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—'— Voltage rating = 500V

Type [12(A) X% [12(A) X%

S35K [ 32A 35 | 32A 35 --

DE25K | 25A 60 | 35A 35 == ---
S45 50A 35 | 50A 35 | 5,0 bar|115 I/min
DE25 | 25A 60 | 35A 35 | 5,0 bar[120 I/min
DE50 50A 60 [ 60A 35 | 5.0 bar{130 I/min
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(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION (ES) SENALES
DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO, PROIBIGAO (EL) THMATA KINAYNOY, YNIOXPEQEHE KAl AMATOPEY:HS (DE) GEFAHR, PFLICHTEN
UND VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TIL ADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING
FOR SKYLTAR FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (FI) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA
APZIMEJUMS, PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS, BUTINY IT DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO,
OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH
(HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK, KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) NIEFEHOA CUTHANOB OMACHOCTW, OBABAHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KIOY KbM 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
SAOBIDKUTENHN UBUCKBAHUA U BAEPAHM (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) N@KKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZANEVARNOST, OBVEZNOSTI
IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII $I INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILER] ksl ¢l 301 ¢ jhall ciade Jds ()

GEVAAR « ALLMAN FARA « YLEINEN VAARA « ULDINE OHT « VISPAREJIE RISKI + BENDRI PAVOJAI « OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO + OBECNE NEBEZPECI « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
+ ALTALANOS VESZELY + OBLLASA OMACHOCTb * OBLLA OMACHOCT « OPCA OPASNOST » GENERELL FARE + SPLOSNA NEVARNOST « PERICOL GENERAL * GENEL TEHLIKE ¢ ol ks

it PERICOLO SHOCK ELETTRICO + DANGER OF ELECTRIC SHOCK * RISQUE : CHOC ELECTRIQUE * PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA + PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO * KINAYNOX

ﬁ PERICOLO GENERICO » GENERAL DANGER « RISQUE GENERAL * PELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO « FENIKOZ KINAYNOS « ALLGEMEINE GEFAHR « GENEREL RISIKO « ALGEMEEN

HAEKTPOIMAHZIAS « STROMSCHLAGGEFAHR + RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D * GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK « FARA FOR ELCHOCK + SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT « ELEKTROSOKA RISKS * ELEKTROS SOKO PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM + NEBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE « ONACHOCTb 3JIEKTPUHYECKOIO MOPAXEHWA « ONACHOCT OT EJIEKTPUYECKW YOAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE FOR
ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE * ELEKTRIK GARPMA TEHLIKESI * ¢S (ua jha
PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUMES + RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE « PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA « KINAYNOS
ANAOGYMIAZEQN ZYTKOAAHZHE « GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH * RISIKO FOR SVEJSEDAMPE « GEVAAR VOOR LASDAMPEN + FARA FOR SVETSROK « HITSAUSSAVUJEN
VAARA « KEEVITUSSUITSU OHT + METINASANAS DUMU RISKS + VIRINIMO GARY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH + NEBEZPECi SVAROVACICH VYPARU -
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA FORRASZTASI GOZOK VESZELYE « OMACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKW « OMACHOCT OT U3MAPEHUSA MPY 3ABAPABAHE « OPASNOST OD
PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER * NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI sk
Alalll las
PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE *+ DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES « PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS + PERIGO DE
é RADIAGOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOZ YMEPIQAOYS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN « RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING « GEVAAR VOOR UV-STRALING *
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING « ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA « ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO » NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + OMACHOCTb Y/IETPA®VOSNIETOBOIO U3NYYEHWS « ONMACHOCT OT Y/ITPABUONETOBA PAOVALIA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING + NEVARNOST ULTRAVIJOLICNEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE « ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI ¢ awits (358 glad] sha
PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES « RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES « PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOZ KAYTQN STAFONIAIQN « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER « RISIKO FOR BRANDENDE ST/ANK + GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
GNISTSPRUT « POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA « POLETAVATE PRITSMETE OHT » DEGOSU SLAKATU RISKS * DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW « NEBEZPECi PALICICH ODSTRIKU « NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODASI VESZELY + OMACHOCTb PACKAJIEHHbIX BPbI3T *
OMACHOCT OT U3rAPSALLM MPBCKM « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE CE
PROVOACA ARSURI + ALEV SIGRAMA TEHLIKESI  gile 335 ylas
PERICOLO D'INCENDIO * DANGER OF FIRE * RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO « KINAYNOZ MYPKATIAS « BRANDGEFAHR * BRANDFARE « BRANDGEVAAR
+ BRANDFARA * TULIPALOVAARA * TULEOHT + UGUNS RISKS « GAISRO PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECi POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU « TUZVESZELY +
OMACHOCTb MOXAPA « ONTACHOCT OT MOXAP « OPASNOST OD POZARA « FARE FOR BRANN * NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU * YANGIN TEHLIKESI  Juisl sl
PERICOLO DI ESPLOSIONE « DANGER OF EXPLOSION + RISQUE D’EXPLOSION + PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO * KINAYNOZ EKPH=HZ+ EXPLOSIONSGEFAHR *
EKSPLOSIONSFARE + EXPLOSIEGEVAAR + EXPLOSIONSFARA « RAJAHDYSVAARA *PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS « SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
+ NEBEZPECi VYBUCHU + NEBEZPECENSTVO VYBUCHU « ROBBANASI VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA « OMACHOCT OT EKCIMIO3Ms « OPASNOST OD EKSPLOZIJE + FARE FOR
EKSPLOSJON « NEVARNOST EKSPLOZIJE « PERICOL DE EXPLOZIE « PATLAMA TEHLIKES] « NEVARNOST EKSPLOZIJE * Jaii jla
PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI + DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS « RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES « PELIGRO DE
A APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES « PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS + KINAYNOZ. SYNOAIWHE XEPION STA FPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER - RISIKO FOR KNUSNING AF HZANDER | GEARENE + GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK * FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
+ VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE « RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKY SUSIZEIDIMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE « NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH * FIGYELEM! VIGYAZNI A
KEZRE A FOGASKEREKNEL! « ONACHOCTb PAS[ABNNBAHNSA PYK LUECTEPHAMM * (5581 ¢ ) s ylad
PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI + DANGER OF NON-IONIZING RADIATION + RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES « PERIGO DE
RADIAGOES NAO IONIZANTES « KINAYNOZ MH IONIZOYZAZ AKTINOBOAIAZ « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN « RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING «
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING « FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT * NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
« NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO + NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY + ONMACHOCTb HE MOHM3UPYIOLLEMO OBYYEHWSA « ONACHOCT OT JAEMOHU3ALIMA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING *+ NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE * I'YONLASMAMA TEHLIKES] + (rushliin s S glat] sl
PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO + DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO + PERIGO DE
CAMPO MAGNETICO INTENSO + KINAYNOZ AYNATOY MAFNHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER « RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD « FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT + VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA « TUGEVA MAGNETVALJA OHT « SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS + STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
EROS MAGNESES TER VESZELY « ONACHOCTb MUHTEHCVYBHOIO MAFHUTHOIO MOMA « ONACHOCT OT CUIMHO MATHWTHO Bb3AEMCTBWE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
« FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC * SERT MANYETIZM TEHLIKESI ¢ <iia bl Jias s
PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS « RISQUE DE BRULURE « PELIGRO DE USTIONES « PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOZ EFKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR -«
RISIKO FOR FORBR/ANDINGER * GEVAAR VOOR BRANDWONDEN « FARA FOR BRANNSKADA * PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT + APDEGUMU RISKS * NUDEGIMO PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECi POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE « ONACHOCTb OXOTA « ONIACHOCT OT U3TAPAHE « OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER + NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI * YANMA TEHLIKESI * Gsa Jha
OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN « OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES + OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO + OBRIGAGAO DE PROTECGAQ DAS VIAS RESPIRATORIAS « ®OPATE MPOSTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE + DER SKAL B/ERES ANDEDRATSV/RN * BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS + KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS « DEVEKITE APSAUGIN] KVEPAVIMO APARATA + OBOWIAZEK STOSOWANIA OSLONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACI SYSTEM « A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb 3AWMNTHI ObIXATENbHbLIX
MYTEW « TPABBA [IA CE HOCAT 3ALNTHU ONXATENTHW ANAPATY « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES + 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI * KORUYUCU SOLUNUM CIHAZI TAKILMALIDIR + omiiil Sleal) dles ol 53)
OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN « OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION + OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION + OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAO + ®OPATE MPOXTATEYTIKES MAZKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL B/ERES ANSIGTSMASKE « GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT * SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE « JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY « A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO«
OBA3AHHOCTb MCMOMb30BATb 3ALUMUTHYIO MACKY « TPABBA A CE HOCAT SALUMTHI MACKW « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES + OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE « KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR * (il 5 g alaaiul ol 53
OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI «+ PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN « OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS + OBRIGAGAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO « ®OPATE MPOSTATEYTIKA TANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL BAERES
SIKKERHEDSHANDSKER * GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT + SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS « KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID *
JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES « OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE « A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO « OBASAHHOCTb UCMOJb30BATb 3ALMTHBIE MEPYATKM « TPAEBA A CE HOCAT 3ALUMTHU PBKABULIM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE «
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE * KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR &) 5 ) 34 alasia ol 33
OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN « OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX + OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS *
OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS * ®OPATE MPOZTATEYTIKAYAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL BZERES SIKKERHEDSBRILLER * GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL VERPLICHT
+ SKYDDSGLASOGON SKA BARAS « KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE + JAIZMANTO AIZSARGBRILLES + DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS « OBOWIAZEK
OCHRONY OCZU « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE « MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE + A SZEMEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALUMLLATB ITIA3A « TPABEBA A
CE HOCAT 3ALMTHN OYUNA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES * OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE * KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR * 522 e o) 53
OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN « OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR
ROPA PROTECTIVA + OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAO + ®OPATE MPOZTATEYTIKO POYXIZMO « SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL BARES SIKKERHEDST@J *
GEBRUIK BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT « SKYDDSKLADER SKA BARAS + KAYTA SUOJAVAATETUSTA « TULEB KANDA KAITSERIIETUST « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS APGERBS *
DEVEKITE APSAUGINIUS RUBUS * OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE OBLECENI « MUSITE NOSIT OCHRANNE OBLECENIE « AVEDORUHA
HASZNALATA KOTELZO « OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALLMTHYIO OLEXAY « TPABBA A CE HOCU 3ALUMTHO OBJIEKIIO « MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLZAR MA
BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE « TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE + KORUYUCU GIYSILER GIYILMELIDIR « &l 5 Gudla plasid ol 53)

VIETATO LACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER « ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: LACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER + PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS « PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO « AEN EMITPEMETAI H EISOAOS SE ATOMA ME
BHMATOAOTH « TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHERN IST DER ZUGANG UNTERSAGT * ADGANG IKKE TILLADT FOR PERSONER MED PACEMAKER « TOEGANG VOOR DRAGERS VAN
PACEMAKERS VERBODEN « TILLTRADE FORBJUDET FOR BARARE AV PACEMAKER « PAASY KIELLETTY PACEMAKERIA KAYTTAVILLE HENKILOILLE « SISSEPAAS KEELATUD INIMESTELE,
KELLELEL ON SUDAMESTIMULAATOR « AIZLIEGTS IEIET CILVEKIEM AR ELEKTROKARDIOSTIMULATORU « DARBO VIETOJE NEGALI BUTI ASMENYS SU SIRDIES STIMULIATORIUMI
+ ZAKAZ DOSTEPU DLA NOSICIELI STYMULATOROW SERCA « VSTUP ZAKAZAN OSOBAM S KARDIOSTIMULATOREM « VSTUP NIE JE POVOLENY OSOBAM S IMPLANTOVANYM
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KARDIOSTIMULATOROM « PACEMAKERT HASZNALOKNAK TILOS A BELEPES + BAMPELLAETCA AOCTYN NMOAAM, UMEIOLLM CTUMYNATOP CEPAEYHOIO PUTMA « HE E PASPELLEHO
BMN3AHETO HA NNLIA C MEMCMEWKBPY. « ULAZAK ZABRANJEN OSOBAMA KOJE NOSE PACEMAKER * ADGANG FORBUDT FOR PERSONER MED PACEMAKERE « DOSTOP OSEBAM
S SRCNIM VZPODBUJEVALNIKOM NI DOVOLJEN « ACCESUL INTERZIS PERSOANELOR CARE AU STIMULATOR CARDIAC « PACEMAKER TAKILI KISILERIN GIRMESINE iZIN VERILMEZ

o QR ol pem B Slen Jang Gal JAN s

(IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche .
L'utilizzatore ha I'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta
autorizzati. (EN) Electrical and electronic equipment disposal: Symbol indicating separate collection for waste of electrical and electronic equipment.
When the end-user wishes to discard this product, it must not be disposed of as (unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised
collection facilities. (FR) Elimination des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la collecte séparée des appareillages électriques
et électroniques. L'utilisateur a I'obligation de ne pas éliminer cet appareillage comme un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser a des centres
de récolte autorisés. (ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electronicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléctricos y
electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este equipo como residuo solido urbano mixto (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los
centros de recogida autorizados. (PT) Eliminacdo de aparelhagens eléctricas e electrénicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens
eléctricas e electronicas. O utilizador possui a obrigagdo de néo eliminar esta aparelhagem como residuo sélido urbano misto (indiferenciado) e sim
dirigir-se aos centros de recolha autorizados. (DE) Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die getrennte Entsorgung von
elektrischen und elektronischen Geraten angibt. Der Anwender hat die Pflicht, dieses Gerat nicht als (ungetrennten) Hausmiill zu entsorgen, sondern sich
an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA) Bortskaffelse af elektriske og elektroniske apparater. Dette symbol angiver saerskilt indsamling af
elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som fast blandet husholdningsaffald (ikke-adskilt), men i stedet
henvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL) Afval van elektrische en elektronische apparatuur. Dit symbool staat voor afval van elektrische
en elektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van ander afval. De gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelijke afval doen, maar
moet het naar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV) Avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som indikerar separat
avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren far inte slanga denna utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) men maste vanda sig till
en auktoriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshantering. (NO) Avhending av elektriske og elektroniske apparater. Symbolet angir at man kildesortere
elektriske og elektroniske apparater . Brukeren har forbud mot & avhende dette apparatet som vanlig restavfall, og ma i stedet henvende seg til godkjente
oppsamlingsstasjoner. (Fl) Sahko- ja elektroniikkalaitteiden havittdminen. Symboli, joka osoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erilliskerdyksen. Kayttaja
ei saa havittaa tata laitetta normaalin kiintean kaupunkijatteen (lajittelematon) mukana vaan hanen tulee toimittaa se valtuutettuun kerdyspisteeseen.
(ET) Elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete jaatmekaitlus. Simbol tahistab elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete eraldi kogumise
kohustust. Kasutaja on kohustatud péérduma volitatud kogumiskeskuste poole ning seda aparaati ei tohi kasitleda kui segajaadet.. (LV) Elektrisko un
elektronisko iekartu atkritumi. Simbols, kas apzimé dalitu elektrisko un elektronisko iekartu atkritumu savak$anu — . Lietotajam ir pienakums nenodot So
aparatdru atkritumos ka cietus, jauktus (neskirotus) sadzives atkritumus, bet ir javérSas pie pilnvarota atkritumu savak$anas centra. (LT) Elektrinés ir
elektroninés aparatdros utilizavimas. Simbolis, kuris nurodo diferencijuotg elektrinés ir elektroninés aparatiiros surinkima. Vartotojas privalo neutilizuoti
Sios aparatiros, kaip kietyjy misriy miesto atlieky (nediferencijuoty), taciau privalo kreiptis j autorizuotus surinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujgcy koniecznosé dokonywania selektywnej zbiorki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo
wzbronione usuwanie niniejszego urzgdzenia wraz ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiérka odpadoéw). Uzytkownik ma obowigzek zwrocié
sie do punktéw autoryzowanych do selektywnej zbiorki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. (CS) Likvidace elektrickych a elektronickych
zafizeni. Symbol oznaduje tfidény sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UzZivatel nesmi likvidovat toto zafizeni jako tuhy smiseny komunalni
odpad (netfidény), ale musi se obratit na autorizovana sbérna strediska. (HU) Az elektromos és elektronikus készilékek artalmatlanitasa. Az elektromos
és elektronikus készulékek szelektiv 6sszegylijtését jelzé szimbolum. A felhasznald kotelessége, hogy ne ugy dobja ki ezt a gépet, mint vegyes (nem
szelektiv) szilard allapotu varosi hulladékot, hanem forduljon az erre felhatalmazott gyijtékézpontokhoz.. (SK) Likvidacia elektrickych a elektronickych
zariadeni. Symbol oznacuje triedeny zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako komunalny odpad,
ale musi sa obratit na autorizované zberné strediska. (HR) Uklanjanje elektri¢nih i elektronickih uredaja. Simbol koji ukazuje na odvojeno odlaganje
elektri¢nih i elektronickih uredaja. Osoba koja upotrebljava uredaj ne smije odloziti ovaj uredaj kao mjesoviti kruti otpad (nediferenciran), ve¢ se mora
obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje otpada. (SL) Odstranjevanje elektricnih in elektronskih naprav. Simbol, ki oznacuje lo€eno odstranjevanje
elektri¢nih in elektronskih naprav . Uporabnik je dolzan upostevati prepoved odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke (brez locevanja)
ter se za njeno odstranitev obrniti na poobla$¢ene zbirne centre za posebne odpadke. (EL) ATroppiwn NAEKTPIKWV KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV. ZUuBoA0
TIOU QVOQEPETAI GTN XWPICTH ATTOPPIWN NAEKTPIKWY Kal NAEKTPOVIKWVY OUCKEUWYV. O XpAoTNG €XEl TNV UTTOXPEWON VO PNV OTTOPPITITEI QUTA T GUOKEUNR
yadi pe Ta HeIKTE aoTIKG aTeped atréBAnTa (adla@opoTroinTa), aAAd va OTPagEi TTPOG Ta EYKEKPIPEVA KEVTPA AUAAOYNG. (RU) YTunmsaums anektpuyeckoro
N 3aneKkTpoHHOro obopyaosBaHus CMMBOM NpeanvcbiBaeT pasfernbHbli COop NeKTPUYEcKoro 1 aneKTPoHHoOro obopyaosaHus. Nonb3oBatens o6s3aH
cAaBaTb AaHHbIA NpUBOP Ha yTUNM3aLmMIo B CrieluanbHbie YNONMHOMOYEHHbIe LIEHTPbI COopa OTXOA0B U He YTUNM3MPOBaTh €ro B Ka4ecTBe CMeLlaHHbIX
6bITOBbIX 0TX0A0B. (BG) VI3XBBPNsiHE Ha enekTpUYecknTe U enekTpoHHUTe ypean CrmBOM, KOWTO MOCOYBA pas3fernHoTo CboupaHe Ha enekTpuyeckute
N enekTpoHHUTE ypean. [MoTpebuTensaT e ANbXeH Aa He U3XBbPMA TO3W ypea KaTo cMeceH (HeaudepeHumpaH) TBbpa AOMaLleH, a Aa ce 00bpHe KbM
oTopusupaHuTe LeHTpoBe 3a cbbupaHe. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice . Simbolul care indica colectarea separata a aparaturii electrice
si electronice. Utilizatorul are obligatia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid urban mixt (nediferentiat), ci de a se adresa centrelor de colectare
autorizate. (TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayristirilarak atilmalarini goésteren sembol. Kullanici, bu cihazi,
karisik (ayristirilmamis) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile temas etme yikumliltglne sahiptir.

A [[D]]] Manuale istruzione

cavi di saldatura, installare il filo continuo, sostituire parti della torcia o del meccanismo
trainafilo, effettuare operazioni di manutenzione, muoverla (usa la maniglia presente
sulla saldatrice).

Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle nuda o con indumenti bagnati.
Isola elettricamente te stesso dall’elettrodo, dal pezzo da tagliare e da eventuali parti
metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza guanti, calzature, indumenti previsti allo

IT

Prima di utilizzare la macchina leggere attentamente il manuale istruzioni.

Gli impianti per taglio al plasma in seguito chiamati “macchina” sono previsti per uso
industriale e professionale.
Assicurati che la macchina sia
leggi ed alle norme antinfortunistiche.

scopo e tappeti isolanti asciutti, non infiammabili.

Utilizza la macchina in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la macchina alla
pioggia ed al sole battente.

Utilizza la macchina solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e montati
correttamente.

Non utilizzare la macchina se € caduta oppure € stata urtata perché potrebbe non essere

installata e riparata da persone esperte in conformita alle

Assicurati che I'operatore sia addestrato sull'utilizzo e sui rischi connessi al procedimento
di taglio ad arco e sulle necessarie misure di protezione e procedure di emergenza.

Puoi trovare informazioni dettagliate nel fascicolo “Apparecchiature per saldatura ad arco
installazione ed uso”: IEC o CLC/TS 62081.

/N

Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la macchina sia protetta dai dispositivi
di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto di terra.
Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in buone condizioni.

Prima d’inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati che la macchina sia
spenta.

Spegni la macchina ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione appena hai terminato
il lavoro.

B Spegni la macchina ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di collegare i
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Avvertenze di sicurezza

sicura. Falla controllare da una persona esperta o qualificata.

A0

B Elimina i fumi di taglio con un’adeguata ventilazione naturale o con un aspiratore di fumi.
E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i limiti al’esposizione ai fumi
di taglio in funzione della loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione
stessa.

B Non tagliare materiali puliti con solventi clorurati o comunque vicino a tali sostanze.

MAALOO@D

B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di taglio.
Sostituiscila se € danneggiata; le radiazioni possono attraversarla.

B |ndossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti
dall’arco di taglio e dalle scintille. Non usare indumenti unti o grassi, una scintilla potrebbe
incendiarli. Usa degli schermi protettivi per proteggere le persone vicino a te.



B Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche incandescenti quali: torcia, pinza porta
elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena lavorati.

B La lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa occhiali di sicurezza,
con protezione ai lati degli occhi.

VAN

B Le scintille del taglio possono causare incendi.

Non saldare o tagliare in aree dove sono presenti materiali, gas o vapori infiammabili.

B Non saldare o tagliare contenitori, bombole, serbatoi o tubazioni a meno che una
persona esperta o qualificata non abbia verificato che si possano lavorare e li abbia
opportunamente preparati.

B Togli I'elettrodo dalla pinza porta elettrodo quando hai terminato la saldatura. Assicurati
che nessuna parte del circuito elettrico della pinza porta elettrodo tocchi il circuito di massa
o di terra: un contatto accidentale pud causare surriscaldamenti e principi d’'incendio.

® EMF Campi elettromagnetici

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF), in prossimita del circuito
di saldatura e della saldatrice. | campi elettromagnetici possono interferire con protesi
mediche, quali per esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di protesi mediche. Per
esempio, deve essere impedito I'accesso all'area di utilizzo della saldatrice. | portatori di
protesi mediche, devono consultare il medico prima di avvicinarsi all'area di utilizzo della
saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
esclusivo in ambiente industriale ed uso professionale. Non & assicurata la rispondenza
ai limiti previsti per 'esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici
(EMF):

B Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i cavi di saldatura dallo
stesso lato del corpo.

Quando & possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli con nastro adesivo.
Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da saldare.
Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

Tieni il capo ed il tronco il pit lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare vicino,
seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig 6 Da = cm 50; Db = cm.20

Apparecchiatura di Classe A
Questa apparecchiatura e progettata per I'uso in ambienti industriali e professionali.
Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di alimentazione pubblica a bassa
tensione che alimentano edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle difficolta ad
assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di disturbi condotti
o irradiati.

| O |
.b Taglio in condizioni a rischio

B Se devi tagliare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche; soffocamento;
in presenza di materiali inflammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

B Se devi lavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza sempre piattaforme di sicurezza.

B Se piu macchine lavorano sullo stesso pezzo o comunque su pezzi elettricamente
collegati, le tensioni a vuoto presenti sui porta-elettrodo o sulle torcia si possono
sommare superando il livello di sicurezza. Assicurati che un responsabile esperto valuti
preventivamente se esiste un rischio ed eventualmente adotti le misure di protezione
indicate nel 5.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

Avvertenze supplementari

B Non utilizzare la macchina per scopi non previsti come per esempio scongelare tubazioni
della rete idrica.

W Colloca la macchina su di una superficie piana, stabile ed evita che possa muoversi. La
posizione deve permetterne il controllo, ma non deve consentire alle scintille del taglio
di colpirlo.

B Non sollevare la macchina. Non sono previsti sistemi di sollevamento.

® Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le connessioni allentate.

Descrizione della macchina

La macchina & un generatore di corrente per taglio al plasma, dotata di torcia con innesco
ad arco pilota.

La macchina é realizzata con tecnologia elettronica INVERTER.

La corrente erogata & continua.

La caratteristica elettrica del generatore € del tipo cadante.

Organi principali Fig.1

A) Cavo d’alimentazione

B) Interruttore ON/OFF

C) Lampada presenza rete

D) Regolazione della corrente di taglio / prova pressione aria (Mod. 1,2)
F) Spia di segnalazione bassa pressione aria (Mod. 1,2)

F) Spia di segnalazione intevento protezione termica

Dati tecnici

La targa dati & presente sulla macchina. La Fig.2 & un esempio della targa stessa.

A) Nome ed indirizzo del costruttore

B) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura

C) Simbolo della struttura interna della macchina

D) Simbolo del procedimento di taglio previsto:

E) Simbolo della corrente erogata: continua

F) Tipo d’alimentazione necessaria:
17 tensione alternata monofase; frequenza: F1: da linea elettrica; F2: da
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motogeneratore
G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi
H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la macchina in ambienti a rischio di
scariche elettriche
1) Prestazioni del circuito di saldatura
U0V  Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la saldatrice eroga
X Fattore di servizio (Duty Cycle). Indica quanto tempo la saldatrice puo
lavorare e quanto tempo deve essere ferma per raffreddarsi. Il tempo e
espresso in % sulla base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min. di
lavoro e 4 min. di sosta).
AV Campo di regolazione della corrente e rispettiva tensione d’arco.

J) Dati relativi alla linea d’alimentazione
u1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammessa: +/- 10%)
11 eff Corrente effettiva assorbita
11 max Massima corrente assorbita

K) N° Matricola

L) Peso

M) Simboli di sicurezza: Leggi le Avvertenze di sicurezza
- Dati tecnici torcia Fig 2.1

/N

B Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da persone esperte o qualificate.

B Assicurati che la macchina sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante
tutti i passi della messa in funzione.

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la macchina sia protetta dai dispositivi
di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto di terra.

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

Messa in funzione

Assembla le parti staccate contenute nell'imballo (Fig.5).

Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza corrispondenti a quella
della macchina e che sia dotata di un fusibile ritardato adeguato alla massima corrente
nominale erogata (I2max) Fig.3,1.

>
>

@ Questa apparecchiatura non rientra nei requisiti della norma IEC/EN61000-3-12.
Se viene collegata ad una rete di alimentazione pubblica a bassa tensione, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore, verificare che possa essere connessa;
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).

» Spina d’alimentazione. Se la macchina non e dotata della spina, collega al cavo

d’alimentazione una spina normalizzata (2P+ T per 1Ph) di portata adeguata Fig.3,2.

Allacciamento a motogeneratori

Alcune macchine possono essere alimentate da un motogeneratore (simbolo nella targa
dati). Assicurati che esso abbia una potenza di almeno 6 kVA e non eroghi una tensione
superiore a 270V.

Preparazione del circuito di taglio

» Collega il cavo di massa alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro in un area libera da ruggine o vernice.

» (Mod 1,2) Collega una sorgente di aria compressa capace di erogare almeno 120L/
min. a 5,0 BAR (72 PSI) al riduttore di pressione.

Procedimento di taglio: descrizione comandi e segnalazioni

Una volta che hai eseguito tutti i passi della “messa in funzione”, accendi la macchina e
procedi nelle regolazioni.

@ (Mod.3) All'accensione I'aria uscira dalla torcia per circa 15 sec. (spurgo aria); una
volta trascorsi potrai iniziare a tagliare.

Regolazione corrente di taglio

» (Mod.1,2) Ruota il potenziometro nella posizione “Air Test” e premi il pulsante torcia
per fare uscire I'aria e verifica la corretta pressione. Verifica nel manometro la
corretta pressione dell’aria. Un pressostato interno impedira di tagliare con pressioni
eccessivamente basse.

» Seleziona la corrente in base allo spessore e al tipo di materiale da tagliare.

G) Taglia facendo attenzione che, regolando la velocita di avanzamento, il materiale fuso
esca dal solco di taglio e non venga proiettato verso la torcia o I'operatore.

(D Attenzione, inizia il taglio sempre da un bordo, qualora occorresse partire non da un
bordo € consigliato di eseguire un foro nel quale iniziare il taglio.

@ L'interruttore del flusso d’aria € temporizzato (ca.30 sec.) dal momento del rilascio del
pulsante per permettere il raffreddamento della torcia, quindi in caso di spegnimento
della macchina occorre che sia terminato il post-flusso dell’aria.

(D Indicativamente le correnti da utilizzare per i vari spessori di lamiera sono quelle
elencate nella Fig.4. (riferite all'acciaio).

Spia tensione d’alimentazione Fig.1

Led “C” intermittente, si & verificata un’ anomalia nella rete elettrica.
Led “C” permanentemente acceso, macchina collegata alla rete e accesa.

Spia di segnalazione bassa pressione Fig.1

(Mod.1,2) Led “F” intermittente.

La spia accesa indica insufficiente pressione aria. Posiziona il potenziometro su “Air Test”.
premi il pulsante della torcia .e controlla nel riduttore di pressione che la pressione dell'aria
sia corretta. Non superare i limiti indicati sulla targa.

Spia di segnalazione intervento termico Fig.1

Led “F” permanentemente acceso,

La spia accesa significa che la protezione termica & in funzione.

Se superi il servizio di taglio “X” riportato nella targa tecnica un protettore termico
interrompe il lavoro prima che la macchina sia danneggiata. Aspetta finché il funzionamento



¢ ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche minuto.
Se il protettore termico interviene continuamente, significa che stai chiedendo prestazioni
eccessive alla macchina.

Consigli per l'uso

B Utilizza una prolunga elettrica solo quando & necessario e purché sia di sezione pari o
superiore a quella del cavo d’alimentazione e dotate del conduttore di terra Fig.3.

B Non bloccare le prese d’aria della macchina. Non racchiuderla in contenitori o scaffali
senza adeguata ventilazione.

B Non utilizzare la macchina in ambienti contenenti: gas, vapori, polveri conduttive (es.
limatura di ferro), aria salmastra, fumi caustici ed altri agenti che possano danneggiare
le parti metalliche e gli isolamenti elettrici.

@ Le parti elettriche della macchina sono state trattate con resine protettive. Al primo
utilizzo potresti notare del fumo; si tratta della resina che si essicca completamente.
La fuoriuscita di fumo durera solo per alcuni minuti.

Manutenzione

Spegni la macchina ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare
operazioni di manutenzione.

Manutenzione ordinaria della torcia Fig.7

@ Prima di smontare la torcia aspetta che sia raffreddata.

La manutenzione della torcia & obbligatoria per avere il corretto funzionamento della
macchina.

La manutenzione va eseguita periodicamente in base all'utilizzo della macchina ed ogni
volta che si riscontrano dei difetti di taglio.

2 Porta ugello

@ Svita e riavvita il porta ugello a mano.

Esegui un’accurata pulizia e sostituiscilo se € danneggiato: ( bruciature, deformazioni,
incrinature, eccetera ).

3 Ugello

Sostituisci I'ugello se il foro di passaggio dell'arco plasma ¢ allargato o deformato.

Se le superfici dell'ugello sono molto ossidate, puliscilo con carta abrasiva finissima.

4 Anello distributore dell’aria

Verifica che i passaggi dell’aria non siano ostruiti.

Esegui un’accurata pulizia e se risulta danneggiato sostituiscilo. (bruciature, deformazioni,
incrinature, eccetera)

5 Elettrodo

Sostituisci 'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma sulla punta € di circa
1,5 millimetri.

6 Corpo torcia

Il corpo torcia non ha necessita di manutenzione ordinaria.

Esegui un’accurata pulizia di tutte le parti della torcia e se risultano danneggiate (bruciature,
deformazioni, incrinature, eccetera) non utilizzare la macchina ma portarla ad un centro di
assistenza autorizzato per la sua riparazione.

Torcia con innesco meccanico

Ad ogni sostituzione dell’elettrodo, controlla che il meccanismo di accensione si muova
liberamente.

Se il movimento e difficoltoso applica del lubrificante e muovi piu volte il meccanismo per
verificare che si muova liberamente.

IMPORTANTE: rimuovi il lubrificante in eccesso prima di rimontare la torcia.

UTILIZZA Vaselina pura senza solventi oppure olio di Paraffina.

ATTENZIONE: | lubrificanti contenenti solventi come Toluene, Xylene, Benzene oppure a
base di Silicone, Litio e Teflon DANNEGGIANO LA TORCIA.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell'uso. (Applicare la norma EN 60974-4)

« Ispeziona l'interno della macchina e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o
dei prodotti appropriati). * Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i
cablaggi non abbiano l'isolante danneggiato.

A m:l]]] Instruction Manual

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

The Plasma cutting systems referred to herein as “welding machines” are for industrial and
professional use.

Make sure that the machine is installed and repaired only by qualified persons or experts
in compliance with the law and with the accident prevention regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks connected to the arc-welding
processs and in the necessary measures of protection and emergency procedures.
Detailed information can be found in the “Installation and use of arc-welding equipment”
brochure: IEC or CLC/TS 62081.
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B Make sure that the power socket to which the machine machine is connected is protected
by suitable safety devices (fuses or automatic switch) and that it is grounded.

B Make sure that the plug and power cable are in good condition.

W Before plugging into the power socket, make sure that the machine is switched off.

B Switch the machine off and pull the plug out of the power socket as soon as you have
finished working.
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Safety warnings

m Switch the machine off and pull the plug out of the power socket before connecting the
welding cables, installing the continuous wire, replacing any parts in the torch or wire
feeder, carrying out maintenance operations, or moving it (use the carrying handle on
the machine).

B Do not touch any electrified parts with bare skin or wet clothing. Insulate yourself from
the electrode, the piece to be cut and any grounded accessible metal parts. Use gloves,
footwear and clothing designed for this purpose and dry, non-flammable insulating mats.

B Use the machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine to rain
or direct sunshine.

B Use the machine only if all panels and guards are in place and mounted correctly.

B Do not use the machine if it has been dropped or struck, as it may not be safe. Have it
checked by a qualified person or an expert.

A0

B Eliminate any cutting fumes through appropriate natural ventilation or using a smoke
exhauster. A systematic approach must be used to assess the limits of exposure to
cutting fumes, depending on their composition, concentration and the length of exposure.

B Do not cut materials that have been cleaned with chloride solvents or that have been
near such substances.
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B Use a welding mask with inactinic glass suitable for cutting operations. Replace the mask
if damaged; it may let in radiation.

B Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the skin from the rays produced
by the welding arc and from sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby.

B Do not allow bare skin to come into contact with hot metal parts, such as the torch,
electrode holder grippers, electrode stubs, or freshly cut pieces.

B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety goggles with protective side
eye guards.
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m \Welding sparks can trigger fires.

B Do not weld or cut anywhere near inflammable materials, gasses or vapours.

B Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless a qualified technician or
expert has checked that it is possible to do so, or has made the appropriate preparations.

B Remove the electrode from the electrode holder gripper when you have completed
the welding operations. Make sure that no part of the electrode holder gripper electric
circuit touches the ground or earth circuits: accidental contact could cause overheating
or trigger a fire.

® EMF Electromagnetic Fields

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the welding circuits and the
welder. Electromagnetic fields may interfere with medical prostheses such as pacemakers.
Suitable and sufficient measures should be implemented to protect those operators having
such aids. For instance, they should not be allowed to enter that area where welding
equipment is used. Any operator having such aids should consult their doctor before
coming close to an area where welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product technical standard and is
intended for professional use in an industrial environment only. Compliance to expected
limits for human exposure to electromagnetic fields at home is not ensured.

Follow these strategies to minimise exposure to electromagnetic fields (EMF):

® Do not place your body between the welding cables. Both welding cables should be on
the same side of your body.

Twist both welding cables together and secure them with tape when possible.

Do not wrap the welding cables around your body.

Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be welded.
Do not work with the welder hanging from your body.

Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work close to
the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig 6 Da = cm 50; Db = cm.20

ﬁf Class A equipment

This equipment has been designed to be used in professional and industrial environments.
If this equipment is used in domestic environments and those directly connected to a low
voltage power supply network which supplies buildings used for domestic purposes, it may
be difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility as the result of conducted
or radiated disturbances.

| Q |
-b Welding in conditions of risk

B If cutting operations need to be done in conditions of risk (electric discharges, suffocation,
the presence of inflammable or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained people are present who can
intervene in the event of an emergency. Use the protective equipment described in 5.10;
A.7; A.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification.

B If you are required to work in a position raised above ground level, always use a safety
platform.

B If more than one machine has to be used on the same piece, or in any case on pieces
connected electrically, the sum of the no-load voltages on the electrode holders or on
the torches may exceed the safety levels. Make sure that an authorised expert evaluates
the conditions beforehand to see if such risk exists and adopt the protective measures
described in 5.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification if required.

A Additional warnings

B Do not use the machine for purposes other than those described, for example to thaw
frozen water pipes.

B Place the machine on a flat stable surface, and make sure that it cannot move. It must
be positioned in such a way as to allow it to be controlled during use but without the risk
of being covered with sparks.

B Do not lift the machine. No lifting devices are fitted on the machine.



B Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

Description of the machine

The welding machine is a current source for manual Plasma arc cutting, fitted with a torch
with pilot arc.

The machine is built using electronic INVERTER technology.

The machine delivers a direct current output.

The electrical characteristic of the transformer is of the falling type.

Main parts Fig. 1

A) Mains input lead

B) ON/OFF switch

C) Machine connected led

D) Adjustment of the cut-off current/ air pressure test. (Mod.1,2)
F) Low air pressure warning light (Mod.1,2)

F) Thermal protector intervention light

Technical data

Arating plate is fixed or printed on each machine. Fig. 2 shows an example of this plate.
A) Manufacturer name and address
B) European reference standard for the construction and safety of welding equipment
C) Symbol of the machine internal structure
D) Symbol of the involved welding/cutting process
E) Symbol of the output current: DC (Direct Current)
F) Input power symbol:
17 alternate single phase voltage, frequency: F1: from electrical power supply;
F2: from motor generator
G) Degree of protection against penetration of solid bodies and liquids
H) Symbol indicating that the machine can operate in environments with increased
hazard of electric shock
1) Welding circuit performance
UovV  Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).
12, U2 Current and corresponding normalised voltage delivered by the machine.
X Duty cycle. Indicate how long the welding machine can work for and how
long it must rest for in order to cool down. The time is expressed in % on the
basis of a 10 minute cycle (e.g. 60% means 6 min. work and 4 min. rest).
AV Current adjustment field and corresponding arc voltage.
J) Power supply data
u1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%)
11 eff Effective absorbed current
11 max Maximum absorbed current
K) Serial number
L) Weight
M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings

- Technical data for PAC torch** Fig.2,1
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B Connections to the mains must be made by expert or qualified personnel.

B Make sure that the machine is switched off and disconnected from mains before carrying
out this procedure.

B Make sure that the power socket that the machine is plugged into is protected by safety
devices (fuses or automatic switch) and grounded.

Assembly and electrical connections

» Assemble the detached parts found in the packaging (Fig.5).

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to
the machine and that it is fitted with a delayed fuse suited to the maximum delivered
rated current (I2max) Fig. 3,1.

@ The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard do not apply to this
equipment. If this equipment is connected to low voltage power supply network, either
the installer or the user is responsible for checking that this can be done (consult the
distribution system operator if required).

» Plug. If the machine is not fitted with a plug, fit a normalised plug (2P+T for 1Ph) of

suitable capacity to the power cable Fig.3,2.

Connection to motor generators

Some machines can be operated from an engine driven generator (see symbol on data
plate). Make sure that this has a power of at least 6 kVA and does not deliver a voltage
higher than 270V.

Preparing the plasma cutting circuit

» Connect the ground lead to the machine and to the workpiece as close as possible to
the area to be cut and in an area free from rust, paint or dirt.

» (Mod.1,2) Connect the air flow regulator of the machine to a suitable source of
compressed air capable to deliver at least 120L/min at a pressure of 5,0 BAR (72
PSI) minimum.

Starting up

Plasma cutting: description of controls and signals

Once you have carried out the “Starting Up” procedure and connected the machine at the
mains, switch it on and carry out the required adjustments.

@ (Mod.3) As the machine is switched on the air will flow from the torch for about 15
sec.(air purge); once the time has elapsed you can start cutting.

Output current adjustment

» (Mod.1,2) Turn the potentiometer and set it to “Air Test”. Press the torch switch to let
air out. Check for correct pressure. Check for correct air pressure with the pressure
gauge. An internal pressure switch will prevent cutting operations if the pressure is too
low, and the light F will illuminate.
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» Set the output current according to the thickness and type of material to be cut.

® Start cutting, and operate at the highest cutting speed which allows the molten metal
to be blown through the cut and not being projected backwards against the torch or
the operator.

