengesetzt zum Ausbau).

Achten Sie darauf, dass der Verteilring richtig herum montiert wird.

- Bei der Wiederanbringung des Dusenhalters ist dieser von Hand mit

leichtem Kraftaufwand bis zum Anschlag anzuschrauben.

In keinem Fall darf der Diisenhalter montiert werden, ohne zuvor die

Elektrode, den Verteilring und die Diise montiert zu haben.

- Vermeiden Sie es, den Pilotbogen unniitz zu verwenden, um den

Verschlei3 der Elektrode, des Verteilers und der Dise nicht zu erhéhen.

Die Elektrode nicht zu kréftig festziehen, weil sonst das Risiko besteht,

dass der Brenner Schaden nimmt.

- Eine punktliche und korrekte Kontrolle der Brennerverschlei3teile
ist von entscheidender Bedeutung fiir die Sicherheit und
Funktionsféhigkeit der Schneidanlage.

- Werden Schiaden wie Briiche, Risse oder Brandspuren an der
Isolierung oder eine Lockerung der elektrischen Leiter festgestellt,
darf der Brenner nicht weiterverwendet werden, weil er die
Sicherheitsanforderungen nicht mehr erfillt. In diesem Fall kann
die Instandsetzung (auBerordentliche Wartung) nicht vor Ort
vorgenommen werden, sondern ist einem Vertragskundendienst zu
tibertragen, der in der Lage ist, die speziellen Abnahmepriifungen
nach der Reparatur vorzunehmen.

Druckluftfilter (Abb. H)

Der Filter fiihrt automatisch jedes Mal das Kondensat ab, wenn er von

der Druckluftleitung getrennt wird.

Inspizieren Sie den Filter regelméBig. Wenn sich Wasser im Becher

befindet, kann es manuell abgefiihrt werden, indem man den

Anschluss fiir den Ablass nach oben schiebt.

- Wenn derFiltereinsatz ausgesprochen verdreckt ist, muss er gewechselt
werden, um tiberméafige Leistungsverluste auszuschlieBen.

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN
60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

ACHTUNG! BEVOR DIE TAFELN DER MASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF DAS INNERE ZUZUGREIFEN, MUSS
SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE MASCHINE ABGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen vorgenommen, wéahrend das Maschineninnere
unter Spannung steht, ist bei direktem Kontakt mit
spannungsfiithrenden Teilen die Gefahr eines schweren Stromschlags
gegeben.

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

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf elektronische Platinen zu
richten. Diese sind mit einer besonders weichen Biirste und geeigneten
Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Gelegentlich ist zu priifen, ob die elektrischen Anschlisse 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 Umsténden, bei geoffneter Maschine
Schneidarbeiten auszufihren.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse

und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehduse wieder zu schlieBen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE
SYSTEMATISCHE UNTERSUCHUNGEN ANSTELLEN ODER SICH AN IHRE
KUNDENDIENSTSTELLE WENDEN, FOLGENDES KONTROLLIEREN:

- Die gelbe Led, die das Auslésen der thermischen Absicherung gegen
Uberspannung, Unterspannung oder Kurzschluss anzeigt, darf nicht
aufleuchten.

Vergewissern Sie sich, dass sie die nominelle Einschaltdauer beachtet
haben. Bei Ansprechen der thermostatischen Absicherung muss
abgewartet werden, bis sich die Maschine auf natirlichem Wege
abgekuhlt hat. Dann priifen, ob der Ventilator funktioniert.

Prifen Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu
niedrig ist, wird die Stérabschaltung der Maschine aufrecht erhalten.

- 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 Werksttck
verbunden sein.

DIE GANGIGSTEN SCHNEIDFEHLER
Wahrend der Schneidarbeiten kénnen 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 grofBe Werkstiickdicke oder zu geringer Schneidstrom.
- Druckwert / Durchsatz der Druckluft nicht angemessen.
- Elektrode und Brennerddise verschlissen.
- Diisenhalteraufsatz ungeeignet.
b- Der Schneidlichtbogen wird nicht iibertragen:
- Elektrode verbraucht.
- Die Klemme des Ruckleitungskabels hat schlechten Kontakt.
c- Unterbrechung des Schneidlichtbogens:
- Zu geringe Schnittgeschwindigkeit.
- Zu groBer Abstand zwischen Brenner und Werkstuick.
- Elektrode verbraucht.
- Eine Absicherung ist ausgeldst worden.
Geneigter Schnitt (nicht rechtwinklig):
- Brennerposition nicht korrekt.
- Unsymmetrische Abnutzung der Diisendffnung oder fehlerhafte
Montage der Brennerkomponenten.
- Nicht angemessener Luftdruck.
e- UbermaéBiger VerschleiB von Diise und Elektrode:
- Luftdruck zu niedrig.
- Druckluft ist verunreinigt (mit Feuchtigkeit - Ol).
- Dusenhalter ist schadhaft.
- Zu viele Luftziindungen des Pilotlichtbogens.
- Zu grofle Geschwindigkeit mit Riickschlag von geschmolzenen
Teilchen auf die Brennerkomponenten.

[-N
g
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(RU)

PYKOBOACTBO MO 3KCMYATALUUU

BHUMAHUE! NEPEL HAYAJIOM UCMNOJIb3OBAHMA YCTAHOBKU
MAA3SMEHHOW PE3KWN CNEAYET BHUMATEJIbHO O3HAKOMUTBCA C
PYKOBOACTBOM MO 3KCNNYATALUN!

YCTAHOBKUW MNA3MEHHOW PE3KWU ANA NPOMbIWEHHOIO U
NPO®ECCUOHAJIBHOIO UCMOJIb30OBAHUA

1. OBLWAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU MIASMEHHOW PE3KE
PaGouuit pgomkeH 6biTb P 4 HbIM

nc yc nna i pesku N O3HaKOMNeH
C puckamm, c np coOM Ayrnsoﬁ cBapKu, ¢
COOTBETCTBY 3auumTbl n awuty

(Cm. Takxe craHpapT ”EN 60974-9: Oéopynoaaume Aﬂﬂ Ayrosoi
cBapku. Yactb 9: Yc nuc ).

- WUsberatb HenocpeaCTBEHHOro KOHTaKTa C 3NeKTpuyeckum
KOHTYPOM CBapKu, TaK Kak B OTCYTCTBUWN Harpy3kKn HanpsaxeHwe,
yc i i pesku, Bo3pacTaer u

MOXeT 6bITb onacHo.

- OTcoeaunHATb BUIKY OT 3N1eKTPMYECKON ceTu nepes

(cooTBeTcTBylOWIYyl0 TpeGoBaHmam ctaHaapta UNI EN 11611)
W CcBapouyHble MepyaTKu (coOTBeTcTByloWMe Tpe6oBaHMAM
craHpapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, 4uTto6bl 3nuaepmuc
He nopsepranca 6bl BO3AENCTBUIO YNbTpapuoONeToBbIX U

dpakpacHbIX nyuein, usny ayrou; TaKxke
3aWnTUTL NloAei, A cBap! ayru,
nci yA HeoTp ( VNN TEHTBI.

YpoBeHb WyMa: ecii Npn NpoBeAeHNN 0CO6eHHO NHTEHCMBHBIX
cBap:! pa6or yp y i HarpysKku coctaBnsaeT unmn
npesbiwaer 85 AB(A), o6sA3aTenbHO UCNONb3oBaHWE CPeAcCTB
nnyHo 3awuTbi (Tab. 1).

LOOAO®®

- MpoxoxpeHne ToKa peskn np
3NeKTPpOMarHUTHbIX nonen (EMF),
KOHTYPOM pesKu.

dneKTpOMarHUTHble

Haxo,qaumxm pagom ¢

nona

MOTYT OTpMLaTeNIbHO BAUATL Ha
Kue ™

p BoAUTeNb
CcepAevHOro pUTMa, pecnupaTopbl, MeTainyeckmne NpoTesbl n T. A.).
Heo6xoaMmo NpPUHATbD COOTBETCTBYIOLME 3aLYUTHbIE Mepbl B
oT nogen, partbl. |
cnepyet 3anpeTtuTb AoCTyn B SDHy PaGOTbI camicTemMbl nnasmeuuou
peskn.

JTa cucTema NNasMeHHON Pe3KN YAOBNETBOPAET TeXHUYECKUM
CTaHpgapTam u3fienuA [ANA  UCNONb30BaHMA  UCKNIOYUTENIbHO
B MNpOMbIUIEHHOW cpefe B npodeccuoHanbHbiX Uensax. He
rapaHTupyeTca COOTBETCTBME OCl Kac A

npoBeaeHunem nob6bix paboT no c i cBapKu,

ponpuATUI No np PKe 1 PEMOHTY.
- BbIknounTb CBap: 7 paT 1 oTC Tb NUTaHue nepen
Tem, Kak T AeTanu ceap Vi rop

- BbINONHNTL 3NEKTPUYECKOI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C
AENCTBYIOWUM 3aKOHOAATENbCTBOM 1 T

NCTBUA Ha BﬂeKTPOMarH“THbIX nonei B 6bITOBbIX

ycnosusx.

Onepatop uc Tb cneayowy
YTOGbI COKPATNTb BO3AENCTBME 3NIEKTPOMarHUTHbIX noneii:

poueaypbl TakK,

6e3onacHocTL.
- CoepguHATb YC

Pe3Kn TONIbKO C CeTbio

NUTaHNA C HenTp p [ c
3asemneHnem.

- Y6eautbcA, 4TO po3eTKa CeTW NpPaBUIbHO COeAMHEHAa C
3a3em/IeHneM 3alunTbl.

- He TbeA paToM B CbIpbIX 1 ( n
He NPon3BOANTb CBapKy Noj AoXAeMm.

- He TbCA [ W nam c

NIOXUM KOHTaKTOM coeiuHeHunA.

- He np Tb CBap
unn Tpybax, pble ¢
ropioune BeujecTsa.

- He npoBoguTb cBapouHbiX paboT Ha MaTepuanax, 4MCTKa
KOTOpbIX np b p pacTBopuTenamu
VAN NO6G/IN30CTY OT YKa3aHHbIX BeLecTs.

- He npousBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nog

- Y6upatb cp 0 MecTa Bce rop mart
AepeBo, bymary, TPANKN U T. 4.)

- Ob6ecneunTb AOCTaTOYHYIO BEHTMNAUMIO paboyero mecta nnu

pa6oT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX
wam r

- Mpukp Tb BMECTe KaK MOXHO 6nuxe fBa kabens.
- [epxaTb ronosy u Ty Kak OT KOHTypa
pesku.

- Hukorga He HamaTbIBaTb Kabenu BOKpyr Tena.

He BecTn pesKy, ecnu Balle TeNo HaXOAMTCA BHYTPM KOHTYpa
pesku. [lepkaTtb 06a kab6ens c ofHON 1 TOI XKe CTOPOHbI Tena.
CoeanHnTb 06paTHbIN Kabenb ToKa pe3KM C paspesaemoi
AeTanblo Kak 6nmKe K y paspesy

He BecTn pesKy pAAOM C CUCTEMOIl pe3Ku, CMAA Ha Heil wan
onupasacb Ha cuctemy W peskm (

paccrosiHme: 50 cm).

He octaBnaTtb depy
peskn.

- MuHumanbHoe paccrosHne d= 20 cm (Puc. P).