® Always start the cut from an edge, if this is not possible it is advisable to drill a hole
and start cutting from it.

(D As the torch trigger is released, the air flow will last about 30sec, to allow the torch
to cool down adequately: never switch off the machine before the air flow has
stopped

@ As a guide, select the cutting current according to metal thickness as shown in Fig.
4. Values shown are given for mild steel.

Mains voltage pilot lamp Fig. 1

LED “C” flashes when a power network failure is detected.
LED “C” permanently illuminated: indicates that the machine is connected to mains and
switched “ON”.

Low air pressure warning light Fig. 1

(Mod.1,2) LED “F” flashes.

When illuminated indicates a low air pressure. Turn the potentiometer and set it to “Air
Test”. Press the torch switch to let air out. Check for correct pressure. Check for correct
air pressure with the pressure gauge. Do not exceed the values given on the front panel.

Thermal protection intervention light Fig. 1

LED “F” permanently illuminated. The warning light switched on means that the thermal
protection is running.

If the duty cycle “X” shown on the data plate is exceeded, a thermal cutout stops the
machine before any damage is caused. Wait for operation to be resumed and, if possible,
wait a few minutes more.

If the thermal cutout continues to cut in, the welding machine is being pushed beyond its
normal performance levels.

Recommendations for use

B Only use an extension lead when absolutely necessary and providing it has an equal or
larger section to the power cable and is fitted with a grounding conductor Fig.3.

B Do not block the machine air intakes. Do not store the machine in containers or on shelving
that does not guarantee suitable ventilation.

B Do not use the machine in any environment in the presence of gas, vapours, conductive
powders (e.g. iron shavings), brackish air, caustic fumes or other agents that could damage
the metal parts and electrical insulation.

(D The electric parts of the machine have been treated with protective resins. When
used for the first time, smoke may be noticed; this is caused by the resin drying out
completely. The smoke should only last for a few minutes.
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Switch off the machine and remove the plug from the power socket before carrying out any
maintenance operations.

Torch Routine Maintenance Fig. 7

Maintenance

® Before disassembling the torch, wait until it has cooled off.

Torch maintenance is essential to keep machine functioning properly.

Maintenance should be performed on a regular basis depending on machine use and
every time a cutting defect is detected.

2 Nozzle holder

@ Screw and unscrew the nozzle holder manually.

Clean the nozzle holder well and replace it if damaged (burnt, deformed, cracked).

3 Nozzle

Replace the nozzle if the passage hole for the plasma arc has stretched or deformed.
If the nozzle surfaces are highly oxidised, clean them with very fine sandpaper.

4 Air distribution ring

Check that the air passages are not obstructed.

Clean the ring well and replace it if damaged (burnt, deformed, cracked).

5 Electrode

Replace the electrode when the crater that is formed at the tip is around 1.5 mm deep.
6 Torch body

The torch body does not require any routine maintenance.

Clean all the parts of the torch well. Do not use the machine if its parts are damaged (burnt,
deformed, cracked) and take the torch to an authorised service centre for repair.

Mechanical primer torch

When replacing the electrode, Make sure that the ignition mechanism moves freely.

If the movement results difficult, apply some lubricant and move the device several times
to verify it moves freely.

IMPORTANT: remove the exceeding lubricant before reassembling the torch.

USE pure Vaseline without solvents or Paraffin oil.

ATTENTION: lubricants with solvents such as Toluene, Xylene, Benzene or with Silicone,
Lithium and Teflon DAMAGE THE TORCH.

Extraordinary maintenance to _be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics periodically depending on use. (Apply the rule EN 60974-4).

* Inspect the inside of the machine and remove any dust deposited on the electrical parts
(using compressed air) and the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are tight and that the insulation
on the wiring is not damaged.
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A m:l]] Manuel d’instruction

Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d'utiliser la machine.

Les appareils pour le coupage au plasma, dénommés ci-aprés « machine », ont été
congus pour un usage industriel et professionnel.

S’assurer que la machine est installée et réparée par des

conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.
S’assurer que l'opérateur est instruit sur l'utilisation et les risques liés au procédé de
coupage a l'arc. ainsi que sur les mesures de protection et les procédures d’urgence
nécessaires.

Pour plus d’'informations, consulter la brochure “Installation et utilisation des appareils de
soudage a l'arc” : IEC ou CLC/TS 62081.

Avertissements de sécurité

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la machine est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a la
terre a été effectuée.

B S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon état.

B S’assurer que la machine est éteinte avant de brancher la fiche dans la prise d’alimentation.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dés que 'opération
est terminée.

B Eteindre la machine et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant de brancher
les cables de soudage, installer le fil continu, remplacer des piéces de la torche ou du
dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la soudeuse (utiliser la poignée
qui se trouve sur cette derniere).

B Les parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact avec la peau nue ou
des vétements mouillés. S’isoler électriquement de I'électrode, de la piece a couper et de
toutes parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.

W Utiliser la machine dans un local sec et aéré. Ne pas exposer la machine a la pluie et
au soleil battant.

B N'utiliser la machine que lorsque tous les panneaux et écrans sont a leur place et
correctement montés.

B Ne pas utiliser la machine apreés I'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle pourrait ne
plus étre fiable. La faire controler par une personne experte ou qualifiée.
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® Eliminer les fumées de coupage grace a une ventilation naturelle appropriée ou un
aspirateur de fumées. Utiliser une approche systématique pour déterminer les limites
d’exposition aux fumées de coupage (en fonction de leur composition, concentration et
durée d’exposition).

B Ne pas couper de matériaux nettoyés avec des solvants a base de chlore ou de
substances analogues.

MAAL@OOWD

B Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection adapté au coupage. Le
remplacer lorsqu’il est endommagé : les radiations pourraient le traverser.

B Mettre des gants, chaussures et vétements ininflammables pour protéger la peau des
rayons produits par I'arc de coupage et des étincelles. Ne pas porter de vétements
graisseux : une étincelle pourrait leur faire prendre feu. Utiliser des écrans de protection
pour protéger les personnes a proximité.

B Les parties métalliques incandescentes suivantes ne doivent pas entrer en contact
avec la peau nue: torche, pince porte-électrode, parties restantes de I'électrode, piéces
a peine soudées.

B Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter des lunettes de sécurité
comprenant des protections latérales.
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B Les étincelles créées lors du coupage peuvent provoquer des incendies.

B Ne pas souder/couper dans des zones ou se trouvent du gaz ou des matériaux/vapeurs
inflammables.

B Ne pas souder ou couper de conteneurs, bouteilles, réservoirs ou tuyaux si une personne
experte ou qualifiée n’a pas préalablement contrélé qu’ils peuvent étre travaillés et ne
les a pas correctement préparés.

B Lorsque le soudage est terminé, enlever I'électrode de la pince porte-électrode. S’assurer
gu’aucune partie du circuit électrique de la pince porte-électrode ne touche le circuit de
masse ou de terre : un contact accidentel peut provoquer des surchauffes et des débuts
d’incendie.

® EMF Champs électromagnétiques

Le courant de soudure génére des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du
circuit de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer
avec des prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par les personnes qui portent
des prothéses médicales. Par exemple, I'accés a la zone d'utilisation de la soudeuse
doit étre interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter le
médecin avant de s’approcher de la zone d'utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de produit pour I'utilisation
exclusive dans un environnement industriel et pour un usage professionnel. Il ne répond
pas aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans
un environnement domestique.

ersonnes qualifiées,

Appliquer les précautions suivantes pour minimiser

électromagnétiques (EMF) :

I'exposition aux champs
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B Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les deux cables de soudure
sur le méme c6té du corps.

B Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban

adhésif.

Ne pas enrouler les cables de soudure autour de votre corps.

Raccorder le cable de masse a la piéce a usiner le plus prét possible de I'endroit a souder.

Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas

travailler en étant proche de la soudeuse, ou assis prées d’elle ou encore en étant appuyé

a la soudeuse. Distance minimum: Fig 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour [I'utilisation dans des environnements industriels et
professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation
public a basse tension qui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y avoir
des difficultés a assurer la conformité a la compatibilité électromagnétique, a cause des
perturbations conduites ou irradiées.

Coupage en situations de risque

B S’ est nécessaire de couper en situations de risque (décharges électriques, suffocation,
en présence de matériaux inflammables ou explosifs), s’assurer qu'un expert autorisé
évalue préalablement les conditions. S’assurer que des personnes formées pour intervenir
en cas d’'urgence sont présentes. Adopter les dispositifs de protection décrits aux points
5.10; A.7; A.9 de la spécification technique IEC ou CLC/TS 62081.

B Pour travailler en position surélevée par rapport au sol, toujours utiliser des plates-formes
de sécurité.

B Siplusieurs machines agissent sur la méme piece ou toutefois sur des pieces électriquement
raccordées, les tensions a vide sur les porte-électrode ou les torches peuvent s’additionner
et dépasser ainsi le niveau de sécurité. S’assurer qu’'un expert autorisé détermine
préalablement la présence de risque et, si nécessaire, qu'il prend les mesures de protection
indiquées au point 5.9 de la spécification technique IEC ou CLC/TS 62081.

A Avertissements supplémentaires

B Ne pas utiliser la machine dans des buts autres que ceux décrits, comme par exemple
pour décongeler les tuyaux du réseau hydraulique.

B Placer la machine sur une surface plate et stable. S’assurer qu’elle ne peut pas se
déplacer. Elle doit étre placée de fagon a ce qu'il soit possible de la controler, mais que
les étincelles de coupage ne puissent pas I'atteindre.

B Ne pas soulever la machine. Aucun systéme de levage n’est prévu.

B Ne pas utiliser de cables dont l'isolation est endommagée ou les connexions desserrées

Description de la machine

La machine est un générateur de courant pour le coupage au plasma, dotée d'une
torche d’amorgage a arc pilote.La machine est congue avec la technologie électronique
INVERTER.

Le courant fourni est continu.

La caractéristique électrique du générateur est plongeante.

Principaux organes Fig.1

A) Cable d’alimentation

B) Interrupteur ON/OFF

C) Signalisation d’alimentation

D) Réglage du courant de coupage / essai de pression de 'air. (Mod.1,2)
F) Témoin de signalisation basse pression air. (Mod.1,2)

F) Témoin de signalisation déclenchement protection thermique

Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la machine. La Fig.2 représente la plaque en
question.
A) Nom et adresse du constructeur
B) Norme européenne de référence pour la construction et la sécurité des appareils de
soudage
C) Symbole de la structure interne de la machine
D) Symbole du procédé de coupage prévu
E) Symbole du courant continu fourni
F) Type d’alimentation nécessaire :
17 tension alternative monophasée ; fréquence: F1: depuis ligne électrique; F2:
depuis moto-générateur
G) Degré de protection contre les corps solides et liquides
H) Symbole indiquant la possibilité d’utiliser la machine dans des locaux a risque de
décharges électriques
1) Performances du circuit de soudage
U0V  Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage ouvert).
12, U2 Courant et tension normale correspondante que la soudeuse fournit.
X Facteur de service (Duty Cycle). Indique combien de temps la soudeuse
peut travailler et combien de temps elle doit rester a I'arrét pour se refroidir.
Le temps est exprimé en % sur la base d’un cycle de 10 min. (ex. 60%
signifie 6 min. de travail et 4 min. d’arrét).
AV Champ de réglage du courant et de la tension d’arc correspondante.
J) Données relatives a la ligne d’alimentation
u1 Tension d’alimentation (tolérance admise : +/- 10%)
11 eff Courant absorbé efficace
11 max Courant absorbé maximum
K) Numéro de série
L) Poids
M) Symboles de sécurité : Se référer aux Avertissements de sécurité

- Caractéristiques techniques torche PAC Fig.2,1



Mise en service
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B Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les raccordements
électriques.

W S’assurer que la machine est éteinte et débranchée de la prise d’alimentation durant les
diverses étapes de la mise en service.

W S’assurer que la prise d’'alimentation a laquelle est branchée la machine est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a la
terre a été effectuée.

Montage et raccordement électrique

Effectuer le montage des parties détachées contenues dans 'emballage (Fig. 5).
Vérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a
celles de la machine. La ligne doit étre dotée d’'un fusible retardé adapté au courant
nominal maximum fournit (12 max.) Fig.3,1.

>
>

@ Cet appareillage n’est pas conforme aux exigences de la réglementation IEC/
EN61000-3-12. S'’il est raccordé a un réseau d’alimentation public a basse tension,
I'installateur ou I'utilisateur a la responsabilité de contrdler s'il peut étre raccordé; (si
nécessaire, consulter le gestionnaire du réseau de distribution d’électricité).

» Fiche d’alimentation. Si la machine n’est pas munie de la fiche, brancher une fiche

normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph) avec une capacité appropriée Fig.3,2.

Raccordement aux moto-générateurs

B Certaines machines peuvent étre alimentées par un moto-générateur (symbole figurant
sur la plaque d'identification). S’assurer qu'il est d’'une puissance minimum de 6 kVA et
qu’il ne fournit pas une tension supérieure a 270V.

Préparation du circuit de coupage

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piéce a souder, le plus prées possible
du point a souder.

» (Mod.1,2) Raccorder une source d’air comprimé en mesure de fournir au moins 120L/
min a 5,0 BAR (72 PSI) au réducteur de pression.

Procédé de coupage: description des commandes et
signalisations

Apres avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service, allumer la machine et effectuer
les réglages.

@ (Mod.3) Ala mise en marche, I'air sortira de la torche pendant 15 sec. environ (purge
d’air). Aprés quoi, on pourra commencer a couper.

Réglage du courant de soudage

» (Mod.1,2) Tourner le potentiométre en position “Air Test”, appuyer sur le bouton torche
pour permettre a I'air de sortir et vérifier la pression correcte). Vérifier la pression
correcte de I'air sur le manomeétre. Un pressostat interne empéchera de couper a des
pressions excessivement basses.

» Sélectionner le courant en fonction de I'épaisseur et du type de matériel a couper.

@ Couper en faisant attention qu’en réglant la vitesse d’entrainement, le matériel fondu
sorte du socle de coupage et ne soit pas projeté vers la torche ou vers I'opérateur.

@ Attention, commencer le coupage toujours a partir d’'un bord. S’il s’avére nécessaire
de ne pas commencer par un bord, il est conseillé d’effectuer un trou dans lequel
commencer le coupage.

@ L'interrupteur du flux d’air est temporisé (environ 30 sec.) a partir du moment ou I'on
relache le bouton pour permettre le refroidissement de la torche. De conséquence,
en cas d’arrét de la machine, il faut que le post-flux de I'air soit terminé.

@ Indicativement, les courants a employer pour les différentes épaisseurs de tole sont
indiqués dans la Fig.4. (elles se rapportent a I'acier).

Témoin de tension d’alimentation Fig.1

Del “C” clignotante, une panne s’est produite sur le réseau électrique.
Del “C” toujours allumée, machine branchée au secteur et allumée.

Témoin de signalisation basse pression Fig.1

(Mod.1,2) Del “F” clignotante.

Le témoin allumé indique une pression d’air insuffisante. Tourner le potentiométre en
position “Air Test”, appuyer sur le bouton torche pour permettre a I'air de sortir et vérifier la
pression correcte). Vérifier la pression correcte de I'air sur le manométre.

Témoin de signalisation déclenchement thermique Fig.1

Del “F” toujours allumée.

Quand le témoin est allumé, cela signifie que la protection thernique est en marche.

Si vous dépasser le service de coupe “X” indiqué sur la plaquette technique, un
protecteur thermique interrompt le travail avant que la machine ne soit endommageée.
Attendre jusqu’a ce que le fonctionnement est rétabli et, si possibile, attendre encore
quelques minutes.

Si le protecteur thermique se déclenche sans cesse, cela signifie que vous étes en train
d’exiger des performances excessives a la machine.

Conseils d’utilisation

m Utiliser une rallonge électrique uniqguement si nécessaire. Sa section devra étre égale ou
supérieure a celle du cable d’alimentation. Elle sera munie d’un conducteur de terre Fig.3.

B Ne pas bloquer les prises d’air de la machine. Ne pas la placer dans des conteneurs ou
sur des étageres qui ne sont pas correctement aérés.

B Ne pas utiliser la machine dans des milieux contenant : gaz, vapeurs, poussiéres
conductives (ex. limage de fer), air vicié, fumées caustiques et autres agents qui pourraient
endommager les parties métalliques et les isolations électriques.

@ Les parties électriques de la machine ont été traitées avec des résines de protection. Il
est possible que de la fumée apparaisse a la premiére utilisation. Il s’agit de la résine

950004-00 01/10/20 8

que séche completement. La formation de fumées ne durera que quelques minutes.

Entretien

Eteindre la machine et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer les
opérations d’entretien.

Entretien ordinaire de la torche Fig.7

(D Avant de démonter la torche, lui laisser le temps de refroidir.

L'entretien de la torche est obligatoire pour un bon fonctionnement de la machine.
L'entretien doit se faire périodiquement en fonction de I'emploi de la machine et a chaque
fois que I'on constate des défauts de coupe.

2 Porte-tuyére

@ Dévisser et revisser manuellement le porte-tuyére.

Le nettoyer minutieusement et le remplacer s'il est abimé :
craquelures, etc).

3 Tuyere

Remplacer la tuyere si le trou de passage de I'arc plasma est élargi ou déformé.

Si les surfaces de la tuyere sont trés oxydées, la nettoyer avec du papier abrasif tres fin.
4 Bague distributrice d’air

Vérifier si les passages de I'air ne sont pas bouchés.

La nettoyer minutieusement et la remplacer si elle est abimée. (brlures, déformations,
craquelures, etc)

5 Electrode

Remplacer I'électrode quand la profondeur du cratere qui se forme a la pointe est d’environ
1,5 millimétre.

6 Corps de la torche

Le corps de la torche ne demande aucun entretien ordinaire.

Nettoyer soigneusement toutes les pieces de la torche et si elles sont abimées (brllures,
déformations, craquelures, etc.) ne pas utiliser la machine mais la porter a réparer dans
un centre aprés-vente agréé.

(bralures, déformations,

Torche a amorgage automatique

A chaque changement de I'électrode, contréler que le mécanisme de mise en marche
avance librement.

Si le mouvement se fait difficilement, appliquer du lubrifiant et faire avancer plusieurs fois
le mécanisme afin de vérifier qu’il avance librement.

IMPORTANT : 6ter I'excés de lubrifiant avant de remonter la torche.

UTILISER de la vaseline pure sans solvants ou de I'huile de paraffine.

ATTENTION : Les lubrifiants contenant des solvants comme le toluéne, le xyléne, le
benzéne ou a base de silicone, lithium et téflon ENDOMMAGENT LA TORCHE.

Entretien extraordinaire que du personnel expert ou qualifié doit effectuer régulierement,
en fonction de I'utilisation faite. (Appliquer la regle EN 60974-4)
» Contréler lintérieur de la machine et enlever la poussiere déposée sur les parties
électriques (utiliser de I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
trés souple ou des produits adéquats). « Vérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommagé.

ES

A[[D]]] Manual de instrucciones

Antes de utilizar la maquina lea atentamente el manual de instrucciones.

Las instalaciones para corte por plasma, en lo sucesivo denominadas “maquinas”, son

para uso industrial y profesional.

Asegurese de que la maquina haya sido instalada

conforme a las leyes y normas contra accidentes.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del uso y los riesgos

relacionados con el procedimiento de corte por arco y acerca de las medidas de proteccién
rocedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo “Aparatos para soldadura al

arco, instalacion y uso™: IEC o CLC/TS 62081.

Advertencias de seguridad

B Asegurese de que la toma de alimentacién a la cual se conecta la maquina esté protegida
con los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada a la
instalacion de puesta a tierra.

Asegurese de que el enchufe y el cable de alimentacion se encuentren en buenas
condiciones.

Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacion asegurese de que la maquina
esté apagada.

Apague la maquina y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion apenas haya
terminado el trabajo.

Apague la maquina y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de conectar
los cables de soldadura, instalar el hilo continuo, sustituir las partes de la antorcha o de la
devanadora de hilo, efectuar las operaciones de mantenimiento y desplazar la soldadora
(utilice la manija presente en la soldadora).

No entre en contacto con las partes bajo tensién eléctrica sin ninguna proteccion sobre
la piel o con ropa mojada. Aislese usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
a cortar y de posibles partes metdlicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

Utilice la maquina en ambiente seco y ventilado. No exponga la maquina ni a la lluvia
ni al sol.

B Utilice la soldadora solamente si todos los paneles vy filtros se encuentran instalados

reparada por personas calificadas,




correctamente y en su lugar.
B No utilice la maquina si ha caido o ha sido golpeada pues podria no ser segura. Hagala
revisar por una persona experta o calificada.

A0

B Elimine el humo de corte mediante una ventilaciéon natural o con un aspirador de humo.
Para evaluar los limites de exposicién al humo de corte es necesario tener en cuenta
su composicion, concentracion y tiempo de exposicion.

B No corte materiales que hayan sido limpiados con solventes clorurados o, de todas
maneras, no corte cerca de dichas sustancias.

MAALOO@O

W Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de corte. En caso
de que se encuentre averiada, sustitiyala pues las radiaciones pueden atravesarla.

W Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel de los rayos producidos por
el corte al arco y por las chispas. No use ropas grasientas, una chispa podria incendiarlas.
Utilice filtros de proteccion para las personas a su alrededor.

B No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones adecuadas, con partes
mecanicas como: antorcha, pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas
recién elaboradas.

W La elaboracién del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos.

VAN

B Las chispas del corte pueden causar incendios.

B No suelde o corte en areas en donde se encuentren materiales, gas o vapores inflamables.

B No suelde o corte recipientes, bombonas, depdsitos o tubos a menos que una persona
experta o calificada haya verificado la posibilidad de trabajar sobre estos elementos y
los haya preparado adecuadamente.

B Quite el electrodo de la pinza porta-electrodos cuando haya terminado la soldadura.
Asegurese de que ninguna parte del circuito eléctrico de la pinza porta-electrodos toque
el circuito de masa o de tierra: un contacto accidental podria causar sobrecalentamientos
y principios de incendio.

® EMF Campos electromagnéticos

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF), cerca del circuito de
soldaduray de la soldadora. Los campos electromagnéticos pueden interferir con proétesis
médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de usuarios de protesis
médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen prétesis médicas deben consultar con el médico antes de
aproximarse al area de uso de la soldadora. Este equipo cumple con los requisitos del
estandar técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso profesional.
No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la exposicién humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

Toma las siguientes medidas para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos
(EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantiene ambos cables de
soldadura del mismo lado del cuerpo.

Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijdndolos con cinta adhesiva.
No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca posible del punto por soldar.
No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No
trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 6 Da = cm
50; Db = cm.20.

igf Equipo de Clase A

Este equipo estéa disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.

En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacion publica a baja
tensién, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse dificultades para
asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética, debido a interferencias
conducidas o irradiadas.

| Q |
§ Corte en condiciones de riesgo

B En caso de tener que cortar en condiciones de riesgo, con el peligro adicional de
descargas eléctricas, asfixia, en presencia de materiales inflamables o explosivos,
asegurese de que un responsable evalle de antemano las condiciones. Asegurese de
que existan personas presentes adestradas para intervenir en casos de emergencia.
Adopte los medios técnicos de proteccion descritos en el punto 5.10; A.7; A9 de la
caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

B En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice siempre plataformas de
seguridad.

B Si mas de una maquina elabora la misma pieza o piezas eléctricamente conectadas,
las tensiones al vacio presentes en los porta-electrodos o en la antorcha pueden llegar
exceder el nivel de seguridad permitido. Asegurese de que un experto evalle de antemano
si existe un riesgo y adopte, en caso de ser necesario, las medidas de proteccion indicadas
en el punto 5.9 de las caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

A Advertencias adicionales

B No utilice la maquina para usos no previstos como por ejemplo descongelar tuberias
de la red hidrica.

B Coloque la maquina sobre una superficie llana, estable y evite que se pueda desplazar.
La posicion debe permitir el control pero debe evitar que las chispas del corte lo golpeen.

B No levante la maquina. No se han previsto sistemas de elevacion.

B No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las conexiones sueltas.
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Descripcion de la maquina

La maquina es un generador de corriente para el corte por plasma, equipado con antorcha
de encendido por arco piloto.

La maquina ha sido realizada con tecnologia electrénica INVERTER.

La corriente suministrada es continua.

La caracteristica eléctrica del transformador es de pendiente.

Piezas principales Fig.1

A) Cable de alimentacion

B) Interruptor ON/OFF

C) Alimentacién de la maquina

D) Regulacion de la corriente de corte / prueba de presion del aire (Mod.1,2)
F) Dispositivo luminoso que indica baja presion de aire (Mod.1,2)

F) Dispositivo luminoso que indica la intervencién de la proteccion térmica

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la maquina. La Fig.2 es un ejemplo de dicha placa.

A) Nombre y direccién del fabricante

B) Norma europea de referencia para la fabricacion y la seguridad de las instalaciones
de soldadura

C) Simbolo de la estructura interna de la maquina

D) Simbolo del procedimiento de corte previsto.

E) Simbolo de la corriente continua distribuida.

F) Tipo de alimentacién necesaria:

17 tension alterna monofasica, frecuencia: F1: de linea eléctrica; F2: de

motogenerador

Grado de proteccion de cuerpos soélidos y liquidos

G)

H) Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la maquina en ambientes con riesgos de
descargas eléctricas
1) Prestaciones del circuito de soldadura
U0V  Tensién minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).
12, U2 Corriente y tension normalizada correspondiente distribuida por la soldadora.
X Factor de servicio (Duty Cycle). Indica el tiempo durante el cual la soldadora
puede estar en funcionamiento y el tiempo durante el cual debe estar
parada para enfriarse. El tiempo se expresa en % en base a un ciclo de 10
min. (ej. 60% significa 6 min. de trabajo y 4 min. de descanso).
AV Campo de regulacion de la corriente y tensién correspondiente de arco.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacién
u1 tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%)
1 eff corriente eficaz absorbida
11 max corriente maxima absorbida
K) Numero de matricula
L) Peso
M) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad

- Datos técnicos antorcha PAC Fig.2,1

Puesta en funcionamiento

B Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.

B Asegurese de que la maquina esté apagada y desconectada del enchufe de la toma de
alimentacién durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

B Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual estd conectada la maquina esté
protegida por los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacion de puesta en tierra.

Ensamblaje y conexion eléctrica

» Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje (Fig. 5).

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tension y la frecuencia correspondientes
alamaquina y que esté dotada de un fusible retardado apto para la corriente maxima
nominal suministrada (12 max.) Fig.3,1.

@ Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma IEC/EN61000-3-12. Si se
conecta a una red de alimentacién publica a baja tension, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que pueda ser conectada (si fuera necesario,
consultar con el operador de la red de distribucion eléctrica).

» Enchufe de alimentacién. Si la maquina no esta dotada de un enchufe, conecte el

cable de alimentacion a un enchufe normalizado (2P + T por 1Ph) con la capacidad
adecuada Fig.3,2.

Conexiéon a motogeneradores

B Algunas maquinas pueden alimentarse con un motogenerador (simbolo en la placa de
datos). Asegurese de que éste tenga una potencia minima de 6 kVAy no suministre una
tension superior a 270V.

Preparacion del circuito de corte

» Conecte el cable de masa a la maquina y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» (Mod.1,2) Conecte al reductor de presién una fuente de aire comprimido capaz de
suministrar por lo menos 120 L/min. a 5,0 BAR (72 PSI).

Procedimiento de corte: descripcion mandos y senalaciones

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta en funcionamiento, encienda la
maquina y proceda con las regulaciones.

@ (Mod.3) Cuando la maquina se encienda, el aire saldra de la antorcha durante
aproximadamente 15 seg. (purga de aire); una vez transcurrido dicho tiempo podras
comenzar a cortar

Regulacién de corriente de corte

» (Mod.1,2) Gire el potenciometro a la posicion “Air Test” (Prueba aire) y presione el
pulsador antorcha para hacer salir el aire y controle que la presién sea la adecuada)
Controle mediante el mandmetro que la presion del aire sea la adecuada



» Seleccione la corriente en funcién al espesor y al tipo de material que se quiere cortar.

» Regule la presion del aire y controle que el dispositivo luminoso correspondiente esté
apagado (de lo contrario estd apagado). Un presostato interior impedira realizar el
corte con presiones excesivamente bajas.

@ Corte, prestando atencién a que el material fundido salga del surco de corte y no
sea enviado hacia la antorcha o al operador, mediante la regulacién de la velocidad
de avance.

@ Atencién, comience siempre el corte por un borde, cuando no se pueda iniciar desde
un borde se aconseja realizar un orificio desde donde comenzar con el corte.

@ El interruptor del flujo de aire esta temporizado (aproximadamente 30 seg.) desde
el momento en que se suelta el pulsador para permitir que se enfrie la antorcha;
por lo tanto, en caso de apagar la maquina espere a que acabe el flujo final de aire.

@ De manera indicativa, las corrientes que se deben utilizar para los diferentes
espesores de chapa son las indicadas en la Fig.4. (referidas al acero).

Dispositivo luminoso de tension de alimentacién Fig.1

El led “C” intermitente, cuando ocurre una anomalia en la red eléctrica.
El led “C” encendido permanentemente indica que la maquina esta conectada a la red
y que esta encendida.

Dispositivo luminoso que indica baja presion Fig.1

(Mod.1,2) Led “F” intermitente

El dispositivo luminoso encendido permanentemente indica que hay insuficiente presion
de aire. Gire el potencidometro a la posicion “Air Test” (Prueba aire) y presione el pulsador
antorcha para hacer salir el aire y controle que la presién sea la adecuada) Controle
mediante el mandmetro que la presion del aire sea la adecuada, sin superar los limites
indicados en la placa.

Dispositivo luminoso que indica intervencion térmica Fig.1

Led “F” encendido

El dispositivo luminoso encendido indica que la proteccion térmica esta funcionando.

Si se supera el servicio de corte “X” indicado en la placa técnica, un protector térmico
interrumpe el trabajo antes que la maquina se dafie. Espere hasta que se restablezca el
funcionamiento y espere todavia unos minutos mas.

Si el protector térmico interviene continuamente significa que estd demandando una
prestacién excesiva a la maquina.

Recomendaciones para el uso

W Utilice una extensién eléctrica solo cuando sea necesario y siempre y cuando sea de
seccion igual o superior a la del cable de alimentacién y esté dotada del conductor de
puesta en tierra Fig.3.

B No bloguee las tomas de aire de la maquina. No la coloque en contenedores o estanterias
que no estén ventiladas adecuadamente.

B No utilice la maquina en ambientes que contengan: gas, vapores, polvos conductores
(ej. viruta), aire salobre, humo céustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metdlicas y los aislamientos eléctricos.

@ Las partes eléctricas de la maquina han sido tratadas con resinas protectivas. La
rimera vez que la ponga en funcionamiento podria notar humo; se trata de la resina
que se seca completamente. La salida de humo durara solo algunos minutos.

/N

Apague la maquina y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de efectuar
cualquier operacion de mantenimiento.

Mantenimiento ordinario de la antorcha Fig.7

Mantenimiento

@ Antes de desmontar la antorcha espere a que se enfrie.

Elmantenimiento de la antorcha es obligatorio para que la maquina funcione correctamente.
El mantenimiento se debe realizar de manera periédica en base al uso de la maquina y
cada vez que se detecten defectos en el corte.

2 Porta boquilla

@ Desenrosque y enrosque el porta boquilla a mano.

Limpie con cuidado y sustitiyalo si estuviera dafiado: quemaduras, deformaciones,
grietas, etc.

3 Boquilla

Sustituya la boquilla si el orificio de paso del arco de plasma estuviera ensanchado o
deformado.

Si las superficies de la boquilla estuvieran muy oxidadas, limpiela con una lija de grano
muy fino.

4 Anillo de distribucion de aire

Controle que los pasos del aire no estén obstruidos.

Limpie con cuidado y sustitiyalo si estuviera dafiado. (quemaduras, deformaciones,
grietas, etc.)

5 Electrodo

Sustituya el electrodo cuando la profundidad del crater que se forma en la punta sea de
aproximadamente 1,5 milimetros.

6 Cuerpo de la antorcha

El cuerpo de la antorcha no requiere de un mantenimiento ordinario.

Limpie con cuidado todas las piezas de la antorcha y si estuvieran dafiadas (quemaduras,
deformaciones, grietas, etc.) no use la maquina y llévela a un centro de asistencia
autorizado para su reparacion.

Antorcha con injerto mecanico

A cada substitucion del electrodo, controlar que el mecanismo de iniciacion se mueva
libremente.

Si el movimiento es dificil, aplicar lubricante y mover varias veces el mecanismo para
comprobar que se mueva libremente.
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IMPORTANTE: remover el lubricante en exceso antes de volver a montar la antorcha.
UTILIZAR vaselina pura sin solventes o aceite de parafina.

ATENCION: los lubricantes que contienen solventes como Tolueno, Xyleno, Benceno o
bien Silicona, Litio e Teflon ARRUINAN LAANTORCHA.

Mantenimiento extraordinario. El_mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
eriddicamente por personal experto o calificado en el campo electromecénico, en funcién

del uso. (Aplicar la norma EN 60974-4)

* Inspeccione la parte interna de la maquina y elimine el polvo que se deposita en las

partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electronicas (utilice un cepillo

suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien

apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.
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A [[I:D]] Manual de instrugoes

Antes de utilizar a méaquina ler com atencéo o manual de instrucées.

As instalagdes para corte com jacto de plasma, a seguir chamadas “maquina”, estéo
previstas para uso industrial e profissional.

Controlar que a maquina seja instalada e reparada por pessoas expertas, em conformidade
com as leis e as normas contra acidentes.

Controlar que o operador esteja treinado para o uso e riscos ligados ao procedimento
de corte por arco e sobre as necessarias medidas de proteccdo e procedimentos de
emergéncia.

Pode-se obter informacées detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por
arco, instalagdo e uso”: IEC ou CLC/TS 62081.

Adverténcias de segurancga

W Controlar que, a tomada de alimentacéo na qual conectar a maquina, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalacdo de terra.

W Controlar que a ficha e o cabo de alimentagao estejam em boas condigées.

B Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentacao, controlar que a maquina esteja
desligada.

B Desligar a maquina e extrair a ficha da tomada de alimentacéo logo que terminar o
trabalho.

B Desligar a maquina e extrair a ficha da tomada de alimentagéo antes de conectar os cabos
de soldadura, instalar o fio continuo, substituir partes do macarico ou do mecanismo de
traccéo do fio, efectuar operagdes de manutengéo, mové-la (usar o puxador presente
na soldadora).

B Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da pega a ser cortada e de eventuais partes
metalicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, ndo inflamaveis.

B Usar a maquina em ambiente seco e ventilado. Nao expor a soldadora sob a chuva ou
sob o sol a pico.

B Usar a maquina so se todos os painéis e anteparos estiverem no proprio lugar e montados
correctamente.

B N3o utilizar a maquina se a mesma tiver caido ou recebido um golpe, pois, pode néo
estad mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.
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B Eliminar os fumos de corte com uma adequada ventilacdo natural ou com um aspirador
de fumos. E necessario utilizar uma relagéo sistematica para avaliar os limites contra a
exposicdo aos fumos de corte em fungdo da sua composigéo, concentragéo e duragédo
da prépria exposicéo.

B Nao cortar materiais limpos com solventes clorados ou todavia similares.

MALOOSVD

B Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico adequado ao processo de corte.
Substitui-la se estiver prejudicada; as radiagdes podem atravessa-la.

B Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protejam a pele contra os raios produzidos
pelo arco de corte e pelas faiscas. Ndo usar roupas oleosas ou gordurosas, uma
faisca pode incendia-las. Usar anteparos de protecgao para proteger as pessoas em
proximidades.

B Nao tocar com a pele nua as partes metalicas incandescentes, tais como: magarico,
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pegas recém usinadas.

B Ausinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar 6culos de seguranga, com protecgao
lateral dos olhos.
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W As faiscas de corte podem causar incéndios.

B Nao soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

B Nao soldar ou cortar contentores, botijas, depdsitos ou tubos a ndo ser que uma pessoa
experta ou qualificada nédo tenha verificado que possam ser usinados e os tenham
adequadamente preparados.

W Tirar o eléctrodo da pinca porta-eléctrodo quando tiver terminado a soldadura. Controlar
que nenhuma parte do circuito eléctrico da pinga porta-eléctrodo toque o circuito de massa
ou de terra: um contacto acidental pode causar superaquecimento e principios de incéndio

® EMF Campos electromagnéticos

A corrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na proximidade do circuito
de soldadura e da soldadora. Os campos electromagnéticos podem gerar interferéncias
em préteses médicas, como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagéo a portadores de proteses
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médicas. Por exemplo, deve-se impedir o acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de proteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-se da
area de uso da soldadora. Esta aparelhagem esta em conformidade com os requisitos das
normas técnicas do produto para uso exclusivo em ambiente industrial e uso profissional.
Nao esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a exposicdo humana aos
campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

Aplique os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo aos campos
electromagnéticos (EMF):

B Nao posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

Quando for possivel, entrangar entre si os cabos de soldadura, fixando-os com fita
adesiva.

Nao enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

Conectar o cabo de massa a peca a trabalhar o mais préximo possivel do ponto a soldar.
Nao soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabeca e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao trabalhar
proximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig 6 Da = cm 50; Db
=cm.20.

ﬁgf Aparelhagem de Classe A

Esta aparelhagem ¢é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionais.

Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentagéo publica
de baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificuldades
em garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido aos disturbios
conduzidos ou irradiados.

| O |
f Corte em condigdes a risco

B Se tiver que cortar em condigdes de risco acrescido de descargas eléctricas, sufocamento,
em presenca de materiais inflamaveis ou explosivos controlar que um responsavel
experto avalie preventivamente as condigdes. Controlar que hajam pessoas treinadas
para intervir em casos de emergéncia. Adoptar os meios técnicos de protecgao descritas
em 5.10; A.7; A.9 pela especificagao técnica IEC ou CLC/TS 62081.

Se tiver que trabalhar em posigdes elevadas do s6 usar sempre plataformas de seguranca.
Se mais do que uma maquina trabalhar na mesma peca ou todavia em pegas
electricamente coligadas, as tensdes a vacuo presentes nos porta-eléctrodos ou
nos magaricos podem se somar superando o nivel de seguranca. Controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente se ha um risco e eventualmente adopte as
medidas de protecgao indicadas no 5.9 da especificagéo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

A Adverténcias suplementares

B Nao utilizar a maquina para finalidades n&o previstas como por exemplo descongelar
tubos da rede hidrica.

B Por a maquina sobre uma superficie plana, estavel e evitar que possa se mover. A
posicéo deve permitir-lhe o controlo, ma ndo deve permitir as faiscas do corte de atingi-lo.

B Nao elevar a maquina. Nao estao previstos sistemas de elevacéo.

W Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.

Descricao da maquina

A maquina é um gerador de corrente para o corte com jacto de plasma com um magarico
com engate de arco piloto.

A maquina é realizada com a tecnologia electréonica INVERTER.

A corrente fornecida é continua.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo com abaixamento de tenséo.

Orgaos principais Fig.1

A) Cabo de alimentagéo

B) Interruptor ON/OFF

C) Alimentagdo da maquina

D) Regulagéo da corrente de corte/prova da presséo de ar (Mod.1,2)

F) Luz piloto de sinalizagéo de baixa presséo de ar (Mod.1,2)

F) Luz piloto de tensdo de alimentacéo intervengao da protecgéo térmica

Dados técnicos

A placa de dados estéa presente na maquina. A Fig.2 € um exemplo da prdpria placa.

A) Nome e endereco do fabricante

B) Norma europeia de referéncia para a fabricagéo e a seguranga das instalagées
para soldadura

C) Simbolo da estrutura interior da maquina

D) Simbolo do procedimento de corte previsto:.

E) Simbolo da corrente fornecida continua.

F) Tipo de alimentagdo necessaria:

17 tenséo alternada monofasica; frequéncia: F1: da linha eléctrica; F2: da

motogerador

Grau de protecgao contra corpos sélidos e liquidos

Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a maquina em ambientes a risco de

descargas eléctricas

Prestacdes do circuito de soldadura

G)
H

N

UOV  Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).
12, U2 Corrente e correspondente tensdao normalizada que a soldadora fornece.
X Factor de servigo (Duty Cycle). Indica quanto tempo a soldadora pode

trabalhar e quanto tempo deve ficar parada para arrefecer. O tempo esta
expresso em % na base de um ciclo de 10 min. (ex. 60% significa 6 min. de
trabalho e 4 min. de pausa).
AV Campo de regulagéo da corrente e respectiva tensdo de arco.
J) Dados relativos a linha de alimentacdo
u1 Tens&o de alimentacéo (tolerdncia admitida: +/- 10%)
11 eff Corrente eficaz absorvida
11 max Maxima corrente absorvida
K) N° de matricula
L) Peso
M) Simbolos de seguranca: Ler as adverténcias de seguranca

950004-00 01/10/20 1

Dados técnicos do magarico PAC Fig.2,1

Por a funcionar

B As ligagdes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.

B Controlar que a maquina esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagéo
durante todos os passos para por a funcionar.

B Controlar que, a tomada de alimentagdo na qual conectar a maquina, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagao de terra.

Montagem e ligacao eléctrica

Montar as partes separadas contidas na embalagem (Fig.5).

Verificar que a linha eléctrica forneca a tensao e a frequéncia correspondentes a da
maquina e que esteja equipada com um fusivel retardado adequado para a maxima
corrente nominal fornecida (I12max) Fig.3,1.