- O6opynoBaHMe Knacca A:

HUTHble NpeaAMeTbl PAAOM C KOHTYpOM

dta cncrema peskn TBOP: TP
TeXHU4yeckoro CcTaHpapTa n ana nci

VCKAIIoun B mp i cpeie B NpodeccnoHanbHbIX
uenax. He rapaHTMpyeTcA  cooTBeTcTBUME  TpeGoBaHWAM

BHEKTPOMBFHMTHOﬁ COBMECTMMOCTN B GbITOBbIX nomelwieHnax n
B npamMo c X C 3N1eKTPOCeTbio HU3KOro

TbCA BbIT ANA YA
AbIMa, obpasyloulerocs B npouecce CBapKn PAAOM C AYroii.
HeonoA“Mo cucTemaTuyeckn NpoOBepPATb BosﬂeﬁCTB“e
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTU OT UX COCTaBa, KOHUeHTpauuu n
WcTBmA.

- anMeHﬂTb COOTBETCTBYOLLYIO 3NeKTpounsonayuio conna
ropenkn nnasMeHHoON pe3skn, CBapMBaeMoﬁ Aetann n
MeTananyecknx 4acreil ¢ pac

no6nmnsocTn (4OCTYNHbIX).

3Toro MOXHO JAOCTUYb, HaeB MnepuaTkn, o06yBb, Kacky,
[ Ay, peaycMmoTp ANA  TakKux uenein, u
nocpeAcTBOM  UC n pytowy nnatpopm
KOBpOB.

- Bcerpa Wite rnasa, ucl COOTBETCTBYOWMNE
¢unbTpLI, CooTBETCTBYIOWME TP cravpaptos UNI

EN 169 unn UNI EN 379, ycTaHOBNIEHHbI€ Ha MacKaxX MM Kackax,
CcooTBeTCTBYIOWMNX Tpe6oBaHuAM ctaHaapTta UNIEN 175.
Uc nTe c Y0 3alNTHYI0 OTHECTOIKYI0 opexay

Y

Aatowueil nMTaHne B 6bITOBbIE MOMELEHNA.

A AOMONHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXXHOCTU

OMEPALUV MJTIASMEHHOW PE3KU:

- B MOMELLEHUN C BbICOKUM PUCKOM 3N1eKTPUYECKOro paspaaa.

- B MOrPaHNYHbIX 30HaX.

- npu BO3rop " B3p! TbIX MaTep
HEOBXOAUMO, 4TO6bI «OTBETCTBEHHbIN 3KcnepT»
npeaBapyUTeNbHO OL@HWT PUCK U PaboTbl A0IKHbBI NPOBOANTLCA
B MPUCYTCTBAW APYrUX Nul, YMelowWwux AeiicTBoBaTb B
aBapUIHbIX CMTyaunAX.

HEOBXOAMMO uc Tb Kune cpeAcTBa 3aluThbl,
onucaHHble B paspenax 7.10; A.8; A.10 craHpapta “EN 60974-
9: O6opyaoBaHue ANA AYroBoii cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M
ucnonbsoBaHmne”.

- HEOBXOAMMO s3anpetutb nna

ecnn pa6b i AePXUT NC ToKa (Hang p, €

pemHeit).

- HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, Korga pa6ounii nNpunoaHAT

pesKku,
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Haj MoNoM, 3a WCKIIOYEeHWEeM CiyyaeB, KOTAa WCMonb3yloTca
nnatdpopmbi 6e3onacHocT.

BHUMAHME! TMPABUIA TEXHUKW BE3OMACHOCTU And
MNA3MEHHOW PE3KUN

3¢dpdeKTMBHOCTL cucTeMbl 6Ge30nacHOCTH, NpPeAyCMOTPEHHON
npousBopgutenem (cuctema 6GNOKMPOBKM), rapaHTUpyeTcs
WNCKNIOYUNTENbHO NPY UC| peaycMmoTp it rop

I COOTBETCTBYIOWIEr0o NCTOYHNKA NUTaHNA, YKa3aHHOTO Ha INCTKe
TEXHUYECKUX AAHHDbIX.

CTPOIro 3AMPELLUAETCA uc rop
yacTei ApPYroro NPoNCXoXAeHNA.
KATEFTOPUYECKU 3AMNPELLAKOTCA JIIOBbIE MOMbITKWN coeanHAaTb

€ WCTOYHUKOM nMUTaAHMA Trop ana
ApYyrux Tunos peskun n CBAPKW, He npenycmorpeuublx AaHHbIM
PYKOBOACTBOM.
- HECOBJIIOAEHUE OAHHbBIX MPABWJT moxeT cospaatb CEPbE3HYIO
yrposy 6esonacHocTm pa6oyero mnepcoHana u  Bbi3BaTb
A OCTATOYHbIN PUCK
- ONMPOKUAbIBAHUE: nc TOKa ana yc 7
pe3Kn  [ONMKEeH YCTaHaBNMBATbCA Ha  rOPU3OHTaNbHYIO
p Tb C rpy TblO, COOTBETCTBYlOLEN

ero Becy; B NMPOTMBHOM ciyyae (Hampumep, NPY HAKNOHHbIX
nonax, C HepOBHOII MOBEPXHOCTbIO M T.N.) BO3HUKAaeT PUCK
onpoKnAbIBaHNA.

MPUMEHEHME HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npuMeHATb
YCTAaHOBKY MNnasmMeHHOW peskun pana nobbix pa6or, Kpome
npeaycMoTpeHHbIX.

3anpewjaeTcAs NoAHMMAaTb CUCTEMYy NNasMeHHOW pesku, ecnu
npeABapuTeNnbHO He 6biNM CHATbI BCe COeAVHUTENbHble U
nuTaiowme Kabenu/Tpyo6bl.

3anpeu.\euo nopsewnBaTb cMcTemy nnasmeHHom Pe3KU 3a pyuKy.

2. BBEAEHWE W OBLLEE ONMUCAHUE

TpexdasHaa BeHTUNMPYeMas CUCTeMa MIasMEHHON Pe3KW CO CKaTbiM
BO3ayxoM. 03BONAET OCYWEeCTBAATL ObICTPyio Ge3aedopmaLMoHHy0
pe3Kky crTanu, HepmaBe»ou.(eVl cTrann, FaﬂbBaHVBVIpOBaHHOVI cTann,
anMUHUA, Meau, NaTyHu 1 ap. Lkn peskn akTmensnpyeTca fexypHon
nyron.

OCHOBHbBIE XAPAKTEPUCTUKN

- PerynupoBka ToKa pe3ku.

- YCTPONCTBO KOHTPOSA HaNPAXEHNA Fopesnki.

- yCTpOVICTBO KOHTPONA [faBneHna BO34yXa, KOPOTKUX 3aMblKaHWN
ropenku.

- TepmocTaTuueckas 3awuTa.

- OToGpaxeHue AaBneHnsA BO3AyXa.

- KOMBHHB OoxXnaxaeHuna ropenku.

- CnnwKom BbICOKOE HanpsaXeHve, CIUWKOM HU3KOe HanpaxeHwe,
oTcyTCTBYE Basbl.

- Pa3bem ANCTaHLIVIOHHOTO ynpaB/ieHus.

MPUHAQNEXHOCTHU,
KOMMMEKTALIMIO

- Topenka AnA nnasmeHHoON pesku.

- KomnnekT coeiMHeHUI ANA NOAKMIOYEHUA CKaToro BO3AyXa.

BXOAALWME B CTAHOAPTHYIO

AOHOHHMTEHbeIE MPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y
KomnnekT 3anacHbix 31eKTpoAoB-GpOPCYHOK.

- [openKka C MHTEHCUBHBIM MOTOKOM BO3/yXa.

- KomnnekT 3anacHbix 3neKTpofoB-GOPCYHOK  AnA
VNHTEHCMBHBIM MOTOKOM BO3yXa.

- KomnnekT ana cTpoxku.

ropenkn ¢

3.TEXHUYECKUE A AHHbIE
TABJINYMKA OAHHbIX
TexHuuyeckune AaHHble, XapakTepusnpyowne pa60Ty W nonb3oBaHue
yCTaHOBKOIh naasmeHHo pe3ku, npueeaeHbl Ha Tabnunuke C
TEXHUYECKNMM AaHHBIMU, UX Pa3bACHEHUE AaeTCA HIKe:
Puc.A
1- MMpumeHnmas EBPOMEMCKAA Hopma Mo TexHuke 6e3omacHOCTU
NCNONb30BaHMA U U3rOTOBNEHWUIO YCTAHOBOK ANA FLyI'OBOIh CBapku n
naasmMeHHoi pe3kn.
2- O603HaueHne BHYTPEHHEr0 yCTPOCTBA YCTaHOBKU.

3-  O6o3HaueHVe NopsAfKa BbINONHEHNA NNa3MEHHON Pe3Ku.

4- CvMmBON S : yKa3blBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATbL PE3Ky B MOMELLeHUN
C MOBbLILWEHHbIM PUCKOM 3NEKTPUYECKOro LWoKa (Hanpuvep, B
HeMnocpeACTBEHHON 6/IM30CTY OT METANNYECKNX MacC).

5-  CMMBON IMHWV 3NEKTPONUTAHUA:
1~ : nepemeHHoe ofjHOpa3Hoe HanpaxeHe
3~ :nepemeHHoe TpexdpasHoe HanpaxeHne

6- CreneHb 3alWuTbl KOpMyca.

7- [lapameTpbl 31eKTPUYECKON CETU NUTAHUA:

- U, : nepemeHHoOe HanpsiXeHue v 4acToTa nuTakoLen cetn
YCTaHOBKM a(MaKCManbHbI aonyck +10%).
- I : MaKCManbHbIi TOK, MOTpebnsemblii OT ceTu.

e
- 1, - 90PeKTNBHbIN TOK, NoTpebnaemblii oT ceTu.

8- [apameTpbl CBAPOUYHOrO KOHTYypa:
- U, :maKcumanbHoe HanpskeHie XoNnocToro xoAa (KOHTyp

OTKPbITON Pe3Ku).

- L, : TOK n HanpseHue, COOTBETCTBYOLNE
HOPManu30BaHHbIM, MPOV3BOAVMbIE YCTAHOBKO BO Bpema
CBapKu.

- X:Ko3pduLMEeHT NpepbIBUCTOCTY PaboTbl: yKa3biBaeT Bpems,
B TEYEHUN KOTOPOTO annapaT MoXeT obecrneunTb yKasaHHbI
B 3TON e KOMOHKe ToK. KoadpdumumeHT ykasbiBaeTca B % K
OCHOBHOMY 10-MUHYTHOMY LMKNY (Hanpumep, 60% paBHAeTCA 6
MVHyTam paboTbl C NOCNEeAYIOLLMM 4-X MAHYTHBIM NepepbiBOM,
nTA.). Mpwn npesbilleHnn KoapduLmneHTa
MCNonb30BaHNA (yKas3aHHOro Ha Tabnuuke AnA Temnepatypbl
oKpyxatoLyeir cpefibl 40°C) BKNlOYAETCA CUCTEMa TePMO3alLyuTbl
(ycTaHOBKa NepeBOAMUTCA B PE3EPBHbI PEXIM [10 TeX Mop, Noka
ero Temnepartypa He JOCTUrHeT AoMNyCTUMOrO YPOBHS).

- A/V-A/V: yKa3sblBaeT AnanasoH PerynnpoBKy ToKa CBapKu
( /MaKci ") npv COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsKeHun ayru.

9- CepuitHblii HOMep ANA nAaeHTUMKALMU YCTaHOBKW (Heobxogum
npy obpalleHnn 3a TEXHNYECKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMI YacTAMY,
NPOBEPKM OPUTNHANIBHOCTU U3AENNA).

10- ==-: BennuuHa nnaBKMX MNpeAoXpaHuTenen 3ameaneHHoro
[lefcTBNA, NpeaycMaTprBaeMbIX ANA 3aLUTbl TMHWN.