>
>

(D Esta aparelhagem ndo entra nos requisitos da norma IEC/EN61000-3-12. Se for
conectada a uma rede de alimentacéo publica de baixa tensao, é responsabilidade do
instalador ou do utilizador verificar se pode ser conectada (se necessario, consultar
o administrador da rede de distribuicdo eléctrica).

» Ficha de alimentagdo. Se a maquina nao tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagéo

uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph) com capacidade adequada Fig.3,2.

Ligagcao em motogeradores

B Algumas maquina podem ser alimentadas por um motogerador (simbolo na placa de
dados). Controlar que o mesmo tenha uma poténcia de pelo menos 6 kVA e ndo fornega
uma tenséo superior a 270V.

Preparagéao do circuito de corte

» Conectar o cabo de massa na soldadora e na peca a trabalhar, o mais préximo possivel
do ponto de trabalho.

» (Mod.1,2) Conecta uma fonte de ar comprimido capaz de fornecer pelo menos 120L/
min. a 5,0 BAR (72 PSI) ao redutor de presséo.

Procedimento de corte: descricdo comandos e sinalizagoes

Apos ter efectuado todos os passos para pér a funcionar a maquina, acendé-la e proceder
com as regulagdes.

@ (Mod.3) Ao ligar a maquina, o ar saira do magarico por aproximadamente 15 segundos
(purga do ar); transcorrido esse tempo, sera possivel iniciar o corte.

Regulacao da corrente de corte

» (Mod.1,2) Gira o potencidmetro na posigao “Air Test”, pressiona o botdo da tocha para
fazer o ar sair e controla a correcta pressdo). Controla a correcta pressao do ar no
mandmetro. Um pressostato interno impedira cortar com pressdes excessivamente
baixas.

» Selecciona a corrente em base a espessura e ao tipo de material a cortar.

(D Corte prestando atencéo que, regulando a velocidade de avango, o material fundido
saia pela incisdo de corte e ndo seja projectado para o macarico ou em direccéo
ao operador.

® Atengao, inicie o corte sempre por uma borda, se houvesse a necessidade de iniciar
por outro lado que néo fosse a borda, recomenda-se realizar um furo no qual iniciar
o corte.

@ O interruptor do fluxo de ar é temporizado (cerca de 30 seg.) desde o momento da
liberagé@o do botao para permitir o arrefecimento do magarico, no entanto, em caso
de desligamento da maquina é necessario que seja finalizado o post-fluxo do ar.

(D Indicativamente as correntes a utilizar para as varias espessuras de lamina séo as
listadas na Fig.4. (referidas ao ago).

Luz piloto tensdo de alimentagao Fig. 1

Led “C” intermitente, se for verificada uma anomalia na rede eléctrica.
Led “C” permanentemente aceso, maquina conectada a rede e ligada.

Luz piloto de baixa pressao Fig.1

(Mod.1,2) Led “F” 1 intermitente

Aluz piloto acesa indica insuficiente pressao de ar.

Gira o potenciémetro na posigcao “Air Test”, pressiona o botdo da tocha para fazer o ar
sair e controla a correcta pressao).Controla a correcta pressdo do ar no manémetro,sem
superar os limites indicados na placa.

Luz piloto de sinalizagao da intervencgao térmica Fig. 1

Led “F” permanentemente aceso

Aluz piloto acesa significa que a proteccéo térmica esta a funcionar.

Se superar o servico de corte “X” referido na placa técnica um protector térmico
interrompe o trabalho antes que a maquina seja prejudicada. Aguardar até que o
funcionamento seja restabelecido e, possivelmente, aguardar ainda alguns minutos. Se
o protector térmico intervier continuamente, significa que esta sendo pedida prestacdes
excessivas para a maquina.

Conselhos para o uso

B Usar uma extensao eléctrica s6 quando for necessario e sempre que haja secgéo igual
ou superior ao do cabo de alimentagéo e equipadas com condutor de terra Fig.3.

B Nao bloguear as tomadas de ar da maquina. Nao fecha-la em contentores ou prateleiras
sem ventilagdo adequada.

B Nao utilizar a maquina em ambientes que contenham: gases, vapores, p6s condutivos (ex.
limalha de ferro), ar salobro, fumacas causticas e outros agentes que possam prejudicar
as partes metalicas e os isolamentos eléctricos.

(D As partes eléctricas da maquina foram tratadas com resinas protectoras. Na primeira
utilizacdo pode-se notar fumaca; trata-se da resina que se seca completamente. A
saida de fumaca durara s6 por alguns minutos.



Manutencao

/N

Desligar a maquina e extrair a ficha da tomada de alimentagcdo antes de efectuar
operacdes de manutengéo.

Manutencao de rotina da tocha FIG.7

@ Antes de desmontar a tocha aguarde o seu resfriamento.

A manutengao da tocha é obrigatéria para ter um funcionamento correcto da maquina.
Amanutencao deve ser executada periodicamente de acordo com a utilizagdo da maquina
e sempre que ocorrerem defeitos de corte.

2 Suporte da boquilha

@ Afrouxe e reaperte o suporte da boquilha com a mao.

Realize uma limpeza cuidadosa e substitua-o se danificado: (queimaduras, deformagoes,
fissuras, etc.).

3 Boquilha

Substitua a boquilha se o orificio de passagem do arco de plasma estiver expandido ou
deformado.

Se as superficies da boquilha estiverem muito oxidadas, limpe-as com uma lixa fina.

4 Anel de distribuigéo de ar

Verifique se as passagens do ar ndo estdo obstruidas.

Realize uma limpeza cuidadosa e substitua-o se danificado. (queimaduras, deformagées,
fissuras, etc.)

5 Eléctrodo

Substitua o eléctrodo quando a profundidade da cratera que é formada na ponta for de
aproximadamente 1,5 mm.

6 Corpo da tocha

O corpo da tocha ndo tem necessidade de manutengao de rotina.

Execute uma limpeza cuidadosa de todas as pegas da tocha e, se estiverem danificadas
(queimaduras, deformagdes, fissuras, etc), ndo utilize a maquina, mas leve-a a um centro
de assisténcia autorizado para a reparagao.

Tocha com ignigdo mecanica

A cada substituicdo do elétrodo, verifique que o mecanismo de ignicdo se move livremente.
Se o movimento ¢é dificil, aplique lubrificante e mova o mecanismo vérias vezes, para
verificar que se move livremente.

IMPORTANTE: remova o lubrificante em excesso antes de remontar a tocha.

UTILIZA Vaselina pura sem solventes ou 6leo de Parafina.

ATENGAO: Os lubrificantes com solventes como Tolueno, Xileno, Benzeno ou a base de
Silicone, Litio e Teflon DANIFICAM A TOCHA.

Manutengao extraordinaria executavel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso. (Aplicar a regra EN 60974-4)

* Inspeccionar o interior da maquina e remover o p6 depositado nas partes eléctricas (usar
ar comprimido) e nas placas electrénicas (usar uma escova muito macia ou produtos
apropriados). « Verificar que as ligagdes eléctricas estejam bem apertadas e que o isolante
das fiagbes ndo esteja prejudicado.

A m:lj]] Bedienungsanleitung

Vor dem Gebrauch der Maschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu lesen.

Die Plasmaschneidanlagen, im Folgetext als “Maschine” bezeichnet, sind fiir den
industriellen und professionellen Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die Maschine von Fachmannern unter Beachtung der anwendbaren
Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.

Sicherstellen, dass der Bediener fiir die Anwendung des Lichtbogenschneidverfahrens
ausgebildet und Uber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie tber die
notwendigen Schutzmaflnahmen und das Vorgehen in Notfallen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “Lichtbogenschweilgerate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

Sicherheitshinweise

B Sicherstellen, dass die Steckdose, an die die Maschine angeschlossen wird, durch
Sicherheitsvorrichtungen geschiitzt (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter) und an
eine Erdungsanlage angeschlossen ist.

B Sicherstellen, dass der Stecker und das Netzkabel in einwandfreiem Zustand sind.

B Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose tberprifen, dass die SchweiRmaschine
ausgeschaltet ist.

B Sofort nach Arbeitsende die Maschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose
ziehen.

B Die Maschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor die
SchweilRkabel angeschlossen werden, der Schweildraht eingefiihrt wird, Teile des
Brenners oder des Drahtzufiihrmechanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten
durchgefiihrt werden, die Maschine bewegt wird (den an der Maschine angebrachten
Griff verwenden).

B Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstlicken
berlihren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schneidenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.

B Die Maschine in trockener und beliifteter Umgebung verwenden. Die Schweifmaschine
vor Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

B Die Maschine nur verwenden, wenn alle Schutztafeln und —schirme vorhanden und
korrekt montiert wurden.

B Die Maschine nicht nach Stiirzen oder Stolken verwenden, da der sichere Betrieb in
diesem Fall nicht gewahrleistet ist. Die Maschine durch einen qualifizierten Fachmann
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Uberprufen lassen.

AQ)

B Schneidrauch durch eine geeignete naturliche Bellftung oder durch eine Absauganlage
eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
Schneidrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration
und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

B Keine Materialien schneiden, die mit chlorierten Losemitteln gereinigt wurden oder sich
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAALAOO@V

B Eine fiir das angewandte Schneidverfahren geeignete Maske mit aktinischer Glasscheibe
verwenden. Beschéadigte Schweilmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die
Augen schadigen kénnen.

B Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschneiden erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken zu
schiitzen. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.

B Die glihenden Metallteile wie Brenner, Elektrodenzange, Elektrodenstummel und eben
bearbeitete Teile nicht mit nackter Haut beriihren.

B Beim Schweillen von Metall entstehen Funken und Splitter. Schutzbrille mit Seitenschutz
tragen.

VAN

B Scheidfunken kénnen Feuer verursachen.

B Nicht in Bereichen schweil’en oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schwei3en oder trennen, es sei denn, ein
qualifizierter Fachmann hat geprift, das keine Gefahr besteht, oder die Teile wurden
entsprechend vorbereitet.

B Die Elektrode nach Abschluss der Schweil3arbeiten von der Zange trennen. Sicherstellen,
dass kein Teil des Elektrodenzangenstromkreises den Masse- oder Erdungskreis beruhrt:
ein solcher Kontakt kann zu einer Uberhitzung und Feuer fiihren.

® EMF Elektromagnetische Felder

Der Schweistrom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Néhe des Schweil3kreises
und des Schweigerates hervor. Die elektromagnetische Felder kdnnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.

Gegenlber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete SchutzmaRnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des SchweiRgerates
untersagt werden. Die Tréager medizinischer Prothesen mussen Ihren Arzt befragen, bevor
sie sich dem Einsatzbereich des SchweiRgerates nahern.

Dieses Gerat erfiillt die Anforderungen des technischen Produktstandards fir den
ausschlieflichen Einsatz in Industrieumgebungen sowie fiir professionelle Zwecke. Nicht
gewahrleistet wird die Ubereinstimmung mit den fiir die Belastung des Menschen durch
elektromagnetische Felder in hauslicher Umgebung vorgesehenen Grenzwerten.

Die folgenden MaRnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch

elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

B Positionieren Sie sich nicht mit dem Korper zwischen den SchweilRkabeln. Halten Sie
beide SchweilRkabel auf der gleichen Kérperseite.

B Verflechten Sie nach Mdglichkeit die Schweil’kabel miteinander und befestigen Sie sie
mit Klebeband.

B Wickeln Sie die Schweilkabel nicht um den Korper.

B SchlieRen Sie das Massekabel moglichst nahe an der zu schweilenden Stelle am
Werkstlick an.

B Schweilen Sie mit dem am Korper hdngenden Schwei3gerat nicht.

B Halten Sie den Kopf und den Oberkdrper moglichst weit vom Schweillkreis entfernt.
Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem SchweiRgerat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde fiir den Einsatz in industrieller und professioneller Umgebung
entworfen.

In hauslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, kénnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen (ibertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

| Q |
.b Schneiden unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhéhten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr, in
Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschnitten werden muss, ist
sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen vor Arbeitsbeginn
Uberpruft. Sicherstellen, dass fir Notfélle ausgebildete Personen anwesend sind. Die
unter 5.10 A7, A9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/TS 62081 beschriebenen
technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

B Wenn in héheren Bereichen gearbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
zu verwenden.

B Wenn mehrere Maschinen an dem gleichen Teil oder an elektrisch miteinander
verbundenen Teilen arbeiten, konnen sich die am Elektrodenhalter oder am Brenner
vorhandenen Leerlaufspannungen addieren und das Sicherheitslevel Uberschreiten.
Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn Uberpriift, ob Gefahr
besteht, und gegebenenfalls die unter 5. 9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/
TS 62081 beschriebenen technischen Schutzmaflnahmen trifft.

A Zusatzliche Warnhinweise

B Die Maschine nicht fiir nicht vorgesehene Zwecke verwenden (zum Beispiel zum Auftauen
von Wasserleitungen).

B Die Maschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dafiir sorgen, dass sie sich nicht
bewegt. Die Schweilmaschine muss in einer solchen Position aufgestellt werden, dass
man sie unter Kontrolle hat, ohne von Schneidfunken getroffen zu werden.
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B Die Maschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.
B Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
Anschliissen verwenden.

Beschreibung der Maschine

Die Maschine ist ein Stromtransformator zum Plasmaschneiden mit einem Brenner, der
sich durch einen Steuerbogen entziindet.

Die Maschine ist mit der elektronischen

INVERTER-Technologie ausgestattet.

Sie Maschine wird mit Gleichstrom (+ -) betrieben.

Es handelt sich um einen Fallstrom-Transformator.

Hauptbauteile Abb.1

A) Netzkabel

B) ON/OFF-Schalter

C) Speisung der Mhaschine

D) Regelung von Schneidstrom / Luftdrucktest (Mod.1,2)
F) Anzeigeleuchte niedriger Luftdruck (Mod.1,2)

F) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

Technische Daten

Das Datenschild ist an der Maschine angebracht. Abb. 2 ist ein Beispiel fur das Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
B) Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von Schweilanlagen
C) Symbol der Maschineninnenstruktur
D) Symbol des vorgesehenen Schneidverfahrens:.
E) Symbol des abgegebenen Gleichstroms
F) Erforderliche Stromversorgung:
17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz: F1: von Stromleitung; F2: von
Motorgenerator
Schutzgrad vor festen Kérpern und Flussigkeiten
Auf die Méglichkeit des Gebrauchs der Maschine in elektrischen Entladungen
ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
Schweilkreisleistungen
UOV  Mindest- und Héchstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweilkreis).

12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die Schweiflmaschine
abgibt.
Betriebsfaktor (Duty Cycle). Gibt an, wie lange die Schweillimaschine
arbeiten kann, und wie lange sie zwecks Abkiihlen ausgeschaltet werden
muss. Die Dauer wird in % auf der Basis eines 10 Minuten-Zyklus
angegeben (z.B. 60% bedeutet 6 Minuten Betrieb und 4 Minuten Pause).

AV Einstellbereich des Stroms und entsprechende Lichtbogenspannung.
J) Angaben beziiglich der Netzleitung

u1 Speisespannung

(zuldssige Abweichung: +/- 10%)

11 eff Effektivstromaufnahme

11 max Hochste Stromaufnahme
K) Seriennummer
L) Gewicht
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

G)
H

N

X

Technische Daten PAC Brenne* Abb. 2,1

Inbetriebnahme

B Die Stromanschlisse mussen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

M Sicherstellen, dass die Maschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgange ausgeschaltet
ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

B Sicherstellen, das die Steckdose, an die die Maschine angeschlossen wird, durch
Sicherheitsvorrichtungen geschitzt ist (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter) und
dass sie an die Erdungsanlage angeschlossen ist.

Zusammenbau und Stromanschluss

» Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen (Abb. 5).

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Maschine geforderten Spannung und Frequenz Ubereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der héchsten Nennstromabgabe entsprechenden tragen
Sicherung ausgestattet ist (12 max) Abb.3,1.

@ Dieses Gerat fallt nicht unter die Anforderungen der Norm IEC/EN61000-3-12. Wird
es an ein Offentliches Niederspannungsnetz angeschlossen, haben der Installateur
oder der Anwender die Verantwortung, die Moglichkeit dieses Anschlusses zu priifen
(bei Bedarf ist der Stromnetzbetreiber hinzuzuziehen).

» Netzstecker. Wenn die Maschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet ist,

ist das Netzkabel an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph) mit geeigneter
Strombelastbarkeit anzuschliefRen Abb.3,2.

Anschluss an Motorgeneratoren

B Einige Maschine kdnnen durch einen Motorgenerator stromversorgt werden (Symbol auf
Datenschild). Sicherstellen, dass der Motorgenerator einen Leistung von mindestens 6
kVA hat und dass die abgegebene Spannung nicht 270V Uberschreitet.

Vorbereitung des Schneidkreises

» Das Massekabel an die Schweilmaschine und mdéglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» (Mod.1,2) Eine Druckluftversorgungsquelle an den Druckminderer anschlieRen, die in
der Lage ist, mindestens 120 I/Min mit einem Druck von 5,0 bar (72 PSI) zuzufiihren.
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Schneidverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

Nach der Durchfiihrung aller Inbetriebnahmevorgange kann die Maschine eingeschaltet
und einreguliert werden.

(D (Mod.3) Beim Einschalten tritt die Luft fir etwa 15 Sekunden aus dem Schneidbrenner
aus (Entluftung). Danach kann mit dem Schneiden begonnen werden.

Einstellen des Schneidstroms

» (Mod.1,2) Drehen Sie das Potentiometer in die Stellung “Air Test”, betétigen Sie die
Schneidbrenner-Taste, um die Luft austreten zu lassen und priifen Sie den richtigen
Luftdruck. Prifen Sie den richtigen Luftdruck auf dem Druckmesser. Ein interner
Druckwachter verhindert das Schneiden bei zu niedrigem Luftdruck.

» Den Schneidstrom in Abhangigkeit von der Dicke und der Art des zu schneidenden
Materials einstellen.

@ Beim Schneiden darauf achten, dass das geschmolzene Material durch Einstellen der
Vorlaufgeschwindigkeit aus der Schneiderille austritt und nicht in Richtung Brenner
oder Bediener geschleudert wird.

@ Achtung: Mit dem Schneiden immer am Rand beginnen. Falls es notwendig sein
sollte, nicht am Rand zu beginnen, ist es empfehlenswert, ein Loch herzustellen, an
dem nit dem Schneiden begonnen wird.

@ Der Luftflussschalter ist zeitgesteuert (ca. 30 Sek) ab dem Zeitpunkt des Loslassens
der Taste, um das Kiihlen des Brenners zu erlauben. Beim Ausschalten der Maschine
muss folglich auch der Luftfluss beendet sein.

@ Der flr die verschiedenen Blechdicken zu verwendende Strom ist auf Abb. 4
angegeben (bezogen auf Stahl) und stellt einen reinen Anhaltspunkt dar.

Speisespannungskontrollleuchte Abb.1

Led “C” blinkt: es ist eine Stérung im Stromnetz aufgetreten.
Led “C” durchgehend eingeschaltet — Maschine an das Netz angeschlossen und
eingeschaltet.

Anzeigeleuchte fiir niedrigen Druck Abb.1

(Mod.1,2) Led “F” blinkt:

Die eingeschaltete Kontrollleuchte weist auf einen ungenigenden Luftdruck hin; Drehen
Sie das Potentiometer in die Stellung “Air Test”, betatigen Sie die Schneidbrenner-
Taste, um die Luft austreten zu lassen und prifen Sie den richtigen Luftdruck. Prifen
Sie den richtigen Luftdruck auf dem Druckmesser. Ohne jedoch die auf dem Geratschild
angegebenen Grenzwerte zu Uberschreiten

Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter Abb.1

Led “F” durchgehend eingeschaltet

Die eingeschaltete Anzeigeleuchte weist darauf hin, dass der Uberlastungsschutz in
Betrieb ist.

Wenn der auf dem Maschinenschild angegebene Schneidbetrieb “X” Uiberschritten wird,
unterbricht ein Uberlastungsschutzschalter den Betrieb, bevor die Maschine beschadigt
wird. Warten, bis der Betrieb wiederhergestellt wird, und mdéglichst noch einige Minuten
warten.

Wenn der Schutzschalter wiederholt ausgeldst wird, wird eine zu hohe Leistung von der
Maschine gefordert.

Ratschlage fiir den Gebrauch

B Ein Verlangerungskabel sollte nur wenn notwendig verwendet werden und muss den
gleichen oder einen gréReren Querschnitt als das Netzkabel besitzen. Ferner muss es
mit einem Erdleiter versehen sein Abb.3.

B Die Beltftungsoffnungen der Maschine nicht verschliefen. Die Maschine nicht in schlecht
beliftete Behalter oder Regale stellen.

B Die Maschine nicht in Gas, Dampfe, leitenden Staub (z.B. beim Schleifen anfallender
Eisenstaub), Salz, dtzenden Qualm und andere Stoffe enthaltenden Umgebungen
einsetzen, die die metallenen Teile und elektrischen Isolierungen beschadigen kénnen.

® Die elektrischen Teile der Maschine wurden mit Schutzharz behandelt. Daher kann
es beim ersten Gebrauch zu Rauchentwicklung kommen. Es wird ein vollstéandig
trocknendes Harz verwendet. Die Rauchentwicklung dauert nur einige Minuten.

Instandhaltung

Die Maschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen, bevor
Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

Ordentliche Wartung vom Brenner Abb.7

(D Bevor der Brenner auseinandergebaut wird, muss er vollstandig abkiihlen.

Die Wartung vom Brenner ist obligatorisch und Voraussetzung flr einen korrekten
Geratebetrieb.

Die Wartung muss regelmaRig je nach Gebrauch des Gerats und immer dann, wenn das
Gerat nicht sauber schneidet, durchgefiihrt werden.

2 Brennerkappe

(D Die Brennerkappe von Hand abschrauben und wieder aufschrauben.

Die Brennerkappe griindlich sauber machen und auswechseln, sollte sie beschadigt sein
(verbrannt, verformt, Risse, usw.).

3 Duse

Die Duse auswechseln, denn die Durchgangséffnung vom Plasmalichtbogen vergréfert
oder verformt ist.

Wenn die Disenoberflache stark oxidiert ist, mit sehr feinem Schleifpapier sauber machen.
4 Wirbelring

Sicherstellen, dass die Luftéffnungen nicht verstopft sind.

Den Wirbelring grundlich sauber machen und auswechseln, sollte er beschadigt sein
(verbrannt, verformt, Risse, usw.).
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5 Elektrode

Die Elektrode auswechseln, wenn der Krater, der sich an der Spitze bildet, eine Tiefe von
ca. 1,5 mm hat.

6 Brennerkdrper

Der Brennerkdrper muss nicht gewartet werden.

Alle Teile vom Brenner griindlich sauber machen und sollten sie beschéadigt sein (verbrannt,
verformt, Risse, usw.), soll das Gerat nicht beniitzt werden, sondern zur Reparatur in eine
Vertragswerkstatt gebracht werden.

Schweibrenner mit mechanischem Ziinder

Bei jedem Elektrodenaustausch kontrollieren, ob der Zindungsmechanismus sich frei
bewegen kann.

Wenn dieser schwer lauft, ein Schmiermittel auftragen und den Mechanismus mehrmals
bewegen, um festzustellen, ob er sich nun frei bewegt.

WICHTIG: das Uberschissige Schmiermittel entfernen bevor der SchweilRbrenner wieder
montiert wird.

Reine Vaseline, ohne Lésungsmittel VERWENDEN oder Paraffindl.

ACHTUNG: Schmiermittel, die L6sungsmittel wie Toluol, Xylol, Benzol enthalten oder auf
Silikonen, Lithium und Teflon aufbauen BESCHADIGEN DEN SCHWEISSBRENNER.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefiihrt. Die Haufigkeit hédngt vom Gebrauch ab. (Gelten die Regel EN 60974-4)

* Den Innenraum der Maschine kontrollieren und die elektrischen Teile von
Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Blrste oder geeigneten Produkten zu entfernen.
Kontrollieren, dass die Stromanschliisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung der
Kabel nicht beschadigt ist.

DA

A [[I:D]] Brugermanual

Lees denne manual grundigt, fer maskinen tages i brug.

Anlaegget til plasmaskaering kaldes herefter “maskine” og er beregnet til industriel og
professionel brug.

Serg for, at maskinen kun installeres og repareres af fagfolk eller eksperter, i
overensstemmelse med lovgivningen og reglerne for forebyggelse af ulykker.

Serg for at operateren har kendskab til brugen og de risici, som er forbundet
med bueskeeringsprocessen, samt de nedvendige _sikkerhedsforanstaltninger o

ngdhjselpsforanstaltninger.

Detaljerede oplysninger kan findes | brochuren “Installering og brug af buesvejsningsudstyr”:
IEC eller CLC/TS 62081.

/N

B Kontroller, at den stikkontakt, maskinen forbindes til, er beskyttet af passende
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt), og at den har jordforbindelse.
Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

Kontroller, at maskinen er slukket, for stikket szettes i kontakten.

Sluk maskinen og traek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.

Sluk maskinen og treek stikket ud af kontakten fer tilkobling af svejsekablerne,

installering af den kontinuerlige trad, udskiftning af komponenter i svejsebraenderen eller

tradfremfareren, vedligeholdelsesarbejder og flytning af maskinen (brug baerehandtaget
pa svejsemaskinen).

B Undga at rere ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér dig
selv fra elektroden, den del der skal skeeres, og alle metaldele, der har jordforbindelse.
Brug handsker, fodtgj og tgj, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

B Brug maskinen i torre, ventilerede omgivelser. Udsaet ikke maskinen for regn eller
direkte solskin.

B Brug kun maskinen, hvis alle paneler og sikkerhedsskaerme er pa plads og monteret
korrekt.

B Brug ikke maskinen, hvis den har veeret tabt eller faet slag, da det kan veere forbundet
med risiko. Fa den undersggt af en fagmand eller ekspert.

AQ)

B Fjern alle skaeredampe ved passende naturlig udluftning eller ved hjeelp af en
udsugningsventilator. Veer systematisk i vurderingen af graenserne for udseettelse for
skeeredampe, afhaengig af deres sammensaetning og koncentration og af hvor lang tid,
man udsazettes for dem.

B Skeer ikke materialer, der er renset med chlorid-rensemidler, eller som har veeret i
naerheden af sadanne substanser.

MAALOOOVD

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig til skeering. Udskift masken, hvis
den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

B Beer brandsikre handsker, brandsikkert fodtej og brandsikkert tgj for at beskytte huden
mod straler fra skaerebuen og mod gnister. Vaer ikke ifert tgj indsmurt i olie, da gnister
kan seette ild til det. Brug sikkerhedsskaerme til at beskytte personer i neerheden.

B Undga at den bare hud kommer i kontakt med varme metaldele, som for eksempel
svejsebraenderen, elektrodeholder-taengerne eller stykker, der lige er svejset.

B Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. Beer sikkerhedsbriller med beskyttende
sideskeerme.

VAN

B Skeeregnister kan udlgse brand.
B Undga at svejse eller skeere i neerheden af brandbare materialer, gasser eller dampe.
B Undga at svejse eller skeere i beholdere, cylindere, tanke eller regrledninger, med mindre

Sikkerhedsadvarsler
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en tekniker eller ekspert har kontrolleret, at det kan lade sig gere, eller har truffet de
ngdvendige forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholder-tangen, nar svejsearbejdet er feerdigt. Serg for, at
ingen dele af elektrodeholder-tangens elektriske kredslgb rgrer jorden eller jordkredslab:
utilsigtet kontakt kan forarsage overophedning eller starte en brand.

® EMF - Elektromagnetiske felter

Svejsestremmen genererer elektromagnetiske felter (EMF) i naerheden af svejsekredslagbet
og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfere interferens i medicinske
proteser som for eksempel pacemakere.

Der skal tages passende beskyttelsesforanstaltninger med hensyn til personer med
medicinske proteser. For eksempel skal man forhindre adgang til det omrade, hvor
svejsemaskinen bliver anvendt. Personer med medicinske proteser skal henvende sig til
leegen, for de naermer sig omradet, hvor svejsemaskinen anvendes.

Dette apparat opfylder kravene i den tekniske standard for produktet, der udelukkende er
til professionel brug i industrielle miljger. Overensstemmelse med de foreskrevne greenser
for eksponering af mennesker for elektromagnetiske felter i private omgivelser er ikke
garanteret.

Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter (EMF):

B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.

B Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med kleebeband, hvor det er muligt.

B Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

B Tilslut jordledningskablet sa teet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal
bearbejdes.

B Undga at holde svejsemaskinen ind til kroppen, nar du svejser.

B Hold hovedet og brystkassen sa langt veek som muligt fra svejsekredslabet. Undga at
arbejde i naerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand: Fig
6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Klasse A-apparat

Dette apparat er designet til brug i industrielle og professionelle miljger.

| private miliger og i milijger, der er ftilsluttet et offentligt lavspaendingsnet, der
stremforsyner boligbebyggelser, kan det veere vanskeligt at sikre overensstemmelse med
elektromagnetisk kompatibilitet pa grund af tilfert eller udstralet interferens.

| Q |
.b Skaring under risikable forhold

B Hvis skeeringen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger, kveelning,
tilstedeveerelse af antaendelige eller eksplosive materialer), skal man serge for at
lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene forst. Sgrg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skulle opsta en ngdsituation. Beer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet i e 5.10, A.7 og A.9 i de tekniske IEC - eller CLC/
TS 62081- specifikationer.

W Hvis det kreeves, at man arbejder i en position over jorden, skal der altid anvendes en
sikkerhedsplatform.

B Hvis der skal bruges mere end en maskine pa samme stykke, eller under alle
omstaendigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af tomgangsspaendingerne
pa elektrodeholderne eller svejsebraenderne overskride sikkerhedsgreenserne.
Serg for at fa en autoriseret ekspert til at vurdere forholdene ferst, og anvend de
sikkerhedsforanstaltninger, som er beskrevet i 5.9 i de tekniske IEC - eller CLC/TS
62081 - specifikationer, hvis det kreeves.

A Yderlige advarsler

B Brug ikke maskinen til andre formal end de beskrevne, for eksempel til at to frosne
vandrgr op.

B Placer maskinen pa et plant, stabilt underlag, og kontroller, at den ikke kan bevaege sig.
Den skal placeres pa en made, sa den kan kontrolleres under brugen, men uden risiko
for at blive deekket med skeeregnister.

B | oft ikke maskinen. Der er ikke pamonteret Igfteanordninger pa maskinen.

B Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller Igse forbindelser.

Beskrivelse af maskinen

Maskinen er en stremtransformer til plasmaskeering udstyret med svejsebreender med
kontaktteending med lysbue.

Maskinen er konstrueret med elektronisk INVERTER - teknologi.

Den leverede strgm er jeevnstrom.

Transformerens karakteristika er af den faldende type.

Vigtigste dele Fig. 1

A) Stremkabel

B) ON/FF kontakt

C) Maskinforsyning

D) Justering af skaerestremmen /lufttryksprgve (Mod.1,2)
F) Advarselslampe for lavt lufttryk (Mod.1,2)

E) Advarselslampe for udigsning af termoafbryder

Tekniske data

Pa maskinen sidder et dataskilt. Fig. 2 viser et eksempel pa et sadant skilt.

A) Fabrikantens navn og adresse

B) Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanlaeggets konstruktion og
sikkerhed

C) Symbol for maskinen indvendige struktur

D) Symbol for forventet skaereproces.

E) Symbol for leveret jeevnstrem.

F) Pakreevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstrem, frekvens: F1: fra el-nettet; F2: fra motorgenerator

G) Beskyttelsesniveau mod faststof og veesker

H) Symbol, som angiver muligheden for at bruge maskinen i omgivelser, hvor der kan
veere elektriske udladninger

I) Svejsekredslgbets ydeevne
UoOV  Minimum og maksimum tomgangsspaending (svejsekredslgb abent).
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12, U2 Strem og tilsvarende normaliseret spaending leveret af svejsemaskinen.
X Driftsperiode (Duty Cycle). Angiver, hvor lang tid svejsemaskinen kan
arbejde, og hvor lang tid, den skal hvile, for at kale ned. Tidsrummet er
angivet i % pa baggrund af en 10 minutters cyklus (f.eks. betyder 60% 6
min. arbejde og 4 min. hvile).
AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespaending.
J) Stremforsyningsdata
u1 Indgangsspaending (tilladt afvigelse: +/- 10%)
11 eff Effektiv absorberet stram
11 max Maksimal absorberet stram
K) Serienummer
L) Veegt
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler

- Tekniske data for PAC svejsebreender Fig.2,1

Opstart

B Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personale.

m Kontroller, at maskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, fer denne
procedure pabegyndes.

| Kontroller, at den stikkontakt, maskinen er koblet til, er beskyttet af sikkerhedsanordninger
(sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbindelse.

Montering og elektriske forbindelser

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen (Fig. 5).

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvens, som svarer til maskinen,
og at den er forsynet med en forsinket sikring, der egner sig til den maksimale leverede
meerkestrem (12max) Fig. 3,1.

@ Dette apparat er ikke omfattet af kravene i standarden IEC/EN61000-3-12. Hvis det
tilsluttes et offentligt lavspaendingsnet, er det installatarens eller brugerens ansvar at
undersg@ge, om det kan tilsluttet (kontakt om ngdvendigt el-selskabet).

» Stik. Hvis maskinen ikke er forsynet med et stik, seettes et godkendt stik pa (2P+T til

1Ph) af passende kapacitet til el-ledningen Fig.3,2.

Tilslutning til motorgeneratorer

W Visse maskiner kan drives af en motorgenerator (se symbolet pa dataskiltet). Kontrollér,
at denne har en styrke pa mindst 6 kVA, og at den ikke leverer en spaending, der er
hgjere end 270V.

Forberedelse af skaerekredslgbet

» Forbind jordledningen til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses, sa teet
som muligt pa det sted, som skal svejses.

» (Mod.1,2) Tilslut en trykluftsforsyning, der er i stand til at levere min. 120 I/min ved 5,0
bar (72PSI) til trykregulatoren.

Skareproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og
signaler

Sa snart maskinen er klar til brug, teendes den, og de ngdvendige justeringer
foretages.

@ (Mod.3) Ved teendingen stremmer luften ud fra svejsebreenderen i 15 sekunder
(Luftspuling). Nar de 15 sekunder er gaet, kan skaeringen begynde.

Regulering af skaerestrom

» (Mod.1,2) Drej potentiometeren til position “Air Test” og tryk pa lygte-knappen for
at lukke luften ud, og kontrollér, at trykket er korrekt. Kontrollér det korrekte lufttryk
i manometeren. En indvendig trykafbryder hindrer, at der skaeres med for lave tryk.

» Veelg stromstyrke i forhold til tykkelsen og typen af materialet, der skal skaeres.

® Skeer, og pas pa, at det smeltede materiale strammer ud af skeererillen og ikke slynges
mod svejsebraenderen eller operateren, nar hastigheden justeres.

@ Advarsel: Begynd altid at skeere fra en kant. Hvis det er nedvendigt at starte fra et andet
sted end en kant, anbefales det at bore et hul, hvorfra skeeringen kan startes.

@ Kontakten for Iuftflowet er tidsindstillet (ca. 30 sek.) fra det gjeblik kontakten slippes,
for at svejsebraenderen kan afkgle. Hvis maskinen skal slukkes, skal efterflowet af
luft derfor vaere afsluttet.

@ De vejledende stremstyrker, der skal anvendes for de forskellige tykkelser af plader,
er angivet i Fig. 4 (geelder for stal).

Kontrollampe for forsyningsspanding Fig. 1

Intermitterende lysdiode ”C” der er opstaet en fejl i elnettet.
Taendt kontrollampe “C” betyder, at maskinen er tilsluttet strammen og teendt.

Advarselslampe for lavt tryk Fig. 1

(Mod.1,2) Intermitterende lysdiode ”F”

Nar advarselslampen er taendt, betyder det, at lufttrykket er utilstreekkeligt. Drej
potentiometeren til position “Air Test” og tryk pa lygte-knappen for at lukke luften ud, og
kontrollér, at trykket er korrekt. Kontrollér det korrekte lufttryk i manometeren, uden at
overskride greenserne pa dataskiltet.

Advarselslampe for udlgsning af termoafbryder Fig. 1

Taendt kontrollampe “F”

Nar advarselslampen er teendt, betyder det, at termoafbryderen er udlgst. Hvis
driftsperioden “X” som er vist pa dataskiltet overskrides, afbryder en termoafbryder
maskinen, inden den beskadiges. Vent, indtil funktionen genoptages, og vent om muligt
endnu nogle minutter.

Hvis termoafbryderen fortsaetter med at udlgses, betyder det, at maskinen presses for
hardt.
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Brugsanvisninger

B Brug kun en forlaengerledning, hvis det er absolut nedvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller storre stykke til stremledningen og er forsynet med en
jordforbindelsesledning Fig.3.

B Undga at blokere for maskinens luftindtag. Undga at opbevare maskinens i beholdere
eller hylder, hvor der ikke er sikkerhed for ordentlig ventilation.

B Maskinens ma ikke bruges i omgivelser, hvor der er gas, dampe, ledende materiale (f.eks.
jernspaner), stillestaende Iuft, setsende dampe eller andre stoffer, som kan beskadige
metaldelene og de elektriske isoleringer.

@ Maskinens elektriske dele er behandlet med beskyttende harpiks. Nar maskinen
bruges fgrste gang. kan der forekomme rgg; dette skyldes, at harpiksen tarrer helt
ud. Der ma kun veere rag i fa minutter.

/N

Sluk maskinen og fiern stikket fra kontakten, fer der udfgres vedligeholdelsesarbejder.
Ordinaer vedligeholdelse af svejsebranderen Fig. 7

@ Vent, til svejsebreenderen er kglet ned, for du afmonterer den.

Vedligeholdelse af svejsebreenderen er obligatorisk for maskinens korrekte drift.
Vedligeholdelsen skal udferes jeevnligt i forhold til brugen af maskinen og hver gang, der
opstar fejl i skeeringen.

2 Dyseholder

(D Skru dyseholderen af og pa igen med handen.

Renger den omhyggeligt, og udskift den, hvis den er beskadiget: (breendemaerker,
deformationer, revner osv.).

3 Dyse

Udskift dysen, hvis plasmabuens passagehul er forstarret eller deformt.

Hvis dysens overflader er meget rustne, skal de renses med meget fint sandpapir.

4 Luftfordelingsring

Kontrollér, at luftpassagerne ikke er tilstoppede.

Renger dem omhyggeligt, og udskift dem, hvis de er beskadigede: (breendemaerker,
deformationer, revner osv.)

5 Elektrode

Udskift elektroden, nar dybden af udhulningen, der opstar pa spidsen, er cirka 1,5
millimeter.

6 Svejsebraenderlegeme

Svejsebraenderlegemet har ikke behov for ordinzer vedligeholdelse.

Renger alle svejsebreenderens dele omhyggeligt, og hvis de er beskadigede
(breendemeerker, deformation, revner osv.), ma maskinen ikke anvendes, men skal bringes
til reparation hos et autoriseret servicecenter.

Vedligeholdelse

Brander med mekanisk udlgser

Kontrollér, at teendingsmekanismen bevaeger sig frit ved hver udskiftning af elektroden.
Pafor smgremidlet, hvis bevaegelsen er treeg, sa flyt mekanismen flere gange for at sikre,
at den bevaeger sig frit.

VIGTIGT: Fjerne overskydende smgremiddel fgr breenderes pamonteres igen.

ANVEND ren vaseline uden oplagsningsmiddel eller paraffinolie.

VIGTIGT: Smgremidlerne, der indeholder oplgsningsmidler, sdsom toluen, xylen, benzen,
eller som er baseret pa silikone, lithium og teflon, BESKADIGER BRANDEREN.
Ekstraordinzer vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller kvalificerede
elektromekanikere periodisk, afheengig af brugen. (Anvende reglen EN 60974-4)

- Efterse maskinen inderside og fiern alt stav, som har lagt sig pa de elektriske komponenter
(ved hjeelp af trykluft). « Kontroller, at de elektriske forbindelser er teette, og at isoleringen pa
ledningerne ikke er beskadiget.

NL

A ﬂ[ﬂ]] Handleiding

Lees de handleiding aandachtig door alvorens de machine te gebruiken.

De plasmasnijmachines, verder gewoon “machine” genoemd, zijn bestemd voor industrieel
en professioneel gebruik.

Vergewis u ervan dat de machine door ervaren personeel
volgens de veiligheidsnormen en -wetten.

Vergewis u ervan dat de bediener opgeleid werd inzake het gebruik van de
machine en de risico’s verbonden aan boogsnijprocessen en inzake de nodige
veiligheidsvoorzorgsmaatregelen en noodprocedures.

Gedetailleerde informatie vindt u terug in de bundel Booglasapparatuur: installatie en
gebruik”: IEC of CLC/TS 62081.

einstalleerd en hersteld wordt

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

B Controleer dat het stopcontact waaraan de machine wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

B Vergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.

Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat de machine uit is.

B Schakel de machine uit en trek de stekker uit het stopcontact nadat het werk werd
beéindigd.

B Schakel de machine uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens de laskabels aan
te sluiten, de continu aangevoerde lasdraad te installeren, delen van de toorts of het
draadaanvoermechanisme te vervangen, onderhoudswerkzaamheden uit te voeren, het
toestel te verplaatsen (gebruik de hendel op de machine).

B Kom niet aan de delen die onder elektrische stroom staan met de blote huid of met natte
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kledij. Isoleer uzelf elektrisch ten opzichte van de elektrode, het te snijden werkstuk
en van eventueel toegankelijke metalen delen aangesloten op de aarding. Draag
handschoenen, schoeisel en kledij die geschikt is voor deze taak en droge isolerende,
niet ontvlambare matjes.

Gebruik de machine in een droge en geventileerde ruimte. Stel de machine niet bloot
aan regen of hevige zon.

Gebruik de machine enkel indien alle panelen en schermen correct gepositioneerd en
gemonteerd werden.

Gebruik de machine niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een impact heeft
ondergaan. Dit kan gevaarlijk zijn. Laat het nazien door een ervaren en gekwalificeerd
vakman.

A0

Zorg voor de eliminatie van de snijdampen m.b.v. een geschikt natuurlijk ventilatiesysteem
of met een dampafzuigsysteem. De blootstellingsgrens voor de snijdampen moet
geévalueerd worden via een systematische benaderingswijze in functie van de
samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

Snijd geen materialen die gereinigd werden met chloorhoudende solventen of stoffen
die hier op lijken.

MAALAOO@V

Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas dat geschikt is voor de toegepaste
snijmethode. Vervang dit wanneer het beschadigd is want straling zou er doorheen
kunnen dringen.

Draag brandwerende handschoenen, schoeisel en kledij die de huid beschermt
tegen straling geproduceerd door de snijboog en door de vonken. Draag geen met
vet besmeurde kledij, daar vonken deze in brand zouden kunnen steken. Gebruik
veiligheidsschermen om de personen in de buurt te beschermen.

Kom niet met de blote huid aan hete metallische deeltjes zoals: toorts, elektrodehouder,
elektrodestrompjes, net afgewerkte werkstukken.

De verwerking van metalen geeft vonken en scherven. Draag een veiligheidsbril met
laterale afschermingen.

VAN

De vonken veroorzaakt door het snijproces kunnen brand stichten.

Las of snijd niet in zones waar er ontvlambare materialen, gassen of dampen aanwezig
zijn.

Las of snijd geen recipiénten, flessen, tanks of buizen tenzij een ervaren of gekwalificeerd
vakman heeft vastgesteld dat dit mogelijk is en deze elementen ook op de geschikte
wijze voor het proces heeft voorbereid.

Verwijder de elektrode van de elektrodehouder nadat de lasbewerking werd beéindigd.
Vergewis u ervan dat geen enkel deel van het elektrisch circuit van de elektrodehouder
contact maakt met het aardcircuit: contact kan leiden tot oververhitting en brandstichting.

® EMF Elektromagnetische velden

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit
en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals
pacemakers storen.

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten
werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin
een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor
professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten
voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is niet
verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische
velden (EMF):

Laat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.

Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

Maak de massakabel op het werkstuk zo dicht mogelijk bij het laspunt vast.

Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 6 Da =
cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Klasse A apparatuur

Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionele en industriéle omgeving.

In woonomgevingen en omgevingen die aangesloten zijn op een openbaar
laagspanningsnet voor woningen kunnen er problemen zijn met de elektromagnetische
compatibiliteit wegens geleide of uitgestraalde storingen.

| Q |
.b Snijden onder gevaarlijke omstandigheden

Indoen u moet snijden onder omstandigheden met een verhoogd risico voor elektrische
ontladingen, verstikking, in nabijheid van ontvlambare of ontplofbare materialen dan moet
u er voor zorgen dat een ervaren en verantwoordelijk vakman eerst de omstandigheden
evalueert. Verzeker u ervan dat er personeel aanwezig is dat opgeleid is om in
noodgevallen op te treden. Gebruik de technische beschermingsmiddelen voorgeschreven
in 5.10; A.7; A.9 van de technische specificatie IEC of CLC/TS 62081.

Indien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.

Indien meerdere machines inwerken op hetzelfde werkstuk of op werkstukken die
elektrisch met elkaar verbonden zijn, is het mogelijk dat de nullastspanningen die
liggen op elektrodehouders of op de toortsen bij elkaar opgeteld worden, waardoor het
veiligheidsniveau kan overschreden worden. Wees er zeker van dat een ervaren en
verantwoordelijk vakman op voorhand evalueert of er risico’s heersen en eventueel de
nodige voorzorgsmaatregelen neemt volgens puntje 5.9 van de technische specificatie
IEC of CLC/TS 62081.
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A Bijkomende waarschuwingen

B Gebruik de machine niet voor niet voorziene doeleinden zoals bijvoorbeeld het ontvriezen
van waterleidingen.

B Plaats de machine op een viak opperviak dat stabiel is en vermijd dat het kan bewegen. De
positie moet inspectie toelaten, maar de vonken van het snijproces mogen niet hinderen.

B Hijs machine niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

B Gebruik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.

Beschrijving van de machine

De machine is een stroomgenerator voor plasmasnijden voorzien van een toorts met
boogontsteking. De machine is gebaseerd op de elektronische INVERTER technologie.
De geleverde stroom is gelijkstroom.

Elektrische gezien is de generator van het vallende type.

Hoofdorganen Fig.1

A) Voedingskabel

B) ON/OFF-schakelaar

C) Machinevoeding

D) Stroomsterkteregeling / luchtdruktest (Mod.1,2)
F) Controlelampje lage luchtdruk (Mod.1,2)

F) Controlelampje interventie thermische schakelaar

Technische gegevens

Het typeplaatje ligt op de machine. De Fig.2 is een voorbeeld van het plaatje.

A) Naam en adres van de fabrikant

B) Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties

C) Symbool voor de interne structuur van de machine

D) Symbool voor het voorziene snijproces.

E) Symbool voor de continu geleverde stroom.

F) Benodigde voeding:
17 eenfase wisselspanning; frequentie: F1: van elektrische leiding; F2: van
motorgenerator

G) Beschermklasse tegen vaste en vloeibare deeltjes

H) Symbool dat duidt op de mogelijkheid om de machine te gebruiken in omgevingen
met een risico voor elektrische ontladingen

1) Prestaties van het lascircuit

U0V Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit).

12, U2 Stroom en overeenkomstige genormaliseerde spanning dat de machine
uitgeeft.

X Dienstgebruiksfactor (Duty Cycle).Duidt aan hoelang de machine kan
werken en hoelang het moet stoppen met werken om af te koelen. De
tijdsduur wordt uitgedrukt in % op basis van een cyclus van 10 min. (bv.
60% betekent 6 min. werken en 4 min. inactiviteit).

AV Instelrange van de stroomsterkte en bijbehorende spanningsboog.

J) Gegevens van de voedingslijn

u1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%)

11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte

11 max Maximum opgenomen stroomsterkte

K) Serienummer
L) Gewicht
M) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid

- Technische gegevens PAC toorts Fig.2,1
Inwerkingstelling

B De elektrische aansluitingen moeten uitgevoerd worden door ervaren en gekwalificeerd
personeel.

B Vergewis u ervan dat de machine uitgeschakeld en losgekoppeld is van de voedingsbron
tijdens alle fasen van de inwerkingstelling.

B Controleer dat het stopcontact waaraan de machine wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Assemblage en elektrische aansluiting

» Assemblage en lossen delen in de verpakking (Fig. 5).

» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend
met die van de machine en dat er een zekering met vertraging voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte (I2max) Fig.3,1.

(D Dit apparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN61000-3-12. Als het
wordt aangesloten op een openbaar laagspanningsnet voor woningen, moet de
installateur of de gebruiker zelf controleren of dit mogelijk is. Raadpleeg indien nodig
het bedrijf dat de netstroom levert.

» Voedingsstekker. Indien de machine geen stekker heeft, moet een genormaliseerde

stekker aan de voedingskabel aangesloten worden (2P+T voor 1Ph) met een geschikte
capaciteit Fig.3,2.

Aansluiting van de motorgenerators

B Sommige machines kunnen gevoed worden door een motorgenerator (symbool op
typeplaatje). Controleer dat deze een vermogen van minstens 6 kVA heeft en geen
spanningen levert hoger dan 270V.

Voorbereiding van het snijcircuit

» Sluit de aarddraad aan op de machine en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de
plaats op het werkstuk dat gesneden moet worden, op een plek waar geen roest of
vernis aanwezig is.

» (Mod.1,2) Sluit de drukreductor aan op een persluchtbron die minstens 120L/min kan
genereren van 5,0 BAR (72 PSI).
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Snijproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen

Nadat u alle fasen van de inwerkingstelling heeft uitgevoerd moet u de machine
aanschakelen en de afstellingen uitvoeren.

@ (Mod.3) Bij het aanzetten komt er ongeveer 15 seconden lang lucht uit de toorts
(ontlasting); daarna kunt u beginnen te snijden.

Instelling snijstroom

» (Mod.1,2) Draai de potentiometer op “Air Test” en druk de toortstoets in om de lucht te
laten ontsnappen. Controleer of de druk goed is. Controleer op de manometer of de
luchtdruk goed is. Een interne drukschakelaar zal verhinderen dat er gesneden kan
worden met te lage drukwaarden.

» Selecteer de stroom in functie van de dikte en het type materiaal dat men moet
snijden.

@ Snij maar let op dat de vorderingssnelheid correct is ingesteld, zodat het gesmolten
materiaal uit de snijgroeve loopt en niet in de richting van de toorts of bediener
wegspat.

@ Opgelet: begin steeds te snijden aan een rand. Mocht het toch nodig zijn om op een
andere plek het snijden aan te vatten, dan kan met best eerst een gat boren waar
men dan de snijbewerking aanvangt.

@ De luchtfluxschakelaar is getimed (ong. 30 sec.) vanaf het ogenblik dat de knop wordt
losgelaten, om de afkoeling van de toorts toe te laten. Na uitschakeling van de machine
moet dus gewacht worden tot ook de post-luchtflux werd beéindigd.

De benaderende stroomsterkten die gebruikt moeten worden voor de verschillende
plaatdiktes worden vermeld in Fig.4 (voor staal).

Controlelampje voedingsspanning Fig.1

Knipperend lampje “C”, een probleem in het elektrisch circuit.
Led “C”brandt continu, machine aangesloten op het net en aangeschakeld.

Controlelampje lage luchtdruk Fig.1

(Mod.1,2) Knipperend lampje “F”

Een brandend controlelampje betekent dat er onvoldoende luchtdruk is. Draai de
potentiometer op “Air Test” en druk de toortstoets in om de lucht te laten ontsnappen.
Controleer of de druk goed is. Controleer op de manometer of de luchtdruk goed is, zonder
de grenzen op het plaatje te overschrijden.

t, zonder de grenzen op het plaatje te overschrijden.

Controlelampje interventie thermische schakelaar Fig.1

Knipperend lampje “F”

Een brandend controlelampje betekent dat de thermische schakelaar in werking is.

Bij overschrijding van de dienstfactor “X” vermeld op het typeplaatje, zal een thermische
beveiligingsschakelaar het werk onderbreken alvorens de machine kan beschadigd
worden. Wacht totdat de werking werd hersteld en dan best nog enkele minuten.

Indien de thermische schakelaar continu tussenkomt, betekent dit dat je te hoge prestaties
vraagt aan de machine.

Tips voor het gebruik

B Gebruik enkel een elektrische verlengdraad wanneer dit werkelijk nodig is en mits deze
een doorsnede heeft gelijk of groter dan die van de voedingskabel, en voorzien is van
een aardgeleider Fig.3.

B Sluit de luchtinlaten van de machine nooit af. Berg het niet op in dozen of kasten waar
geen voldoende ventilatie voorzien is.

B Gebruik de machine niet in omgevingen met: gas, dampen, geleidende poeders (bv.
ijzervijzels), zoute lucht, bijtende rook en andere agentia die de metallische delen en
elektrische isoleringen kunnen beschadigen.

@ De elektrische delen van de machine werden behandeld met beschermende harsen.
Bij het eerste gebruik is het mogelijk dat er rook ontstaat; dit is te wijten aan het
hars, dat volledig is opgedroogd. De rookvorming zal slechts enkele minuten duren.

Onderhoud

Schakel de machine uit en trek de stekker
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

Routine-onderhoud van de toorts Afb.7

uit het stopcontact alvorens

@ Laat de toorts afkoelen voordat begint te demonteren.

Het onderhoud van de toorts is verplicht om het toestel altijd goed te laten werken.

Voer dit onderhoud regelmatig aan de hand van het al dan niet intensieve gebruik van het
toestel en telkens als de sneden defecten vertonen.

2 Sproeikophouder

@ Draai de sproeikophouder met de hand los en weer vast.

Reinig de kop grondig en vervang hem in geval van schade: (brandplekken, vervorming,
barsten enzovoort).

3 Sproeier

Vervang de sproeier als de opening voor de plasmaboog te breed is geworden of vervormd
is.

Als er veel roest op de sproeier zit, schuur het dan weg met uiterst fijn schuurpapier.

4 Luchtverdeelring

Controleer of de luchtdoorgangen nergens verstopt zijn.

Reinig de ring grondig en vervang hem als er schade op zit. (brandplekken, vervorming,
barsten enzovoort )

5 De elektrode

Vervang de elektrode als de uitholling in de punt ongeveer 1,5 millimeter diep is geworden.
6 Toortsbehuizing

De toortsbehuizing heeft geen onderhoud nodig.

Reinig alle toortsdelen grondig. Als er schade op zit, zoals brandplekken, vervorming,
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barsten enzovoort, gebruikt u het toestel niet meer en brengt u het naar een erkend
servicecentrum om het te laten repareren.

Toorts met mechanische trigger

Controleer bij elke vervanging van de elektrode dat het ontstekingsmechanisme vrij kan
bewegen.

Als de beweging moeizaam verloopt, kan er smeermiddel worden aangebracht. Beweeg
het mechanisme een paar keer om te controleren of het vrij kan bewegen.
BELANGRIJK: verwijder het overtollige smeermiddel alvorens de toorts terug te plaatsen.
GEBRUIK pure Vaseline zonder oplosmiddelen of paraffineolie.

LET OP: Smeermiddelen met oplosmiddelen zoals tolueen, xyleen of benzeen of op basis
van siliconen, lithium en teflon zijn SCHADELIJK VOOR DE TOORTS.

Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel o|
elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik. (Toepassing
van de regel EN 60974-4)

« Inspecteer de binnenkant van de machine en verwijder het stof dat afgezet werd op de
elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel
zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed
vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.

SV

A [“:D]] Bruksanvisning

Las bruksanvisningen noggrant innan maskinen anvands.
Anlaggningarna for plasmaskarning kallas hadanefter for "maskin” ar avsedda for industriell
och yrkesmassig anvandning.

Kontrollera att maskinen installeras och repareras av_kunniga personer, i enlighet med
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Kontrollera att operattren har tranats for attanvénda svetsen, samt kanner till riskerna som
ar férenade med bagskarning och nédvandiga sakerhets- och nddatgarder.

Detaljerad information finns i héaftet “Installation och anvandning av apparatur for

bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

/N

B Kontrollera att matningsuttaget som maskinen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sékringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

B Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln ar i ett gott skick.

Kontrollera att maskinen ar avstéangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.

B Stdng av maskinen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har
avslutats.

B Stang av maskinen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga traden monteras, delar pa bréannaren och trdadmatarmekanismen
byts ut, underhallsingrepp utfors och innan svetsen flyttas (anvand handtagen som sitter
pa svetsen).

B Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med vata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska skaras samt fran eventuella
metalldelar som finns i nérheten, som ar jordanslutna. Anvand lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

B Anvand maskinen i en torr och val ventilerad miljé. Utsatt inte maskinen for regn eller
direkt solljus.

B Anvand endast maskinen om alla paneler och skarmar &r pa plats och korrekt monterade.

B Anvand inte maskinen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan handa
att svetsen inte langre ar séker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behdrig person.

A€)

B Eliminera skarrok med en lamplig naturlig ventilation eller med en rékutsugare.
Det ar nddvandigt att tillampa ett systematiskt tillvdgagangssatt for att bedéma
exponeringsbegransningar for skarrok beroende pa dess komposition, koncentration
och tidslangd for exponering av roken.

B Skarinte material som rengjorts med klorerade lI6sningsmedel eller i narheten av saddana
amnen.

MAALO®OOY

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas 1ampligt for skarprocessen. Byt ut masken om
den &r skadad. Stralningen kan passera genom masken.

B Bar brandhardiga handskar, skor och klader som skyddar huden fran stralarna fran
skarbagen och gnistorna. Anvand inte oljiga eller feta klader. En gnista kan satta eld pa
kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda personer i din omgivning.

B Ta inte med bara hander i glddande delar sasom brannare, elektrodhallartang,
elektrodandar och nyligen svetsade arbetsstycken.

B Svetsningen av metallen férorsakar gnistor och flisor. Bar skyddsglaségon med skydd
pa sidan om égonen.

VAN

B Skargnistor kan férorsaka brand.

B Svetsa eller skér inte i omraden dar det forekommer brandfarligt material, gaser eller angor.

B Svetsa eller skar inte behallare, tuber, behallare eller rér, om inte en erfaren och kunnig
person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstélls pa
ett lampligt satt.

B Ta bort elektroden fran elektrodhallartangen nér du ar klar med svetsningen. Forsakra
dig om att ingen del av elektrodhallartangens elkrets kommer i kontakt med jordkretsen:
i annat fall kan éverhettning och brand uppsta.

Sakerhetsforeskrifter
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® EMF Elektromagnetiska falt

Strdommen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i nérheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska falten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltréde till omrade dar svetsen anvands. Barare av proteser skall kontakta lakare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven for teknisk standard for produkt for att enbart anvandas
inom industrin och for professionell anvandning. Man svarar inte for de avsedda granserna
for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushall.

Applicera féljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt (EMF):
| Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

Nar det ar majligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjéalvhaftande tejp.

Linda inte sladdarna runt kroppen.

Anslut aterledaren till delen som skall arbetas s& nara svetspunkten som méjligt.
Svetsa inte genom att stddja svetsen mot kroppen.

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som magjligt. Arbeta inte i narheten
av svetsen eller sitta eller stodja sig mot den. Minimum avstand: Fig 6 Da = cm 50; Db
=cm.20.

ﬁgf Utrustning av klass A

Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljé och fér professionellt bruk.
| hushallet och dar det anslutits till ett allmant lagspanningsnat som forsorjer hushall
sa kan det vara svart att forsdkra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade storningar.

(J
|§| Skarning under farliga forhallanden

B Om du maste skara under forhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan anténdas eller explodera, ska du se till att
en kunnig person beddmer forhallandena i forhand. Kontrollera att det finns personer
i narheten som ar utbildade att ingripa i handelse av nddsituation. Tillampa tekniska
skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS
62081.

Om arbete maste utféras pa en hojd ovanfor marken, ska alltid sékerhetsplattformar
anvandas.

Om flera maskiner arbetar pa samma arbetsstycke eller pa arbetsstycken som ar elektriskt
sammankopplade, kan spanningarna vid tomgang pa elektrodhallarna eller brannarna
tillsammans Overstiga sakerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig kunnig person i forhand
beddémer om det férekommer risker och tilldmpa eventuellt sékerhetsforeskrifterna som
anges i 5.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS 62081.

& Ytterligare foreskrifter

B Anvand inte maskinen fér &ndamal som de inte ar avsedd fér, som t.ex. att tina
vattenledningsror.

B Stall maskinen pa en plan och stabil yta, och se till att den inte kan flytta sig. Platsen
ska medge god kontroll dver maskinen, men den ska inte kunna traffas av svetsgnistor.

B Lyft inte upp maskinen. Det finns inte nagra lyftanordningar.

B Anvand inte kablar med skadad isolering eller med anslutningar som glappar.

Beskrivning av maskinen

Maskinen ar en strémgenerator plasmaskarning med en bréannare med pilottdndning av
bagen.

Svetsen ar tillverkad med elektronisk INVERTER-teknik.

Avgiven strom ar av typ likstrom.

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ fallande.

Huvuddelar Fig.1

A) Matningskabel

B) ON/OFF-brytare

C) Stromforsorjning av maskinen

D) Reglering av brytpunktsstrom / test av lufttryck (Mod.1,2)
F) Kontrollampa for lagt lufttryck (Mod.1,2)

F) Kontrollampa for 6verhettningsskydd

Tekniska data

Markplaten sitter pa maskinen. Markplaten Fig. 2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.

A) Tillverkarens namn och adress

B) Europeisk standard for tillverkning och sakerhet for svetsanlaggningar

C) Symbol f6r maskinens inre struktur

D) Symbol fér avsedd skarprocedur.

E) Symbol fér likstrdbmsavgivning.

F) Typ av nédvandig matning:

17 enfas vaxelspanning, frekvens: F1: fran elledning och F2 fran omformare

G) Skyddsgrad for solida och flytande &mnen

H) Symbol som indikerar att maskinen kan anvandas i miljder dar risk for elektriska

urladdningar férekommer

Prestanda fér svetskrets

UoV  Min. och max. spanning vid tomgang (6ppen svetskrets).

12, U2 Strdm och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.

X Driftfaktor (Duty Cycle). Indikerar hur lange svetsen kan arbeta och hur
lange den maste vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en
cykel pa 10 min. (t.ex. 60 % innebar 6 min. drift och 4 min. paus).

AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.

J) Data fér matningslinje

u1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
11 eff Effektiv spanningsférbrukning
11 max. Max. spanningsférbrukning
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)

K) Tillverkningsnr
L) Vikt
M) Sékerhetssymboler: Las sakerhetsforeskrifterna

Tekniska data fér PAC brannare Fig. 2,1

Driftsattning

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behdriga personer.

B Kontrollera att maskinen ar avstangd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

B Kontrollera att matningsuttaget som maskinen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sékringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isartagna delarna i emballaget (Fig.5).

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som éverensstdmmer med
maskinen, samt att den ar férsedd med en langsam sakring som ar l[amplig for max.
nominell strdém som avges (12 max.) Fig. 3,1.

@ Denna utrustning ingar inte bland kraven for standard IEC/EN61000-3-12. Om
den ansluts till en allman lagspanningsledning sa ar det installatérens ansvar eller
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det &r nddvandigt sa kontakta
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

» Matningskontakt. Om maskinen inte &r férsedd med kontakt, ska en standardiserad

stickkontakt anslutas till matningskabeln (2P+T for 1-fas) med lamplig kapacitet Fig.
3,2,

Anslutning till omformare

B Vissa maskiner kan matas av en omformare (symbol pa mérkplat). Férsékra dig om att
omformaren har en effekt pa minst 6 kVA och avger en spanning pa hogst 270 V.

Forberedelse av skarkrets

» Anslutjordkabeln till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som mojligt.

» (Mod.1,2) Anslut en tryckluftskalla som kan distribuera minst 1201/min 5,0 BAR (72
PSI) till reducerventilen.

Skarprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar alla momenten for driftsattning har utforts, sla till maskinen och utfor regleringarna.

(D (Mod.3) Vid maskinens paslagning tdms luften ur skarbrannaren i cirka 15 sekunder
(avluftning). Darefter kan du bérja skara.

Reglering av skarstrom

» (Mod.1,2) Vrid potentiometern till “Air Test” och tryck pa knappen for att slappa ut
luften, kontrollera att ratt lufttryck uppnatts. Kontrollera pa tryckmataren att ratt lufttryck
uppnatts. En inre tryckvakt hindrar skarning med for lagt tryck.

» Valj strom beroende pa materialets tjocklek och typ.

G) Nar du skar, se till att det smalta materialet rinner ut fran skérsparet och inte sprutar
mot brannaren eller operatéren nar hastigheten regleras.

(D Obs, borja alltid skara fran en kant. Om det ar nédvandigt att borja fran ett annat
stalle, ar det tillradligt att gora ett hal dar man borjar skara.

@ Brytaren for luftfldde har en fordrojning (ca 30 sek) fran frigérningen av tryckknappen
for att tillata brannaren att kylas ned. Nar maskinen sténgs av ar det darfér nédvandigt
att vanta tills luften slutat fléda.

(D Strdmmen som ska anvandas for de olika plattjocklekarna anges pa bild 4 (géller stal).

Kontrollampa for matningsspéanning Fig. 1

Blinkade lampa “C”, problem med elnatet.
Fast lysande lysdiod “C”: maskinen ar ansluten till natet och pakopplad.

Kontrollampa lagt tryck Fig. 1

(Mod.1,2) Blinkade lampa “F”,

Tand kontrollampa indikerar for lagt lufttryck. Vrid potentiometern till “Air Test” och tryck
pa knappen for att sldppa ut luften, kontrollera att ratt lufttryck uppnatts. Kontrollera pa
tryckmataren att ratt lufttryck uppnatts. Oka pa trycket tills lampan slacks utan att dverstiga
vardena som anges pa platen

Kontrollampa for utlost 6verhettningsskydd Fig. 1

Fast lysande lysdiod “F”:

Tand kontrollampa innebar att dverhettningsskyddet &r | funktion.

Om du Overstiger skarbelastningen “X” som anges pa markplaten, avbryter en
dverhettningsbrytare arbetet innan maskinen skadas. Vanta tills funktionen aterstalls och
ytterligare nagra minuter om det ar majligt. Om 6verhettningsbrytaren léser ut kontinuerligt
innebar detta att svetsen utsatts for en alltfér hog belastning.

Rekommenderad anvandning

B Anvand endast férldngningssladd om det ar absolut nédvandigt. Férlangningssladden ska
ha samma tvarsnitt eller grovre som matningskabeln och vara férsedd med jordledare
Fig.3.

B Tack inte 6ver maskinens luftintag. Stang inte in svetsen i behallare eller hyllor som
saknar lamplig ventilation.

B Anvand inte maskinen i miljoer som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex.
slipdamm fran jarn), salthaltig luft, frdtande rok eller andra @mnen som kan skada
metalldelarna och de elektriska isoleringarna.

@ De elektriska delarna pa maskinen har behandlats med skyddande harts. Vid den

férsta anvandningen kan rok bildas. ROk bildas nar hartsen torkar fullstandigt. Efter
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nagra minuter upphor roken.

Underhall

Stang av maskinen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp
utfors.

Regelbundet underhall av brannaren Fig. 7

@ Innan man demonterar bréannaren ska man lata den svalna.

Underhall av brannaren ar obligatoriskt for en korrekt funktion av maskinen.

Underhallet ska genomféras regelbundet utifrdn anvéndningen av maskinen och varje
gang ett skarningsfel aktualiseras.

2 Lucka munstycke

@ Skruva loss och pa munstyckets lucka for hand.

Rengér delen noga och byt ut den om den ar skadad: (bréannskador, deformiteter, sprickor
etc.).

3 Munstycke

Byt ut munstycket om halet genom vilket plasmabagen ska passera har expanderat eller
blivit deformerat.

Om munstyckets ytor ar mycket rostiga ska man rengéra delen med ett mycket fint
sandpapper.

4 Ring for férdelning av luft

Kontrollera att luftens passager inte ar tilltppta.

Rengor delen noga och byt ut den om den ar skadad: (bréannskador, deformiteter, sprickor
etc.).

5 Elektrod

Byt ut elektroden nar djupet pa den krater den skapar pa spetsen ar cirka 1,5 millimeter.

6 Brannarens holje

Brannarens stomme kraver inget regelbundet underhaill.

Rengor alla bréannarens delar noga. Om nagon av delarna ar skadad (brannskador,
deformationer, sprickor etc.) ska man inte anvanda maskinen utan ldmna in den till en
behorig verkstad for reparation.

Brannare med mekanisk tdndning

Varje gang man byter ut elektroden ska man kontrollera att startmekanismen kan rora sig
fritt.

Vid problem med rérelsen ska man applicera smérjmedel och forflytta mekanismen flera
ganger for att kontrollera att den ror sig fritt.

VIKTIGT: Avlagsna 6verflodigt smérjmedel innan du monterar tillbaka brannaren.
ANVAND rent vaselin utan I6sningsmedel eller paraffinolja.

VARNING: Smoérjmedel som innehaller I6sningsmedel som toluen, xylen, bensen eller som
ar silikon-, litium- och teflonbaserade SKADAR BRANNAREN.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behérig inom
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands. (Tillampa regeln EN 60974-4)
« Kontrollera maskinen invandigt och ta bort damm som Iagger sig pa de elektriska delarna
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). « Kontrollera att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte ar skadad.

NO

A m:l]] Instruksjonsmanual

Les denne instruksjonsmanualen ngye far bruk av sveisemaskinen.
Plasmakuttesystemene referert til heri som “sveisemaskiner” er for industriell og
profesjonell bruk.

Serg for at maskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller eksperter, i
overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestemmelser.

Serg for at operatgren er opplaert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og ngdprosedyrene.

Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisingsutstyr’-brosjyren: IEC
eller CLC/TS 62081.

/N

B Sikre at stromkontakten som maskinen er koblet til, er beskyttet med passende

sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatisk utkobling) og at den er jordet.

Sikre at pluggen og stremkabelen er i god stand.

Serg for at maskinen er slatt av for den plugges i stramkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten nar du er ferdig med arbeidet.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten for tilkobling av sveisekabler,

installering av kontinuerlig trad, utbytting av deler pa sveiseapparatet eller tradmateren,

utfering av vedlikehold, eller flytting (bruk baerehandtaket pa maskinen).

B |kke berer stremfgrende deler med bar hud eller vate kleer. Isoler deg fra elektroden,
stykket som skal kuttes og tilgjengelige jordete metalldeler. Bruk hansker, fottay og kleer
designet for dette formalet og terre ikke-brennbare isoleringsmatter.

B Bruk maskinen pa et tert ventilert omrade. Ikke utsett maskinen for regn eller direkte
solskinn.

B Bruk maskinen kun dersom alle panelene og vernene er pa plass og korrekt montert.

B |kke bruk maskinen dersom den har veert sluppet ned eller slatt, da dette muligens ikke
er trygt. Fa den sjekket av en kvalifisert person eller en ekspert.

A€)

B Eliminer sveisedunster gjennom passende naturlig ventilasjon eller med en raykventilator.
En systematisk tilneerming ma brukes for & vurdere grensene for eksponering til

Sikkerhetsvarsler

950004-00 01/10/20

sveisedunster, avhengig av deres sammensetning, konsentrasjon og lengden pa
eksponeringen.

B |kke kutt materialer som har blitt rengjort med klorholdige I@semidler eller som har veert
neer slike substanser.

MAL@®OOV

B Bruk en sveisemaske med adiaktinisk glass passende for kutteoperasjoner. Bytt ut masken
om den blir skadet; den kan slippe inn straling.

B Bruk brannsikre hansker, fottay og klzer for & beskytte huden fra stralene som produseres
v sveisebuen og fra gnister. Ikke bruk oljete kleer da en gnist kan sette fyr pa dem. Bruk
verneskjermer for & beskytte mennesker i naerheten.

B |kke la bar hud komme i kontakt med varme metalldeler, som sveiseapparatet,
elektrodeholdergripere, elektrodestubber eller nykuttede deler.

B Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.

/0N AN

B Sveisegnister kan utlgse branner.

B |kke sveis eller kutt i nzerheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

B |kke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig a gjere dette, eller har gjort nadvendige
forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholdergriperne nar du har fullfgrt sveiseoperasjoner. Sgrg
for atingen del av elektrodeholdergripernes strgmkrets bergrer bakken eller jordkretser:
Tilfeldig kontakt kan fere til overoppheting eller utlase en brann.

® EMF Elektromagnetiske felt

Sveisestrommen danner elektromagnetiske felt (EMF) i neerheten av sveisekretsen og
sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemidler,
som for eksempel pacemakere.

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer som bruker medisinske hjelpemidler.
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet der sveiseapparatet brukes. Brukere
av medisinske hjelpemidler ma radfgre seg med lege for de nsermer seg omradet der
sveiseapparatet blir brukt.

Dette apparatet tilfredsstiller kravene til teknisk standard for produkt til bruk i industrielle
og profesjonelle miljger. Det kan ikke garanteres at kan overholde de grenser som gis for
elektromagnetiske felt i hjemmet.

Bruk felgende forholdsregler for & minke den grad man utsettes for elektromagnetiske felt
(EMF):

B | plasser deg med kroppen pa sveisekablene. Hold begge sveisekablene pa samme
side av kroppen.

Nar det er mulig tvinner man sammen sveisekablene og fester dem med tape.

Ikke vikle sveisekablene rundt kroppen.

Kople jordingskabelen til det nzermeste bearbeidingsstykket.

Ikke utfar sveising med sveisemaskinen hengende fra kroppen.

Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekretsen som mulig. Ikke arbeid neer, sittende
eller stottet pa sneisemaskinen. Minimumsdistanse: Fig 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Apparat i klasse A

Dette apparatet er utviklet for bruk i industrielle og profesjonelle miljzer.

| hjemmet og i miljget som mottar stremtilfgrsel med lav spenning kan det bli vanskelig
a sikre overholdelse av grensene for elektromagnetisk kompatibilitet, pa grunn av la
forstyrrelser som blir tilfert eller stralet.

(]
|§| Sveising under risikable forhold

B Dersom kutteoperasjoner ma utferes under risikable forhold (elektriske utladninger,
kvelning, naerveer av brannfarlige eller eksplosive materialer), sgrg for at en autorisert
ekspert evaluerer forholdene pa forhand. Serg for at oppleert personale er til stede, som
kan gripe inn ved et ngdstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskrevet i 5.10; A.7; A9 i |IEC
eller CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

B Dersom du méa jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.

B Dersom mer enn en maskin ma brukes pa samme stykke, eller i tilfeller hvor stykker
er elektrisk koblet, kan summen av tomgangsspenningen pa elektrodeholderne eller
pa sveiseapparatene overskride sikkerhetsnivaene. Sgrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand for & se om slik risiko er tilstede og om ngdvendig ta i
bruk beskyttende tiltak beskrevet i 5.9 av IEC eller CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

A Ytterligere varsler

B |kke bruk maskinen for andre formal enn beskrevet, for eksempel for & tine frosne vannrer.

B Plasser maskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege seg. Den
ma veere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten risiko for &
bli dekket med gnister.

B |kke lgft maskinen. Ingen Igfteinnretninger er festet til maskinen.

B |kke bruk kabler med skadet isolasjon eller Iazse koblinger.

Beskrivelse av maskinen

Maskinen er en stremkilde for manuell plasmabuekutting, utstyrt med et sveiseapparat
med pilotbue.

Maskinen er bygd med elektronisk INVERTERER-teknologi.

Den leverte strammen er direkte (+ -).

Transformatorens elektriske karakteristikk er av den fallende typen.

Hoveddeler fig. 1

A) Stremkabel

B) PA/AV-bryter

C) Maskintikoblet led

D) Regulering av bruddpunktsstrem / test av lufttrykk (Mod.1,2)
F) Varsellampe for lavt lufttrykk (Mod.1,2)

F) Varmesikringssignal
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Tekniske data

En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.

A) Navn og adresse pa produsent

B) Europeisk referansestandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr

C) Symbol for maskinens interne struktur

D) Symbol pa den involverte kutteprosessen:

Plasmabuekutting

Symbol for levert kontinuerlig strem

Pakrevd inngangsstrem:

1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens: F1: fra stramforsyning; F2: fra

motorgenerator

Beskyttelsesniva for terrstoff og vaesker

Symbol som indikerer muligheten for & bruke maskinen i miljger som kan veere

utsatt for elektriske utladninger

Sveisekretsytelse

UovV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (apen sveisekrets)

12, U2 Strem og tilsvarende normalisert spenning levert av maskinen.

X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge maskinen kan jobbe og hvor lenge den ma
hvile for & kjgles ned. Tiden er uttrykt i % basert pa en 10 minutters syklus
(dvs. at 60 % betyr 6 minutters jobb og 4 minutters hvile).

AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespenning.

Strgmforsyningsdata

u1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %)

11 eff Effektiv absorbert stram

11 maks Maksimum absorbert stram

L) Serienummer

M) Vekt

N) Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler

E)
F

)
H

Tekniske data for PAC sveispistol fig. 2,1

Oppstart
/N

B Kobling til stremnettet ma utferes av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at maskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stremkontakten for denne prosedyren
utferes.

B Sikre at stramkontakten som maskinen er koblet til er beskyttet av sikkerhetsinnretninger
(sikringer eller automatbryter) og jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen fig. 5.

» Sjekk at stramforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til maskinen
og at den er utstyrt med en forsinkelsessikring som passer til maksimalt levert strem
(I2max) fig. 3,1.

@ Dette apparatet faller ikke inn under kravene til forskriften IEC/EN61000-3-12. Dersom
den koples til det offentlige stremnettet med lav spenning, vil dette vaere ansvaret il
installataren eller brukeren a sjekke at det kan koples til (om ngdvendig kontakter
man selskapet som er ansvarlig for stramforsyningen).

» Plugg. Dersom maskinen ikke er utstyrt med en plugg, sett pa en normalisert plugg

(2L+J for 1F) av passende kapasitet for stremkabelen fig. 3,2.

Kobling til motorgeneratorer

Noen maskiner kan drives av en motorgenerator (se symbol pa dataplate). Sikre at denne
har en kraft pa minst 6 kVA og ikke leverer en spenning stgrre enn 270V.

Forberede plasmakuttekretsen

> Koble jordledningen til maskinen og til sveisestykket, sa naert som mulig til sveisepunktet.
» (Mod.1,2) Koble maskinens luftstremregulator til en passende komprimert luftkilde i
stand til & levere minst 120 I/min ved et minimumstrykk pa 5,0 BAR (72 PSI).

Plasmakutting: beskrivelse av kontroller og signaler

Nar du har utfert “oppstart’-prosedyren og koblet maskinen til stromnettet, slar du
maskinen pa og utfgrer de nedvendige justeringene.

@ (Mod.3) Nar maskinen er slatt pa, vil luft stremme ut fra brenneren i ca, 15 sekunder
(utlufting). Deretter kan du straks starte skjeeringen.

Justering av utmatingsstrom

» (Mod.1,2) Vri potensiometeret til “Air Test” og trykk pa knappen for & slippe ut luften,
kontroller at riktig lufttrykk er oppnadd. Kontroller pa trykkmaleren at riktig lufttrykk er
oppnadd. En intern trykkbryter vil forhindre kutteoperasjoner dersom trykket er for lavt,
og lampen F vil lyse.

» Still inn utmatingsstremmen i henhold til tykkelsen pa og typen av materiale som skal
kuttes.

@ Start kuttingen, og bruk den hayeste kuttehastigheten som lar smeltet metall bli
blast gjennom kuttet og ikke kastet bakover mot sveiseapparatet eller operateren.

® Start alltid kuttet fra en kant, dersom dette ikke er mulig, anbefales det & bore et hull
og starte kuttingen derfra.

@ Nar sveiseapparatets utlgser slippes opp, vil luftstrammen vare omtrent 30 sekunder
for & la sveiseapparatet kjgles tilstrekkelig ned: Sla aldri av maskinen fer luftstrammen
har stoppet

@ Som en rettledning, velg kuttestrem i henhold til metalltykkelse som vist i fig. 4. Viste
verdier er oppgitt for blgtt stal.
Pilotlys for stremnettspenning fig. 1

Blinkende lampe “C”, problem med stremnettet.
LED “C” permanent lysende: indikerer at maskinen er koblet til stremnettet og er slatt
“PA".
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Varsellampe for lavt lufttrykk fig. 1

(Mod.1,2) Blinkende lampe “F”,

Indikerer lavt lufttrykk nar opplyst. Vri potensiometeret til “Air Test” og trykk pa knappen for
a slippe ut luften, kontroller at riktig lufttrykk er oppnadd. Kontroller pa trykkmaleren at riktig
lufttrykk er oppnadd. Ikke overskrid verdiene oppgitt pa frontpanelet.

Varmesikringssignal fig. 1

LED “F” permanent lysende

Varsellyset tent betyr at varmesikringen er pa.

Dersom driftssyklus “X” vist pa dataplaten overskrides vil en varmesikring stoppe maskinen
for skade oppstar. Vent pa at drift gjenopptas, og vent om mulig noen minutter til.

Dersom varmesikringen fortsetter & kutte inn, blir maskinen presset utover sine normale
driftsnivaer.

Anbefalinger for bruk

B Skjateledning ma kun brukes nar det er absolutt nedvendig, gitt at den har like stort eller
starre tverrsnitt enn stremkabelen, og at den er utstyrt med en jordledning fig.3.

B Ikke blokker maskinens luftinntak. Ikke lagre sveisemaskinen i beholdere eller pa hyller
som ikke garanterer passende ventilasjon.

B |kke bruk maskinen i miljger hvor det er gass, damper, stremledende pulver (f.eks.
jernspon), darlig luft, etsende damper eller andre midler som kan skade metalldelene
og den elektriske isolasjonen.

® De elektriske delene pa maskinen har blitt behandlet med beskyttende harpiks. Nar
den brukes for farste gang, kan reyk oppsta. Dette er forarsaket av at harpiksen terker
fullstendig. Reyken bgr kun vare noen minutter.

Vedlikehold

Sla av maskinen og ta pluggen ut av stramkontakten far noe vedlikehold utfares.
Ordinzert vedlikehold av brenneren. Fig. 7

(D For man demonterer brenneren ma man vente til den har kjglt seg ned.
Vedlikehold av brenneren er obligatorisk for & garantere at maskinen fungerer riktig.
Vedlikehold ma utferes periodisk, avhengig av bruken av maskinen, og hver gang det
oppstar skjeeredefekter.

2 Dyseholder

@ Skru av og pa dyseholderen for hand.