11- CumBonbl, COOTBETCTBYlOLIE MpaBunam 6e30MacHOCTY, 3HauyeHne
KOTOpbIX NpuBefeHo B rnase 1 «Obujan TexHNKa 6e3onacHoCTy Ana
[lyroBoWi CBapKu».

Mprmeyanue: lprmep WAEHTUOMKALMOHHOM Tabnuuku ABnAeTcA

yKasaTeNlbHbIM ANA 06bACHEHUA 3HAUYEHUA CYMBOJIOB U LMP: TOUHble

3HaYeHNA TeXHNYECKNX AaHHbIX BalUell YCTaHOBKM MNa3MeHHON CBapKu
npriBefieHbl Ha ee Tabnnyke C NaCNOPTHBIMU AaHHBIMU.

APYIME TEXHUWYECKUE AAHHDIE:

- WCTOYHUK TOKA : cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- TOPEJIKA : cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

Bec yctaHOBKM npuBoauTca B Taén. 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUNE CUCTEMbI MAIA3SMEHHOW PE3KU
YcrtpoliicTBa yng perynup nc

UCTOYHUK TOKA (puc. B)
1 -Topenka ¢ HenocpepcT

UAn  UeHTp

nopcoeAuHeHneM.
- KHonka  ropenku ABnAetcA  eAWHCTBEHHbIM  YCTPOWCTBOM
ynpaBneHuA, KOTOpOe MOXHO WCMONb30BaTb AnA 3anycka u

NPYOCTaHOBKM PE3KU.
- B cnyyae OTMyCKaHWA KHOMKW, BbINOMHEHUE LWKNA HemefSleHHO
npepbIBaeTCA, BHE 3aBNCUMOCTY OT TeKyleii Gasbl, 3a UCK/IoYeHnem
nojauv oxnaxjatLlero Bo3lyx (ononHuTeNbHas nofaya Bo3ayxa).

- 3almTa OT C/lyYaiiHOTO BKJIIOUEHUA: ANA NOATBEPXKAEHNA Havana
LMKNa, KHOMKY HEO6XOAVIMO »aTb MUHMaNbHOE Bpems.

- DnekTpuyeckas 6e30MacHOCTb:  GYHKLMOHMPOBaHME  KHOMKM
6nOKMpyeTCs, ecnn M3onupylWwmUn Aepxatenb ¢opcyHkn HE
YCTaHOBNIEH Ha TFOJIOBKY TFOPeNKM WAW eCii OH YCTaHOBeH
HenpasuibHO.

2 - Ka6enb Bo3BpaTa TOKa.
3 - MaHenb ynpaBneHus.

MAHEJ1b YNPABJIEHUA (puc. C)
1 - Perynatop v KHonKa
QyHKYMA perynaTopa:
B n1060M peXxxvme Mo3BONAET perynpoBaTh TOK.
DYHKUMA KHONKM:
B nio6om pexume Mo3BOSIAET YCTaHaBAMBaTb eAUHULY N3MEpeHNs
[faTuunKa flaBneHus.
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2 - KHonKa Bbi6opa pexuma

Mo3BonseT BbIGUpaTh pexumsl (puc. D):
PE3KA

LF

=
CraHfapTHbI pabounin pexnm.
PE3KA PELUETKN

=
Pexum pe3Kn, B KOTOPOM Ayra noagAepKnBaeTca Takxke BO Bpems,
NOKa OHa He NepeHOCUTCA Ha AeTallb.

PE3KA C OUKCALIMEN

LF

PeXm, aHanorMyHbIN pexumy pesku, C Toi pasHuLlein, YTo nocne
BO30YXAEHNA pexyluei Ayr1, KHOMKY ropenkn MOXHO OTMYCTWTb.
Pe3kn npekpallaetca B Clyyae MOBTOPHOTO HaXaTUA KHOMKK
ropenku.

CTPOXKA

=
PeXnum 3auncTku, NpeaHasHayeH ANnA UCNONb30BaHWUA C ropenkon,
B KOTOpPYHO YCTaHOB/I€Hbl pacxOfHble MaTepwanbl ANA CTPOXKU
(GOUGING).

L]

3 - Knonka BO3AYX

£~
@

Mpy HaXKaTuy 3TOW KHOMKW, B TeYeHne NpnubnmsnutenbHo 45 ¢ 13
ropenku NpofomKaeTca noAaya Bosayxa ( ﬁ’ BK/oueH). Bo Bpema

3TON pasbl OTperynupyiTe faBneHvie B AnanasoHe, HEO6XoAMMOM
[NA ropenku.

Awncnnen (puc. D)

- Oﬂpa»ﬂme ﬂa
0
LILVIA
- OTOG6y Ayxa Ha unudp pe.
AUTO

- e

120 070 1T1kPa

0.0 psi

- HaxmuTte KHOMKy nopaun BO3Ayxa, YTOObl BKMOUUTL Mofavy
BO3/yXa 13 ropenku ( /’g ropwr).

YcTaHOBWTE [laBNieHne Ha Heo6XOAVMOe 3HaueHVie Npy NOMOLM

PYyuKM peyKTopa aasnenua (puc. E-3).

- TMoTAHuTe BBEPX, UTObbLI Pa3bnoOKMPOBaTh, 1 NoBepHUTE (pUC.
E-3).

Ecnn  ycTaHOBNEHHOE [aBfieHNe BbIXOAWT 33 HEOOXOAWMBIN

[nana3soH, nossnAeTca npeaynpexaenve (puc. D-3).

- locne 3aBepLueHNA PETYNNPOBKI MOTAHWUTE PYUKY BHI3, YTOGbI
3abn10KMpoBaTh perynmposky (puc. E-3).

3 - Kopg curHana TtpeBoru, npepynpexaeHue ¢ 6GnoKupoBKow

MCTOYHNKOB SHepruu (TAB. 3).

[ )

)

-’ ‘an

BocctaHoBIEHME 13 aBaPUIIHOMO COCTOAHMA OBbIYHO MPOUCXOAUT
B TeueHne 10 CeKyHa nocne yCTpaHeHnA nNpu4YnHbl ero
BO3HNKHOBEHUNA.
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01: Cpa6aTb|BaH|/|e TENNoBow 3aWmTbl NEPBNYHOrO KOHTYpa.

02: CpabaTbiBaHue TeMoBO 3aLKThl BTOPUYHOTO KOHTYpa.

03: CpabaTbiBaHue 3aLuTbl OT CIULIKOM BbICOKOTO HaMpPMXKeHUA Ha
JINHUN NNTAHKUA.

04: Cpa6aTbIBaHVIE 3aWuTbl OT CZIMWLIKOM HU3KOrO HanpaXeHwa Ha
JNIVHUW NUTAHUA.

05: CpabaTbiBaHue TENSIOBON 3aLMTbl MAarHUTHBIX KOMMOHEHTOB.

06: CpabaTbiBaHue 3alnTbl OTCYTCTBUA Gasbl IVHAV NNTaHNA.

08: BcnomoratesibHOe HanpsXeHuWe BbIWIO 3a  AOMNYCTUMbIN
[nanasoH.

09: CpabaTblBaHue 3aLnTbl pesne AaBNeHNsA BO3AYLLHOTO KOHTYpa.

15: CpabatbiBaHue 3aLMTHON Lenu ropesnku.

Kop npepynpexpaenns, 6e3 6noKMpoBKM NCTOYHNKOB SHeprum:

07: CurHan o Ype3mMepHOM CKarMBaHUW NbiAN BHYTPU MaLUNHbI

11: CurHan usHoca ropenku / pacxofHoro matepuana.

14: CvrHan ownbKkmn nocneaoBaTenbHO nepefasaemMblX AaHHbIX.

16: CwrHan BbIXO[a AaBeHNA B BO3[YLWHOM KOHTYpe 3a npeaesnbl
OMNTUMaNbHOTO NHTepBana.

17: CvrHan HeCcTabubHOCTV IMHUN MUTaHUA.

Hanuune curHana TpeBorn uam npefynpexaeHus.

Bbixop nop

B cnyyae BKIOYEHWA yKasblBaeT Ha TO, UTO BbIXOJ MaLUVHbI
HaXOAUTCA NOJ HaNpsXXeHNeM: PEXYLUA KOHTYpP aKTUBM3UPOBaH
(BKNIOYEHa AeXypHan Ayra Unu pexyLan ayra).

Tok Ha BbIXOA MOAAETCA B CllyYae HaxkaTua KHOMKW 1 Npu yCrnoBun

OTCYTCTBUA KaKNX-TM60 aBapuiiHbIX yCIOBUNA.

ToK Ha BbIXO/] MalUVHbI He NofaeTca B CNeAyIOLLNX CyYanX:

- ecnu KHonka ropenku HE Haxata (pexxum oxupanus).

- B pexumax PE3KA, PE3KA C OUKCALIMEN n CTPOXKA Bo Bpems
[ONONHUTENbHON NoAaun rasa (10 cekyHp).

- B II06bIX aBaPUINHbIX COCTOAHNAX.

MalumnHa oTKNouaeT BbIXOZ, B CIeAYIOLLNX CyYanX:

- B pexumax PE3KA, PE3KA PELIETKM n CTPOXKA B cnyvae
OTNYCKaHNA KHOMKW ropenKu.

- B pexume PE3KA C OVKCALUMEW npn oTnycKaHUM KHOMKM
ropenku, Noka BKJloYeHa AeXypHaa Ayra Wiy B Clyyae HaxaTtua
KHOMKV ropesiky, noka BK/oYeHa pexyLyas gyra.

- ecnn filexypHaa ayra He MepeHOCWTCA Ha fieTanb B TeyeHne 2
ceKkyHp (4 cekyHa B pexume CTPOXKA).

- B pexumax PE3KA, PE3KA C OUKCALUMEM n CTPOXKA, ecnn
pexywasa [Jyra npepbiBaeTcA K3-3a CIUWKOM  GONbLIOro
PacCTOAHNA MeXly FOpenkon 1 AeTanblo, M36bITOYHOrO U3HOCa
3NMeKTPoAa NN NPUHYAUTENLHOTO OTAANEHUA FOPeNikn OT AeTanun
(B pexume PE3KA PELLETKW gyra nopaepxumBaeTcs HenpepbisHo).

- B pexume PE3KA PELLETKW, ecnn B TeyeHue 10 cekyHp nocne
3aBepLUEHNN LMKA PE3KN He HAUMHAETCA HOBbIN LK.

- B Cllyyae cpabaTblBaHVA CrHana TPeBoru.

TepmocTaTuyeckas sawura.

OTtcyTcTBME BO3AYXa.
a

Pac Mmar feHbl

MpepynpexaeHne O HENUCMPaBHOCTU PACXOAHbIX MaTepuanos
MOXeT BO3HUKHYTb M0 CIIeAyWUM NPUYNHAM:

- W3HOC PacxofjHblX MaTepunanos.

- pacxofiHble MaTepuanbl yCTaHOBJEHbI HEMPaBUIbHO.

- HeMCnpaBHOCTb FOPENKU.

- CVILIKOM HM3KOE JaBNeHNe Bo3ayXa.

370 NpeaynpexaeHue NponagaeT nocsie NPaBuibHO BbINONHEHHOTO
LVKNa pesku.

9 - AHanoroBblii MaHOMeTp.

(LT

(1)




10-H auc oy

=

BknloyaeTcA, ecnM Ha 3afHU pasbeM MojaloTca cnepylolme
CUrHasbl AUCTaHLUMOHHOTO yripasnexua (puc. E-3):

1- TNocnepoBatenbHbIi pasbem Tuna MODBUS.

2-  BHewHAsA KOMaHAa BKNIOYEHNA NOAAYM TOKa.

3-  CurHan ycTaHOBKW TOKa paBeH 1Unu npesbilwaet 1 B.

3AHAA NAHEND (puc. E)
- MaBHbIiA BbiKntoyaTens O - |

B nonoxexuu | (BKJ1) malumHa rotosa K pabote
2 - PyuHoIii perynatop agasneHuns (Gxatbiii BO3AyX nnasmbi).
3 - Pyuka pepyKropa gaBneHus.
4 - Ka6enb nutaHus.
5 - [Auc ynp ¢ 14 KOoHTaKTamu.
LUTbIPb 1 Monapusatop
LTbIPb 2.3 MODBUS Rs485.
LWTbIPb 4.5 KoHTakT pexylent ayrn. HopmanbHO pPa3soMKHYTbIN,
3aMblKaeTcA NPy akTUBM3aLMN pexyLlen ayru.
LUTbIPb 6.7 KoHTaKT AexypHon fyrn. HopmanbHO pPa3sOMKHYTbIN,
3aMblKaeTcA NP akKTUBM3aLmUM AeXyPHON Ayri.
LUTbIPb 8 BHewHAA KomMaHAa BKMIOYEHWA nopaun Toka. B cnyuae
3amblkaHuA Ha O[B] (PIN12) BkniouaeT nopauvy Toka. [onHoCTblo
3amelaeT GyHKLIMIO KHOMKM ropesniku.
WTbIPb 9 BbixogHoi (OUT) curHan HanpsxeHUA Ha BbIXxoge.
[vnanasoH 0-10[B] ¢ BO3MOXHOCTbO YCTaHOBKM LWKanbl 10B/200B,
10B/300B, 10B/400B, 10B/500B. [InA HacTpoiku BO Bpema mycka
KapTbl HEOOXOAVMO OfHOBPEMEHHO HaxaTb KHOMKW “Perynatop”
n “Bbibop pexuma”. Bbibepute Heobxoaumyto LwiKany, WUCronb3ya
perynatop. Ewe pa3 HaxmuTe KHOMKY “Bbl6Op pexxuma’, uTobbl
BbIATU.
LUTbIPb 10 BxogHoi (IN) curHan HacTpoiiku Toka 1[B] / ImaX/w [Al.
LITBbIPb 11 BeixogHon (OUT) curian aaenenua sosgyxa 1 [Bl/[BAP]
nmanasoH 0..10 [B]
LUTbIPb 12 OnopHoe 3HaueHwe O[B] ana curHanos Ha LUTBIPAX
89,10,111n 13.
LUTBIPb 13 MutaHue 12[B] makc. 100mA.
LUTBIPb 14 3awmTHOe 3a3emneHue.

-

5.YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKW N OCYLUECTBJIEHUA
SNEKTPUYECKUX COEAVHEHUA CUCTEMbI MIA3MEHHOW PE3KU,
OHA LOJIKHA BbiTb MOJIHOCTbIO BbIKJIIOYEHA N OTKJIIOYEHA
OT JNIEKTPOCETW.

SNEKTPUYECKUE COEOQMHEHUA PA3PELWIAETCA OCYLLECTBNATb
TOJIbKO OMbITHbIM NN KBATUOUUUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

C6opka paTHoro maccbl (puc. G)
PACMOJNIOKEHUE AMMAPATA

Pacnonaravite annapart Tak, yTO6bl HE nepekpbiBaTtb MPUTOK U OTTOK
oxnaxjaloliero Bolyxa K annapaty, Clefute Takxe 3a TeM, YTobbl He
NPONCXOANIO BCacbiBaHVe MPOBOAALLEN MbiNM, KOPPO3UIMHBIX Napos,
BnarmunT. a.

Bokpyr cBapouyHOro anmapaTta cneayeT OCTaBUTb  cBobGogHOe
MPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHME! Yc Tb CBap 7 part cnegyet
Ha NJ1I0CKY10 NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLEl FPYy30N0AbEMHOCTbIO,
4TO6bI Tb ONACHbIX C Vi nnn

P

NOAKNIOYEHUE K CETU SNIEKTPONMUTAHUA

Mepea noacoeavHeHVEM annapara K 3EKTPUYECKON CeTU, creayet
NpPOBEPUTL COOTBETCTBME HAMPSXKEHWA 1 4acTOTbl CETW B MecTe
YCTAQHOBKN ~ TEXHUYECKNUM  XapaKTepucTukam, rpuBeaeHHbIM Ha
Tabnuuke annapara.

CBapOHHbIVI annapaTt [ONXeH COeAUHATbCA TONbKO C cucTemon
ANTaHNA C Hy/1IeBbIM MPOBOAHUKOM, MNOACOEANHEHHDIM K 3a3eM/IeHNI0.
- [nA obecneyeHns 3aWuTbl OT HEMPAMOrO KOHTAaKTa WCMoNb3oBaTh

AnddepeHUmManbHble BbIKNYaTeNV TUNa:

-TI/II'IA();

[ins Toro, 4tobbl yAOBNETBOPATL Tpe6GoBaHWAM ctaHaapTta EN 61000-

3-11 (Flicker) pekomeHAayeTcA coeAnHeHNe NCTOYHMKA TOKa C TOUKaMu
nHTepdenca ceTn NUTaHNA, NPeACTaBALE UMNeaaHC MeHee Zmax
=0.20m.

Cnctema nnasmeHHON  pesku
crangapta I[EC/EN 61000-3-12.
Ecnu annapat coeiuHAETCA C 06LEeCTBEHHON CETbIO SNEKTPONUTaHUSA,
MOHT@XHWK WIW Monb3oBaTeNib 06A3aH MPOBEPUTb BO3MOMKHOCTb
COeAVHEHNA CUCTeMbl Mna3MeHHol peskn (ecnn  Tpebyetcs,
NPOKOHCY/ILTUPOBATHCA c KOMMaHuen, ynpasnaouei
pacnpenennTenbHol CeTbio).

He cooTBeTCTBYeT TpeboBaHUAM

Bunka n posetka

CoeanHuTb Kabenb nNWTaHUA CO CTaHAapTHon Buikon, (3P + T)
COOTBETCTBYIOIIE MOWHOCTU U MOATOTOBUTb CETeBYI0 PO3eTKy C
npeaoxpaHUTENAaMI UK aBTOMATUYECKIM BbiKNlouaTenem; cneumanbHas
KemMma 3a3emneHus [O/hKHa COeAMHATLCA C MPOBOLOM 3a3emieHus
(>kenTo-3eneHoro ugeta) MMHUM nuTaHua. B Tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl
peKomMeH/lyeMble BeIMUMHbI B aMmnepax npejoxpaHuTeneil 3ameneHHoro
[eiCTBNA INHUW, BbIGPaHHbIX Ha OCHOBE MaKCMasnbHOrO HOMUHaNbHOTO
TOKa, MO/laBaeMOro WCTOYHUKOM TOKa, W Ha OCHOBE HOMMUHaNbHOrO
HanpaXeHUsa NUTaHNA.

BHUMAHUE! Hec p Bbllle
npasun CHMXaeTt 3¢¢eKTIIIBHOCTb cncTembl 6e30ﬂa(HOCTM,
npeaycmMoTpeHHol nponssoautenem (knacc |), cospasaa npu 3Tom
cepbesHylo yrpo3y ana nioaei (Hanpumep, 3MeKTPUYECKNIA WOK) 1
umyuiecTBa (Hanpumep, noxap).

COEAVHEHUSA PEXKYLLEEN LIENU

BHUMAHUE! TMEPEL BbIMNOJHEHMEM OMUCAHHbIX
HUXE COEAVUHEHUN YBEAUTECb B TOM, YTO UCTOYHUK TOKA
BbIKJTIOYEH M OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.
B tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl peKOMeHAyeMble 3HaUeHUs NonepeyHoro
CeyeHA BO3BPATHOro Kabens (B MM?) B 3aBUCKMOCTMN OT MaKCMabHOTO
TOKa, N0/1aBaeMOro MallVHOWA.

CoeanHeHmne ckaToro Bosayxa (puc. H).

- nO,D,I'OTOBbTE pacnpeaennTenbHyo JIMHUIO CKaToro Bo3ayxa, Kotopas
COOTBETCTBYET TPEBO! no NIBHOMY [ 0 11 pacxoay,
yKasaHHbIM B Tabnuue 2 (TAB. 2).

- lNoacoeanHuTe peayKTOp AaBneHus, Kak nokasaHo (puc. E).

BAXKHO!

He npeBblwante makcumanbHoe BxofHoe AaBnenne 8 6ap. Bosgyx,

COAep)KaLLlVIVI CcyuwiecTBeHHOe KONMn4yecTBO BnarM wnu macna, Moxet

npueectn K VI36bITOLIHOMy N3HOCYy lIaCTeIh, noABep»KeHHbIX U3HOCY, N

NOBPEXAEHUIO rOpenku. Ecnn Y BaC MMEKTCA COMHEHNA OTHOCUTENIbHO

KayecTBa [JOCTYMHOTO CXaToro BO3/lyxa, PeKOMeHAyeMm WUCMonb3oBaTb

ocyLnTeNb BO3AYXa, KOTOPbIN HEOOXOANMO YCTaHOBUTL MEpPes BXOAHbLIM

dunbTpom. C MOMOLbIO  TMOGKOrO  WaHra MOACOEAUHUTE  NINHUIO

CKaToro BO3fyxa K MalUMHe, UCMONb3ys OAHY U3 MydT, BKIOUYEHHYHO

B KOMMeKTauuno, KoTopyto HeOﬁXOHVIMO YCTaHOBUTb Ha BXOF(HOVI

BO3YLHbIN GUALTP, PACMONOXEHHbIN B 3a[iHEN YacTV MaLLMHbI.

MopcoepuHeHne Bo3BpaTHOro Kabens ToKa pesku.

MopcoenvHMTe BO3BPaTHbIN Kabenb ToKa pes3kun K paspesaemoii AeTtanu
Wnn K metannn4yeckomy onopHomy cteHay, COGJ‘IIOFLaﬂ cnepyowme mepbl
NPefjOCTOPOXKHOCTH:

Y6eantech B 06ecrieUeHNN XOPOLEro 3IeKTPUYECKOro KOHTaKTa, B
0COGEHHOCTN B Crlyyae Pe3Ku JIMCTOB C U30NNPYIOLMM MOKPbITEM,
OKUCTTUBLUMXCA U Ap.

I'lo,u,coe/:mume Maccy Kak MOXKHO 651Ke K 30He pe3kn.
Vicnonb3oBaHme MeTannyeckmx KOHCprKL[VIVI, KOTOpble He ABNAKTCA
YacTblo obpabaTbiBaeMoii AeTanu, B KauecTBe NPOBOAHMKA BO3BpaTa
TOKa pe3ku, MOXeT co3haTb yrposy 6e3onacHOCTU W MpUBECTU K
Hey[J0BNIETBOPUTENbHBIM Pe3ysibTaTaM CBapKW.

He nopcoenvHaAiTe Maccy K TOM 4acTu AeTany, KOTopyio HeobXoanmMo
oTpesaTtb.

Mopc rop ana it pesku (puc. F) (rge aTo
npeaycmMoTpeHo)
BcTaBbTe  BWIOYHYIO 4YacTb TOPENKM B LiEHTpanbHOe rHe3po,

PacrosoxXeHHOe Ha NepeaHeil NaHenn MaluvHbl, CO6/0AaA MONAPHOCTD.
3arAHuUTe 6IIOKMPOBOYHOE KOJbLIO A0 YNOpa M0 YacoBOM CTPESIKe, YTOGbI
obecneunTb NPOXOXKAEHNE BO3AyXa 1 ToKa 6e3 noteps.