Utfar grundig rengjaring, og bytt den ut hvis den er skadet: (brent, deformert, har sprekker,
osV.).

3 Dyse

Skift dysen dersom passasjeapningen pa plasmabuen er blitt utvidet eller deformert.

Hvis overflaten pa dysen er oksidert, ma den rengjeres med fint sandpapir.

4 Luftfordelingstring

Kontroller at luftpassasjene ikke er blokkerte.

Utfer grundig rengjering, og dersom den er skadet, ma den byttes ut. (dersom den er brent,
deformert, har sprekker, osv.).

5 Elektrode

Bytt elektroden nar dybden av krateret som dannes pa spissen er blitt cirka 1,5 mm.

6 Brennerenhet

Brennerenheten trenger ikke ordinzert vedlikehold.

Utfar grundig rengjering av alle delene av brenneren, og dersom den har skader (er brent,
deformert, har sprekker osv.), ma man ikke bruke maskinen, men ta den til et autorisert
serviceverksted for & bli reparert.

Sveisebluss med mekanisk tenningsmekanisme

Hver gang man bytter elektroden, ma man kontrollere at tenningsmekanismen beveger
seg fritt.

Dersom det er vanskelig & bevege den, pafer smeremiddel og flytt mekanismen fram og
tilbake flere ganger for & sjekke at den beveger seg fritt.

VIKTIG: fiern overfladig sm@remiddel far man monterer blusset tilbake pa plass.

BRUK ren vaselin uten lasemidler eller ren parafin.

ADVARSEL: Smaremidler som inneholder lgsemidler, s som Toluen, Xylen, benzen, eller
som er silikon-, litium- eller teflon-basert VIL SKADE BLUSSET.

Ekstraordinzert vedlikehold ma utfares av eksperter eller kvalifisert elektriske mekanikere
periodisk, avhengig av bruk. (Bruke regelen EN 60974-4)

« Inspiser innsiden av maskinen og fjern stev avsatt pa elektriske deler (med komprimert
luft) og kretskort (med en sveert myk bgrste og passende rengjgringsprodukter). « Sjekk
at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen pa ledningene ikke er skadet.

Fl

A HD]]] Kayttoohjekirja

Lue huolellisesti tama kayttdohjekirja ennen koneen kayttéa.

Plasmaleikkauslaitteet, joita kutsutaan tassa nimitykselld “koneet” on suunniteltuu
teollisuus- ja ammattikaytt6a varten.

Varmistu siitd, ettd kone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa olevia
lakeja ja tydsuojelumaarayksia.

Varmistu siitd, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kayttéa varten ja ettd hén on
tietoinen riskeista, jotka liittyvat kaarileikkaukseen seka tuntee valttdmattdmat turvatoimet
ja hatatoimenpiteet.

Yksityiskohtaista tietoa I6ytyy kayttdohjekirjan kohdasta “Kaarihitsausvarustuksen asennus
ja kaytto” : IEC tai CLC/TS 62081.
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Turvavaroituksia

/N

B Huolehti siitd, ettd pistorasia, johon kone kytketdan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on maadoitettu.

B Varmistu siitd, etté pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

B Ennen pistotulpan kiinnittdmista pistorasiaan, varmistu siité, ettd kone on kytketty pois
paalta.

B Kytke kone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut tyon.

B Kytke kone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen seuraavia toimenpiteita
hitsauskaapelien kytkeminen, jatkuvan langan asentaminen, hitsauspolttimen tai
langansyéttolaitteen osien vaihtaminen, suoritettaessa huoltotoimia tai siirrettdessa
konetta (kayta hitsauskoneen kuljetuskahvaa).

m Al kosketa mitddn sahkoistettyd osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erist3 itsesi
elektrodista, leikattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineita, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttoa varten ja kayta
kuivia, syttyméattémia eristysmateriaaleja.

B Kayta konetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Al pidé konetta sateessa tai suorassa
auringonpaisteessa.

B Kayta konetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja asennettuina
asianmukaisella tavalla.

m A4 kayté hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, sillé se voi olla
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tyontekijan tarkastaa se.

AQ)

B Eliminoi kaikki leikkaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaden
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta
tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttaessa leikkaussavujen vaikutusrajaa.

B Al3 leikkaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.

AALAOO@O

B Kayta hitsausmaskia varustettuna leikkaukseen tarkoitetulla sateité lapaisemattomalla
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineitd, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
leikkauskaaren aiheuttamilta séteilta ja kipindilta. Ala kéyta rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttda ne tuleen. Kayté suojaimia lahella
oleskelevien henkildiden suojaamiseksi.

m Al4 anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten
hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin tydstd saa aikaan kipindita ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuojilla.

VAN

B | eikkauskipinat voivat sytyttaa tulen.

m Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka lahelld on syttyvia materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

m Al3 hitsaa tai leikkaa sailidastioita, sylintereitd, saili6ita tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etta toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmisteluty6t.

B |rrota hitsauspuikko puikonpidintarraimesta, kun olet lopettanut hitsauksen. Varmistu
siitd, ettei mikaan puikonpidintarraimen sahkdvirtapiirin osa kosketa maadoitus- tai
maavirtapiireja: satunnainen kontakti voi aiheuttaa ylikuumenemista tai sytyttaa tulen.

® EMF Sahkomagneettiset kentat

Hitsausvirta aikaansaa séhkémagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sahkdmagneettiset kentat saattavat vaikuttaa ladketieteellisiin proteeseihin
kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista ladketieteellisten proteesien kayttajien suhteen.
Esimerkiksi tulee estda paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Laaketieteellisten proteesien
kayttajien tulee keskustella 1adkarin kanssa ennen hitsauslaitteen kayttdalueelle siirtymista.
Tama laite tayttda kaikki vaatimukset, joita esitetédan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetaan yksinomaan teollisuus- ja ammattikdytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistdssa.

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sahkdmagneettisille

kentille (EMF):

B Al aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidéd molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

B Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnita ne

tarranauhalla.

Ala kierra hitsauskaapeleita kehon ympérille.

Liitd maadoitusjohdin tydstettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.

Ala hitsaa pitéen hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

Pida paa ja rintakeha mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Al tydskentele lahella

hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig 6 Da =

cm 50; Db = cm.20.

ﬁf A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytossa.

Kotona ja ympéristdissa, joissa litytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkdnjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttda sahkémagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

| O |
f Leikkaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos leikkaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sdhkdnpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasndollessa), huolehdi
siita, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siita,
ettd on lasnad ammattitaitoisia tyontekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapauksessa.
Kayta kohdissa 5.10; A.7; A.9 kuvattua suojavarustusta IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.
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W Jos sinun on tydskenneltdva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kayta aina
turvatasannetta.

W Jos on kaytettdva useampaa kuin yhta konetta saman kappaleen tydstamiseen, tai joka
tapauksessa tyostettédessa sahkoisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita, kuormittamattomien
jannitteiden summa elektrodin pidikkeissa tai hitsauspolttimissa voi ylittda turvatason.
Varmistu siitd, etta valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet, jotta
todetaan, onko tama riski olemassa; tarvittaessa voidaan ottaa kaytté6n kohdassa 5.9
kuvattu suojavarustus IEC tai CLC/TS 62081 teknisten erityisvaatimusten mukaisesti.

A Lisavaroituksia

m Al kayta konetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan jaétyneita
vesiputkia.

B Aseta kone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siita, ettei se paase likkumaan. Se
tulee asettaa siten, etta sita voidaan kontrolloida kaytdn aikana, kuitenkin iiman vaaraa
jaamisesta leikkauskipindiden peittoon.

m Al3 nosta konetta. Mitkdan nostolaitteet eivét ole soveltuvia koneeseen.

m Al kayta kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai [6ystyneet kytkennét.

Koneen kuvaus

Kone on virrankehitin plasmaleikkasta varten. Siihen kuuluu poltin apukaarisytytyksella.
Kone on valmistettu kayttden INVERTER-teknologiaa.

Syotetty virta on tasavirtaa.

Muuntajan séhkdominaiskayra on laskevaa tyyppia.

Paaasialliset osat, Kuva 1

A) Virtakaapeli

B) ON/OFF-kytkin

C) Koneen virransyéton valodiodi

D) Leikkausvirran saaté / ilman paineen testaus (Mod.1,2)
F) Alhaisen iimanpaineen merkinanto (Mod.1,2)

F) Lampdsuojan aktivoinnin merkkivalo

Tekniset tiedot

Koneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.
A) Laitevalmistajan nimi ja osoite
B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden
turvallisuutta
C) Koneen sisérakenteen tunnus
D) Kyseisen leikkausmenetelman tunnus.
E) Kaytettavan tasavirran tunnus.
F) Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus: F1: sdhkoenergialahteests;
F2:moottorigeneraattorista
G) Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita
H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttad konetta ymparistossa, jossa on
potentiaalisten sahkdnpurkausten vaara
1) Hitsauspiirin suorituskyky
UoV  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).
12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.
X Paloaikasuhde (Duty Cycle). Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia
ja kuinka kauan sen pitaa olla toimimatta, jotta se jaahtyy. Tama aika
ilmaistaan %-luvulla, jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60%
merkitsee 6 minuuttia tyota ja 4 minuuttia lepoa).
AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.
J) Tehon saantitiedot
u1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%)
11 vars. Varsinainen kulutettu virta
11 maks. Maksimi kulutettu virta
K) Sarjanumero
L) Paino
M) Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin

- PAC Polttimen tekniset tiedot Kuva 2,1

/N

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tyéntekijoiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siité, ettd kone on kytketty pois paalta ja etta pistotulppa ei ole kiinnitettyna
pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siita, ettd pistorasia, johon kone kytketdan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on
maadoitettu.

Kokoonpano ja sahkokytkennat

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia (Kuva 5).

» Tarkasta, ettd séhkon saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat koneen
vaatimuksia ja ettd se on kayttdkelpoinen hidastettuun sulatukseen sovellettuna
suurimpaan toimitettuun nimellisvirtaan (I2max) Kuva 3,1.

@ Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetdan
julkiseen pienjannitteiseen sahkonjakeluverkkoon, on asentajan ja kayttajan
vastuulla tarkistaa, ettd se voidaan liittda; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta
sahkonjakeluverkon hoitajaan).

» Pistotulppa. Jos kone ei ole sopiva pistotulppaan, kaytd normalisoitua pistotulppaa

(2P+T 1Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin suhteen Kuva 3,2.

Kytkenta moottorigeneraattoreihin

W Joitakin koneita voidaan sy6ttda moottorigeneraattorin avulla (ks. tyyppikilven tunnus).
Varmistu siitd, etta tdma syo6ttdteho on vahintaan 6 kVA ja ettei se sy6ta 270V ylittavaa
jannitetta.

Kaynnistys
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Leikkauspiirin valmistelu

» Kytke maajohto hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» (Mod.1,2) Kytke paineilmalahde, joka syéttaa vahintdan 120L/min, 5,0 BAR (72 PSI)
paineenalentimeen.

Leikkausmenetelma: ohjauslaitteiden ja merkinantojen kuvaus
Kun olet pannut koneen kayntiin, kytke se paalle ja suorita vaaditut saadot.

@ (Mod.3) Kaynnistyksen yhteydessa ilma poistuu polttimesta noin 15 sekuntia (iiman
poisto); tdman jalkeen voit aloittaa leikkaamisen.

Leikkausvirran saato

» (Mod.1,2) K&anna potentiometri asentoon “Air test” ja paina hitsauspaan painiketta,
jotta ilma poistuu ja tarkista paine). Tarkista oikea ilman paine painemittarista. Sisdinen
paineensaadin estaa leikkauksen liian alhaisella paineella.

» Valitse virta leikattavan materiaalin tyypin ja paksuuden mukaan.

@ Leikkaa tarkistaen, ettd etenemisnopeutta saddettdessa sulanut materiaali poistuu
leikkausuurteesta eika ole suunnattu polttimeen tai koneenkayttajaan pain.

@ Huom. Aloita leikkaus aina reunasta. Mikali joudutaan aloittamaan muualta kuin
reunasta, tulee tehda aukko aloitusta varten.

@ limavirtauksen kytkin on ajastettu (n.30 sek.) painikkeen vapauttamishetkesta lahtien
polttimen jaahdyttamiseksi. Koneen sammuttamiseksi taytyy siis ilman jalkivirtauksen
olla paattynyt.

Levyjen eri paksuudelle kaytettavan virran lahiarvot on lueteltu kuvassa 4. (viittaukset
terakseen).

Syottojannitteen merkkivalo Kuva 1

Vilkkuva led “C”, vika sahkoéverkossa
Led-valo “C” palaa jatkuvasti: kone kytketty verkkoon ja kdynnistetty.

Alhaisen paineen merkkivalo Kuva 1

(Mod.1,2) Vilkkuva led “F”

Kun merkkivalo palaa, se ilmaisee riittdméatonta ilmanpainetta. Kéanna potentiometri
asentoon “Air test” ja paina hitsauspaan painiketta, jotta ilma poistuu ja tarkista paine).
Tarkista oikea ilman paine painemittarista, kilvessa esiintyvia rajoja ylitamatta

Lamposuojan merkkivalo Kuva 1

Led-valo “F” palaa jatkuvasti:

Kun merkkivalo palaa, on lampdsuoja toiminnassa.

Jos tyyppikilvessa esitetty leikkausjakso “X” ylitetdan, lampdsuoja katkaisee toiminnon
ennen kuin koneessa tapahtuu vaurioita. Odota kunnes toiminto palautuu ennalleen, ja
odota sen jalkeen vield muutama minuutti.

Jos lampdkatkaisu toistuu jatkuvasti, se merkitsee etta konetta kaytetdan sen normaalien
toimintarajojen ulkopuolella.

Kayttoa koskevia suosituksia

B Kayta jatkojohtoa vain sen ollessa ehdottoman valttdméatonta ja varusta se yhtalaisella
tai leveammalla leikkauksella suhteessa virtakaapeliin ja litd se maajohtoon Kuva.3.

B Al3 esté koneen iimansaantia. Ala sailyté hitsauskonetta séilytyslaatikoissa tai hyllyjen
paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.

B Al3 kayté konetta sellaisessa ymparistossa, jossa on kaasua, hdyryja, séhkoé johtavaa
polya (esim. rautalastuja), suolapitoista iimaa, sydvyttavaa savua tai muita tekijoita, jotka
voisivat vaurioittaa metalliosia ja séhkoeristysta.

@ Koneen sahkdosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kdytetaan

ensimmaista kertaa, voi esiintyd savua; tdma johtuu hartsista, joka kuivuu taydellisesti.
Savua pitdisi esiintyd vain muutaman minuutin ajan.

/N

Kytke kone pois paaltd ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Huolto

Polttimen saannollinen huolto Kuva 7

@ Ennen polttimen purkamista odota, etté se jaahtyy.

Polttimen huolto on pakollista, jotta taataan koneen kunnollinen toiminta.

Huolto on suoritettava saanndllisin valiajoin koneen kaytén mukaan ja joka kerta, kun
havaitaan vikoja leikkauksessa.

2 Suuttimen pidike

Ruuvaa suuttimen pidike irti ja takaisin kiinni kasin.
Suorita huolellinen puhdistus ja vaihda, jos vahingoittunut: ( palanut, vaantymia, halkeamia,
ym. ).
3 Suutin
Vaihda suutin, jos plasmakaaren kulkuaukko on suurentunut tai vaaristynyt.
Jos suuttimen pinnat ovat erittdin hapettuneet, puhdista se hienolla hiekkapaperilla.
4 limanjakelurengas
Tarkista, ettd iimankulkuaukot eivéat ole tukkeutuneet.
Suorita huolellinen puhdistus ja jos vahingoittunut, vaihda. ( palanut, vaantimia, halkeamia,
ym.)
5 Elektrodi
Vaihda elektrodi, kun kdrkeen muodostuvan kuopan syvyys on noin 1,5 millimetria.
6 Polttimen runko
Polttimen runko ei vaadi séanndllista huoltoa.
Puhdista huolellisesti kaikki polttimen osat ja jos ne ovat vahingoittuneet (palaneet,
vaantyneet, halkeilleet, ym.), ala kayta konetta vaan vie se valtuutettuun huoltoliikkeeseen
sen korjaamiseksi.

Mekaanisesti sytytettdva hitsauspoltin
Jokaisen elektrodin vaihdon yhteydessa tarkasta, etté sytytysmekanismi liikkuu vapaasti.
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Jos like on vaikeutunut, levita voiteluainetta ja liikuta mekanismia useita kertoja, jotta
varmistetaan sen vapaa liikkuminen.

TARKEAA: poista liiallinen voiteluaine ennen hitsauspolttimen asentamista.

KAYTA puhdasta vaseliinia ilman liuottimia tai parafiiniéljya.

VAROITUS: Liuottimia sisaltavat voiteluaineet (esim. tolueeni, ksyleeni, bentseeni) tai
silokoni-, litium- tai teflonpohjaiset voiteluaineet VAHINGOITTAVAT HITSAUSPOLTINTA.

Ylimaaréinen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijéiden tai asiantuntevien
sahkbasentajien toimesta pkausittain riijppuen koneen kaytosta. (Kayttaa saantéa EN
60974-4)

« Tarkasta koneen sisapuoli ja poista kaikki poly, jota on kerdantynyt sahkdosiin
(kayttden paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttéen erittdin pehmeaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja ettd johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

ET

/!\ Kasutusopetus

Enne masina kasutamist loe hoolikalt kédesolevat kasutusjuhendit.

Plasmalbdikusseadmed, mis on kéesolevas juhendis edaspidi nimetatud “masinateks”, on
moeldud t66stuslikuks ja ametialaseks kasutamiseks.

Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal voi
eksperdid, kooskdlas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarldikamise meetodite ja sellega seotud riskide
alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja hddaolukorra protseduure.

Tapsemat informatsiooni leiab brosuurist “Kaarkeevitusseadme paigaldus ja kasutamine”:
IEC v6i CLC/TS 62081.

/N

B Veendu, et pistikupesa, kuhu masin on ihendatud, on kaitstud vastavate kaitseseadmetega

(kaitsmed voi automaatliliti) ja et see oleks maandatud.

Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

Enne pistiku pesasse Gihendamist veendu, et masin on valja lulitatud.

Niipea kui oled t66 I6petanud, lulita masin valja ja vota pistik pistikupesast valja.

Lilita masin valja ja tdmba juhe vooluvdrgust valja enne keevituskaablite ihendamist,

keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadisdotja osade vahetamist, hooldustédde

alustamist voi seadme liigutamist (kasuta keevitusseadmel olevat kaepidet).

Ara puuduta iihtegi pinge all olevat osa palja ke ega méargade riietega. Isoleeri end

elektroodist, I6igatavast detailist ja kdigist maandatud ligipdasetavatest metallosadest.

Kasuta selleks ettendhtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid

isoleerimismatte.

B Kasuta masinat kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jata masinat kaitseta vihma véi otsese
paikesekiirguse katte.

B Kasuta masinat ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja korralikult
Uhendatud.

B Ara kasuta masinat, kui see on maha kukkunud v&i kui see on saanud 166gi, kuna see
voib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil véi eksperdil.

A€)

B Eemalda Idikamisega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni voi
suitsu dratdmbeseadet. Kasutades stisteemset Iahenemist, tuleb maarata I6ikamisgaaside
lubatud piirid séltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise ajast.

m Ara 16ika materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega véi mis on nimetatud ainete
lahedal olnud.

MAALO®OOY

B Kasuta keevitusmaski, millel on 16ikamiseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
asenda uuega; see voib lasta labi kiirgust.

B Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka Idikamise ajal tekitavate
kiirte ja sddemete eest. Ara kanna éliseid riideid, kuna sade véib need pdlema siiiidata.
Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

B Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu pdleti, elektroodihoidja
haaratsid, elektroodi jaagid voi varskelt keevitatud osad.

B Metallit6o kaigus eralduvad sddemed ja killud. Kasuta silma kilgkaitsega kaitseprille.

[0\ AN

B | Sikamisel tekkivad sédemed vdivad stlidata leegi.

B Ara keevita ega I6ika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude ldheduses.

B Arakeevita ega I6ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui kvalifitseeritud
tehnik voi ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha voi on teinud selleks vajalikud
ettevalmistused.

B Parast keevitustéode I6petamist eemalda elektrood elektroodide hoidiktangide vahelt.
Veendu, et elektroodide hoidiktangide vooluosa ei puutuks maad ega maas olevaid
Uhendusi: juhuslik kontakt vdib pdhjustada Glekuumenemise voi vallandada tulekahju.

® EMF Elektromagnetvaljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvéljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus
laheduses. Elektromagnetvaljad véivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja
elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele
votma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks véltida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad
pidama néu oma arstiga enne keevutupiirkonnale lahenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on méeldud ainult tddstuslikuks

Turvahoiatused
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ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvaljade suhtes olmetingimustes

Vétta tarvitusele jargnevad ettevaatusabindud, et vahendada kokkupuudet
elektromagnetvaljadega (EMF):

B Arge jadge kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mélemad keevituskaablid kehast
samal pool.

Voéimaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning ihendage need isoleerteibiga.
Mitte keerata keevituskaablid imber keha.

Uhendage maandusjuhe véimalikult Iahedale kohale, mida keevitate.

Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

Hoidke pea ja keha nii kaugel kui vdimalik keevitamise vooluringist. Arge téétage voi
istuge keevitusaparaadi vahetus laheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne kaugus:
Joon 6 Da =cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf A klassi aparatuur

Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl tdostuslikus ja erialases keskkonnas

Koduses keskkonnas ning madalpingevérgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, voib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Uhilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse t&ttu.

| O |
f Loikamine ohtlikes tingimustes

B Kui |6ikama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, ldambumine,
kergestisittivate voi plahvatusohtlike ainete lahedus), veendu, et vastavaid volitusi
omav ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et Iaheduses on véljadppinud
inimesed, kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC vdi CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

B Kui té6tad maapinnast kdrgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

B Kui Uhe detaili voi elektriliselt thendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uihte keevitusseadet, voib tlhijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel v&i
poletitel Uletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks digusi omav ekspert hindab eelnevalt
tingimusi selgitamaks valja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid
vastavalt IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni p. 5.9.

A Téaiendavad hoiatused

B Ara kasuta masinat muul kui kirjeldatud otstarbel, naiteks kiilmunud veetorude
sulatamiseks.

B Aseta masin kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei ligu. Seade tuleb paigaldada nii,
et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu I6ikamise ajal sddemeid.

B Ara tésta masinat. Aparaadil puuduvad tstevahendid.

B Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku tihendusi.

Masina kirjeldus

Masin on juhtkaarega plasmaldikuse voolugeneraator, mis on varustatud pdletiga.
Masin on loodud kasutama elektroonilist INVERTER tehnoloogiat.

Toodetav vool on alalisvool.

Ulekandeseadme elektri omapara on kahanev.

Pohiosad Joon. 1

A) Toitekaa_l_)el

B) SEES/VALJAS luliti

C) Masin ihendatud indikaatorlamp

D) Lé&ikepinge reguleerimine/surudhu test (Mod.1,2)
F) Madalréhu hoiatustuli (Mod.1,2)

F) Ulekuumenemiskaitse signaal

Tehnilised andmed

Masinale kinnitatud andmeplaat. Joon. 2 naitab plaadi naidist.

A) Tootja nimi ja aadress

B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard

C) Masina sisemise struktuuri siimbol

D) Ettenahtud Idikeprotsessi siimbol.

E) Pidevvoolu siimbol.

F) Néutav toitevool:
17 Uhefaasiline vahelduvvool, sagedus: F1: elektrivoolu toiteplokist;; F2: mootori
generaatorist

G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes

H) Sumbol, mis tahistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
voimalikud elektrilised lahendused

1) Keevitusahela toimimine

UoVvV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

12, U2 Keevitusseadme poolt valjastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud
pinge.

X Kaidutsiikkel (Duty Cycle). Naitab kui kaua keevitusseade voib td6tada ning
kui kaua ta see peab seisma, et jahtuks. Aega valjendatakse protsentides
10-minutilisest tstklist (nait. 60% tahendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).

AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.

J) Elektrivarustuse andmed

u1 Sisendpinge (lubatud hélve: +/- 10%)

11 eff Efektiivne tarbimisvool

11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K) Seerianumber
L) Mass
M) Ohutuse simbolid: Vaata Ohutusjuhendit

- PAC Pdleti tehnilised andmed Joon. 2,1
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Kaivitamine

/N

m Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide véi kvalifitseeritud personali poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et masin on valja lulitatud ja pistik ei ole pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse masin on lilitatud on kaitstud ohutusvahenditega (kaitse-
voi automaatllliti) ja on maandatud.

Montaaz ja elektrilihendused

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad (Joon. 5).
» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad masinale ning et see on varustatud
maksimaalsele voolule vastava kaitsmega (I2maks.) Joon.3,1.

® Seade ei vasta IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse
madalpingevérkudesse (ihendamisel peavad (ihendaja vdi kasutajale kontrollima,
kas aparatuuri tohib ihendada (vajadusel konsulteerida elektrivérgu haldajaga) .
» Pistik. Kui masinal puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul) toitekaablile vastav pistik
Joon.3,2.

Mootori generaatorite ihenduskaabel

B Mdnele masinale annab voolu mootori generaator (vaata siimbolit andmeplaadilt). Veendu,
et see annab vahemalt 6 kVA tugevust voolu ja ei tooda suuremat pinget kui 270V.

Loikeraja ettevalmistus

> Uhenda maanduskaabel keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Idhedal
keevitatavale kohale.
(Mod.1,2) Uhenda surudhuallikas, mis suudab tagada réhureduktorile ettenahtud
té6réhu (vahemalt 120L/min, 5,0 BAR (72 PSI).

Loikeprotsess: Juhtseadmete ja hoiatussignaalide kirjeldus

Kui keevitusseade on td6korda seatud, lllita see sisse ja seadista jargides juhtimisseadmete
kirjelduses nimetatud jarjekorda.

@ (Mod.3) Parast kaivitamist laseb leeklamp umbes 15 sekundit 6hku vélja (6hust
tihjendamine). Voite alustada Iikamist parast selle aja mé6dumist.

Loikamisvoolu seadistamine

» (Mod.1,2) Podrake potentsiomeeter asendisse “Air Test” (Shutest), 6hu valjutamiseks
vajutage pédleti nupule ja kontrollige surve korrektsust). Kontrollige manomeetrilt
Shusurve digsust. Sisemine réhuandur takistab I6ikamist liga madala réhu korral.

» Vali Idikamisvool séltuvalt Idigatava materjali paksusest ja tliubist.

® Léika juhtides tahelepanu sellele, et kiiruse muutmisel eemalduks sulanud materjal
vaost ja see ei puudutaks pdletit ega kasutajat.

@ TAHELEPANU! Alusta alati Isikamist iihest servast; juhul, kui on vaja alustada muust
osast, tee auk pinnale ja alusta sealt.

(D Ohuvoolu liliti on taimeriga varustatud (u. 30 sek parast liiliti lahtilaskmist) péleti
jahutamise eesmargil. Masina valjalllitamisel tuleb oodata kuni pdleti jahtub.

@ Kasutatavd pinged vastavalt metalli paksusele on toodud Joon. 4. (terase kohta).

Toitepinge LED-tuli Joon. 1

Vilkuv LED “C”, viitab probleemidele elektriga.
Kui péleb LED-tuli “C” on masin vooluvérguga Gihendatud ja siise lulitatud.

Madalréhu LED-tuli Joon.1

(Mod.1,2) Vilkuv LED “F”

Sittinud LED-tuli tdhendab 6hurdhu ebapiisavust. Pédrake potentsiomeeter asendisse “Air
Test” (6hutest), 6hu valjutamiseks vajutage pdleti nupule ja kontrollige surve korrektsust).
Kontrollige manomeetrilt Shusurve 6igsust. Andmeplaadil naidatud piirangud ei tohi
Uletada.

Termokaitse kaivitumise LED-tuli Joon.1

Kui péleb LED-tuli “F”

Sittinud hoiatustuli tdhendab termokaitse kaivitumist.

Kui tootslikkel “X” naidatud andmeplaadil on Uletatud seiskab lilekuumenemiskaitse
masina enne kahjustuste pdhjustamist. Oota tddseisukorra taastumist, kui véimalik, siis
maoni minut rohkem.

Kui Ulekuumenemiskaitse jatkab t66 katkestamist, on masinat kasutatud lle normaalse
kasutustaseme.

Soovitused kasutamiseks

B Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama
vOi suurema ristldikega ning maandusjuhtmega Joon.3.

B Ara kata masina 6huvétuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega riiulile
panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

B Ara kasuta masina mistahes keskkonnas, kus véib esineda gaase, aurusid, elektrit
juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast 6hku, s66vitavaid aure voi muid aineid, mis vdivad
kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

® Masina elektrilisi osasid on t66deldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet esimest
korda, v&ib tekkida suits; mille pdhjustab kaitsevaha [8plik kuivamine. Suitsu voib
eralduda ainult paar minutit.

VAN

Lulita masin valja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustddde algust.

Hooldus

Poleti korraline hooldus Joon. 7

G) Oodake enne pdleti lahtimonteerimist kuni see on jahtunud.
Pdleti hooldus on masina digeks t6oks kohustuslik.
Hooldust tuleb teha regulaarselt, olenevalt masina kasutamisest ja iga kord, kui Idikamises
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esineb vigu.

1 Eraldaja

Vahetage eraldaja valja, kui see on deformeerunud véi rdbuga kaetud.
2 Otsiku kinniti

@ Keerake otsiku kinniti kasitsi lahti ja uuesti kinni.

Puhastage pdhjalikult ja vahetage see vélja, kui see on vigastatud (pdletused,
deformeerumine, praod jms).

3 Otsik

Vahetage otsik valja, kui plasmakaare labipaasuava on laienenud v&i deformeerunud.

Kui otsiku pind on vaga okslideerunud, puhastage seda peene liivapaberiga.

4 Surudhu jaotusvoru

Veenduge, et 6hu labipaas ei oleks takistatud.

Puhastage pdhjalikult ja vahetage see vélja, kui see on vigastatud (pdletused,
deformeerumine, praod jms).

5 Elektrood

Vahetage valja, kui tipule moodustuva ava stigavus on umbes 1,5 millimeetrit.

6 Poleti korpus

Péleti korpust ei ole vaja korraliselt hooldada.

Puhastage pdhjalikult kdiki pdleti osi ja kui need on kahjustatud (pdletused,
deformeerumine, praod jms), érge seadet kasutage, vaid viige see selle remondiks
volitatud teeninduskeskusesse.

Mehhaanilise kéivitusega poleti

Elektroodi vélja vahetades tuleb alati veenduda, et stiitemehhanism saaks vabalt liikuda.
Kui liikumine on takistatud, kasutage maardeainet ja ligutage mehhanismi mitu korda kuni
see hakkab vabalt likuma.

TAHTIS: eemaldage liigne maardeaine enne péleti paigaldamist.

KASUTAGE puhast lahustiteta vaseliini voi parafiindli.

TAHELEPANU: Maardeained, mis sisaldavad lahusteid nagu tolueen, kstleen, benseen
v6i mis on valmistatud silikooni, liitiumi ja tefloni baasil KAHJUSTAVAD POLETIT.

Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide v&i kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, sdltuvalt kasutamisest. (Kohaldatakse reeglit EN 60974-4).

« Kontrolli masina sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt (kasutades surudéhku)
ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid puhastusvahendeid).
Kontrolli, kas elektriihendused on kindlad ja kas juhtmestiku isolatsioon ei ole vigastatud.

LV

Am Instrukciju rokasgramata

Uzmanigi izlasiet So rokasgramatu pirms iekartas izmanto$anas.

Plazmas griez€jiekartas, kuras talak $aja rokasgramata tiek dévétas par “iekartam”, ir
paredzétas ripnieciskam un profesionalam pielietojumam.

Parliecinieties, ka iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas vai specialisti
saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novérs§anu.

Parliecinieties, ka operators ir apmacits par loka grieSanas procesa izmanto$anu un ar to
saistitajiem riskiem, ka ari nepiecieSamajiem aizsardzibas pasakumiem un proceddram
kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama brositra “Loka metinaSanas iekartas uzstadisana un
izmanto$ana”: IEC vai CLC/TS 62081.

Drosibas bridinajumi

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kurai ir pieslégta iekarta, ir aizsargata ar droSibas
iericem (droSinatajiem vai automatisko slédzi) un ka ta ir iezeméta.

B Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavoklr.

B Pirms iespraus$anas kontaktligzda parliecinieties, ka iekarta ir izslégta.

B Tikldz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet iekartu un izraujiet kontaktdaksu no stravas
kontaktligzdas.

B |zslédziet iekartu un izraujiet kontaktdakSu no stravas kontaktligzdas pirms metinasanas
kabelu pievieno$anas, nepartrauktas stieples uzstadisanas, dalu nomainas metinaSanas
degl vai stieples padevé, apkopes operaciju veikS§anas vai parvietoSanas (izmantojiet
parnesSanas rokturi iekartas augSpuse).

B Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu adu vai mitram drébém. Izolgjiet sevi
no elektroda, griezama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts §im mérkim, un sausus,
nedegosus izoléjosus paliktnus.

B |zmantojiet iekartu sausa, labi ventiléta vieta. Nelaujiet iekartai atrasties zem lietus vai
tieSas saules.

B Izmantojiet iekartu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vietad un ir pareizi
uzstadtti.

B Neizmantojiet iekartu, ja ta ir tikusi nomesta vai tai ir bijis kads trieciens, jo tas var nebat
drosi. To ir japarbauda kvalificétam cilvékam vai specialistam.

A()

B Atbrivojieties no visiem grieSanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot dmu
nosdcéju. Lai novertétu grieSanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to sastava,
koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieSama sistematiska pieeja.

B Negrieziet materialus, kuri ir tirti ar hlorida Skidumiem vai ir bijusi netalu $adam vielam.

MAALOOSYD

B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta grieSanai. Ja
maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

B Valk3jiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada grieSanai loks, un no dzirkstelém. Nevalkajiet ellainu apgérbu, jo dzirkstele var to
aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosos cilvékus.

B Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dalam, pieméram metinasanas degli,
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elektrodus turoSajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.
W Stradajot ar metalu, rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

VAN

B GrieSanas dzirksteles var izraistt ugunsgréku.

B Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojosu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.

B Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var darit, vai art ir veicis
atbilstoSus sagatavo$anas darbus.

B Kad metinaSana ir pabeigta, elektrodu iznemiet no elektroda turétaja spailem. Elektroda
turétaja spailu dajam, kuras ir zem sprieguma, nelaujiet saskarties ar zemi vai iezeméjuma
kédi: $ads nejauss kontakts var izraisit parkarSanu vai ugunsgréka izcel$anos.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

MetindSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metinaSanas kontura un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraisit darbibas traucéjumus
zinamu veidu medicinisko protézu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistiba ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobezo piekluve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protézu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsultéjas ar arstu.

S aparatiira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzéts lietot tikai rapnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobezojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilvéku sadzives apstaklos.

Izmantojiet $adus Iidzek|us, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz
cilvéku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metinaSanas vadi jatur
viena pusé no kermena.

Ja iespéjams, sakopojiet metinaanas vadus, fiks€jot tos ar limlenti.

Nedrikst aptit metina$anas vadus ap kermeni.

Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

Turiet galvu un rumpi cik vien iesp&jams talak no metinaSanas kontiira. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metindSanas aparata, sézot uz ta un atspieZoties pret to.
Minimalais atstatums: Zim 6 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatura
ST aparatira ir paredzéta lieto$anai rpnieciskos un profesionalos apstak|os.
Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur§ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bat grati nodroSinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — traucéjumu dé|, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

(J
|§| Griesana riska apstak|os

B JagrieSana ir javeic riska apstak|os (elektriska izlade, noslapSana viegli uzliesmojosu vai
eksplozivu materialu klatbdtne), parliecinieties, ka pirms darba uzsak$anas autorizéts
eksperts ir noveértéjis apstaklus. Parliecinieties, ka tuvuma ir apmactti cilvéeki, kuri var
iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierices, kuras ir aprakstitas IEC 5.10;
A.7; A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

B Jajums ir jastrada vieta, kura ir augstaka par zemi, vienmér izmantojiet dro$ibas platformu.

B Ja vienam priek8metam vai elektriski savienotiem priekSmetiem ir jaizmanto vairak neka
viena iekarta, bezslodzes spriegumu summa uz elektrodu turétajiem vai uz metinasanas
degliem var parsniegt droSibas limenus. Parliecinieties, ka autorizéts eksperts pirms darba
uzsak$anas noverté apstaklus, lai redzétu vai $ads risks pastav un nepiecieSamibas
gadijuma piemérotu aizsardzibas pasakumus, kadi ir noteikti IEC 5.9 vai CLC/TS 62081
tehniskaja specifikacija.

A Papildu bridinajumi

B Neizmantojiet iekartu citiem mérkiem, pieméram, sasalusu tdens caurulu atkausé$anai,
bet tikai tiem, kuri ir aprakstiti.

B Novietojiet iekartu uz lldzenas, stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta nevar kustéties.
Ta ir janovieto t3, lai jOs varétu to kontrolét izmanto$anas laika, tacu izvairitos no ta, ka
jus parklas grieSanas dzirksteles.

B Nekad nestradajiet, izmantojot siksnas vai ka citadi uz kermena iekartu iekartu.

B Neceliet iekartu. Masina nav aprikota ar pacel$anas ierici.

B Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

lekartas apraksts

lekarta ir stravas generators plazmas grieSanai, kas aprikots ar dezurloka aizdedzi.
lekarta ir konstruéta, izmantojot elektronisko INVERTER tehnologiju.

Padodama strava ir lidzstrava.

Transformatoram ir kritoSa elektriska raksturlikne.

Galvenas dalas Zim. 1

A) Stravas vads

B) lesleg$anas / izslégSanas slédzis

C) lerices pievads

D) GrieSanas stravas regulé$ana / gaisa spiediena parbaude (Mod.1,2)
F) Zema gaisa spiediena indikators (Mod.1,2)

F) Termiskas aizsardzibas ieslégSanas indikators

Tehniskie dati

lekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits Sis plaksnes piemérs.

A) Konstruktora nosaukums un adrese

B) Atsauce uz Eiropas standartu metinaSanas iekartas konstrukcijai un droSibai
C) lekartas iek$éjas struktlras simbols

D) Paredzéta grieSanas procesa simbols.

E) Pievaditas lidzstravas simbols.

F) NepiecieSama ieejas jauda:

24



17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence: F1: no elektrotikla; F2: no
generatora

G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un Skidrumiem limenis

H) Simbols, kas parada iespéju izmantot iekartu vidé, kura var notikt elektriskas izlades

) MetinaSanas kédes veiktspéja
UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinasanas kéde

- atvérta).

12, U2 Strava un atbilstoSais normalizétais spriegums, kuru dod metina$anas
iekarta.

X Darbibas cikls (Duty Cycle). Parada cik ilgi iekarta var stradat un cik ilgi tai
ir jaatpasas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 minGSu cikla bazes (piem.
60% nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).

AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilstoSais loka spriegums.

J) Jaudas padeves dati
u1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%)
11 eff Efektiva absorbéta strava
11 max Maksimala absorbéta strava

K) Serialais numurs

L) Svars

M) Drosibas simboli: Atsauce uz drosibas pazinojumiem

PAC MetinaSanas degla tehniskie dati Zim. 2,1

Darba uzsakSana

W Pievieno$ana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificétam specialistam.

B Pirms $Ts procediras veikSanas parliecinieties, ka iekarta ir izslégta un kontaktdaksa
nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta iekarta, ir aizsargata ar droSibas
iericem (droSinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontgjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma (Zim.5).

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada iekartai atbilstoSu spriegumu
un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar aizkavéto drosinataju, kas saskan ar maksimalo
piegadato nominalo stravu (I2max) Zim. 3,1.

Uz So aparatiru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to
pievieno pie publiska zema sprieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai lietotajs atbild
par to, lai tiktu parbaudita pievienoSanas iespéja (ja vajadzigs, ir jalidz padoms
sadales tikla operatoram).
» Kontakts. Ja iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu (2P+T vienai
fazei) ar stravas kabelim atbilsto$u jaudu Zim.3,2.

Pievieno$ana generatoram

B Dazu iekartu apgadei ar stravu var izmantot generatoru (skat. simbolu uz datu plaksnites).
Sadam generatoram ir janodrosina vismaz 6 kVA jauda, un ta raZotas stravas spriegums
nedrikst bat lielaks par 270V.

GrieSanas kédes sagatavosSana

» Pievienojiet zeméjuma vadu pie iekartas un metinama priekSmeta cik tuvu vien
iesp&jams metinaSanas punktam.

» (Mod.1,2) Pievienojiet saspiesta gaisa avotu, kas spéj apgadat spiediena reduktoru
ar vismaz 120 |/min. pie 5,0 bar (72 psi)

Griesanas process: kontrolieri¢u un signalu apraksts
Kad iekarta ir uzstadita, ieslédziet to un veiciet vajadzigo regulésanu.

@ (Mod.3) leslégSanas laikd no degla apméram 15 sekundés izplGdis gaiss (notiks
atgaiso$ana); kad tas ir beidzies, varat sakt grieSanu.

Griesanas stravas noregulésana

» (Mod.1,2) Pagrieziet potenciometru pozicija “Air Test” un piespiediet pogu, lai izietu gaiss.
Parbaudiet pareizo spiedienu). Parbaudiet manometra pareizo gaisa spiedienu. lebavétais
spiediena relejs nelauj veikt grieSanu, ja spiediens ir parak zems.