B HeKoTOpbIX MOAenAx ropenka Mpu NOCTaBKe yxe MOAKIIOYeHa K
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VNCTOYHVIKY TOKa.

BAXHO!

Mepey Tem Kak NPUCTYNUTL K pe3Ke, NPOBepbTe NPaBUIbHOCTb MOHTaXa
YacTell, NOJBEPXKEHHbIX W3HOCY, MPOBEPUB TONOBKY [OPENKM, Kak
onwucaHo B pasgene "TEXOBCNTYXKVMBAHWUE TOPENTKA".

BHUMAHUE!
BE3OMACHOCTb CUCTEMbI MJIASMEHHOW PE3KU.
Tonbko cooTBeTCTBYIOW AN rop no, K

WCTOYHUKY TOKa, KaK yKa3aHo B TAB. 2, rapaHTupyert 3¢ppeKTuBHyio
PBGOTy npeaycMOTPEeHHbIX U3roToBuTesieM npeaoXpaHUTeNbHbIX
YCTPOWCTB (crcTemMa B3aMMHON 6110KMPOBKY).

- HE UCMNOJMIb3YUTE ropenku M COOTBETCTBYWOLME PacXoAHble
martepuanbl Apyrux u3rotosurenei.

HE MbITAUTECb NOAK/IOYUTb K UCTOYHUKY TOKA ropenku,
npeaHasHayeHHble ANA METOAOB pPe3Kn Win CBapKu, He
npeaycmoTp B HacT py TBE.

Hec 3TMX np MOXeT co3haTbh Cepbe3Hyio

OTperynupyiTe CKOPOCTb PE3KW COrflacHO TOMLWMHE U BblbGpaHHO
cnine Toka, yﬁeF[I/IBLIJVICb, 4TO Ayra, BbIXoAALlaA U3 HWXKHEN noBepxHOCTH
AeTann HakNnoHeHa Ha 5-10° oTHOCUTENBHO BepTUKanu B HanpaeneHuu,
NPOTUBOMONOXHOM HarnpaseHUIO ABUXKEHUA.

Peska pelweTok (ecnm npeaycmoTpeHo)

[na pe3kn nepGOPUPOBAHHBIX WA PeLieTyaTbiX SINCTOB  MOXHO

aKTVBM3MPOBaTb COOTBETCTBYIOLLYIO GYHKLMIO:

- C nomolyblo KHomMKn “Bbibop pexuma” (puc. C-2) BbiGepuTe pexum
peskn peweTok. ocne 3aBeplleHVs Pe3KW, yaepxuBas KHOMKY
HaxaToll, AeXypHas [yra aBTOMaTM4eckn BO30yx/[aeTcA 3aHOBO.
Vcnonb3yiite 3Ty dyHKLMIO TONBKO B TOM Cllyyae, ecii Heo6xoanmMo
n3bexartb NMLIHEro n3Hoca anekTpoga 1 GopcyHKM.

BHUMAHUE! B 3Tom pexunme peKomeHAyeTcs
MCnonb30BaTh 31eKTPoAbl N GOPCYHKYM CTaHAAPTHOrO pasmepa.
B P ye e y

3N1eKTPOAOB 1 GOPCYHOK MOXKeT T K 06pbIBY pexyuieri gyru.

onacHocTb AnA ¢usnyeckoinr 6

HOCTU Tena un

nospeauTb annaparypy.

6. MNA3SMEHHASA PE3KA: OMUCAHUE PABOYE MPOLIEAYPbI

n pyrau il pesku.
Mna3ma ABNAETCA ra3om, pasorpeTbiM /10 OYeHb BbICOKOI TemnepaTypbl
N VIOHW3MPOBAHHbIM, YTO [leNnaeT ero 3MeKTPOrnpoBOAAWMM. ITOT
MeTO/} Pe3KN WCMONb3yeT nnasMy ANA NepeHoca 3NeKTPUYECKon ayru
Ha MeTa/IMyeckylo YacTb, KOTopaa NoA Ae/CTBMeM Tenna nnaButca n
otaenseTca. openka WCNoOMb3yeT CKaTbll BO3AYyX, MOCTYMawWuUn u3
OfIHOTO MCTOYHMKA KaK

B KayecTBe Ma3MEHHOro rasa, Tak M B KayecTse OXx/ax/jalouero n
3aLLUMTHOrO rasa.

BO3BYKAEHUE AEXYPHON AYTU

B Hauane BbIMONHEHNA LMKNA NOJAETCA AEXYPHbIV TOK, KOTOPbI TeyeT
MeXly 3NeKTPoAoM (MONAPHOCTD -) 1 GOPCYHKOI ropenku (MoNApHOCTL
+), a TakXe NOTOK BO3/yXa.

Mpy NpnbAVXKeHNN rOpenKu K pa3pe3aemoit AeTanu, NoACOeANHEHHO K
noncy (+) UCTOYHMKa TOKa, OCYLECTBNAETCA NePEeHOC IeXYPHOI ayry,
B pe3ynbTaTe Yero obpasyeTca nnasMeHHas ayra Mexjy SnekTpogom (-)
1 peTanbio (pexylas ayra). [lexypHas Ayra BblKloYaeTca cpasy nocne
BO30YX/AeHNA pexyLIei Ay Mexy 3NeKTPOAOM 1 AeTablo.

Bpema noppepxaHuA AeXypHOW [yry, yCTaHOBNEHHOe Ha 3aBofe,
cocTaBnAeT 2 cekyHabl (4 cekynabl B pexume CTPOXKA); ecnu B
TeyeHvie 3TOro BPeMEHU He OCYLLeCTBIIEH NePEHOC Ayri Ha ieTalb, LKA
aBTOMaTUYeCKM GIOKMPYETCA, 3a NCKMIOYEHNEM NOAAUN OXNaXAaloLero
BO3/yxa.

YT06bI HaYaTb HOBBIV LIMKIT, HEOGXOAUMO OTMYCTUTbL KHOMKY 1 HaXaTb ee
NOBTOPHO.

MoparoroBka.

Mepep Tem Kak NPUCTYNMUTL K pe3Ke, MPoBEepbTe MPaBUIbHOCTb MOHTaXa

PacxofiHbIX MaTepranos, NPOBEPUB FOMIOBKY FOPEeNKW, Kak OMuicaHo B

paspene "TEXOBC/TY>KUBAHWUE FTOPENK".

Bkniounte MCTOYHMK TOKa W ycTaHoBUTE TOK peskn (puc. D-1) B

COOTBETCTBUM C TONMWMHOW W TUMNOM METaNINYeCKOro maTepuana,

KOTOpbIV NpeAnonaraeTca paspesatb.

HaxmuTe KHOMKy nopauv Bo3ayxa (puc. C-3), 4Tobbl BKMOUMTL NoAady

BO3/lyXa.

- BoBpema 3101 dasbl perynupyiite jaBneHvie BO3ayxa, Noka Ha aucnnee
He MOABUTCA 3HauyeHne [aBfieHna, Heobxogumoe Ana NCnosnbyemon
ropenku (TAB. 2).

- Wcnonb3yiiTe pyyKy: NOTAHMTE BBEpPX, UYTOObI ee pa3bnokMpoBaTb U

NoBepHMUTE, YTOGbI YCTAHOBUTL [IABNIEHE He 3HaYeHWe, YKa3aHHoe B

TEXHWYECKWNX JAHHbBIX TOPENKW.

Jloxantech MNOABNEHVA HeOobXOAVMOro 3HauyeHUA Ha MaHoMeTpe;

HaXXMUTe PyuKy, 4To6bl 3a61I0KMPOBaTL PEryNUPOBKY.

JoxpanTtech npekpalleHus nojayun Bo3ayxa, YTobbl ynpocTuTh CIne

KOH/IeHcaTa, CKOMMBLLETOCA B roperike.

Pe3ka (puc. L).

- Mpnbnusbte dopcyHKy ropenkn K Kpato aetanu (NMpubansutenbHo
2 MM), HAXXMUTE KHOMKY ropenku; NpnubnusntenbHo yepes 1 cekyHay
BO36YXX/aeTca AexypHas fyra.

- Ecnu  pacctosHvMe npaBwnbHOe, [eXypHaa —Aayra
NepeHOCUTCA Ha fleTallb, BO36Yxasn pexyLuyio Ayry.

- PaBHOMepHO NepemecTuTe ropesniky Ha MOBEPXHOCTY AeTanu BAONb
JINHWN Pe3KN.

HemeaneHHoO

Ceey (puc. M)
B cnyyae ecn HeobXoAVMO BbIMOMHWTL 3Ty NpoLeaypy WM HauyaTb
06paboTKy B LieHTpe AeTanu, Bo3byauTe ayry, noka ropenka HaxoguTca
B HAK/IOHEHHOM MOJIOKEHWM, W 3aTeM MOCTENEHHbIM [IBUKEHNEM
rnepemecTuTe ee B BePTUKaIbHOE MOJNOXeHe.

OTa npoueaypa no3sonsAeT u3bexaTb MNOBPeX[eHWA OTBepCTUA
dopcyHKM BO3BPATHOM AYrov WM pacrnaBieHHbIMU YacTuLaMu, Y4To
npriBeaeT K 6bICTPOMY yXyALIEeHNI0 Pabourx XapakTepucTuk.
CBeprieHvie aeTanei TOALWMHON A0 25% OT MakcMMasbHO AOMYCTUMON
MOXHO OCYL|ECTBNATb HENMOCPEACTBEHHO.

7. TEXHWYECKOE OBCNY>KUBAHUE

BHUMAHMUE! NEPEQ BbIMOJIHEHUEM
TEXOBCNYXUBAHUA YBEOUTECbD B TOM, 4YTO CUCTEMA
MAASMEHHOW PE3KU BbIK/IIOYEHA U OTCOEAVHEHA OT CETU
MUTAHUA.

NJIAHOBOE TEXOBC/TYXXUBAHUE
NNAHOBOE TEXOBC/NYXWUBAHUE
OlEPATOP.

MOXET OCYLWECTBNATb

TOPEJIKA (puc. N)
Mepuiognyecku, B 3aBUCUMOCTY OT UHTEHCUBHOCTW UCMONb30BaHUA WV
B C/lyyae BO3HUKHOBEHWA AedeKTOB pe3Ku, NpoBepbTe U3HOC yacTeir
ropenku, conpukacamwmxca c nnasmeHHom ,ElyI'OVI.
1- Pacnopka.
3ameHuTe, ecin OHa flepopMMpPOBaHa UM MOKPbITA LUAKOM B Takomn
CTeneHu, YTO CTaHOBWTCA HEBO3MOXHBIM YAEPXKVBaTb TOPenky B
NPaBUIbHOM MOIOXKEHUM (PacCTOAHME U NepPreHANKYIAPHOCTD).
2- Jlepxatenb GpOpPCyHKM.
BpyuHylo OTKpyTWTE ero OT rofIoBKM ropenku. TiaTenbHO ouncTuTe
WM 3amMeHuTe B Cllyyae MoBpexpaeHus (nporap, aedopmauuu nam
TpewmHbl). MpoBepbTe LENOCTHOCTb BEPXHEV MeTannyeckon aetanv
(NpVBOA NPeAOXPaHUTENBHOTO YCTPOIICTBA FOPenKN).
3- ®opcyHka/ Konnak.
MpoBepbTe  M3HOC ~ OTBEPCTUA  MPOXOXAEHUA  MAa3MeHHON
Ayrv, BHYTPEHHUX W BHELWHUX ﬂOBerHOCTeVI. Ecnun oTeBepcTne
yBENMYnnocb no cp: 0 C NepBoO AvnameTpomMm nnu
fepopmMnpoBanoch, 3ameHute GopcyHKy. ECnv noBepxHOCTH CUbHO
OKUC/IEHDI, OYNCTITE UX MENKO3EPHUCTON HaXaauHou Gymaroit.
Konbuo pacnpepeneHus Bosgyxa.
Y6egutech B OTCYTCTBUM NPOrapoB v TPELLMH, a TakxKe ybeanTech, 4To
0TBEPCTUA NoAaYM BO3AyxXa He 3aKyrnopeHbl. B cnyyae o6Hapy>Keva
I'IOBpe)K[.]eHI/IIZ HemMeaNIeHHO 3aMeHuTe.
5- dneKkrtpoa.
3ameHnTe 3MeKTpoA, ecu rMybuHa KpaTepa, obpasylolweroca Ha
nopatoLLeit NOBePXHOCTM COCTaBAAET NpubnusnTensHo 1,5 mMm (puc.
0).
6- Tpy6ka pacnpepeneHuns Bosgyxa.
Y6eauTech B OTCYTCTBUM NPOrapoB 1 TPELLWH, a Takxe ybeanTech, 4to
0TBEpCTUA NOfjaun BO3JyXa He 3aKynopeHsbl. B ciyyae obHapyxeHua
noBpeXaeHnin HeMeSIeHHO 3aMeHuTe.
Kopnyc ropenku, pyuka u Kabenb.
Kak  npaBuno, 3TM  KOMMOHEHTbl He TpebylT ocoboro
TE)(OGCI'Iy)KI/IBaHI/IR, 3a WCKIK4YeHnem nepuoanyvyecknx npoBepok
W TIWATENbHON UUCTKM, KOTOPYK HEOOGXOAVMMO BbINOMHATL 6e3

B
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UCMONb30BaHNA Kaknux-1nbo pacteoputeneii. B cnyuae obHapyxeHna

NOBPEXAEHN U30NALMMN, TakNX KaK TPELUHbI, pacTpecknsaHue n

nporap wAn ecin ocnabno KpenneHue 3neKTPUYECKUX NPOBOAOB,

ropenky Henb3A WCNONb3oBaTb, MOCKONbKY He cobniofalotca
6e30nacHble ycnoBuA.

B 3Tom cnyyae peMOHT (BHeMnaHoBoe TeXobCnyKuBaHUe) Henb3a

BbINOMHATL Ha MeCTe, MOCKOMbKY ero Heobxoanmo [OBepuTb

YNONTHOMOYEHHOMY CEPBUCHOMY LIEHTPY, PabOTHUKIN KOTOPOTO NMetoT

BO3MOXHOCTb BbIMOMHNTL CreLyanbHble NpUeMOYHble UCMbITaHWA

nocne pemoHTa.

[na  obecneueHusa  noppepxaHua  3GdeKTUBHON  paboTbl

ropenku u Kabens, Heo6xogumo cobnofaTb HEKOTOpble Mepbl

NPeAoCTOPOXKHOCTU:

- usberaiiTe CONPUKOCHOBEHWA rOpesKu 1 Kabena c ropauumu unm
pacKaneHHbIMN YacTAMY.

- He nogBepraiiTe Kabesb N36bITOYHBIM PACTArMBAIOLMM HArpy3Kam.

cnepuTe 3a TeM, YTO6bI Kabesnb He Kacanca ocTpbIX, PEXyLLVX Kpaes

VNN abpasnBHbIX MOBEPXHOCTEN.

CKpyTWUTe Kabenb B OAMHaKOBble BUTKM, €C/IN €ro [nnHa Gonblue

HeobXxo4nUMOoN.

- He nepee3xaiTe yepe3 Kabenb HU Ha KaknWX TPAHCMOPTHbIX
CpeACTBax 1 He HacTynanTe Ha Hero.

BHumaHnue.

- [epep BbINONHeHVEM Nt06bIX PaGOT Ha FOPErKe, MO3BOJLTE €l1 OCTbITb,
no KpaiiHei mepe, B TeyeHue Bceli Gasbl "AONONHUTENBHON NOAaYN
BO3ayxa”

- 3a ncknioyeHnem ocobbix CyyaeB, PEKOMEHYeTCcA OfJHOBPEeMEHHO
3aMEeHATb 3N1eKTPOf 1 GOPCYHKY.

- Cobniofaiite MOPAAOK MOHTaXKa KOMMOHEHTOB ropenku (o6patHbin
OTHOCUTENbHO NOPAAKY Pa3bopkm).

- Cnepute 3a Tem, uTOObl pacnpefenuTenbHoe KombLo  6biio

YCTaHOB/NEHO B NPaBWIbHOM HanpaseHnN.

YctaHoBWTe flepxaTtenib GOPCYHKU, NPUKPYTIB €ro pykamu Ao yrnopa,

npwunaras HebonblUoe ycunue.

- Hu B Koem cnyyae He ycTaHaBnVBauTe Aepxatenb GOPCYHKU, eciu
npefiBapuUTeNlbHO He YCTaHOB/EH 3MeKTPOA, pacnpefenuTesbHoe
KonbLo 1 GopcyHKa.

- W36eranTe yaepvBaHua AeXypPHON AYrn Ha BO3AYyXe BO BKIOYEHHOM
COCTOAHMUM Ge3 NOTPe6GHOCTY, YTOBbI HE YBENUUUTL U3HOC 3NEKTPOAR,
andodysopa 1 GopcyHKM.

- He 3aTaruBaiiTe 3neKTPoOA C M3BLITOUHBIM YCUIMEM, MOCKONbKY Npu

3TOM MOXHO MOBPEANTL FOPEsKY.

CBOEBPEMEHHOCTb V1 NPaBU/IbHOCTb OCYLLIECTBIEHA NPOBEPOK YacTel

ropenku, NoABePXEHHbIX U3HOCY, ABNAETCA Ype3BblUaliHO BaXKHO ANA

obecneyeHunsa 6e30MacHOCTI U PaboTOCNOCOBHOCTUN CUCTEMbI PE3KU.

- B cnyyae oO6GHapyxeHVA MNOBPEXAEHW W30MALUMK, TaKUX Kak
TPeLLVHbI, PacTPecK1BaHVe 1 Mporap UAu ecan ocnabno Kpennexve
3NMeKTPUYECKNX  MPOBOJIOB,  FOPeNKy  Hefb3A  UCMOMb30BaTh,
nocKoNbKy He cobniopatotca 6esonacHble ycnosus. B 3tom cnyvae
PEMOHT (BHEMNaHOBOE TeXOOC/yXVBaHNE) HeNb3A BLINOMHATL Ha
MecTe, MOCKOMbKY €ro Heo6XOAMMO AOBEPUTb YMONHOMOUYEHHOMY
CEepBMCHOMY LIEHTPY, PabOTHMKM KOTOPOTrO WMEKT BO3MOXHOCTb
BbINOMHUTb CNEeLasnbHble NPYEMOYHbIE NCMbITAHWA MOCE PEMOHTA.

mvnnbrp cxKartoro Bo3gyxa (puc. H)

(Dvmpr OCHauweH cmcremom aBTOMaTU4eCKn C!'IVIBBDOIJJ,eI/I KOoHAeHcaTt
Ka)K,ELbII/I pa3 npu ero oTcoeiUHeHNN OT JINHUU CKAToro Bo3ayxa.

- I'Iepvlonmqecwl I'IpOBepﬂlhTe d)VIJ'Ipr; B C/ly4yae Hanuuua BOAbl B
CTakaHe, CIMB MOXHO OCYLIECTBUTb BPYUHYIO, MOTAHYB HaBepx
CNNBHOE COefJUHEHNe.

- Ecnn unbTpylowmii naTpoH CWAbHO 3arpA3HEH, ero Heobxoanmo
3aMeHUTb, YTO6bI 136eXaTb Ype3MepHoii NoTepy Hanopa.

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TYXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KMBAHUE [OJTXXHO OCYLLUECTBNIATLCA
TONIbKO  OMbITHbIM mnn KBAJIMOMUWUPOBAHHbIM B
3NIEKTPOMEXAHUYECKON OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIMJIACHO
MONOXEHNAM TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

- PerynapHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO uYacTb annapata, B
3aBUCMMOCTY OT YacTOTbl UCMOMb30BaHWA U 3aMblieHHOCTU paboyero
MecTa. YaanaiTe HakonMBLUYIOCA Ha TpaHChOPMaTOpPe, CONPOTUBNEHNN
1 BbINPAMUTENE MbiNb MPY MOMOLLW CYXOTO CKaToro BO3flyxa C HU3KUM
nfasneHvem ( makc 10 6ap)

He HanpaBnATb CTpylo CKaToro BO3dyxa Ha 3neKTpuyeckue nnatbi;
NPOW3BECTN UX OTYUCTKY OYeHb MATKOW LLETKON AN cneLnanbHbiMu
pacTBopuTenamun.

MpoBepnTb NpY OUNCTKE, YTO SNEKTPUYECKNe COeVHEHNA XOPOLIO

3aKpy4yeHbl ” Ha Ka6enenposonKe OTCYTCTBYIOT MOBpeXxAaeHuna
nsonaymn.
- MpoBepuTb  COCTOAHWE W  FEpPMETUYHOCTb  TPYGOMPOBOAOB 1

COefJUHEeHNIN COKaToro BO3ayxa.

Mocne OKOHYaHWA omepauuu TeXOBC/yKMBaHUA BEpPHWUTE MaHenm
annapara Ha 1 XOPOLLUO 3aKPYTUTE BCE KPEMeXHbIe BUHTDI.

HuKoraa He NpoBoAWTE Pe3Ky MPU OTKPLITON MaLLVHE.

Mocne BbINONHEHUA TEXOGCNYKUBAHMA WA PEMOHTA MOACOEANHUTE
obpaTHO coefivHeHNA 1 Kabenn Tak, Kak OHW 6Gbi NOfACOeAUHEHbI
U3HauanbHO, CfefiA 3a TeMm, 4TOObl OHU He CoMpuKacanmucb ¢
NOABWKHBIMI YaCTAMW MWW YacTAMM, TemriepaTypa KOTOPbIX MOXET
3HAUMTENIbHO MOBBICUTBCA. 3aKpenuWTe BCe MPOBOAA  CTAKKAMY,
BEPHYB VX B MePBOHAYasbHbIN BUA, ClIeAs 3a TeM, YTOBbl COAMHEHNA
NepBUYHON OBMOTKM BbICOKOrO HanpseHuA 6biin Gbl AOMKHbBIM
06pa3om OTAenieHbl OT COeUHEHUI BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOro
HanpsXeHA.

[1nA 3aKpbITUA METaNNIOKOHCTPYKLIMM YCTAaHOBWTE 06PATHO BCE raiKi 1
BUHTBI.

8. MOWUCK HEUCMPABHOCTEI

B CJIYYAAX HEYOOBNETBOPUTE/IbHOM PABOTbI AMMAPATA, MEPES
MPOBEAEHNEM CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKW W OBPALLEHWEM B
CEPBWCHDbI LIEHTP, MPOBEPLTE CJIEAYIOLLEE:

- I'Iposepvm:, He 3aropenacb N1 Xentaa NHANKaTopHaAa namna, Kotopas
curHanusnpyert o Cpa6aTbIBaHI/II/I 3alinTbl OT NepeHanpAXeHnAa nnm ot
He[OoCTaTOYHOro HaNpPAXXeHNA NN KOPOTKOro 3amMblKaHWA.

Y6eanTbca, uTO COGMIOAAETCA HOMUHAMbHBIA BPEMEHHbIN PEXNM, T.
e. flenatb nepepebiBbl B paboTe AnA oxnaxpeHua annapata. B cnyvasx
cpabaTblBaHVis TEPMO3AWNTbI MOAOKANTE, MOKA annapar He OCTbIHET
€ecTecTBeHHbIM 06Pa30M, M NPOBEPbTE COCTOAHNE BEHTUNATOPA.