» Atkariba no griezamas detalas biezuma un tipa, izvélieties stravu.

@ GrieSanas laika noregulg&jiet parvietoSanas atrums ta, lai sakauséts materials izietu

no grieSanas rievas un lai tas nelidotu operatora puseé.

@ Uzmanibu, vienmér uzsaciet grieSanu no malas, gadijuma, ja grieSanu nevar uzsakt
no malas, izurbjiet caurumu, no kura saksiet griezt.

® Gaisa plismas parslégs ir aprikots ar taimeri (apm. 30 s), kas aizkave izslégSanos
péc pogas atlaianas, lai l[autu atdzesét degli, tadéjadi, péc masinas izslégSanas ir
jauzgaida kad beigsies papildus gaisa padeve.

@ Zim. 4 ir noraditas aptuvenas stravas vértibas, kuras jaizmanto dazada biezuma
detalam (vértibas ir noraditas téraudam).

Barosanas sprieguma indikators Zim. 1

LED indikators “C” mirgo, ja ir konstatéta klume elektribas tikla.
Nepartraukti ieslégta gaismas diode “C”, MaSina pievienota elektribas tiklam un
ieslégta.

Zema spiediena indikators Zim.1

(Mod.1,2) LED indikators “F” mirgo,

leslégts indikators norada uz nepietiekoSu gaisa spiedienu. Pagrieziet potenciometru
pozicija “Air Test” un piespiediet pogu, lai izietu gaiss. Parbaudiet pareizo spiedienu).
Parbaudiet manometra pareizo gaisa spiedienu, neparsniedzot uz plaksnites noraditos
ierobezojumus.

Termiskas aizsardzibas ieslég$anas indikators Zim.1

Nepartraukti ieslegta gaismas diode “F”,
Degosais indikators norada uz to, ka ieslédzas termiska aizsardziba.
Parsniedzot uz tehnisko datu plaksnites noradito grieSanas ciklu “X’, termiska
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aizsargierice partrauc iekartas darbibu, lai novértsu tas bojajumu. Uzgaidiet Iidz darbiba
tiek atjaunota un tad uzgaidiet vél dazas minates.

Ja termiska aizsargierice biezi ieslédzas, tas nozimé, ka jus parsniedzat iekartas
raksturojumus.

leteikumi izmantosSanai

Izmantojiet pagarinajuma vadu tikai tad, kad tas ir absolati nepiecieS§ams, un nodroSiniet
to, ka tam ir tads pats vai lielaks Skérsgriezums ka stravas kabelim, ka art to, ka tas ir
savienots ar zeméjumu Zim.3.

Neaizsprostojiet iekartas gaisa ieplides vietas. Neglabajiet iekartas tvertnés vai uz
plauktiem, kur nav nodro$inata atbilsto$a ventilacija.

Neizmantojiet iekartas vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos dimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dalas
vai elektrisko izolaciju.

lekartas elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargajoSu mastiku. Izmantojot pirmo reizi,
var bit pamanami diimi; to izraisa mastika, kura izzast lidz galam. Dami drikst turpinaties
tikai dazas mindtes.

Apkope

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet iekartu un izraujiet kontaktdakSu no stravas
kontaktligzdas.

Degla kartéja apkope Zim 7

@ Pirms degla demontazas uzgaidiet, kad tas atdzisTs.

Ir obligati javeic degla apkope, lai nodroSinatu aparata pareizu darbibu.

Apkopi veic periodiski atbilstoSi aparata lietoSanai un katru reizi, kad rodas grieSanas
defekti.

2 Sprauslas turétajs

(D Ar rokam atskriveéjiet un pieskraveéjiet sprauslas turétaju.

Rapigi iztiriet un nomainiet to, ja tas ir bojats: (izdegumi, deformacijas, plaisas utt.).

3 Uzgalis

Nomainiet sprauslu, ja atvere, caur kuru iziet plazmas loks ir paplasinajies vai deforméjies.
Ja sprauslas virsmas ir |oti oksidéjusas, notiriet tas ar smalku smilSpapiru.

4 Gaisa sadales gredzens

Parbaudiet, vai gaisa kanali nav aizsérgjusi.

plaisas utt.)

5 Elektrods

Nomainiet elektrodu, kad kratera dzilums, kas veidojas pie uzgala, irapméram 1,5 milimetri.
6 Degla korpuss

Degla korpusam nav nepiecieSama kartéja apkope.

Veiciet visu degla dalu rdpigu tiriSanu un, ja izradisies, ka tas ir bojatas (izdegumi,
deformacijas, plaisas utt.), neizmantojiet aparatu un nogadajiet to uz pilnvaroto servisa
centru, lai to salabotu.

Pie katras elektroda nomainas kontrolét, lai aizdedzes mehanisms brivi kustas.

Ja kustiba ir apgratinata, ieellojiet ar smérvielu un pakustiniet mehanismu vairakas reizes,
lai parliecinatos, ka tas brivi kustas.

SVARIGI: noslaukiet parpalikugo smérvielu pirms degla nomainas.

IZMANTOJIET tiru vazelinu bez $kidinatajiem vai parafina elu.

satur silikonu, litiju un teflonu BOJA DEGLI.

Arpuskartas apkope irjaveic darbiniekiem - ekspertiem vai kvalificatiem elektromehanikiem
periodiski, atkariba no izmantos$anas. (Piemérot noteikumu EN 60974-4)

« Parbaudiet iekSpusi un aizvaciet visus putek|us, kuri ir nosédusies uz elektriskajam dajam
(izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot |oti mikstu sucinu un

atbilstoSus tiriSanas produktus). « Parliecinieties, ka elektriskie savienojumi ir stingri un
elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

LT

A [[D]]] Instrukcijy vadovas

Prie$ pradédami naudoti $ig masina, atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.

Siose instrukcijose ,masina“ vadinami pramoniniam ir profesionaliam naudojimui skirti
plazminiai pjovimo jrenginiai, kuriose naudojami MMA ir TGA padengti elektrodai.

Masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai, laikydamiesi

istatymy ir saugumo taisykliy.

Naudotojas turi bati susipazings su naudojimu ir pavojais, susijusiais su lankinio pjovimo
rocesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimingy atsitikimy proceddromis
ISsamig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

B |sitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta masina yra apsaugotas tinkamomis saugos
priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra jZemintas.
Isitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros buklés.

Pries jjungdami j maitinimo lizda, jsitikinkite, kad masina yra iSjungta.

Masing isjunkite ir iStraukite kiStukg i§ maitinimo laido, vos tik baigsite darba.

Masing isjunkite ir iStraukite kistukg i§ maitinimo laido prie§ sujungdami virinimo laidus,
jrengdami nepertraukiama laida; pakeisdami bet kokias litavimo lempos ar laido maitintuvo
dalis, atlikdami techninio aptarnavimo darbus, arba masing perneSdami (naudokite ne§imo
rankeng esancig ant virinimo masinos).

Saugos jspéjimai
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W Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar $lapiais drabuziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés pjauti ir bet kokiy jzeminty prieinamy metaliniy daliy.
Dévékite pirstines, batus ir drabuzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojancius kilimélius.

B Masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite masinos lietuje ar tiesioginiuose
saulés spinduliuose.

m Sig masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir tinkamai
sumontuoti.

B Masinos nenaudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali bati nesaugu. Ja turi patikrinti
kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

AQ)

B Pjovimo garus pasalinkite natdralaus védinimo badu arba naudodami gary siurbtuva.
Pjovimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklausomai nuo
jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmés.

B Nepjaukite medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar, kurios buvo
netoli §iy medziagy.

MAALAOO@V

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
pjovimui. Jei kauké pazeista, pakeiskite jg nauja; pazeista kauké gali praleisti pavojingus
spindulius.

B Dévékite ugniai atsparias pirStines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidzia pjovimo lankas ir nuo Ziezirby. Nedévékite riebaluoty riby,
kadangi ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uzdangas, kad apsaugotuméte
netoliese esancius Zmones.

B Saugokite, kad nuoga oda neprisiliesty prie karSty metaliniy daliy, tokiy kaip litavimo
lempa, elektrody laikikliai, elektrody galiukai ar kg tik suvirintos dalys.

B Metalo apdorojimo metu atsiranda Ziezirby ir skeveldry. Dévékite apsauginius akiniu su
Soninémis akiy apsaugomis.

VAN

B Pjovimo ziezirbos gali sukelti gaisra.

B Nevirinkite ir nepjaukite jei netoliese yra degiy medziagy, dujy ar gary.

B Nevirinkite ir nepjaukite konteineriy, vamzdziy kol kvalifikuotas technikas arba ekspertas
ju nepatikrino ar tinkamai neparuosé.

B Uzbaige pjovimo darbus, pasalinkite elektrodg i$ elektrodo laikiklio gnybto. Saugokite, kad
elektrodo laikiklio gnybto elektriné grandiné nesusiliesty su Zeme ar jZeminimu, prieSingu
atveju gali perkaisti aparatas arba kilti gaisras.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esancius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie neSioja medicininius protezus.
Pavyzdziui, turi bati draudziama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai prie$ priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

Si aparattra atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu i§skirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje . Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams numatytoms
elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):

B Nebukite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kino
puséje.

B Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uzfiksuodami juos lipnia
juosta.

B Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink kiing.

B Prijunkite masés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo ar¢iau suvirinamo tasko.

B Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparata, pakabintg prie kano.

B Laikykite galva ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite $alia, atsisédes
ar atsirémes j suvirinimo aparatg. Minimalus atstumas: Pav. 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf A klasés aparatira

Si aparatiira yra suprojektuota naudojimui pramoninéje ir profesionalioje aplinkoje.

Namy aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumy, uztikrinant atitikimag
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.

| Q |
.b Pjovimas pavojingomis sglygomis

W Jei pjauti reikia pavojingomis sglygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, Salia
esancios degios ir sprogios medziagos), prie$ pradedant darba, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese bty apmokyti asmenys, kurie galéty padéti
nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas IEC 5.10; A.7;
A.9 arba CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

W Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.

W Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugiau nei vieng masing masing arba,
jei reikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jtampa ant elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempuy gali virSyti saugumo ribas. Tokias salygas i$ anksto turi jvertinti jgaliotas
ekspertas, kad patikrinty ar yra kokiy nors pavojy ir pritaikyty saugumo priemones
aprasytas IEC 5.9 arba, jei reikia, CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

A Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite masinos ne pagal paskirtj. pavyzdziui, iStirpinti uz$alusius vandens
vamzdzius.

B Pastatykite masing ant plokscio stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, kad ji negali judéti. Jg
reikia pastatyti taip, kad jg baty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau, kad ant jos
nepatekty pjovimo ZieZirbos.

B Masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.

B Nenaudokite laidy su paZeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.
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Masinos aprasymas

Si masina — tai srovés generatorius, skirtas plazminiam pjovimui, su degikliu, sukeliangiu
vedantjjj lanka saly¢io metu.

Sioje masinoje naudojama “INVERTER” technologija.

Kuriama srové yra nuolatiné (+ -).

Transformatoriaus elektrinés charakteristikos kreivé yra krintancio pobadzio.

Pagrindinés dalys Pav. 1

A) Maitinimo laidas

B) ON/OFF (jjungtas/i$jungtas) mygtukas

C) Aparato maitinimas

D) Pjovimo srovés reguliavimas / oro spaudimo patikrinimas (Mod.1,2)
F) Zemo oro slégio saugiklio signalas (Mod.1,2)

F) Terminés apsaugos saugiklio signalas

Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie masinos. Pav. 2 pateiktas Sios lentelés pavyzdys.

A) Konstruktoriaus vardas ir adresas

B) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas

C) Vidinés masinos struktdros simbolis

D) Numatyto virinimo proceso simbolis.

E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis.

F) |einancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis: F1: maitinamas i$ elektros tinklo; F2: aitinamas
i$ autogeneratoriaus

G) Apsaugos nuo kietyjy ir skystyjy kany lygis

H) Simbolis, nurodantis, kad masing galima naudoti ten, kur galima elektros iSkrova

1) Virinimo grandinés darbas
UoOV  Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).
12, U2 Esama ir atitinkama normalizuota jtampa, kurig perduoda virinimo masina.
X Aptarnavimo ciklas (Duty Cycle). Nurodo kaip ilgai masina gali dirbti ir kaip
ilgai jos reikia nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, iSreikStas % remiantis 10
minugéiy ciklu (pvz. 60% reiskia 6 min. darbo ir 4 min. poilsio).
AV Sroveés reguliavimo laukas ir atitinkama lanko jtampa.
J) Maitinimo tiekimo duomenys
u1 |einanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%)
11 eff Efektyviai sugeriama srové
11 max Maksimaliai sugeriama srové
K) Serijos numeris
L) Svoris
M) Saugos simboliai: Zirékite saugumo jspéjimus

- PAC Litavimo lempos techniniai duomenys Pav. 2,1

/N

B Prijungti prie maitinimo $altinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

B Pries$ atlikdami Sig proceddrg, jsitikinkite, kad masina iSjungta, o kiStukas iStrauktas i$
maitinimo lizdo.

B |sitikinkite, kad maitinimo lizdas, j kurj jjungta masina yra apsaugotas saugos prietaisais
(saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir jZemintas.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje (Pav.5).

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampa ir daznj, atitinkanc¢ius masing ir, kad
jame yra jrengtas uzdelstas saugiklis pritaikytas maksimaliam sroves tiekimui. (I2max)
Pav. 3,1.

(D Sios aparatiiros rekvizitai nepriklauso rekvizitams, nurodytiems normose IEC/
EN61000-3-12. Jei prijungiama prie visuomeninio maitinimo tinklo Zemos jtampos,
tai yra instaliatoriaus ar vartotojo atsakomybeé, patikrinkite, ar gali bati prijungta; (jei
reikalinga, pasikonsultuokite su elektros paskirstymo tinklo valdytoju).

» Kistukas. Jei masinoje néra kistuko, jrenkite normalizuotg kistukg (2P+T dél 1Ph) kurio

galingumas baty tinkamas maitinimo laidui Pav.3,2.

Prijungimas prie autogeneratoriy

B Kai kuriy masiny maitinimui galima naudoti autogeneratorius (zr. Zenklg tech. duomeny
ploksteléje). sitikinkite, jog naudojamo generatoriaus galia yra ne mazesné kaip 6 kVA,
o kuriama jtampa ne didesné kaip 270 V.

Pjovimo grandinés paruosimas

» Prijunkite jZemintg laidg prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo aréiau laido.

» (Mod.1,2) Prijunkite suslégto oro vamzdelj, galintj uztikrinti slégio reduktoriui ne mazesnj
kaip 120 I/min. debitg esant 5,0 BAR (72 PSI).

Pradzia

Pjovimo procesas: valdikliy ir signaly aprasymas
Tik pradéje masing naudoti, jg jjunkite atlikite reikiamus reguliavimus.
(D (Mod.3) Jjungiant, i$ degiklio apie 15 sekundziy tekés oras (vyks nuorinimas); kai tai
baigsis, galésite pradéti pjauti.
Sureguliuokite pjovimo srove

» (Mod.1,2) Pasukite potenciometrg | padétj ,Air Test”, paspauskite litavimo lempos
mygtuka, kad iSeity oras, ir patikrinkite tinkamg spaudimg). Manometru pamatuokite,
ar tinkamas oro spaudimas. Vidinis presostatas neleis pjauti esant per Zemam slégiui.

» Pasirinkite srove atsiZzvelgdami j pjaunamos medziagos storj ir tipa.

(D Pjaukite stebédami ar reguliuojant judéjimo greitj iSsilydZiusi medziaga sidléje teka

ir netyksta link degikio ar operatoriaus.

(D Démesio, visuomet pradékite pjauti nuo krasto; jei pradésite ne nuo krasto, patariama

padaryti skyle, nuo kurios pradésite pjauti.

(D Oro srauto nutraukimo jungiklis veikia ribotg laikg (apie 30 sek.) nuo akimirkos, kai
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atleidziamas mygtukas, kad atvésty degiklis, nes iSsijungus masinai baty nutrauktas
oro tiekimas.

@ Indikacinés srovés reikSmés jvairaus storio lak§tams nurodytos 4 pav. (taikoma
plienui).

Maitinimo Saltinio indikatorius 1 pav.

Blykéioja Sviesos diodas ,,C”: elektros tinkle jvyko gedimas.
Indikatorius ,,C* nuolatos jjungtas, masina prijungta prie elektros tinklo ir jjungta.

Zemo slégio indikatorius 1 pav.

(Mod.1,2) Blykéioja Sviesos diodas ,,F”:

Jjungtas indikatorius nurodo nepakankamg oro slégj. Pasukite potenciometrg | padétj
LAIr Test”, paspauskite litavimo lempos mygtuka, kad iSeity oras, ir patikrinkite tinkamag
spaudimg). Manometru pamatuokite, ar tinkamas oro spaudimas, nevirSijant lenteléje
nurodyty reikSmiy.

Terminio saugiklio signalas 1 pav.

Indikatorius ,,F“ nuolatos jjungtas,

Jei jjungta jspéjamoji lemputé, tai reiskia, kad veikia terminé apsauga.

Jei techniniy duomeny lenteléje nurodytas budéjimo ciklas X virSijamas, terminis
saugiklis sustabdo masing prie$ jvykstant gedimui. Palaukite, kol veikimas vél atsinaujins
ir, jei galite, palaukite dar kelias minutes.

Jei terminis saugiklis vis dar sijungia, masinos darbas virsija normaly darbo lygj.

Naudojimo rekomendacijos

W Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi
tokig pacig arba didesne sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jZemintas
laidininkas pav.3.

B Neuzblokuokite masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos konteineriuose
ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

B Nenaudokite masinos ten, kur yra dujy, gary, laidziy milteliy (pvz. gelezies drozliy),
strus oras, kaustiniai garai ar kitos priemones, kurios galéty sugadinti metalines dalis
ir elektros izoliacijg.

@ Elektrinés masinos dalys buvo apsaugotos derva. Kai naudojate pirma kartg, galite
pastebéti dimus; juos sukelia dZiGvanti derva. Dimus matysite tik keletg minuciy.

N

1Sjunkite masing ir iStraukite kiStukg i§ maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj aptarnavima.

Degiklio nuolatiné prieziira Pav.7

Techninis aptarnavimas

@ Prie$ degiklio demontavimg palaukite, kol jis ataus.

Degiklio priezidra yra batina tinkamam masinos veikimui.

Priezidra turéty bati atliekama periodiskai atsizvelgiant j masinos naudojimg ir kiekvieng
kartg, kai sutinkate pjovimo defektus.

2 Verzlé

@ Atsukite ir jsukite verzle ranka.

Viska kruopsciai iSvalykite ir pakeiskite jei ji yra pazZeista (nudegimai, deformacijos,
jtrdkimai ir pan.).

3 Antgalis

Pakeiskite antgalj, jei plazmos lanko skylé yra i$siplétusi ar deformuota.

Jei antgalio pavirsiai yra labai oksiduoti, valykite jj su plonu Svei¢iamu popieriumi.

4 Oro paskirstymo ziedas

Patikrinkite, kad oro praéjimo takai nebity uzsikimse.

Viska kruop$ciai iSvalykite ir jei jis yra pazeistas, pakeiskite jj. (nudegimai, deformacijos,
jtrdkimai ir pan.)

5 Elektrodas

Pakeiskite elektroda, kai ant galo susiformavusio kraterio gylis yra mazdaug 1,5 mm.

6 Degiklio korpusas

Degiklio korpusui kasdiené priezidra néra reikalinga.

Kruops$¢iai valykite visas degiklio dalis ir jei jie yra sugadinti (nudegimai, deformacijos,
jtrdkimai ir pan.) nenaudokite masinos, bet pristatykite jg jgaliotam remontiniy paslaugy
centrui.

Mechaninis deglas

Kaskart pakeite elektroda patikrinkite, ar laisvai juda uzdegimo mechanizmas.

Jeigu juda sunkiai, mechanizmg patepkite tepalu ir kelis kartus pajudinkite, kad
isitikintuméte, jog jis juda laisvai.

SVARBU! Pries i$ naujo pritaisydami deglg paSalinkite tepalo pertekliy.

NAUDOKITE gryng vazeling be tirpikliy arba naudokite parafino aliejy.

DEMESIO! Tepalai, kuriy sudétyje yra tokiy tirpikliy kaip toluenas, ksilenas, benzenas arba
kuriy pagrindiné veiklioji medziaga yra silikonas, litis ar teflonas, yra ZALINGI DEGLUI.

Specialus techninis aptarnavimas turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektrik
mechaniky periodiSkai priklausomai nuo naudojimo. (Taikyti taisykle EN 60974-4)

« Patikrinkite masinos vidy ir paSalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy daliy
(naudodami suspaustg ora) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minksta Sepetél;j ir
atitinkamus valymo produktus). < Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti ir, ar laidy
izoliacija nepazeista.

PL

A m:l]] Instrukcja obstugi

Przed zainstalowaniem maszyny, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.
Urzadzenia do cigcia plazmowego tukowego okreslane w niniejszej instrukcji jako
"maszyna’, sg przeznaczone do uzytku przemystowego i profesjonalnego.
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Upewnij sig, czy maszyna zostata zainstalowana i naprawiona przez kompetentne osoby.

w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sig, czy operator zostat przeszkolony w_zakresie obstugi urzadzenia i
oinformowany o ryzyku podczas ciecia tukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu

srodkow ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegdtowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania tukowego —

montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

B Upewnij sie, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz maszyne jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytacznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajgce;j.

Upewnij sie, czy wtyczka i kabel zasilajgcy sg w odpowiednio dobrym stanie.

Przed wlozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy maszyna jest wytaczona.
Wytgcz maszyne i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu pracy.
Wytacz maszyne i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania przed podtaczeniem przewodow
spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciggtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu
podawania drutu, wykonywaniem czynnosci konserwacyjnych, przestawianiem maszyny
(uzywaj uchwytu znajdujgcego sie na maszynie).

Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czes$ci bedacych pod napieciem
elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czesci do cigcia i
ewentualnych dostepnych czesci metalowych podigczonych do uziemienia. Uzywaj
odpowiednich do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych
chodnikéw izolacyjnych.

Uzywaj maszyne w $rodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj maszyny na
deszcz ani na stonce.

Uzywaj maszyne tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajdujg sie na swoim miejscu
i sg prawidlowo zamontowane.

Nie uzywac¢ maszyny, jezeli wczesniej zostata przewrécona lub uderzona, poniewaz
moze nie spetnia¢ warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompetentne;j i
wykwalifikowanej.

AQ)

B Usun opary pochodzacych z cigcia poprzez naturalne wietrzenie lub za pomocg aspiratora
oparéw. Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitéw wystawienia na dziatanie
opardw z ciecia w oparciu o ich sktad, sprezenie oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy cig¢ materiatdw, ktore byly czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi ani
w poblizu takich substanciji.

MAALNO®OSV

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybkg nie aktyniczna, odpowiednig do procesu cigcia.
Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sig przedostawac sig przez nig promieniowanie.

B Nakfadac¢ rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigcg skoére przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk ciecia i przez iskry. Nie uzywac odziezy ottuszczonej lub
tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu zapewnienia
bezpieczenstwa osob znajdujgcych sie w poblizu.

B Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czesci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzgcych elektrod, przecietych czesci.

B Obrébka metalu powoduje iskry i odtamki. Natéz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

/AN AN

B |skry pochodzace z cigcia mogg powodowac¢ wypadki.

B Nie spawac ani nie cia¢ w strefach, gdzie znajdujg sie materiaty, gaz lub opary fatwo palne.

B Nie spawac ani nie cig¢ pojemnikéw, butli, zbiornikéw i rur, chyba, ze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg si¢ one do obrdbki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

B Po zakonczeniu operacji ciecia usungé elektrode z zacisku uchwytu elektrody. Upewnié
sie, ze zaden element obwodu elektrycznego zacisku uchwytu elektrody nie dotyka
obwoddw uziemienia: przypadkowy kontakt moze spowodowaé przegrzanie lub pozar.

® EMF Pola elektromagnetyczne

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie sig pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne mogg zaktéci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzia¢ odpowiednie $rodki ostroznosci w stosunku do oséb
uzywajgcych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie moga mie¢ dostgpu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sig do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne muszg skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w $rodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym
nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych warto$ci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w $rodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkow ekspozycji na dziatanie
pdl elektromagnetycznych (EMF):

B Nie wktadaj czesci ciata pomigdzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej samej stronie ciata.

Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocuj je taSmga samoprzylepna.
Nigdy nie owijaj przewoddw spawania wokét ciata.

Podtacz przewdd masy do czgsci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

Nigdy nie wykonuj spawania trzymajgc spawarke zawieszong na sobie.

Trzymaj glowe i tutéw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowaé¢ w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opiera¢ sig o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys
6 Da = cm 50; Db = cm.20

igf Urzadzenia Klasy A

Sag to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
27



profesjonalnym.

W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzgdzen podtgczonych do niskonapieciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

(J
|.§| Ciecie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz cig¢é w warunkach ryzyka zwiekszonego o wytadowania elektryczne,
duszno$¢, w obecnosci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sie, czy
osoba odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sie czy znajdujg
sie osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj
$rodki ochrony technicznej opisane w 5.10; A.7; A.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

B Jezeli musisz pracowa¢ w pozycjach podwieszonych nad podtogg, uzywaj zawsze
platform zabezpieczajacych.

B Jezeli na tej samej czesci lub czegséciach potgczonych elektrycznie pracuje wieksza
ilos¢ maszyn, napigcia jalowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna
zsumowac przekraczajac poziom bezpieczenstwa. Upewnij sig, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystgpowanie ryzyka i w razie koniecznosci
zastosowata $rodki ochronne wskazane w punkcie 5.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

A Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywaé maszyny do celéw innych od tych przewidzianych, jak na przykiad do
rozmrazania rur sieci wodne;j.

B Ustaw maszyny na ptaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby sie ruszata.
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednocze$nie nie moze
dopuszczag, aby iskry cigcia spadaty na nig.

B Nie podnosi¢ maszyny. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

B Nie uzywa¢ przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

Opis maszyny
Maszyna jest generatorem prgdowym do ciecia plazmowego, wyposazonym w palnik z
pilotowanym zaptonem fukowym.
Maszyna jest skonstruowana w oparciu o elektroniczng technologie INVERTER.
Dostarczany prad — prad staty.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu spadkowego.

Glowne organy Rys.1

A) Kabel zasilajacy

B) Wytacznik ON/OFF

C) Zasilanie urzagdzenia

D) Regulacja pradu cigcia / préba ci$nienia powietrza (Mod.1,2)

F) Lampka sygnalizacyjna niskiego ci$nienia powietrza (Mod.1,2)
F) Lampka sygnalizacyjna interwencji zabezpieczenia termicznego

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje si¢ na maszynie. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
Znamionowej.
A) Nazwa i adres producenta
B) Norma europejska odnosnie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
C) Symbol struktury wewnetrznej maszyny
D) Symbol przewidzianego procesu cigcia.
E) Symbol dostarczanego pradu ciagtego.
F) Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napigcie przemienne jednofazowe; czgstotliwo$é: F1: ze zrédta zasilania
elektrycznego; F2: z generatora silnikowego
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi
H) Symbol wskazujgcy mozliwo$¢ uzywania maszyny w $rodowisku narazonym na
wytadowania elektryczne
1) Osiagi obwodu spawania
UoV  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwoéd spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Wspotczynnik serwisowy (Duty Cycle). Wskazuje ile czasu spawarka
moze pracowac i przez jak diugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu
ochtodzenia. Czas jest wyrazony w % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60%
oznacza 6 min. pracy i 4 min. przerwy).
AV Pole regulacji prgdu i odpowiedniego napiecia tuku.
J) Dane odnoszace sie do linii zasilania
u1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%)
11 eff Prad skuteczny pochtaniany
11 max Maksymalny prad pochtaniany
K) Nr fabryczny
L) Ciezar
M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odnosnie bezpieczenstwa

- Dane techniczne PAC palnika Rys.2,1

Rozruch
/N

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢é wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy maszyna jest wytaczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podtgczasz maszyne jest zabezpieczone
urzgdzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajace;j.

Montaz i podtaczenie elektryczne

» Montaz osobnych czgséci zawartych w opakowaniu (Rys.5).

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadajgce tym
maszyny i czy jest wyposazona w bezpiecznik topikowy odpowiedni do maksymalnego
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dostarczanego pradu znamionowego (I2max) Rys.3,1.

(D Sa to urzadzenia nie spetniajgce wymogoéw normy IEC/EN61000-3-12. W przypadku
podtgczenia ich do publicznej niskonapieciowej sieci zasilania, instalator czy
uzytkownik musi samodzielnie upewni¢ sig, czy takie podtgczenie jest mozliwe.
(jesli to konieczne, nalezy skonsultowa¢ sie administratorem sieci dostarczajgce;j
energie elektryczng).

» Wtyczka zasilania. Jezeli maszyna nie jest wyposazona we wtyczke, poditgcz do kabla

zasilajgcego znormalizowang wtyczke (2P+T dla 1Ph) o odpowiednim natezeniu
przeptywu Rys.3,2

Podlaczenie do generatoréw silnikowych

B Niektére maszyny moga by¢ zasilane przez generator silnikowy (patrz symbol na tabliczce
znamionowej). Upewnij sig, ze ma on moc przynajmniej 6 kVA i nie generuje napigcia
wyzszego niz 270 V.

Przygotowanie obwodu ciecia

» Podtgcz kabel uziomowy do maszyny oraz do przedmiotu przeznaczonego do spawania,
jak najblizej punktu pracy.

» (Mod.1,2) Podtgcz zrodto sprezonego powietrza, ktére jest w stanie dostarczy¢ co
najmniej 120L/min. przy 5,0 bara (72 PSI) do reduktora ci$nienia.

Przygotowanie obwodu ciecia: opis sterowan i
sygnalizacji
Po przeprowadzeniu wszystkich czynnosci w celu “rozruchu”, wigczyé maszyne i przystgpic¢
do przeprowadzenia regulacii.

(D (Mod.3) Po witaczeniu powietrze bedzie wychodzi¢ z palnika przez okoto 15 sekund
(odpowietrzanie). Po uptywie tego czasu mozna zacza¢ ciecie.

Regulacja pradu ciecia

» (Mod.1,2) Przesun potencjometr do pozycji “Air Test” i nacisnij przycisk przenosnej
lampy, aby spowodowaé wyjscie powietrza, oraz sprawdz, czy cinienie jest prawidtowe).
Sprawdz na manometrze, czy ci$nienie powietrza jest prawidtowe. Wewnetrzny
presostat nie dopuséci do ciecia ze zbyt niskim ci$nieniem.

» Wybierz prad w oparciu o grubo$¢ oraz typ materiatu do ciecia.

Uwaga, rozpocznij ciecie zawsze od brzegu, jezeli konieczne bytoby rozpoczecie cigcia
nie od brzegu, zaleca sie najpierw wykonanie otworu przed rozpoczeciem cigcia.

@ Wytgcznik strumienia powietrza jest regulowany czasowo (ok.30 sek.) od momentu
zwolnienia przycisku w celu umozliwienia ochtodzenia palinika, czyli w przypadku
wytgczenia maszyny, konieczne jest, aby byt zakonczony post-strumien powietrza.

@ Indykatywnie, prady do uzycia dla ré6znych grubosci blachy sg przedstawione na
Rys.4. (odnoszace sie do stali).

Lampka kontrolna napiecia zasilania Rys.1

Dioda ,,C” miga — wystagpita nieprawidtowo$¢ w sieci elektrycznej.
Dioda “C” stale zapalona, maszyna podtgczona do sieci i wigczona.

Lampka sygnalizacyjna niskiego cisnienia “E” Rys.1

(Mod.1,2) Dioda ,,F” miga

Lampka zapalona wskazuje niedostateczne cisnienie powietrza. Przesun potencjometr do
pozycji “Air Test” i nacis$nij przycisk przenosnej lampy, aby spowodowaé wyjscie powietrza,
oraz sprawdz, czy ci$nienie jest prawidlowe). Sprawdz na manometrze, czy ci$nienie
powietrza jest prawidtowe, bez przekraczania granic wskazanych na tabliczce.

Lampka sygnalizacyjna interwencji zabez.termicznego Rys.1

Dioda “F” stale zapalona,

Lampka zapalona oznacza, ze ochrona termiczna jest wigczona.

Jezeli przekroczy sie warto$¢ ciecia “X” podang na tabliczce technicznej ochronnik
termiczny przerywa prace przed spowodowaniem uszkodzenia maszyny. Poczekaj dopoki
nie zostanie przywrécone funkcjonowanie i dodatkowo poczekaj jeszcze kilka minut.
Jezeli ochronnik termiczny ciagle interweniuje, oznacza to, ze wymagasz od maszyny
nadmiernych osiggow.

Wskazowki w czasie uzytkowania

B Uzywaj przediuzacza elektrycznego tylko wtedy, gdy jest to konieczne i pod warunkiem,
ze jest on o przekroju jednakowym lub wiekszym od kabla zasilajacego i jest wyposazony
w przewdd uziomowy Rys.3.

B Nie blokuj wlotéw powietrza maszyny. Nie zamykaj jej w pojemnikach lub szafach bez
odpowiedniej wentylaciji.

B Nie uzywaj maszyny w miejscach, w ktorych znajduje sie: gaz, opary, proszek
przewodzacy (np. zelazne opitki), stonawe powietrze, dymy kaustyczne i inne czynniki,
ktére moga uszkodzi¢ czesci metalowe oraz izolacje elektryczne.

(D Czesci elektryczne maszyny zostaty pokryte zywicg ochronng. Przy pierwszym

uzywaniu, mozesz zaobserwowac¢ dym; jest to dym pochodzacy z zywicy, ktéra
zostaje kompletnie wysuszona. Wychodzgcy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.

Konserwacja

Wylgcz maszyne i wyciagnij wtyczke z gniazdawtykowego zasilania przed przystgpieniem
do operacjikonserwacyjnych.

Konserwacja zwyczajna palnika Rys.7

@ Przed przystgpieniem do demontazu palnika nalezy zaczeka¢ na jego schtodzenie.
Przeprowadzanie konserwacji palnika jest konieczne dla zapewnienia prawidtowego
funkcjonowania maszyny.

Konserwacja musi by¢ przeprowadzana okresowo, w zaleznosci od trybu uzytkowania
maszyny oraz kazdorazowo, w przypadku zauwazenia anomalii cigcia.

2 Uchwyt do dyszy

® Odkrecanie i wkrecanie uchwytu odbywa sig recznie.
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Oczysci¢ doktadnie uchwyt, a w razie zauwazenia uszkodzen: (Slady przypalenia,
znieksztatcenie, pekniecia, itp.) dokonac¢ wymiany.

3 Dysza

Wymieni¢ dysze, jesli otwér dla tuku plazmowego jest poszerzony lub znieksztatcony.
Jesli powierzchnia dyszy ulegta znacznemu utlenieniu, nalezy oczysci¢ jg drobnoziarnistym
papierem $ciernym.

4 Pierscien rozprowadzajgcy powietrze

Sprawdzi¢, czy otwory umozliwiajgce przeptyw powietrza nie sg zatkane.

Oczysci¢ dokladnie powierzchnie, a w razie zauwazenia uszkodzen: ($lady przypalenia,
znieksztatcenie, pekniecia, itp.) dokonac¢ wymiany.

5 Elektroda

Wymieni¢ elektrode, gdy krater tworzacy sie na jej wierzchotku osiggnie wymiar okoto 1,5
mm.

6 Korpus palnika

Korpus palnika nie wymaga konserwacji zwyczajnej.

Oczysci¢ doktadnie wszystkie czesci palnika, a w razie zauwazenia uszkodzen: ($lady
przypalenia, znieksztatcenie, pekniecia, itp.) nie uzytkowaé maszyny lecz zanies¢ jg do
autoryzowanego Centrum Serwisowego w celu naprawy.

Palnik z mechanicznym zaptonem

Przy kazdej wymianie elektrody, nalezy skontrolowaé, czy mechanizm zatgczania porusza
sie swobodnie.

Jezeli ruch jest utrudniony, nalezy zastosowa¢ smar i poruszy¢ kilkakrotnie mechanizm,
aby sprawdzié, czy porusza sie swobodnie.

WAZNE: usungé nadmiar smaru przed zamontowaniem palnika.

NALEZY STOOWAC czystg wazeling bez rozpuszczalnikéw lub oleju parafinowego.
UWAGA: Smary zawierajgce rozpuszczalniki takie jak toluen, ksylen, benzen lub na bazie
silikonu, litu i teflonu USZKADZAJA PALNIK.

Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wylacznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikow w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci od

czestotliwosci uzywania spawarki. (Zastosowac regute EN 60974-4)

» Dokonaj przegladu wewnetrznego maszyny i usun pyt nagromadzony na czesciach
elektrycznych (uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo
miekkiej szczotki lub whasciwych produktéw). « Sprawdz czy potaczenia elektryczne sg
odpowiednio dokrecone i czy izolacja kabli nie jest uszkodzona.

CS

Am Navod k obsluze

PFed zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Systémy pro plazmové fezani, nize oznacované jako ,svarovaci stroje”, jsou uréeny pro
pramyslové a profesionalni vyuziti.

Zaijistéte, aby byl stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi osobami nebo
odborniky a v souladu se zakony a predpisy o prevenci nehod.

Zajistéte, aby byl operator vySkolen ohledné postupl a rizik spojenych s obloukovym
svafovanim a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a havarijnich postupu.
Podrobné informace naleznete v pfirucce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svarovani”: IEC nebo CLC/TS 62081.

Bezpeénostni upozornéni

W Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrcka, do které je stroj pfipojen, chranéna vhodnymi

Zkontrolujte, jestli jsou zasuvka a napajeci kabel v poradku.

Pred zapojenim do zastrcky zkontrolujte, jestli je stroj vypnut.

Po ukonéeni prace vypnéte stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Pred pfipojenim svarovacich kabell, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou jakychkoli

soucasti horaku nebo posouvace dratu, pfed provadénim udrzby nebo pfesouvanim

svarovaciho stroje (pouzivejte rukojet na stroji) stroj vypnéte a odpojte od elektrické sité.

B Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kizi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se
od elektrody, fezaného obrobku a vS§ech uzemnénych dostupnych kovovych soucéasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oble€eni uréené k tomuto Ucelu a suché, nehorlavé izolaéni
podlozky.

B Pouzivejte stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavujte svarovaci stroj desti
ani pfimému slune¢nimu zareni.

B Pouzivejte stroj pouze tehdy, kdyz jsou vSechny panely a ochranné kryty na svém misté
a fadné upevnény.

B Nepouzivejte stroj, pokud upadl nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt bezpeény.

Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

A0

B Odvadeéjte vypary z fezani pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému pro
odvod koufe. K vyhodnocovani limitli expozice viéi fezacim vyparlim je nutné pouzivat
systematicky pfistup, zavisejici na jejich sloZeni, koncentraci a délce expozice.

B Nefezte materialy, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo se nachazely pobliz
takovych latek.

MAALAOO@V

B Pouzivejte svafovaci masku se sklem nepropoustéjicim aktinické svétlo a uréenou pro
fezani. V pfipadé poskozeni masku vyménte - mohla by zacit propoustét zareni.

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvarenymi svafovacim obloukem a pred jiskrami. Nepouzivejte zamasténé
obleceni, protoze by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci ochrannych zastén chrarite lidi
nachazejici se v okoli.

B Davejte pozor, aby se odkryta pokozka nedostala do styku s horkymi kovovymi soucastmi,
jako jsou horak, drzak elektrod, ¢asti elektrod nebo Cerstvé rozfezané dily.

B Pfi opracovavani kovu vznikaji jiskry a odstépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
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bocénimi kryty.

VAN

B Jiskry od svafovani mohou zpusobit pozar.

Nesvafujte ani nefezejte pobliz hoflavych materiald, plynt nebo vypard.

B Nesvarujte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany technik
nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici pfipravy.

B Po dokonceni svafovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
zadna Cast elektrického obvodu Eelisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich
obvodu: nahodny kontakt by mohl zpusobit prehfati nebo pozar.

® EMF - Elektromagneticka pole

Svarovaci proud vytvari v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagnetickd pole mohou pulsobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositell téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pred vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s Iékarfem.

Toto zafizeni splfiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyzaduje exkluzivni
pouzivani vyrobkl v primyslovém prostfedi a pro profesionalni ucely. Neni zajiStény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici clovéka elektromagnetickym polim
v domacim prostredi.

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici opatfeni:

B Zamezte tomu, aby se vasSe télo dostalo mezi svarovaci kabely. UdrZujte oba svafovaci
kabely na stejné strané téla.

B Je-li to mozné, propojte svafovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.

B Nenamotavejte kabely kolem téla.

B Pfipojte uzemnovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma
svafit.

B Pfi svafovani nikdy neméjte svafecku zavésenou na téle.

B Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,
pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svarecku. Minimalni vzdalenost: Obr. 6 Da =
cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Zarizeni tridy A

Tato zafizeni jsou navrzena pro pouZiti v primyslovém prostredi a pro profesionalni tcely.
V domacim prostredi a v prostiedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit’ pro zajisténi pfivodu elektrické energie do bytovych objektu, muze dojit k
tomu, Ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
ruseni, ke kterym muze dojit.