- lMpoBeputb HanpskeHve cetu. Ecnn HanpskeHve 06CTyXMBaHWA
CNVWKOM BbICOKOE WM CAVUWKOM HU3KOe, TO annapart He 6yF[ET
pabotatb.

Y6e[nTbCs, UTO Ha BbIXOAE anmapata HET KOPOTKOrO 3aMblkaHus, B
Crlyyae ero HanMuws, yCTpaHuTe ero.

MpoBepnTb KayecTBO U NPaBUIbHOCTb COEAUHEHWIA CBaPOYHOro
KOHTYpa, B 0COBEHHOCTV 3aXKMM Kabens Maccbl AONKeH ObITb coeguHeH
C AeTtanblo, 6e3 HanoxeHus nionupyrwulero matepuvana (Hanpmmep,
Kpacok).

HAUBOJIEE PACMPOCTPAHEHHbBIE AEDEKTbI PE3A
B xofe peskn MOryT BO3HVKHYTb pabouvie gedekTbl, 3aBucALLme He oT
paboTbl CaMoii YCTaHOBKM NIa3MEHHOM pe3Ku, a OT ApYrnx GpakTopos:
a- HepocratouHoe np wnn up
OKanuHbl
- CNULIKOM BbICOKasA CKOPOCTb Pe3Ku.
- CnuwKom 60MbLION HaKNOH FropenKu
- M3nnwHas TONWMWHa n3genna nnn CINWKomM HU3KUI TOK.
- He oTBevawwune TpE6OBaHI/IﬂM AaBneHune unn pacxoa Bosayxa
- M3HOWeHHOoCTb 2NeKTpoAa v conna ropesnikun.
- He oTBevalowuii TpeboBaHnAM fepxaTenb conna.
6- He npomcxoauT 3aXknraHne ayru pesku:
- VI3HowWweHHbIV aneKTpoa.
- Mnoxoi KOHTaKT 3axuma obpaTHoro Kabens.
B- lMpepbiBaHne ayru pesku:
- CNMLWKOM HU3KaA CKOPOCTb Pe3Ku.
- YpesmepHoe paccTosiHye MeX/y Fropenkoii 1 nsgenvem.
- V3HowWweHHbI aneKkTpoa.
- BkntoueHune cuctembl 3awmnTbl.

r- H i1 pes (He nep I i):
BHUMAHUE! HUKOTAA HE CHUMAWTE MAHENb U HE - HenpaBunbHoe nonoxeHne ropenku.
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA, HE - ACCUMETPUYHDBI U3HOC OTBEPCTVA COMna W/UAn HempasWbHbIN
OTCOEAVHUB MPEABAPUTESIBHO BUIKY OT 3JIEKTPUYECKOM MOHTa KOMMOHEHTOB ropesKu.
CETW. - He orBeqarou.me TpeboBaHMAM aBneHne Bo3ayxa.
B p p noa ¥ MoXeT np ™ A Y I W3HOC dNeKTpoAa 1 conna:
K  Cepbe3HblM  DJNIEKTPOTpaBMaM, TaK KaK  BO3MOXeH - CJ1I/ILIJKOM HU3KOe [laBNeHVie BO3AyXa.

HenocpeacT 1 KOHTaKT C yL YyacTamu annapara n/
WAV NOBpEeXAeHNAMN BCneACTBNE KOHTaKTa C YacTAMMN B ABMKeHUW.

- 3arpA3HEeHHOCTb BO3yXa (BNaXHOCTb -Macso)
- MNospexxaeHve fepxatena conna.
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- CNVWKOM CunbHas AexypHaa ayra.
- YpesmepHas  CKOpPOCTb  Pe3Ky,
pacrnaBneHHbIX YacTUL Ha FOPenKy.

Bbi3blBatoLLaA nageHve

(PT) |

MANUAL DE INSTRUGOES

ATENGAO! ANTES DE UTILIZAR O SISTEMA DE CORTE PLASMA LER
COM ATENCAO O MANUAL DE INSTRUGOES!

SISTEMAS DE CORTE PLASMA PREVISTOS PARA USO PROFISSIONAL
E INDUSTRIAL

1. SEGURANCA GERAL PARA O CORTE A ARCO PLASMA

O operador deve ter conhecimento suficiente sobre o uso seguro
dos sistemas de corte plasma e deve estar informado sobre os
riscos lig aos procedi para soldad a arco e técnicas
conexas, as medidas de proteccao relativas e aos procedimentos de
emergéncia.

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagédo e uso”).

- Evitar os contactos directos com o circuito de corte; a tensdao 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
alimentacéao 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

i de ali ¢ao com cond de neutro ligado a terra.

- Verificar que atomada de alimentagéao esteja ligada correctamente

aterra de protecgao.

hi hitidd

ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a proteciao
deve ser dida a outras p pro ao arco por meio de
protecoes ou cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operagoes de corte muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou
malur de 85db(A), é obrigatério o uso de meios de proteccio
ividual adequados (Tab. 1).

ZO®AO®O®

- Apassagem da corrente de corte causa o aparecimento de campos

electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito
de corte.
Os campos electr gnéticos pod interferir com algumas

aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses
metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccdao 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 satisfaz os standards técnicos de
produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade
profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base
relativos a exposicao humana aos campos electromagnéticos em
ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzir a exposi¢ao aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos.

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de corte.

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 execu;ao

Nao cortar perto, dos ou ap no
plasma (distancia minima: 50cm).

Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de corte.
Distancia minima d= 20cm (Fig. P).

(

de corte

- Nao utilizar o si de corte pl em
molhados ou sob chuva.

ou

- Aparelho de classe A:

- Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com c
afrouxadas.

- Nao cortar em recipi out que C
ham contido pr d inflamaveis li oug

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes 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 exposicdo dos fumos produzidos pelas operagdes de
corte em fungao da sua composicdo, concentracao e duragao da
propria exposigao.

0L@0

- Adoptar um isolamento eléctrico adequado em relagdao ao bico
da tocha de corte plasma, a pega em proc e i
partes metalicas colocadas no chao nas pr
(acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes

a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios

b

ou que

1 sa "

todas as ancia

is (p. ex.

P

Este si de corte pl isfaz os requisi do dard
técnico de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial
e com finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia
a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e

les ligados direc a uma rede de alimentagéao de baixa
tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

PRECAUGOES SUPLEMENTARES
AS OPERAGCOES DE CORTE PLASMA:
- Em ambi arisco acresc do de choque eléctrico;
- Em espacos limitrofes;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um “Responsavel
experiente” e executadas sempre com a presenca de outras
pessoas instruidas para interven¢ées em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
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 operagdes de corte com operador erguido
do chéo, salvo o eventual uso de plataformas de seguranca.
ATENGAO! SEGURANGA DO SISTEMA PARA CORTE PLASMA
Somente o modelo previsto de tocha e a relativa combinagao com
a fonte de corrente, conforme indicado nos “DADOS TECNICOS”
garante que as segurangas prewstas pelo fabricante sejam eficazes

de intertr

NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de origem
diferente.

NAO TENTAR DE ACOPLAR A FONTE DE CORRENTE tochas
construidas para procedimentos de corte ou SOLDADURA nao
previstos nestas instrugoes.

AFALTA DE RESPEITO DESTAS REGRAS pode causar GRAVES perigos
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para a seguranga fisica do utente e danificar a aparelhagem.

RISCOS RESIDUOS
- TOMBAMENTO: colocar a fonte de corrente para corte plasma sobre
uma superficie horizontal com :apaadade adequada a massa;
caso contrario (p. ex. pavi ¢oes inclinad desnivelad
etc...) existe o perigo de tombamento.

USO IMPROPRIO: é perigosa a utilizacio do sistema de corte

pl para qualquer proc diferente d. le previsto.

E proibida a elevagio do sistema de corte plasma se nao
foram d dos pr todos os cabos/tubagens de
interligagdes ou de alimentagao.

E proibido utilizar a alga como meio de suspenséo do sistema de
corte plasma.

2.INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Sistema de corte plasma a ar comprimido, trifasico ventilado. Permite
o corte rapido sem deformagdo no ago, ago inox, agos galvanizados,
aluminio, cobre, latao, etc. O ciclo de corte é acionado por um arco piloto.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Regulagao da corrente de corte.

- Dispositivo de controlo de tensao na tocha.

- Dispositivo de controlo de pressao do ar, curto-circuito tocha.
- Protecao termostatica.

- Visualizagao da pressao do ar.

- Comando de resfriamento da tocha.

- Sobrecarga de tensao, baixa tenséo, falha de fase.

- Conector comando remoto.

ACESSORIOS DE SERIE
- Tocha para corte plasma.
- Kit de conexdes para ligagdo de ar comprimido.

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Kitde eléctrodos-bico sobressalente.

- Tocha de alto fluxo de ar.

- Kit de eléctrodos sobressalentes para tocha de alto fluxo de ar.
- Kit para gouging.

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e aos desempenhos do sistema

de corte plasma estao resumidos na placa de caracteristicas com o

significado a seguir:

Fig. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacao das
maquinas de soldadura a arco e corte plasma.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina.

3-  Simbolo do procedimento de corte plasma.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operacdes de corte
num ambiente com risco acrescentado de choque eléctrico (p. ex.
muito proximo a grandes massas metalicas).

5- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~:tensao alternada monofasica
3~: tensao alternada trifasica

6- Grau de proteccao do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacao:

- U, : Tensdo alternada e frequéncia de alimentacao da maquina
(limites admitidos +10%):

- 1, .ax: Corrente méxima absorvida pela linha.

I« Corrente efectiva de alimentagéo

8- Desempenhos do circuito de corte:

- U, : tensdo méaxima em vécuo (circuito de corte aberto).

- 1,/U,: Corrente e tensdo correspondente normalizada que
podem ser distribuidas pela maquina durante o corte.

- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a
méquina pode fornecer a corrente correspondente (mesma
coluna). Exprime-se em %, na base de um ciclo de 10min (p.ex.
60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos paragem; e assim por
diante).

Se os factores de utilizagao (da placa, referidos a 40°C ambiente)
forem superados, entrard em acgdo a intervencao da protecgao
térmica (@ maquina permanece em stand-by até a sua

temperatura voltar nos limites admitidos.
- A/V-A/V : Indica a gama de regulacdo da corrente de corte
(minimo —maximo) a tenséo 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 seguranca 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).

O peso da maquina esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRIGAO DO SISTEMA DE CORTE PLASMA
Dispositivos de controlo, regulagao e conexao

FONTE DE CORRENTE (Fig. B)
1 - Tocha com acopl direto ou centralli

- O botéo da tocha é o Unico 6rgao de controlo de onde pode ser
comandado o inicio e a paragem das operacoes de corte.

- Aoterminaraacaonobotédoociclo éinterrompido instantaneamente
em qualquer fase, salvo a preservagao do ar de resfriamento (pos ar).

- Manobras acidentais: para dar o consenso de inicio ciclo, a agdo no
botéo deve ser exercida durante um tempo minimo.

- Seguranca eléctrica: a funcao do botdo ¢é inibida se o porta-bico
isolante NAO estiver montado na cabeca da tocha, ou a sua
montagem estiver errada.

2 - Cabo deretorno.
3 - Painel de controlo.

d.