(]

§ Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud je nutné fezat material v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, uduseni,
pfitomnost hoflavého nebo vybusného materialu), tak zajistéte, aby podminky pfedem
vyhodnotil opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vyskolenych osob, které mohou v
pfipadé nouzové situace zasahnout. PouzZivejte ochranné vybaveni uvedené v ¢asti 5.10;
A.7; A.9 IEC nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

B Pokud musite pracovat ve vyvySené poloze nad zemi, pouZivejte bezpe¢nostni plosinu.

B Pokud by bylo nutné pouzit vice stroju na jeden dil nebo pokud by byly svafované dily
elektricky propojené, mize soucet klidovych napéti na drzacich elektrod nebo na hofacich
prekrogit bezpe¢nou hladinu. Zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil opravnény
odbornik a pfijméte ochranna opatfeni popsana v ¢asti 5.9 IEC nebo v technickych
specifikacich CLC/TS 62081.

A Dal$i upozornéni

B Nepouzivejte stroj k jinym nez zde uvedenym ucelim, napfiklad k rozmrazovani zamrzlych
vodovodnich potrubi.

B Umistéte stroj na plochy, stabilni povrch a zajistéte, aby se nemohl pohybovat. Musi
byt umistén tak, aby bylo mozné jej pfi pouzivani ovladat, ale nesméji na néj dopadat
jiskry od Fezani.

B Nezdvihejte stroj. Stroj neni vybaven zadnym zdvihacim zafizenim.

B Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

Popis stroje
Stroj je zdrojem proudu pro manualni fezani plazmovym obloukem, vybaveny hofakem s
pilotnim obloukem.
Stroj obsahuje technologii elektronického INVERTORU.
Dodavany proud je stejnosmérny (+ -).
Podle svych elektrickych charakteristik je tento transformator spadového typu.
Svarovaci stroj obsahuje technologii elektronického INVERTORU.

Hlavni ¢asti Obr. 1

A) Napajeci kabel

B) Prepina¢ ON / OFF

C) Napdjeni zafizeni

D) Nastaveni elektrického proudu fezu / zkouska tlaku vzduchu (Mod.1,2)
F) Kontrolka nizkého tlaku vzduchu (Mod.1,2)

F) Signal tepelné pojistky

Technické udaje
Ke stroji je pfipevnén vyrobni Stitek. Ukazku tohoto Stitku vidite na obrazku 2.
A) Nazev a adresa vyrobce
B) Evropska referenéni norma pro konstrukci a bezpe¢nost svafovaciho vybaveni
C) Symbol vnitfni struktury stroje
D) Symbol probihajiciho fezaciho procesu:
Rezani plazmovym obloukem
E) Symbol dodavaného stejnosmérného proudu
F) Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence
z elektrického zdroje napajeni; z motorového generatoru
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G) Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kapalinami
H) Symbol oznacujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostredich s potencialnim
vyskytem elektrickych vyboju
1) Vykon svafrovaciho obvodu
UOV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuSeny svarovaci obvod).
12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané strojem.
X Dovolené zatizeni. Udava, jak dlouho muze stroj fungovat a jak dlouho
se musi ochlazovat. Cas je vyjadien v % na zakladé 10 minutového cyklu
(napf. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty ochlazovani).
AV Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.
J) Data napajeciho zdroje
u1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivni pohlceny proud
11 max Maximalni pohlceny proud
K) Sériové Cislo
L) Hmotnost
M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpeénostni vystrahy

- Technicka data pro PAC horak Obr. 2,1

Spusténi
/N

B Pfipojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.
B Pred zahdjenim tohoto postupu zajistéte, aby byl stroj vypnut a odpojen od elektrické sité.
W Zkontrolujte, jestli je elektricka zastréka, do které je stroj pripojen, chranéna bezpecénostnimi

Montaz a elektricka zapojeni

» Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Obr. 5.

» Zkontrolujte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici stroji a jestli
je vybaven opozdénou pojistkou odpovidajici maximalnimu dodavanému proudu
(I2max) Obr. 3,1.

@ Toto zafizeni nespada do pozadavkl normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé
napojeni na vefejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalaéni technik nebo
uzivatel zkontrolovat, jestli mtze dojit k zapojeni (v pfipadé potfeby se obratte na
provozovatele verejné rozvodné sité).

» Zastr€ka. Pokud neni stroj vybaven zastr¢kou, namontujte na napdjeci kabel

normalizovanou zastr¢ku (2P+T pro 1F) s odpovidajici kapacitou Obr. 3,2.

Pripojeni k motorovému generatoru

Nékteré stroje Ize napajet pomoci motorového generatoru (viz symbol na vyrobnim Stitku).
Zajistéte, aby mél vykon alespori 6 kVA a nedodaval napéti vyssi nez 270 V.

Priprava obvodu pro plazmové fezani

» Pripojte zemnici vodi¢ ke stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize svafovanému
mistu.

» (Mod.1,2) Pripojte regulator pratoku vzduchu stroje k vhodnému zdroji stla¢eného
vzduchu schopného dodavat minimainé 120 I/min. pfi tlaku 5,0 baru (72 PSI)

Plazmové fezani: popis ovladacich prvku a signalt
Po provedeni ,zahfivaciho“ postupu a pfipojeni stroje ke zdroji napéti jej zapnéte a
provedte pozadované nastaveni.

@ (Mod.3) Po zapnuti bude z hofaku asi 15 sekund vychazet vzduch (vypusténi
vzduchu): po uplynuti této doby muzete zadit fezat

Nastaveni vystupniho proudu

» (Mod.1,2) Otocte koleCkem potenciometru do polohy “Air Test* a stisknéte tlacitko
svareciho hofaku, abyste vypustili vzduch; zkontrolujte spravny tlak. Na manometru
zkontrolujte spravny tlak vzduchu. Pokud je tlak pfili§ nizky, prerusi vnitfni tlakovy
spinac fezani a rozsviti se kontrolka F.

» Nastavte vystupni proud podle tloustky a typu fezaného materialu.

@ Zahaijte fezani a postupujte nejvyssi feznou rychlosti - roztaveny kov bude profukovan
skrz fez a nebude odletovat zpét k hofaku a k operatorovi.

@ VZdy zahajujte fezani od okraje, pokud to neni mozné, doporu€ujeme vyvrtat nejprve
otvor a zahdjit fezani od tohoto otvoru.

@ Po uvolnéni spousté hofaku bude proud vzduchu pokracovat jesté pfiblizné 30 s,
aby se hofak mohl fadné ochladit: nikdy nevypinejte stroj dfive, nez se ukonéi proud
vzduchu

@ Rezny proud zvolte podle tloustky kovu tak, jak je uvedeno na obr. 4. Uvedené
hodnoty plati pro nelegovanou ocel.

Kontrolka vstupniho napéti Obr. 1

Kontrolka “C” blika - doslo k zavadé na elektrickych rozvodech.
Dioda “C” trvale sviti: udava, Ze stroj je pfipojen do elektrické sité a je ZAPNUT.

Kontrolka nizkého tlaku vzduchu Obr. 1

(Mod.1,2) Kontrolka “F” blika

Pokud sviti, oznacuje nizky tlak vzduchu. Otocte kole¢kem potenciometru do polohy “Air
Test" a stisknéte tlacitko svareciho hofaku, abyste vypustili vzduch; zkontrolujte spravny
tlak. Na manometru zkontrolujte spravny tlak vzduchu. Nepiekro¢te hodnotu uvedenou na
prednim panelu.

Signal tepelné pojistky Obr. 1

Dioda “F” trvale sviti:

Rozsvicena kontrolka znamena, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k pfekro¢eni dovoleného zatizeni ,X* uvedeného na vyrobnim §titku, zastavi
tepelna pojistka stroj, aby nedoSlo k jeho poskozeni. Pfed obnovenim provozu chvili
pockejte.

Pokud se tepelna pojistka ¢asto spina, znamena to, Zze prekracujete normalni pracovni
vykon stroje.
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Doporuceni pro pouzivani

B Prodluzovaci kabel pouZivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém pripadé
musi mit stejny nebo vétsi priifez nez napdjeci kabel a musi byt vybaven zemnicim
vodi¢em Obr.3.

B Nezakryvejte vétraci otvory stroje. Neskladujte stroj v kontejnerech nebo policich, kde
neni dostate¢na ventilace.

B NepouZivejte stroj v prostiedich obsahujicich plyny, vypary, vodivy prach (napf. Zelezné
piliny), vzduch s pfimési soli, zZiravé vypary nebo dalsi latky, které by mohly po$kodit
kovové soucasti a elektrickou izolaci.

(D Elektrické soucasti stroje jsou oSetfeny ochrannou pryskyfici. Pfi prvnim pouZiti stroje

tak muzete zaznamenat vznik koufe - to vysycha pouzita pryskyfice. Tento kouf se
mUze vyskytovat jenom nékolik minut.

Udrzba
Pfed zahajenim udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.
Bézna udrzba horaku obr. 7

(D Pred demontazi hofaku se presvédcte, Ze je ochlazeny.

Udrzba hofaku je nutna pro zachovani spravné funkce stroje.

Udrzbu je nutno provadét pravideln& na zakladé pouZiti stroje a vzdy pfi zjisténi vadného
fezani.

2 Drzak trysky

(D Drzak trysky ruéné odsroubujte a znovu zaSroubujte.

Duikladné jej vycCistéte a v pripadé poskozeni vymeérite: (opal, deformace, trhliny atd.).

3 Tryska

Trysku vymérite, pokud je pruchod plazmového oblouku rozsiteny nebo deformovany.
Pokud jsou povrchy trysky velmi zoxidované, vycistéte je jemnym brusnym papirem.

4 Rozvadéci krouzek vzduchu

Ovéfte, zda prachody vzduchu nejsou blokovany.

Duikladné je vycistéte a v pripadé poskozeni vymérite. (opal, deformace, trhliny atd.)

5 Elektroda

Elektrodu vyménite, pokud je hloubka krateru, ktery se vytvofi na hrotu, pfiblizné 1,5
milimetrd.

6 Téleso hofaku

Teéleso hofaku nepodléha bézné udrzbé.

Provedte dukladné vycisténi vSech ¢asti horaku, a pokud jsou poskozené (opal, deformace,
trhliny atd.), stroj nepouzivejte, ale dopravte jej za ucelem opravy do autorizovaného
servisniho stfediska.

Horak s mechanickym zapalovanim

PFi kazdé vyméné elektrody zkontrolujte, jestli se zapalovaci mechanismus volné pohybuje.
Jestlize je jeho pohyb nesnadny, naneste na mechanismus mazivo, nékolikrat s nim
pohnéte a znovu zkontrolujte pohyb.

DULEZITE: Pfed op&tovnym namontovanim horaku odstrafite prebytené mazivo.
POUZIVEJTE &istou vazelinu bez obsahu rozpoustédel nebo parafinovy olej.
VAROVANI: Maziva obsahujici rozpoustédia jako toluen, xylen, benzen nebo obsahujici
silikon, lithium nebo teflon mohou HORAK POSKODIT.

Duikladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje. (Plati pravidlo EN 60974-4)

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrarite prach usazeny na elektrickych sou¢astech
(pomoci stlaéeného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého Stétce
a s pouzitim odpovidajicich cisticich prostfedkd). « Zkontrolujte, jestli jsou elektricka
zapojeni dotazena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech.

HU

/!\ Hasznalati kézikonyv

A _gép hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikdnyvet.

A plazma vago felszerelések, a kovetkez6kben “gép’-nek nevezve, ipari és szakmai
hasznalatra késziiltek.

Ellendrizd, hogy a gépet hozzaértd személy szerelje fel és javitsa, a torvényeknek és a
balesetvédelmi szabalyoknak megfelelden.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitva az ives vagas folyamatara és az azzal jaré
veszélyekre, valamint a sziikséges védéberendezésekre és az azonnali kézbelépésre.
Részletes informacio taldlhaté az “Ives forrasztd berendezések felszerelése és hasznalata”
cim@ konyvben: IEC o CLC/TS 62081.

Biztonsagi figyelmeztetések

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bek6tdd a gépet, el legyen latva véddberendezésekkel

(biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy foldelve legyen.

Ellendrizd, hogy a dugé és a taplalé huzal j6 allapotban legyen.

Mieldtt a dugot bekétdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a gép ki legyen kapcsolva.

Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a gépet és huzd ki a dugét a taplald konnektorbol.

Kapcsold ki a gépet és huzd ki a dugét a taplald konnektorbol, mieldtt a forraszté vezetéket

bekotdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztéfej vagy a pakahuzé részeit cseréled,

karbantartasi muveletet végzel, vagy mozgatod (hasznald a forraszton talalhato fogot).

B Ne érintsd bdrrel vagy vizes ruhaval a feszilltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtol, az elvagandd darabtol, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztol.
Hasznalj keszty(t, cipbt, ruhat, melyek erre a célra késziltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szényeget.

B Agépet szaraz és szelldz6tt helyen hasznald. Ne hagyd a gépet esd vagy erds napsités
alatt.
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B Csak akkor hasznald a gépet, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve a
helyén van.

B Ne hasznald a gépet, ha leesett, vagy Utést szenvedett, mert lehet, hogy nem biztonsagos.
Ellendriztesd egy hozzaértd vagy mindsitett személlyel.

A0

B Avagas gozeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy fustelszivo berendezéssel.
Rendszeresen ellendrizni kell a vagasi fust elviselhetdségének hatarait, azok
Osszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idStartamanak figyelembevételével.

B Ne vagj olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kozelében alltak.

MAALAOO@V

B Hasznalj nem sugarz6 livegbdl készlilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld vagé maszkot.
Cseréld ki, ha megsérilt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznalj tdzmentes kesztydt, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a vago iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktol. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanemdat, mert egy
szikra t0zt okozhat. Haznalj védo elemeket a melletted Iévo személyek megvédésére.

B Ne nyulj kesztyG nélkiil izz6 fém részekhez, mint: forrasztdfej, elektrodtarté csipesz,
elektrod végek, éppen forrasztott darabok.

B A fém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemiiveget,
melyek oldalrél is védik a szemet.

VAN

B Avagas szikrai tuizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy cséveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette oket.

B Amikor befejezted a forrasztast, vedd ki az elektrédot az elektrédot tartd csipeszbél.
Ellendrizd, hogy az elektrédot tartd csipesz aramkdrének semmi része ne érintkezzen a
levezetd vegy foldeld korrel: egy véletlen érintkezés erds felmelegedést és tiiz kezdetét
okozhat.

® EMF elektromagneses mez&k

A hegesztéshez hasznalt aram elektromagneses mezéket (EMF) hoz létre a hegesztd
aramkor és a hegesztd kdzelében. Az elektromagneses mezok interferalhatnak kiilonféle
orvosi segédeszkdzokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készllékeket visel6 személyekkel kapcsolatban tehat megfeleld
véddintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemennitk arra a terliletre, ahol
a hegesztét hasznaljak. Az orvosi segédeszkozok viselSi tehat beszéljenek orvosukkal,
miel6tt a hegeszté munkateriiletének kzelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkozé miszaki szabvany kdvetelményeinek,
kizarélagosan ipari és szakmai kornyezetben hasznalandé. Nem biztositott az
elektromagneses mez6knek vald6 emberi kitettség otthoni kornyezetben el6irt
hatarértékeinek valé megfelelés.

A kovetkezé dvintézkedéseket foganatositsd, hogy minimalizalhasd az elektromaneses

mezo6knek (EMF) vald kitettséget:

B Tested ne kerdiljon a hegesztékabelek kozé. Mindkét hegesztékabelt tested ugyanazon
oldalan tartsd.

B Amikor csak lehet, fond 6ssze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztdszalaggal
rogzitve 6ket.

B Ne tekerd a hegesztékabeleket a tested koré.

B Ne hegessz gy, hogy a hegesztét a testeden hordod.

B Fejedet és torzsedet tartsd a lehet6 legtavolabb a hegeszté aramkortél. Ne dolgozz a
hegesztének tamaszkodva, (ilve vagy annak kézelében. Minimalis tavolsag: 6 Abra Da
=cm 50; Db = cm.20

ﬁgf A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegii felhasznalasra tervezték.

Lakossagi kornyezetben, és ott, ahol alacsony fesziiltségi lakossagi aramvezetékre van
rékapcsolva, mely lakééplleteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitdsnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzé zavarétényezék miatt.1

| Q |

f Vagas kockazatos koriilmények kozott

B Ha olyan helyen kell vagnod, ahol megnétt az elektromos kistlések, fulladas veszélye,
vagy tzveszélyes vagy robband anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy szakértd
eld6zoleg mérlegelje a kortilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kozbelépésre betanitott
személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai véddeszkdzoket, melyeket az IEC vagy
CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.

B Ha a talajrél felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.

B Ha tébb gép dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 6sszekétott darabokon,
az elektrédon vagy a forrasztofejen jelenlevd Ures fesziiltségeket 6ssze lehet adni,
és igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellendrizd, hogy egy felelds szakember
eldzoleg értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az IEC vagy CLC/TS
62081technikai jegyzék 5.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

A Utélagos figyelmeztetések

B Ne hasznald a gépet nem megfeleld célokra mint példaul a vizvezeték csdveinek
felolvasztasara.

B A gépet egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan helyzetben
legyen, amely lehetdvé teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a vagas szikrai
elfedjék a gépet.

B Ne dolgozz a géppel testre akasztva, szijra vagy masra erésitve.

B Ne emeld fel a gépet. Nincs felemelési médszer.

B Ne hasznalj rossz szigetelést huzalt, vagy laza csatlakozasokat.
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A gép leirasa
Agép nem mas, mint egy aram gerjesztd, mely plazma vagasra szolga,| vezérl6 ivgyujtasos
fejjel ellatva.
A gép INVERTER elektronikus technoldgiaval késziilt.
A kibocsajtott aram egyenaram.
A generatorr elektromos jellemzéje es6 tipusu.

F6 szervek 1. Abra

A) Taplalo vezeték

B) ON/OFF kapcsold

C) Agép taplalasa

D) A vagasi aramerésség / levegé nyomas proba beallitasa (Mod.1,2)
F) Alacsony levegényomast jelz6 lampa (Mod.1,2).

F) Termikus védé kozbelépést jelzd lampa

Technikai adatok

Az adat tablazat a gépen talalhaté. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

A) Gyarté neve és cime

B) Hivatkozas a forraszt6é berendezések gyartasara és biztonsagara szolgalé europai
szabalyzatra

C) A gép belso felépitésének jele

D) Aterveztt vagasi folyamat jele:.

E) Az allanddan szolgaltatott egyenaram jele.

F) Szikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtéaram; frekvencia: F1: aramvonalbdl; F2: generator motorrol

G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a gépet olyan helyen hasznalni, ahol elektromos
kistlés veszélye all fenn

I) Forrasztasi kor teljesitménye

UOV  Legkisebb és legnagyobb Ures fesziiltség (forrasztd kor nyitva).

12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forraszté
kibocsaijt.

X Szolgaltatasi tényezd (Duty Cycle). Azt az idét jelzi, amennyit a forraszto

dolgozhat, és amenny ideig kell allnia, hogy lehdljon. Az idd %-ban van
kifejezve egy 10 perces iddszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc
pihenést jelent).
A/V Aram szabalyozasi teriilet és annak megfeleld iv fesziiltség.
J) Téplalé vonalra vonatkozd adatok
U1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%)
1 eff Felvett hasznos aram
11 max Legnagyobb felvett aram
K) Sorszam
L) Suly
M) Biztonsagi jelzések: Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket

- PAC Forrasztéfej technikai adatai 2,1. Abra

Mikodtetés

B Az elektromos bekdtéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

B Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a gép ki legyen kapcsolva és kihizva
a taplalo konnektorbdl.

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bek6tdd a gépet, el legyen latva véddberendezésekkel
(biztositék vagy autamatikus kapcsolo), és hogy foldelve legyen.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

» Szereld 6ssze a csomagolasban talalt kiilonalld részeket (5. Abra).

» Ellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a gépnek megfeleld fesziltséget
és frekvenciat, és hogy legyen késleltetett biztositék, mely megfelel a legmagasabb
kibocsajtott aramnak (I2max)3,1. Abra

(D Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek.
Ha alacsony fesziltségii lakossagi aramhalézatra kapcsoljak ra, a telepitést végzé
személy és a felhasznalé felel6ssége, hogy ellendrizze, ra lehet-e csatlakoztatni; (ha
szlikséges, lépj kapcsolatba az aramelosztd rendszer lizemeltetSjével).

» Aramellaté dugé. Ha a gép nincs ellatva dugoval, szerelj egy normalizalt dugét a taplalo

vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz) megfeleld hozammal 3,2. Abra

Generator motorra kapcsolas

B Néhany gépet lehet generator motorrol taplalni (jelzése az adattablan). Ellenérizd, hogy
annak legalabb 6 kVA potencialja legyen és ne adjon 270V-nal magasabb feszlltséget.

Vago kor elokészitése
» Kosd 6ssze a foldeld veztéket a forrasztéhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozando ponthoz.

» (Mod.1,2) Kdssél a nyomascsokkentéhoz egy légsirité forrast, mely legalabb 120L/
perc 5,0 BAR (72PSI) mennyiséget tud fejleszteni.

Vagasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa

Amikor elvégezted a beinditds minden tennivaldjat, kapcsold be a gépet és végezd el a
szabalyozasokat.

(D (Mod.3) A gép begyujtasakor a levegé mintegy 15 masodpercig aramlik a
forrasztopisztolybdl (kifivatas), ennek eltelte utan elkezdheted a vagast.

Vagasi aram szabalyozasa

» (Mod.1,2) Forgassa el a potenciométert az “Air Test” allasba, és nyomja le a
hegesztépisztoly nyomégombot, hogy kij6jjon a levegd, és ellenérizze a helyes
nyomast). Ellendrizze a manométeren a helyes leveg6 nyomast. Egy belsé nyomasmérd
meggatolja, hogy a vagas tul alacsony nyomassal torténjék.

» Avagasra szant anyag vastagsaga és tipusa szerint valaszd ki az aramot.

® Most vagj, figyelj arra, a haladas gyorsasaganak szabalyozasaval, hogy az olvasztott

anyag ne térjen ki a vagas nyomabdl, és ne frocsenjen a fej vagy a vago személy
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felé.

@ Figyelem, a vagast mindig egy szélnél kezdd, és ha nem széltél kell kezdeni, egy
lyukat kell furni, és onnan kezdeni a vagast.

Alevegd aramlast szabalyozé kapcsolé idézitve van (kb.30 mp) a kapcsolé nyomasatol
kezdve, igy a fej le tud hilni. Tehat a gép kikapcsolasa esetén a levegd utdlagos
aramlasa befejezédhet.

@ A kUIi’jmbézc'S vastagsagu lemezek vagasahoz hasznalt hozzavetbleges aram értékeit
a 4. Abran soroltuk fel (acélra vonatkoo6an).

Taplalé fesziiltség jelzé6lampa 1. Abra

“C” villogé led, az elektromos halézatban rendellenesség keletkezett.
Allandéan égé jelzélampa “C”. Abra, a gép be van kétve a haléztaba, be van kapcsolva.

Alacsony nyomast jelzé lampa (Mod.1,2) 1. Abra

(Mod.1,2) “F” villogé led

A meggyulladt jelz6lampa jelzi, hogy a levegé nyomasa nem elegendd. Forgassa el a
potenciométert az “Air Test” allasba, és nyomja le a hegeszt6pisztoly nyomégombot, hogy
kijojjon a levegd, és ellendrizze a helyes nyomast). Ellenérizze a manométeren a helyes
levegé nyomast, a tablan jelzett hatarok betartasaval.

Termikus kozbelépést jelzo lampa 1.Abra

Allandéan égé jelzélampa “F”.

A kigyulladt lampa jelzi, hogy a termikus véddé mikddésben van.

Ha meghaladod a vagas “X” pontjat mely a technikai tablan van feltiintetve, egy termikus
védd megszakitja a munkat mieldtt a gép kart szenvedne. Varj, amig a makddés ujraindul,
majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védé folyamatosan kozbelép, ez azt jelenti, hogy tul nagy teljesitményt
kévetelsz a géptdl.

Tanacsok a hasznalathoz

B Csak sziikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitét, és csak akkor, ha megegyezik
vagy nagyobb keresztmetszet( a taplald vezetéknél és ha foldelve van 3. Abra.

B Ne zard el a gép szell6zd nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélklli dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne hasznald a gépet olyan helyen, ahol a kdvetkezd anyagok fordulnak eld: gaz, gozok,
vezetd porok (pl. vasreszelék), sés levegd, mard flstok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

@ A gép elektromos részei védd gyantaval vannak kezelve. Az elsd hasznalatkor fiistot
észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell szaradnia. A fist képzddése csak par
percig tart.

Karbantartas

Kapcsold ki a gépet, huzd ki a dugét a taplalé konnektorbol, mieldtt a karbantartd
mveleteket elkezdenéd.

A hegesztdpisztoly rendszeres karbantartasa 7 abra

® Miel6tt leszerelnéd a hegesztépisztolyt, vard meg, hogy kihiljon.

A hegeszt6pisztoly karbantartasa kotelezd, hogy a gép megfeleléen miikddjon.

A karbantartast rendszeresen kell elvégezni a gép hasznalata alapjan, és minden
alkalommal, ha a darabolas soran hibat talal.

2 Fuavokatartd

@ Csavard ki és csavard vissza a fuvokatartot kézzel.

Alaposan tisztitsd meg és cseréld ki, ha megsérdlt (¢gésnyomok, deformalédas, repedések
stb.).

3 Fuvoka

Cseréld le a fuvokat, ha a plazmaiv athaladasi nyilasa kitagult vagy deformalddott.

Ha a fuvoka felliletei nagyon oxidalédottak, tisztitsd meg nagyon finom csiszolépapirral.

4 Levegbeloszto gydri

Ellendrizze, hogy a levegényilasok nem tdmdédtek-e el.

Alaposan tisztitsd meg és ha megsérdilt, cseréld ki (¢gésnyomok, deformalédas, repedések
stb.).

5 Elektroda

Cseréld ki az elektrodat, amikor a csucsan kialakul6 Greg mélysége kb. 1,5 milliméter.

6 Hegesztdpisztoly teste

A hegeszt6pisztoly testét nem sziikséges rendszeresen karbantartani.

Alaposan tisztitsd meg a hegesztdpisztoly minden egyes részét, és ha megsérilt
(égésnyomok, deformalodas, repedések stb.), ne hasznald a gépet, hanem vidd el egy
erre jogosult ligyfélkdzpontba megjavitani.

Mechanikus gyujtasu pisztoly

Az elektroda minden egyes cseréjekor ellendrizze, hogy a gyujté mechanizmus szabadon
mozog-e.

Ha nehézkesen mozog, kenje meg és mozgassa meg tdbbszér a mechanizmust, hogy
ellendrizni tudja, szabadon mozog-e.

FONTOS: Tavolitsa el a folosleges kenéanyagot, miel6tt visszaszerelné a pisztolyt.
HASZNALJON tiszta vazelint oldészerek nélkil, vagy parafinolajat.

FIGYELEM: A toluol, xylene, benzol vagy teflon, litum és szilikon alapu olddszereket
tartalmazé kenéanyagok KAROSITJAK A PISZTOLYT.

Kiilonleges karbantartas elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személy
végezheti iddszakonként, a hasznalattdl fliggden. (Alkalmazza a szabalyt EN 60974-4).

« Vizsgald meg a gép belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (hasznalj légkompesszort)
és az elektronikus kartyakon 6sszegydlt port ( hasznalj nagyon puha kefét és megfeleld
tisztitdanyagokat). < Ellendrizd, hogy az elektromos bekétések szorosak legyenek, és a
vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.
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SK

AHD]]] Prevadzkova prirucka

Pred pouzitim stroja si pozorne preditajte tito prevadzkovu prirucku.

Zariadenia pre plazmové rezy, ktoré sa v tejto priru¢ke oznacuju ako “stroje,” st uréené pre
riemyselné a profesionalne pouZitie.

Uistite sa, Ze zvaracku namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v

sulade so zakonom a s normami pre predchadzanie nehéd.

Presvedcte sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik spojenych

s procesmi pri pri oblukovom reze a v oblasti potrebnych opatreni pre ochranné a nudzové

postupy.

Podrobné informacie mozZete najst v brozurke “MontdZz a pouzivanie oblukového

zvaracieho prislusenstva’: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

Bezpecnostné upozornenia

B Uistite sa, Ze zastrcka, ku ktorej je stroj pripojeny, je chranena vhodnym bezpec¢nostnym

zariadenim (poistkami alebo automatickym spinacom) a Ze je uzemnena.

Uistite sa, Ze je zastrka a napdjaci kabel v dobrom stave.

Pred zasunutim zastr¢ky do zasuvky sa presvedcte, Ze je stroj vypnuty.

Hned po skonéeni prace vypnite zvaracku a zastrcku vytiahnite zo zasuvky.

Zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky skor, ako pripojite zvaracie kable,

namontujete spojity zvarovaci vodi€, vymenite ktorékolvek diely v horéku alebo v napajaci

droétu, vykonate udrzbu alebo zariadenie premiestnite (pouzite prenosnu rukovéat na
zvaracke).

B Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
Izolujte sa od elektrédy, rezaného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Ucel a suché,
nehorfavé izolacné podlozky.

B Stroj pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Stroj nevystavujte dazdu alebo
priamemu slneénému svetlu.

B Stroj pouzivajte iba v pripade, Ze su vSetky panely a ochranné prvky na svojom mieste
a spravne upevnené.

B Ak stroj spadla alebo sa s fiou narazilo, tak ju nepouZzivajte, pretoze to nemusi byt
bezpecné. Nechaijte ju skontrolovat u kvalifikovanej osoby alebo experta.

AQ)

B Vypary z rezov odstrante pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocou
odsavaca dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom z rezov sa musi pouzit
systematicky pristup, ktory zavisi od ich zloZenia, koncentracie a dizky vystavenia sa.

B Nezvarajte materialy, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju
v blizkosti takychto latok.

MAALAOO@YD

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre rezanie. V
pripade poskodenia masku vymerite; mdze cez riu prenikat Ziarenie.

B Noste ohnovzdorné rukavice, topanky a oblecenie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara rezaci obluk a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretoZe iskry by ich mohli zapalit. Pouzite ochranné skla, aby ste ochranili ludi v blizkosti.

B Neumoznite, aby sa hola koza dostala do kontaktu s hordcimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s horakom, zverakmi drziaka elektrody, spojkami elektrody alebo s erstvo
pozvaranymi dielmi.

B Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpecnostné okuliare s ochrannymi boénymi
bezpecnostnymi prvkami pre oci.

VAN

B |skry z rezania mézu spdsobit poziar.

Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.

B Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné pripravy.

B Po dokonéeni zvarania vyberte elektrédu z Uchytu drziaka elektrody. Uistite sa, Ci
Ziadna Cast elektrického okruhu Uchytu drziaka elektrédy sa nedotyka uzemnenia alebo
zemniacich okruhov: nahodny kontakt moze spdsobit' prehriatie alebo vznik poziaru.

® EMF - Elektromagnetické polia

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia mézu poésobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouzitia zvaracky musia poradit’ s lekarom.

Toto zariadenie spifia poZiadavky technickych predpisov tykajtcich sa vyhradného pouzitia
v priemyselnej oblasti a na profesionalne ucely. V domacnostiach nie je zaru¢ena zhoda
vyrobku s medznymi hodnotami tykajucimi sa vystaveniu fudského tela elektromagnetickym
poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla

nasledujucich opatreni:

B Zabrarite tomu, aby sa vaSe telo dostalo medzi zvaracie kable. UdrzZiavajte obidva zvaracie
kable na rovnakej strane tela.

B Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.

B Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

B Pripojte uzemnovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizsie k miestu zvaru.

B Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

B Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracuijte v blizkosti zvaracky,
nesadajte si na fu a ani sa o fu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Obr. 6 Da = cm
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50; Db = cm.20.

ﬁgf Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia su navrhnuté na pouzitie v priemyselnych prostrediach a na profesionaine
ucely.

V doméacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na nizkonapatovu
verejnu rozvodnu siet, mdze dojst k problémom pri zabezpeceni zhody s elektromagne-
tickou kompatibilitou vzhladom k ruSeniu, ku ktorym méze dojst.

| Q |
.b Rezanie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné rezat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje, moznost
zadusenia, pritomnost horfavych alebo vybusnych materidlov), tak sa presvedcéte, ze
podmienky najskér vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, Ze su pritomné vyskolené
osoby, ktoré mézu v pripade nudze zasiahnut. Pouzivajte ochranné prisluSenstvo opisané
v Casti 5.10; A.7; A.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

B Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad urovriou terénu, tak vzdy pouzite
bezpecnostnu platformu.

B Ak na jednom dieli musite pouzit viac ako jeden stroj alebo na diely pripojenom k elektrine,
tak hodnota kl'udového napétia na drziakoch elektrody alebo na horakoch méze presiahnut
bezpecné Urovne. Uistite sa, Ze podmienky najskér vyhodnoti opravneny expert, aby ste
zistili, €i takéto riziko existuje a aby ste v pripade potreby prijali ochranné opatrenia, ktoré
su opisané v €asti 5.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

A Dodato¢né upozornenia

B Stroj nepouzivajte na iné ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

B Stroj umiestnite na rovny pevny povrcha presvedéte sa, Ze sa nemoze pohnut. Musi sa
umiestnit takym spdsobom, aby sa mohla po¢as pouzivania ovladat bez rizika vystavenia
sa iskram z rezania.

B Stroj nezdvihajte. Na zariadeni nie su upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.

B Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

Popis stroja
Stroj je generator prudu pre plazmové rezanie, vybaveny horakom, ktory pri kontakte
vytvara obluk.
Stroj je vyrobeny pomocou elektronickej INVERTNEJ technolégie.
Dodavany prud je priamy (+ -).
Elektrické charakteristiky transformatora su klesajuceho typu.

Hlavné diely, Obr. 1

A) Napajaci kabel

B) Spina¢ ON/OFF

C) LED pripojeny k stroju

D) Regulacia vypinacieho prudu / test tlaku vzduchu (Mod.1,2)
F) Signal nizkeho tlaku vzduchu (Mod.1,2)

F) Indikator zasahu tepelnej ochrany

Technické udaje

Na stroji je prilepeny $titok s idajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto Stitku.

A) Nazov a adresa konstruktéra

B) Eurdpska referenéna norma pre konstrukciu a bezpeénost zvaracieho prislusenstva

C) Symbol vnutornej konstrukcie stroja

D) Symbol preduréeného procesu rezania.

E) Symbol dodavaného jednosmerného pradu.

F) Pozadovany prikon:
1”7 striedavé jednofazové napatie, frekvencia: F1: z elektrického sietového
napdjania; F2: z motorového generatora

G) Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami

H) Symbol naznacujici moznost pouZzitia stroja v prostrediach, v ktorych sa vyskytuje
elektricky vyboj

1) Vykon zvaracieho okruhu

UoVvV  Minimalne a maximalne napétie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).

12, U2 Prad a prislusné normalizované napatie, ktoré dodava zvaracka.

X Sluzobny faktor (Dutxy Cycle). Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v

prevadzke a ako dlho musi byt v neginnosti, aby sa mohla schladit. Cas
vyjadreny v % na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min.
prace a 4 min. odstavenia).
AV Pole nastavenia prudu a prislusné napatie obluku.
J) Udaje o zdroji napétia
U1 Vstupné napatie (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivny zbytkovy prud
11 max Maximalny zbytkovy prud
K) Sériové ¢islo
L) Hmotnost
M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpe¢nostné upozornenia

- Technické PAC udaje Obr. 2,1

/N

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

B PresvedCte sa, Ze pred vykonanim tohto postupu je stroj vypnuty a zastréka nie je
zasunuta v zasuvke.

B Uistite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojeny stroj, je chranena bezpecnostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

Montaz a elektrické spojenia

Spustanie

Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni (Obr. 5).

Skontrolujte, i elektrické napajanie dodava napétie a frekvenciu, ktora odpoveda stroju
a Ze je vybavené oneskorovacou poistkou, ktora je vhodna pre maximalny dodavany
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menovity prud (12 max) Obr. 3,1

(D Toto zariadenie nespada do poziadaviek normy IEC/EN61000-3-12. V pripade
pripojenia na nizkonapatovu verejnd rozvodnu siet musi inStalatér alebo pouzivatel
skontrolovat, ¢&i méze dojst k zapojeniu; (v pripade potreby kontaktujte prevadzkovatela
verejnej rozvodnej siete).

» Zastréka. Ak nie je stroj vybaveny zastrckou, tak k napajaciemu kablu upevnite

normalizovanu zastré¢ku (2P+T pre 1Ph) vhodnej kapacity Obr. 3,2.

Pripojenie k motorovym generatorom

» Niektoré stroje mézu byt napajané motorovym generatorom (pozrite si symbol na Stitku
s udajmi). Uistite sa, ¢i ma vykon aspon 6 kVA a nedodava vacsie napatie ako 270 V.

Priprava rezného okruhu

» Uzemnovaci kabel pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (o najblizSie k zvaranému
bodu).

» (Mod.1,2) Napojte zdroj stlaceného vzduchu, ktory je schopny dodat asporn 120L/min.
05,0 BAR (72 PSI) k redukénému ventilu tlaku.

Proces rezania: popis ovladacich prvkov a signalov
Po sprevadzkovani stroja ho zapnite a vykonajte poZzadované nastavenia.

(D (Mod.3) Po zapnuti bude z horaka asi 15 sekiund vychadzat vzduch (vypustenie
vzduchu); po ich uplynuti mézete zacat rezat

Nastavenie rezného prudu

» (Mod.1,2) Potenciometer otoéte do polohy ,Air Test* a stlacte spust, aby sa
uvolnil vzduch a na overenie spravneho tlaku). Overenie spravneho tlaku vzduchu
manometrom. Vnutorny presostat zabrani rezat’ pri velmi nizkom tlaku.

» Zvolte prud na zaklade hrubky a druhu materialu, ktory potrebujete rezat.

@ Pri rezani davajte pozor, aby nastavenim rychlosti posunu roztaveny material
vychadzal z reznej ryhy a aby nesmeroval k horaku alebo k pracovnikovi.

G) Pozor, Zadinajte teraz vzdy od okraja, v pripade Ze netreba zacat od okraja,
doporucujeme vytvorit' otvor v ktorom zacat rez.

Vypina¢ privodu vzduchu je ¢asovany (priblizne 30 sek.) id doby pustenia tlacidla.
Toto umozni chladenie hordku a znamena to, Ze pri vypnuti stroja je potrebné aby
bol ukon&eny privod vzduchu.

@ Priblizne pouzitelné prady pre rézne hrabky plechu su oznacené na obr. 4 (tykajuce
sa ocele).

Ziarovka pripojeného napitia obr. 1
Prerusovane svietiaca LED ,,C“, chyba v elektrickej sieti.
Led ,,C“ stale zysvieteny, stroj je napojeny na siet' a zapnuty.

Indikator nizkeho napatia obr. 1

(Mod.1,2) Prerusovane svietiaca LED ,,F*

Rozsvietena Ziarovka znamena nedostatok tlaku vzduchu. Potenciometer oto¢te do polohy
LAIr Test” a stlacte spust, aby sa uvolnil vzduch a na overenie spravneho tlaku)

Overenie spravneho tlaku vzduchu manometrom; neprekrocte hranicu uvedenu na Stitku.

Indikator tepelného zasahu fig. 1

Led ,,F“ stale zysvieteny,

Rozsvietena Ziarovka znamena, Ze je zapnuta tepelna ochrana.

Ak sa prekroCi rezna sluzba “X” zobrazena na Stitku s udajmi, tak tepelné odpojenie
zastavi zariadenie pred spodsobenim akéhokolvek poskodenia. Pockajte, kym sa
prevadzka neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Ak tepelné odpdjanie bude pokracovat v odpajani, tak stroj prevadzkujete za jeho
normalnou droviiou vykonu.

Odporucania pre pouzitie

B PredlZovaci kabel pouzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpecuje
rovnaku alebo vacsiu €ast napajacieho kabla a ak je vybaveny uzemrovacim vodic¢om
obr.3.

B Nezablokujte nasavacie otvory na stroji. Neskladujte v nadobach alebo na policiach, ktoré
nezabezpecuju vhodnu ventilaciu.

B Stroj nepouzivajte v prostredi, v ktorom je pritomny plyn, vypary, vodivé prachy (napr.
kovové hobliny), poloslany vzduch, leptavé vypary alebo iné latky, ktoré by mohli poskodit
kovové diely a elektricku izolaciu.

@ Elektrické diely stroja boli oSetrené ochrannymi Zivicami. Ked' zariadenie pouZivate
0 prvykrat, tak mézete citit dym; je spdsobeny Gplnym vyschnutim Zivice. Dym by
sa mal vyskytovat len niekolko minut.

Udrzba
Pred vykonanim akejkolvek udrzby stroj vypnite a vytiahnite zastrcku zo zasuvky.

Bezna udrzba horaka Obr. 7

@ Pred odmontovanim horaka poc¢kaj kym nevychladne.

Udrzba horaka je nevyhnutna na dosiahnutie spravnej innosti stroja.

Udrzba sa musi vykonavat pravidelne, v zavislosti od pouZivania stroja a vzdy ked sa
objavia problémy s rezanim.

2 Drziak trysky

(D Drziak trysky ruéne odskrutkuj a naskrutkuj ho spat.