PAINEL DE CONTROLO (Fig. C)
1 - Codificador e Tecla
Fungéao codificador:
Em qualquer modalidade permite a regulacao da corrente.
Funcéo tecla:
Em qualquer modalidade permite a configuragdo da unidade de
medida adotada pelo sensor de presséo.
2 - Teclade selecao Modos

Permite selecionar os modos (Fig. D):
CORTE

-
Modalidade standard de funcionamento.
CORTE GRADEADO

LF

Modalidade de corte por arco mantido também quando ndo é
transferido a peca.
CORTE BLOQUEADO

Modalidade semelhante ao corte, com a diferenca que, logo que
é instaurado o arco de corte o botdo tocha pode ser solto. O corte
interrompe-se se for carregada de novo a tecla da tocha.

GOUGING
L ‘CZ

Modalidade de escarva, apropriada para o uso com tocha equipada
com consumiveis GOUGING.
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3

- Tecla AR

£
@

Carregando esta tecla, o ar continua a sair pela tocha durante cerca
de 45 seg ( ﬁ* aceso). Durante esta fase regular a pressao no limite

indicado para a tocha.

Ecra (Fig. D)

1

2

- Visualiza;io da corrente

(]

_HZIA

- Visualizagao da pressao do ar do manémetro digital.
00 1) g kPa

0200 RS

Carregar a tecla ar para fazer sair o ar da tocha ( # aceso).

Configurar a pressao no valor exigido atuando no manipulo do
redutor de pressao (Fig. E-3).
- Puxar para cima para desbloquear e rodar (Fig. E-3).
Se a pressao configurada esté fora do limite indicado aparece um
warning (Fig. D-3).
- No fim da regulagdo empurrar para baixo o manipulo para
bloquear a regulagao (Fig. E-3).
- Cédigo de alarmes, aviso com bloqueio de poténcia (TAB. 3).

A restauragao da condicdo de alarme ou de warning ocorre

tipicamente depois de 10 segundos do desaparecimento da causa

que o gerou.

01: Intervencao da protegdo térmica do circuito primario.

02: Intervencao da protegdo térmica do circuito secundario.

03: Intervencao da protegao devido a sobrecarga de tenséo da linha
de alimentagdo.

04: Intervencao da protecao devido a baixa tensdo da linha de
alimentacao.

05: Intervencao da protecédo térmica dos componentes magnéticos.

06: Intervencao de falha de fase da linha de alimentacéo.

08: Tensao auxiliar fora de limite.

09: Intervengao da protegdo do pressostato do circuito de ar.

15: Intervencéo do circuito de seguranca da tocha.

Codigo warning, aviso sem bloqueio da poténcia:

07: Sinalizagao depdsito excessivo de pd dentro da méaquina

11: Sinalizagao desgaste da Tocha / Consumivel.

14: Sinalizagao de erro nos dados seriais.

16: Sinalizacdo da pressao do circuito de ar fora de intervalo
excelente.

17: Sinalizagao de instabilidade da linha de alimentagéao.

Presenca de alarme ou warning.

Saida maquina energizada.

Quando aceso indica saida maquina energizada: circuito de corte

ativado (Arco piloto ou Arco corte ativo).

A saida é energizada quando é carregado o botdo da tocha e nao

estd presente nenhuma condicao de alarme.

A saida maquina nao é energizada nos casos a seguir:

- com botéo tocha NAO carregado (condigdo de stand by).

- nos modos CORTE, CORTE BLOQUEADO e GOUGING durante o pos
gas (10 segundos).

- em qualquer condicéo de alarme.

A maquina desabilita a saida nos seguintes casos:

- nos modos CORTE, CORTE SOBRE GRADEADO e GOUGING ao soltar
o botéo tocha.

- no modo CORTE BLOQUEADO ao soltar o botao tocha durante o

arco piloto ou ao carregar o botéo tocha durante o arco de corte.
- se o arco piloto nao for transferido a peca no tempo maximo de 2
segundos (4 segundos no modo GOUGING).
nos modos CORTE, CORTE BLOQUEADO e GOUGING se o arco de
corte interrompe-se por distancia excessiva tocha-peca, desgaste
excessivo do eléctrodo ou afastamento forcado da pega (no modo
de CORTE GRADEADO o arco é sempre mantido).
no modo CORTE GRADEADO se no fim de um ciclo de corte, o
seguinte nao ocorre em 10 segundos.

- seinterfere um alarme.
- Protecao termostatica.

- Falhadear.
a

- Consumiveis danificados.

Warning consumiveis que funcionam mal, as causas podem ser:
- desgaste dos consumiveis.
- consumiveis montados de forma errada.
- tocha defeituosa.
- pressao de ar muito baixa.
A restauracdo deste warning ocorre depois de um ciclo de corte
correto.
- Man6émetro Analégico.

WHHIIES

e

10 - Presenga de comando remoto.

=

Acende quando é introduzido um dos seguintes sinais remotos no
conector traseiro (Fig. E-3):

1-  Uma conexao serial tipo MODBUS.

2-  Um comando externo habilitagdo poténcia.

3-  Umsinal para a configuragao de corrente maior ou igual a 1V.

PAINEL TRASEIRO (Fig. E)

1

2
3
4
5

- Interruptor geral O -1
Na posi¢ao | (ON) méaquina pronta para o funcionamento.

- Regulador de pressao (ar comprimido plasma) manual.

- Manipulo do redutor de presséao.

- Cabo de alimentacao.

- Comando remoto 14 polos.
PIN 1 Polarizador
PIN 2.3 MODBUS Rs485.
PIN 4.5 Contato Arco corte. Normalmente aberto, fecha quando o
arco de corte estd ativo.
PIN 6.7 Contato Arco piloto. Normalmente aberto, fecha quando o
arco piloto estd ativo.
PIN 8 Comando externo habilitacdo poténcia. Se fechado em 0[V]
(PIN12) habilita a poténcia. Substitui totalmente a fungdo do botao
tocha.
PIN 9 Sinal OUT tensao saida. Limite 0-10[V] com escala configuravel
10V/200V, 10V/300V, 10V/400V, 10V/500V. A configuragao ocorre
carregando simultaneamente durante o acionamento da placa as
teclas “Codificador e selegdes Modos”. Selecionar a escala desejada
atuando com o codificador. Apertar de novo a tecla “selegao modos”
para sair.
PIN10 Sinal IN configuragao corrente 1[V] / IMmax/; ¢ [A].
PIN11 Sinal OUT pressao de ar 1 [V]/[BAR] range 0..10 [V]
PIN12 Referéncia O[V] sinais PIN 8,9,10,11 e 13.
PIN13 Alimentagdo 12[V] max 100mA.
PIN14 PE condutor de protegao.

5. INSTALAGAO

ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE

INSTALAGAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O SISTEMA DE CORTE
PLASMA RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE
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DE ALIMENTAGAO.
AS LIGAGOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

Montagem do cabo de retorno-pinga de massa (Fig. G)

ASSENTAMENTO DA MAQUINA

Identificar o lugar da instalagdo da maquina de forma que néo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar
de arrefecimento; verificar ao mesmo tempo que ndo sejam aspiradas
poeiras condutivas, vapores corrosivos, humidade, etc.

Manter no minimo 250mm de espaco livre ao redor da maquina.

ATENGAO! Posicionar a maquina sobre uma superficie
plana com capacidade adequada ao peso para evitar o seu
k ou desloc per'

LIGAGAO A REDE

- Antes de efectuar qualquer ligagao eléctrica, verificar que os dados da
placa da fonte de corrente correspondam a tenséo e frequéncia de rede
disponiveis no lugar da instalagéo.

- A fonte de corrente deve ser ligada exclusivamente a um sistema de

alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a proteccao contra o contacto indirecto usar interruptores

diferenciais do tipo:

-TipoA().

- A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
recomenda-se a ligagdo da fonte de corrente aos pontos de interligagao
da rede de alimentagdo que apresentam uma impedancia menor de
Zmax = 0.2 ohm.

O sistema de corte plasma nao contém os requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador
ou o utilizador sdo responsaveis para controlar que o sistema de corte
plasma possa ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede
de distribuicdo).

Ficha e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo uma ficha normalizada,(3P + T) com
capacidade adequada e predispor uma tomada de rede protegida por
fusiveis ou por interruptor automatico; o terminal de terra apropriado
deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentagéo. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores recomendados em
ampeéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a
corrente nominal maxima abastecida pela fonte de corrente e a tensdo
nominal de alimentagdo.

ATENGAO! A falta de observagao das regras expostas acima
tornaineficaz o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe
1) com, por conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque
eléctrico) e para as coisas (p. ex. incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE CORTE

ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGCOES
VERIFICAR QUE A FONTE DE CORRENTE ESTEJA APAGADA E
DESLIGADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para o cabo de
retorno (em mm?) segundo a corrente maxima fornecida pela maquina.

Ligacao de ar comprimido (Fig. H).

- Predispor uma linha de distribui¢do de ar comprimido com pressao e
capacidade minimas indicadas na tabela 2 (TAB. 2).

- Conectar redutor de pressao conforme indicado (Fig. E).

IMPORTANTE!

N&o ultrapassar a pressao maxima de entrada de 8 bar. Ar que contém

quantidades altas de humidade ou de dleo pode causar um desgaste

excessivo das partes de consumo ou danificar a tocha. Se existirem

duvidas sobre a qualidade do ar comprimido a disposicao é recomendavel

a utilizagcao de um secador de ar, a ser instalado a montante do filtro de

entrada. Ligar, com uma tubagem flexivel, a linha de ar comprimido a

maquina, utilizando uma das conexdes fornecidas a montar no filtro de

ar de entrada, situado na parte traseira da maquina.

Ligagdo do cabo de retorno da corrente de corte.

Ligar o cabo de retorno da corrente de corte a pega a cortar ou a bancada
metdlica de suporte observando as seguintes precaugoes:

Verificar que seja estabelecido um bom contato eléctrico,
principalmente se forem cortadas chapas com revestimentos isolantes,
oxidadas, etc.

Efetuar a ligagao de massa o mais proximo possivel a zona de corte.

A utilizacéo de estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em
processamento, como condutor de retorno da corrente de corte, pode
ser perigosa para a seguranca e dar resultados insuficientes no corte.
Nao efetuar a ligagao de massa na parte da peca que deve ser removida.

Ligagdo da tocha para corte plasma (Fig. F) (se previsto)

Introduzir o terminal macho da tocha no conector centralizado situado
no painel frontal da méaquina, fazendo coincidir a chave de polarizagéo.
Aparafusar a fundo, no sentido horério, o anel de bloqueio para garantira
passagem de ar e corrente sem perdas.

Em alguns modelos a tocha é fornecida ja ligada a fonte de corrente.
IMPORTANTE!

Antes de iniciar as operagdes de corte, verificar a montagem correta
das partes de consumo inspecionando o cabegote da tocha, conforme
indicado no capitulo “"MANUTENGAO DA TOCHA".

ATENGAO!

SEGURANCA DO SISTEMA DE CORTE PLASMA.

Somente o modelo previsto de tocha e a relativa combina¢ao com a
fonte de corrente, como indicado na TAB. 2 garante que as segurancgas
previstas pelo fabricante sejam eficientes (sistema de travamento).

- NAO UTILIZAR tochas e relativas partes de consumo de
proveniéncia diferente.

NAO TENTAR O ACOPLAMENTO A FONTE DE CORRENTE de
tochas fabricadas para procedi de corte ou soldad néao
previstos nestas instrucoes.

A falta de respeito destas regras pode causar graves perigos para a
seguranca fisica do utente e danificar a aparelhagem.

6. CORTE PLASMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

0 arco plasma e principio de aplicagao no corte plasma.

O plasma é um gas aquecido em temperatura extremamente elevada
e ionizado de forma a se tornar electricamente condutor. Esse
procedimento de corte utiliza o plasma para transferir o arco 