Doékladne ho vycisti a ak je poSkodeny, vymeri ho. (vypalené casti, deformacie, praskliny,
atd’.).

3 Tryska

Ak je otvor na prechod plazmového oblika rozsireny alebo zdeformovany, vymen trysku.
Ak je povrch trysky velmi zoxidovany, vycisti ho pomocou velmi jemného brusneho
papiera.

4 Prstenec na rozvadzanie vzduchu

Skontroluj ¢i otvory na prechod vzduchu nie su upchaté.
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Dékladne ho vycisti a ak je poskodeny, vymen ho. (vypalené Casti, deformacie, praskliny,
atd.).

5 Elektréda

Ked je hibka krateru tvoriaceho sa na hrote zhruba 1,5 milimetra, vymen elektrodu.

6 Teleso horaka

Teleso horaka nevyzaduje beznu udrzbu.

Doékladne vygisti vSetky Casti hordka a v pripade ze sU poSkodené (vypalené Casti,
deformacie, praskliny, atd.), nepouzivaj stroj, ale prines ho na opravu do opravneného
servisu.

Horak s mechanickym zapalovanim

Pri kazdej vymene elektrédy skontroluj ¢i sa zapalovaci mechanizmus pohybuje lahko.
Ak sa pohybuje tazsie, nanes naf mazivo a pohni mechanizmom viackrat, kvéli kontrole
¢&i sa pohybuje lahko.

DOLEZITE: pred tym ako namontuje$ horak spét, odstraf prebyto&né mazivo.
POUZIVAJ &istti vazelinu bez rozpustadiel alebo parafinovy olej.

POZOR: Maziva ktoré obsahuju rozpustadla ako Toluén, Xylén, Benzén alebo tie na baze
Silikénu, Litia a Teflonu POSKODZUJU HORAK.

Vynimoc€na udrzba, ktord musi pravidelne v_zavislosti od pouzitia vykonat odborny
ersonal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici. (Plati pravidlo EN 60974-4)

« Skontrolujte vnatornu Cast stroja a odstrante akykolvek usadeny prach na elektrickych

dieloch (pomocou stla¢eného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou velmi jemnej

kefy a vhodnych Eistiacich prostriedkov). « Skontrolujte, &i su elektrické pripojenia pevne

dotiahnuté a ¢i nie je poSkodena izolacia na kabloch.

HR / SRB

A HD]]] Priruénik za upotrebu

Proditati paZljivo ovaj priru€nik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Sustavi za rezanje plazmom, koji su ovdje navedeni kao “strojevi za varenje”, namijenjeni
su industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.

Provjeriti da stroj postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili stru¢njaci, u skladu sa
zakonom i pravilima za sprije€avanje nezgoda.

Provijeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima
povezanima sa lu¢nim varenjem i sa potrebnim zastitnim mjerama i procedurama u slu¢aju
hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronaéi u broSuri “Postavljanje i upotreba opreme za lu¢no
varenje”: |IEC ili CLC/TS 62081.

Sigurnosna upozorenja

B Provijeriti da je uti¢nica na kojoj je spojen stroj, zasti¢ena prikladnim sigurnosim napravama

(osiguradi ili automatske sklopke) i da je uzemljena.

Provijeriti da su utika¢ i kabel struje u dobrom stanju.

Prije unoSenja utikaca u uti¢nicu, provijeriti da je stroj ugasen.

Ugasiti stroj i izvuci utika¢ iz uti¢nice kada je posao gotov.

Ugasiti stroj i izvu¢i utikac iz uti€nice prije spajanja kablova za varenje, postavljanja

kontinuirane Zice, zamjene bilo kojeg dijela u plameniku ili uredaju za napajanje zicom,

vréenja radnji servisiranja, ili pomicanja stroja (upotrebljavati ru¢ku za prenosenje na
stroju).

B Ne smiju se dirati naelektrizirani dijelovi golom kozom ili mokrom odje¢om. Izolirati se
od elektrode, komada koji se reZe i bilo kojeg dostupnog metalnog uzemljenog dijela.
Upotrijebiti rukavice, cipele i odje¢u izradenu za taj cilj, kao i suhe, nezapaljive izolirajuce
podloske.

B Upotrebljavati stroj u suhom, prozracenom prostoru. Ne izlagati stroj za varenje kisi ili
izravnom suncu.

B Upotrebljavati stroj samo ako su sve ploce i zastitne naprave na vlastitom mjestu i
ispravno postavljene.

B Ne upotrebljavati stroj ako je prethodno pao ili udaren, jer moze biti nesiguran. Potrebno
je da ga pregleda kvalificirana osoba ili stru¢njak.

A0

B Ukloniti dim koji se stvara tijekom rezanja prikladnom prirodnom ventilacijom ili
upotrebljavajuci sustav ventilacije za dim. Mora se upotrijebiti sistematski pristup za
odredivanje granica izlaganja dimu koji se stvara tijekom rezanja, ovisno o njegovom
sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.

B Ne smiju se rezati materijali koji su oci§c¢eni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su
bili u blizini takvih tvari.

MAAMNOO@D

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za rezanje. Zamijeniti
masku ako je ostecena; oStecena maska bi mogla propustiti zracenje.

B Nositi rukavice, cipele i odje¢u otporne na vatru, za zastitu koZe od zraka koje proizvodi
luk varenja i od iskri. Ne smiju se nositi masne odjevne predmete jer bi iskra mogla zapaliti
iste. Upotrebljavati zastitne pregrade za zastitu osoba oko sebe.

B |zbjegavati da gola koZa dode u dodir sa uzarenim metalnim dijelovima, kao plamenik,
drzadi elektroda, Cik elektrode, ili tek rezane dijelovi.

B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastithe naoCale sa bo¢nim zastitama.

VAN

B |skre varenja mogu prouzro iti poZar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehni¢ar nije provjerio
da je to moguce ili nije ucinio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provjeriti da nijedan
dio elektricni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
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prouzrogiti pregrijavanje ili pozar.

® EMF Elektromagnetska polja

Struja za varenje proizvodi elektromagnetska polja (EMF), u blizini kruga varenja i stroja
za varenje. Elektromagnetska polja mogu utjecati na medicinske proteze, kao na primjer
pacemaker.

Potrebno je primjeniti prikladne zastithe mjere za zastitu osoba koje koriste medicinske
proteze. Na primjer, potrebno je sprijeciti prilaz mjestu gdje se koristi stroj za varenje.
Osobe koje koriste medicinske proteze moraju konzultirati lije€nika prije nego $to pristupe
mjestu gdje se koristi stroj za varenje. Ovaj uredaj zadovoljava rekvizite tehni¢kog
standarda proizvoda za iskljucivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajam&eno
postivanje grani¢nih vrijednosti predvidenih za izloZzenost osoba elektromagnetskim
poljima u domadinstvu.

Primijeniti slijede¢e mjere kako bi se smanjila izlozenost elektromagnetskim poljima (EMF)

na minimum:

B Tijelo ne smije biti izmedu kablova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste strane
tijela.

B Kada je moguce, isprepletati medusobno kablove za varenje, fiksirajuci ih sa ljepljivom

trakom.

Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

Spojiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, $to je blize moguce dijelu koji se vari.

Ne smije se variti drzeéi stroj za varenje objeSenim za tijelo.

Drzati glavu i trup Sto je dalje moguce od kruga varenja. Ne smije se raditi pored stroja

za varenje, sjediti na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 6 Da = cm

50; Db = cm.20.

igf Uredaj klasa A

Ovaj je uredaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Kod kuéne upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnu mreZu napajanja pod
niskom naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko osigurati postivanje
elektromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

| Q |
§ Varenje u rizi€nim uvjetima

B Ako se rezanje mora vrsiti u rizinim uvjetima (elektriéno praznjenje, gusenje, prisutnost
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni stru€njak procjeni navedene
uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u slu€aju
hitnoc¢e.. Upotrebljavati zastithu opremu navedenu u 5.10; A.7; A.9 IEC-a ili CLC/TS
62081 tehnicke specifikacije.

B Ako se mora variti na polozaju uzdignutom iznad tla, potrebno je uvijek upotrebljavati
sigurnosnu platformu.

B Ako se moraju upotrijebiti jedan ili viSe strojeva na istom komadu koji se vari, ili u svakom
slu¢aju na komadima koji su povezani elektricki, zbroj ne-opterec¢enih voltaza na drza¢ima
elektroda ili plamenicima moze preéi sigurnosnu razinu. Provjeriti da ovlasteni struénjak
procjeni prije uvjete da vidi ako postoji takav rizik i primijeni zastitne mjere opisane pod
5.9 IEC-a ili CLC/TS 62081 tehnicke specifikacije ako je potrebno.

A Dodatna upozorenja

B Ne smije se upotrijebiti stroj za namjene koje se razlikuju od navedenih, kao na primjer
za otapanje smrznutih vodovodnih cijevi.

B Postaviti stroj na ravnu stabilnu pvrSinu i provjeriti da se ne moze pomicati. Mora biti
postavljen na nacin da dopusta da se istim moze upravljati tijekom upotrebe ali bez rizika
da bude prekriven iskrama.

B Ne smije se podizati stroj. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za podizanje.

B Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili labavim spojem.

Opis stroja
Stroj je izvor struje za ruéno luéno rezanje plazmom, sa plamenikom i kontrolnim lukom
Stroj je izraden upotrebljavajuci elektronicku INVERTER tehnologiju.
Isporucena struja je istosmjerna (+ -).
Elektrina osobina transformatora je padajucéeg tipa falling type.

Glavni dijelovi Fig. 1

A) Kabel za struju

B) ON/OFF sklopka

C) Napajanje stroja

D) Regulacija struje za rezanje / testiranje pritiska zraka (Mod.1,2)
F) Svjetlo upozorenja kod niskog pritiska zraka (Mod.1,2)

F) Signal termi¢kog prekidaca

Tehnicki podaci

Ploc¢ica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer

plocice.

A) Naziv i adresa proizvodaca

B) Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje

C) Simbol unutarnje strukture stroja

D) Simbol angaziranog procesa rezanja:
Lu¢no rezanje plazmom

E) Simbol isporu¢ene trajne struje

F) TraZzena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjeni€ne struje: F1: Od isporuke struje; F2: od generatora
motora

G) Razina zastite od krutih i tekuéih tvari

H) Simbol koji pokazuje moguénost upotrebe stroja u okolini koja moze podlijeci
elektricnom praznjenju

1) Performanse kruga varenja

UOV  Minimalna i maksimalna voltaZa otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).

12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltaza koju isporucuje stroj.

X. Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj moze raditi i koliko dugo mora biti u
mirovanju kako bi se ohladio. Vrijeme je izrazeno u % na bazi 10 minutnog
ciklusa (npr. 60% znaci 6 min. rada i 4 min. mirovanja).

AV Podrugje podeSavanja struje i odgovarajuca voltaza luka
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J) Podaci o isporu¢enoj struji
u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%)
11 eff Efektivna absorbirana struja
11 max Maksimalna absorbirana struja

K) Serijski broj

L) Tezina

M) Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

- Tehni¢ki podaci o PAC plameniku Fig.2,1

Paljenje
/N

B Spajanje na glavni elektriéni vod mora izvrsiti struénjak ili kvalificirano osoblje.

W Provjeriti da je stroj ugasen i da utika¢ nije u uti¢nici prije po¢imanja ove radnje.

W Provijeriti da je uti€nica na koju je spojen stroj zasti¢ena sigurnosnom napravom (osiguraci
ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

Sastavljanje i elektricna prespajanja
» Sastaviti dostavljene dijelove Fig 5.

» Provijeriti da se isporu¢uje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju i da isti ima odgodni
osigura prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju (I2max) Fig. 3,1

@ Ovaj uredaj ne spada pod rekvizite zakona IEC/EN61000-3-12. Ako se uredaj spaja
na javnu mrezu napajanja pod niskim naponom, osoba koja instalira uredaj ili operater
mora provjeriti da isti moze biti prespojen; (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektricnu energiju).

» Utikac. Ako stroj nema utika¢, postaviti normalizirani utika¢ (2P+T for 1Ph) kapaciteta

prikladnog za kabel struje Fig.3,2.

Spajanje na generatore motora

Pojedini strojevi mogu biti napajani putem generatora motora (vidi simbol na plocici sa
podacima). Provjeriti da isti ima snagu od barem 6 kVA i ne isporucuje voltazu ve¢u od
270V.

Priprema kruga rezanja plazmom

» Spojiti uzemljenje na stroj i na komad koji se mora variti, $to je blize moguée tocci
koja se vari.

» (Mod.1,2) Spojiti regulator protoka zraka stroja na prikladan izvor komprimiranog zraka
koji moze ispostaviti barem 120L/min pod minimalnim pritiskom od 5,0 BAR-a (72 PSI).

Rezanje plazmom: opis kontrola i signala

Nakon $to je pokrenuta procedura “Starting Up”, a stroj spojen na glavne elektricne
vodove, upaliti ga i izvrSiti potrebna ustimavanja.

@ (Mod.3) Prilikom paljenja zrak izlazi iz plamenika u trajanju od oko 15 sekundi (ispu$ni
ventil); nakon togamoze se poceti sa rezanjem.

Ustimavanje izlazne struje

» (Mod.1,2) Rotirati potenciometar na polozaj “Air Test” i pritisnuti tipku plamenika kako
bi zrak iziSao, zatim provjeriti ispravni pritisak). Provjeriti na manometru ispravan
pritisak zraka. Unutarnja sklopka pritiska sprije€iti ¢e rezanje ako je pritisak prenizak,
a svjetlo F ¢e se upaliti.

» ostaviti izlaznu struju u skladu sa debljinom i vrstom materijala koji se reze.

@ Poceti sa rezanjem, pod najviSom brzinom rezanja koja omogucava taljenom metalu
da ide kroz prorez, a ne da bude rasprSen natrag prema plameniku ili operateru.

@ Uvijek je potrebno rezati od kraja, ako to nije moguée savjetuje se da se izbusi rupa
i po€inje rezati od iste.

® Kada se otpusti okida¢ plamenika, protok zraka ce trajati oko 30 sekundi, kako bi se
omogucilo plameniku da se ohladi prikladno: nikada se ne smije ugasiti stroj prije
nego $to se prekine protok zraka.

@ U principu, odabrati struju rezanja u skladu sa debljinom metala, kao $to je navedeno
u Fig. 4. Pokazane vrijednosti vrijede za blagi Celik.

Kontrolno svjetlo voltaze glavih elektriénih vodova Fig. 1

Led “C” treperi, doslo je do nepravilnosti u elektri¢noj mrezi.
Led “C” stalno upaljen: ukazuje da je stroj spojen na glavni elektriéni vod i upaljen na
“ON".

Svjetlo upozorenja kod niskog pritiska zraka Fig. 1

(Mod.1,2) Led “F” treperi,

Kada je upaljen ukazuje na niski pritisak zraka. Rotirati potenciometar na polozaj “Air Test”
i pritisnuti tipku plamenika kako bi zrak iziSao, zatim provjeriti ispravni pritisak)

Provjeriti na manometru ispravan pritisak zraka. Vrijednosti na prednjoj plo¢i ne smiju se
prelaziti.

Signal termic¢kog prekida Fig. 1

Led “F” stalno upaljen:

Upaljeno svjetlo upozorenja znaci da je termicka zastita uklju¢ena.

Ako se radni ciklus “X” prikazan na plocici sa podacima prekoradi, termicki prekida¢
zaustavlja stroj prije nego $to se isti oSteti. PriCakati da se ponovno uspostavi operacija, a
ako je moguce pricekati jo$ nekoliko minuta.

Ako se termicki prekid nastavlja, stroj radi preko normalnih uvjeta rada.

Preporuke za upotrebu

B Upotrijebiti produzni kabel samo ako je apsolutno potrebno i pod uvjetom da ima isti ili
veci presjek za kabel struje i da ima uzemljenje Fig.3.

B Ne smije se blokirati ulaz zraka stroj. Stroj se ne smije odloziti u spremnicima ili na
policama koji ne jamce prikladnu ventilaciju.

B Ne smije se upotrebljavati stroj u prostorima gdje su prisutni plinovi, pare, sprovodni prah
(npr. Zeljezni prah), slanasti zrak, kaustiéni dim ili drugi agensi koji mogu ostetiti metalne
dijelove i elektricni sustav.

@ Elektri¢ni dijelovi stroja obradeni su zastithom smolom. Kada se upotrebljavaju po prvi
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put, mozZe se primijetiti dim; do toga dolazi jer se smola u tom trenutku u potpunosti
susi. .Dim ce trajati samo nekoliko minuta

Odrzavanje

Ugasiti stroj i izvuci utika¢ iz uti€nice prije vrSenja radnji odrzavanja.
Redovito servisiranje plamenika Fig. 7

G) Prije skidanja plamenika pricekati da se isti ohladi.

Servisiranje plamenika je obavezno za ispravan rad stroja.

Servisiranje se mora vrsiti povremeno na osnovi upotrebe stroja i svaki put kada dode do
nepravilnosti u rezanju.

2 Drzac strcaljke

(D Ruéno odviti i ponovno naviti drzac $trcaljke.

Temeljito ga odistiti i zamijeniti ako je oStecen: (izgoreni dijelovi, deformacije, pukotine,
itd. ).

3 Strcaljka

Zamijeniti $trcaljku ako je otvor kroz koji prolazi luk plazme prosiren ili deformiran.

Ako su povrsine Strcaljke jako oksidirane, ogistiti iste sa finim brus papirom.

4 Prsten za distribuciju zraka

Provijeriti da su otvori za prolaz zraka slobodni.

Temeljito ga odistiti i zamijeniti ako je oStecen: (izgoreni dijelovi, deformacije, pukotine,
itd. ).

5 Elektroda

Zamijeniti elektrodu kada je dubina taljenog vara koji se formira na vrhu oko 1,5 milimetara.
6 Trup plamenika

Trup plamenika ne zahtjeva redovito servisiranje.

Temeljito ocistiti sve dijelove plamenika i ako su o$teceni (izgoreni dijelovi, deformacije,
pukotine, itd.) ne smije se upotrebljavati stroj ve¢ ga je potrebno odnijeti u ovlasteni servisni
centar na popravak.

Gorionik s mehanickim paljenjem.

Pri svakoj zamijeni elektrode provjerite da se mehanizam paljenja pokrece slobodno.

Ako je kretanje otezano nanesite vis§e maziva i pomjerite nekoliko puta mehanizam da bi
provijerili da se krece slobodno.

VAZNO:uklonite suvi$no mazivo prije ponovnog postavljanja gorionika.

KORISTITE ¢isti vazelin bez razrjedivaca ili parafinsko ulje.

PAZNJA: Maziva koja sadrze razrjedivace kao toluen, xylen, benzen ili na bazi silikona,
litija i teflona OSTECUJU GORIONIK.

lzvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe. (Primijeniti pravilo EN 60974-4).

* Provjeriti unutarnji dio stroja i ukloniti prasinu sa elektricnih dijelova (pomocu
komprimiranog zraka) i sa elektroni¢kih kartica (pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za ¢iSc¢enje). « Provijeriti da su elektriéni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova nije
ostecena.

SL

AHD]]] Priro¢nik z navodili za uporabo

Pred uporabo varilnega aparata natanéno preberite ta priro¢nik z navodili.

Sistemi za rezanje s plazmo so v nadaljevanju navedeni kot “varilni aparati”’; namenjeni so
uporabi v industriji in strokovni uporabi.

Zagotovite, da aparat intalira in popravlja samo kvalificirano osebje ali strokovnjaki, ki
morajo pri svojem delu spostovati zakone in veljavne varnostne predpise.

Zagotovite, da je delavec, zadolZzen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
poducen o nevarnostih postopka oblo€nega varjenja ter o ustreznih varnostnih ukrepih in
ravnanju ob nevarnosti.

Podrobne informacije lahko najdete v zvezku “Intalacija in uporaba opreme za oblo¢no
varjenje: IEC ali CLC/TS 62081.

Varnostna opozorila

W Preverite, da je elektricna vtinica, na katero je priklju¢en aparat, ustrezno zas¢itena

(varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

Preverite, da sta vti€ in prikljuni kabel v brezhibnem stanju.

Preden aparat priklju¢ite na omrezje, preverite, da je izkljucen.

Po kon¢anem delu takoj izkljucite aparat in potegnite vti¢ iz elektriéne vtiénice.

Izklju€ite aparat in potegnite vti€ iz elektricne vticnice pred postopki povezave varilnih

kablov, instaliranja kontinuirane Zice, menjave , katerega koli od delov gorilnika ali

dodajalnika Zice, vzdrzevanja ali premikov aparata (aparat vedno premikajte tako, da
ga primete za rocaj).

B Ne dotikajte se elektriénih delov z golo koZo ali mokro obleko.. Izolirajte se od elektrode,
ploskve, ki jo boste rezali in katerega koli drugega kovinskega dela. Uporabljajte temu
namenjene zascitne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.

B Aparat uporabljajte na suhem in zratenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

B Aparat uporabljajte samo, ¢e so vse pomicne in nepomicne zasCite na svojem mestu
in pravilno vgrajene.

B Ne uporabljajte aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegova uporaba ni
varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

B Odvajajte vse hlape in dime pri rezanju s pomocjo ustreznega naravnega odzrac¢evanja
ali z uporabo sistemov prisilnega odzracevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi
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rezanja je potrebno dolociti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in ¢as
trajanja izpostavljenosti.

B Ne rezite materialov, ki so bili ¢i§€eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so se nahajali
v blizini teh snovi.

MAA @OV

B Uporabljajte zas¢itno variino masko z adiactinskim steklom, ki je primerna za postopke
rezanja. Poskodovano masko zamenjajte z novo, saj bi lahko prepustila Zaréenje

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da zascitite koZo pred Zarki,
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem. Ne uporabljajte mastnih
oblacil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte zas¢itne zaslone za za$¢ito oseb
v bliZini.

B Gola kozZa ne sme priti v stik z vro€imi kovinskimi deli, kot so gorilnik, nastavki za elektrode,
odpadki z elektrod ali pravkar razrezani deli.

B Priobdelavi kovin prihaja do iskrenja in razZarjenih izstrelkov. Uporabljajte zas¢itna ocala
s stransko zasgito.

VAN

B Med varjenjem lahko razzarjeni izstrelki povzrocijo pozar.

B Nikoli varite ali reZite v blizini vnetljivih materialov, plinov ali hlapov.

B Ne varite ali reZite kontejnerjev, cilindrov, rezervoarjev ali cevi, ¢e jih pred tem ni pregledal
kvalificirani tehnik ali strokovnjak in zagotovil, da je take postopke mogoce varno opraviti,
oziroma je navedeni material ustrezno pripravil.

B Po kon¢anem postopku varjenja odstranite elektrodo iz nastavka za elektrode.. Preverite,
da se nobeden od delov elektricnega vezja nastavka za elektrode ne dotika tal ali
ozemljitvenega vezja: zaradi nakljuénega stika lahko pride do pregrevanja ali principa
pozara.

® EMF Elektromagnetna polja

Varilni tok povzro€a nastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v blizini tokokroga na mestu
varjenja in varilnega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzro¢a motnje v
delovanju medicinskih protez, kot so na primer pacemakerji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno zas¢ititi. Tako je na
primer tovrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmocja uporabe varilnega
aparata. Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebitnem dostopu na obmocje
uporabe varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

Ta naprava ustreza pogojem tehniénega standarda, veljavnega za izdelke z izklju¢no
uporabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,
predvidenimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Za cimbolj ucinkovito prepre€evanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)
uporabite naslednje preventivne ukrepe:

B Ne names$cajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.

Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.
Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.

Prikljucite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najblizje mestu varjenja.
Med varjenjem varilnega aparata ne obesSajte na telo.

Glava in trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v blizini variinega
aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddaljenost: Slika 6 Da = cm
50; Db = cm.20.

Naprava razreda A
Ta naprava je nacrtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.
V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so priklju¢ena na nizkonapetostno javno elektri¢cno
omreZje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko prislo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata dolo¢ilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi Zar¢enja.

| Q |
p Varjenje v nevarnih pogojih

m Ce je postopek rezanja treba opraviti v nevamih pogojih (elektriéni udar, duenje, prisotnost
vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblas¢eni strokovnjak pred postopkom oceniti
dejanske pogoje. Zagotovite prisotnost usposobljenih oseb, ki znajo ukrepati, ¢e pride
do izrednega stanja.. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v to¢kah 5.10; A.7; A9 v
zvezku IEC oziroma CLC/TS 62081 — tehni€ne specifikacije.

m Ce morate delati v vigini, vedno uporabite za$¢itno plogéad.

B Ce je za eno mesto varjenja istodasno potrebno uporabljati ved varilnih strojev, oziroma
vsakokrat, ko se dela na kosih z elektricno povezavo, lahko pride do stanja, ko vsota
nenabitih napetosti na nastavkih za elektrode ali na varilcih presega skrajno varnostno
mejo. V takem primeru mora pooblas¢eni strokovnjak pred postopkom oceniti pogoje
in preveriti, ali obstaja tovrstna nevarnost ter, ¢e je to potrebno, uporabiti vse potrebne
varnostne ukrepe, opisane v tocki 5.9 zvezka IEC ali CLC/TS 62081 — tehni¢ne
specifikacije.

A Dodatna opozorila

B Ne uporabljajte aparata v namene, ki se razlikujejo od opisanih, kot so na primer za
zamrzovanje vodovodnih cevi..

B Namestite varilni aparat na stabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat
morate namestiti tako, da ga je mogo¢e med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
da ne pride do nevarnosti, da bi vas med varjenjem zadel snop isker.

B Ne dvigujte aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poSkodovanih kablov ali slabo pritrjenih priklju¢kov ali vtiGev.

Opis aparata
Aparat je vir toka za ro¢no plazemsko oblo¢no rezanje, opremljen z gorilnikom s pilotnim
lokom.
Aparat je izdela s pomocjo INVERTERSKE elektronske tehnologije.
Izdelani tok je enosmerni (+ -).
Elektri¢na karakteristika pretvornika je padajocega tipa.

Sestavni deli Slika 1
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A) Napajalni kabel

B) Stikalo ON/OFF

C) Napajanje stroja

D) Nastavitev toka za rez / preizkus zraénega tlaka (Mod.1,2)
F) Opozorilna lu¢ka za nizek zraéni tlak (Mod.1,2)

F) Signal toplotne zas¢ite

Tehnicni podatki

Vsak aparat je opremljen z identifikacijsko tablico. Slika 2 prikazuje primer take tablice .

A) Ime in naslov proizvajalca

B) Evropski sklicni standardi za izdelavo in varnost varilne opreme

C) Simbol za notranjo sestavo varilnega aparata

D) Simbol za aktiven postopek rezanja:
Oblo¢no plazemsko rezanje

E) Simbol za enosmerni napajalni tok

F) Potreben odjem moci:
1 posami¢na izmeni¢na faza, napetost, frekvenca: F1: z elektricnega omrezja; F2:
z motornega generatorja

G) Stopnja zasc¢ite pred trdnimi in teko¢imi snovmi

H) Simbol, ki oznacuje moznost uporabe aparata v okolju, kjer obstaja morebitna
nevarnost razelektritve

I) U¢inkovitost varilnega krogotoka

U0V  Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (odprti varilni
krogotok).

12, U2 Tok in pripadajo¢a normalizirana napetost, ki ju izdaja varilni aparat.

X Ciklus delovanja. Oznacuje, kako dolgo lahko deluje aparat in koliko ¢asa

mora poéivati, da se ustrezno ohladi. Cas je izrazen v % na osnovi 10-
minutnega ciklusa (npr. 60% pomeni 6 minut dela in 4 minute pocitka).
AV Obmocje nastavitve toka in pripadajoca krivulja napetosti.
J) Podatki o napajanju
u1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10%)
11 eff Dejanski odjem toka
11 max Maksimalni odjem toka
L) Serijska Stevilka
M) Teza
N) Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila

- Tehni¢ni podatki za PAC gorilnik Slika 2,1

Pogon
/N

B Priklju¢ke na omrezje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je aparat izklju€en in da vti¢ ni v elektriéni vticnici..

B Preverite, da je elektri¢na vti€nica, na katero je priklju¢en aparat, zas¢itena z varnostnimi
napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in u€inkovito ozemljena.

Montaza in elektri¢ni prikljucki

Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi Slika 5.

Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
aparata in da je le-to opremljeno z varovalko z zakasnjenim posegom, nastavljeno na
maksimalni napajalni tok (I2max) Slika 3,1.

>
>

(D Ta naprava ne izpolnjuje zahtev standarda IEC/EN61000-3-12. Za prikljucitev na
javno nizkonapetostno elektricno omrezZje sta odgovorna instalater ali uporabnik;
preverite, ali je napravo mogoce prikljuciti (po potrebi se za nasvet obrnite na
upravitelja elektricnega omrezja).

> Vti&. Ce aparat ni opremljen z elektrinim vti¢em, uporabite normalizirani vti¢ (2P+T

za 1Ph) ustrezne kapacitete za napajalni kabel Slika.3,2.

Prikljucitev na motorni generator

Nekateri aparati se lahko napajajo preko motornega generatorja (glej simbol na
identifikacijski tablici). Preverite, da je mo¢ slednjega najmanj 6 kVA in da napetost, ki jo
proizvaja, ne presega 270V.

Priprava krogotoka za plazemsko rezanje

» Pritrdite osnovni vod na aparat in na kos, ki ga boste varili, ¢im bliZje tocki varjenja.
» (Mod.1,2) Prikljucite regulator dovoda zraka aparata na ustrezni vir stisnjenega zraka,
ki lahko dovede najmanj 120L/min pri tlaku vsaj 5,0 BAR (72 PSI).

Plazemsko rezanje: opis kontrol in signalov

Po opravljenem postopku priprave aparata “Starting Up” in prikljucitvi na vsa omrezja
vkljucite aparat in opravite potrebne nastavitve.

@ (Mod.3) Ob vklopu bo iz pistole priblizno 15 sekund dolgo prihajal zrak (odzracevanje),
po preteku tega €asa pa lahko zaénete z rezanjem.

Nastavitev izhodnega toka

» (Mod.1,2) Zavrtite merilec mo¢i v polozaj “Air Test”, pritisnite gumb na pistoli tako, da
skozi njo zacne izhajati zrak, ter preverite, da je tlak zraka pravilen. Preverite pravilno
vrednost zraénega tlaka na manometru. Vgrajeno tlacno stikalo bo prekinilo postopek
rezanja, Ce je tlak zraka prenizek, lu¢ka F pa se bo prizgala.

» Nastavite izhodni tok v skladu z debelino in vrsto materiala, ki ga boste rezali.

(D Zacnite z rezanjem; delajte pri najvi§ji hitrosti rezanja, s ¢imer zagotovite, da se
odpadni koS¢ki kovine izpihajo skozi rez in niso izstreljeni v smeri nazaj, proti gorilniku
ali operaterju.

(D Z rezanjem vedno zacnite na robu; ¢e to ni mogoce, svetujemo, da najprej izvrtate
luknjo in zagnite rezati od nje navzven.

o sprostitvi sproZilca gorilnika bo snop zraka izhajal Se okoli 30 sekund; v tem ¢asu se
gorilnik ustrezno ohladi;: aparata nikoli ne izkljucite, dokler se dovod zraka ne prekine.

@ Okvirno velja pravilo izbire rezalnega toka glede na debelino materiala, kot je to
prikazano na Sliki 4. Prikazane vrednosti veljajo za mehko jeklo.
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Pilotna luéka za napajalno napetost Slika 1

Utripajoc¢a dioda “C” pomeni, da je pri$lo do okvare na elektricnem omreZju.
Stalno prizgana dioda “C”: oznaduje, da je aparat priklju¢en na omrezja in vklju¢en “ON”.

Opozorilna lu¢ka za nizek tlak zraka Slika 1

(Mod.1,2) Utripajoc¢a dioda “F”

Ko je prizgana, oznaduje, da je tlak zraka prenizek. Zavrtite merilec moci v polozaj “Air
Test”, pritisnite gumb na pistoli tako, da skozi njo zacne izhajati zrak, ter preverite, da je tlak
zraka pravilen. Preverite pravilno vrednost zraénega tlaka na manometru. Ne prekoracite
podatkov, navedenih na spredniji plos¢i.

Opozorilo o posegu toplotne zas¢ite Slika 1

Stalno prizgana dioda “F ”:

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zasc¢ita deluje.

Ce se ciklus delovanja “X”, oznagen na identifikacijski tablici, preseZe, se sproZi toplotna
zasCita in ustavi aparat, da prepre¢i morebitne okvare na njem. Pred ponovnim delom
pocakaijte, da se toplotna zascita resetira, po moznosti pa Se kak§no minuto vec.

Ce toplotna zagita ostane sprozena, pomeni, da ste aparat preobremenili preko njegove
obiajne zmogljivosti.. Ne prekoracite pogojev za obi€ajno varjenje, saj lahko s tem
okvarite varilni aparat.

Nasveti za uporabo

B Podalj$ke uporabljajte samo, ¢e je to nujno potrebno; presek kabla na podaljSku naj
bo v takem primeru enak ali vecji od preseka napajalnega kabla aparata in ucinkovito
ozemljen Slika3.

B Ne zapirajte vstopnih odprtin za zrak na aparatu. Ne skladiS¢ite aparata v $katlah ali na
policah, kjer ni mogoce zagotoviti ustreznega zracenja.

B Ne uporabljajte aparata v okolju, kjer so prisotni plini, hlapi, prevodni prah (npr. prah
Zeleza), jedki plini in druge snovi, ki bi lahko poskodovale kovinske dele in elektricno
izolacijo.

@ Elektricni deli aparata so obdelani z za$€itnimi smolami. Ob prvi uporabi se lahko

pojavi manj$a koli¢ina dima, kar je posledica dokonénega su$enja teh smol.. Pojav
dima naj ne bi trajal ve¢ kot nekaj minut.

Vzdrzevanje

Pred kakr$nim koli postopkom vzdrzevanja izkljucite aparat in odstranite vti€ iz elektricne
vticnice.

Redno vzdrzevanje pistole Si. 4

@ Pred demontaZo pistole pocakajte, da se le-ta ohladi.

Ce zelite zagotoviti pravilno delovanje aparata, je vzdrzevanje pistole obvezno.

Pistolo redno vzdrZujte glede na pogostost uporabe aparata ter vsakokrat, ko opazite
nepravilnosti pri rezanju.

2 Nastavek Sobe

Roéno odvijte in privijte nastavek Sobe.
Natanéno ga odistite in ga v primeru, ko je poSkodovan (zazgan, deformiran, razpokan
itd.) zamenjajte.
3 Soba
Ce je odprtina za plazemski lok razsirjena ali deformirana, je potrebno §obo zamenjati.
Ce so povrsine Sobe zelo oksidirane, jih ogistite z zelo finim brusilnim papirjem.
4 Distribucijski obro¢ za zrak
Preverite, da prehod zraka ni kakorkoli oviran.
Obro¢ natanéno ocistite in ga v primeru, da je poSkodovan (zazgan, deformiran, razpokan
itd.) zamenjajte.
5 Elektroda
Elektrodo zamenijajte, ko je globina kraterja, ki nastane na konici, velika okoli 1,5 milimetra.
6 Ohisje pistole
Ohisja pistole ni potrebno posebej vzdrzevati.
Natanéno ocistite vse dele pistole; v primeru, da so poSkodovani (zazgani, deformirani,
razpokani itd.), aparata ne uporabljajte, pa¢ pa ga odnesite v popravilo na pooblaséeni
tehniéni servis.

Gorilnik z mehanskim vzigom

Ob vsaki menjavi elektrode preverite, da se mehanizem za vzig giblje neovirano.

Ce je gibanje ovirano, nanesite mazivo in vegkrat premaknite mehanizem in preverite, da
se spet prosto premika.

POMEMBNO: pred namestitvijo gorilnika odstranite odve¢no mazivo.

UPORABITE ¢isti vazelin brez topil ali parafinsko olje.

POZOR: Maziva, ki vsebujejo topila, kot so toulen, ksilien, benzen, ali maziva na osnovi
silikona, litija in teflona, POSKODUJEJO GORILNIK.

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektricariji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobijih, ki so odvisna od pogostosti uporabe
aparata. (Uporabiti pravilo EN 60974-4)

* Preglejte notranjost aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektricno napeljavo
(uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko krtaco in ustrezna
Cistilna sredstva).. « Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni in da izolacijski plas¢
Zic ni poskodovan. « Namazite pomi¢ne dele pretvornika z mas¢obo, odporno na visoke
temperature.
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A HD]] Eyxeipidio Xpiong

Al0BAOTE TIPOTEKTIKG TO EYXEIRIOIO XPAONG TIPIV O1UOTTIOINCETE T avh.
Ta ouoTApata KOTAG TIAGOUATOG TTOU avO@EPOVTAlI OTNV TTAPoUoa WG «HUNXAVEGY
TTpoopiCovTal yia BIOUNYAVIKY KAl ETTAYYEAUATIKY XPron.
BeBaiwBeite 611 N unxavr £xel eykataoTadei kal eTmokeuadeTal évo atd £ouaiodor
droua Kai €181KOUG, GUNPWVA PE TO VOUO KOl TOUG KAVOVIGHOUG TTIPOANYNG aTUXNHAETWV.
BeBaiwBeite 0TI 0 XEIPIOTAG €XEl EKTTAISEUTEI OTN XPNON Kal yvwpilel Toug KIvOUvoug
1ou_ouvdéovTal pe Tn d1adikaoia KOTTAG S1a NAEKTPIKOU TOEOU, KAl Ta aTrapaiTnTa UETPA
TTPOOTOCIAg Kal TIG SIadIKACIEG EKTAKTNG AVAVKI
N\ETITOPEPEIG  TTANPOPOPIEG UTTAPXOUV OTO @QUAAGDIO «EykatdoTtaon Kol xpron Tou
€€OTTAIGPOU OUYKOAANGNG dia NAekTpIkoU TOgou»: IEC R CLC/TS 62081.

MpocidotroINoelg ao@aAgiog

BeBaiwBeite 4TI N UTTOSOXM PEUPATOG OTNV OTTOIC CUVOEETAI N INXAVI TTPOCTATEVUETAI ATTO
KataAAnAeg Siatageig ao@aheiag (ao@daAeia i autopaTo dIaKATITN) Kal dlabETel yeiwan.
BeBaiwBeite 611 n pida Kai To KaAwSIo gival o€ KaAf kaTdoTaon.

Mpiv va TomoBetoeTe TNV TIpida 0TV UTTodoXH PEUPaTOg, BeBaiwBeite 6T N pnxavh
eival oBnoTn.

ZBAOTE TN unxavr) Kail ByAATe TNV TTPida HONIG OAOKANPWOETE TNV EPYaTia GOG.

ZBAOTE TN pnxavh kol ByaATe Tnv TIpida TTPIV ouvOECETE Ta KOAWDIO CUYKOAANONG,
EYKATOOTACETE TO CUVEXEG GUPUA, AVTIKATACTHCETE OTTOIODATIOTE £EAPTNMA OTN AUXVia
TNV TpoPodoaia oUPUATOG, EKTEAECETE EPYOOIEG CUVTAPNONG I HETOKIVACETE TN Unxavn
(xpnoiyotroifoTe TN AaBr pETAPOPAG TTavVW OTN PNXavH GUYKOAANONG).

Mnv ayyiCeTe T QOPTICUEVA EEAPTANATA PE YUPVO Déppa 1) uypO pouxIops. MovwbeiTe attd
TO NAEKTPODIO0, TO EEAPTNHA TTPOG CUYKOAANDN Kal KABE yeIwPEVO TTPOGRACINO PETAAAIKO
€€apTNUA. XpNOIUOTIOIEITE YAVTIQ, UTTODMHATA KOl POUXITHS OXEDIQTUEVO EIDIKA VIO QUTH
TN XPon, Kal oTeyVd, TTUPIHOXO HOVWTIKG XaAdKIA.

XpnaoipoTrolgite Tn Pnxavr) o€ Enpd, KOAG agpIfOpeVO XwpPo. Mn ekBETETE TN punxavh aTn
Bpoxn i oTnv nAIaKr akTivoBoAia.

XPNOIUOTIOIEITE TN PNXAVH HOVO €@V OAa Ta TTAVEA KAl TO TIPOCTATEUTIKG €ival oTn Béon
TOUG Kall £X0UV TOTTOBETNBE CWOTA.

Mn XPNOILOTTOIEITE TN PNXaVH €Qv EXEl TTECEI A} XTUTTNOEI —
Na eheyxBei a1réd £€ouaiodoTnuévo GTopo 1 €18IKO.

A0

B ESaeipTe TIG avaBupIGoEIG KOTTAG ME KATAAANAO QUOIKS EEOEPITUO ) UE XPrON £EaEPIOTAPA
KaTTvoU. Oa TTPETTEI VO UTTAPXEI GUOTNUATIKA TTPO0EYYIon oTnV agloAdynan Twv opiwv
€kBeong o€ avabupidaoelg KOTTAG, avaAoya e Tn oUvOeon, Tn CUYKEVTPWOT] TOUG Kal TO
XPOVo €kBeanG.

B Mn k6BeTe UNIKA TTOU £X0UV KaBapIoTEi pe xAwploUxa dIGAUTIKG A TTou £xouv BPedei KovTd
o€ TETOIEG OUTIEG.

MALAOO@D

B XpnoipoTtroleite pdoka GUYKOAANONG PE adIOKTIVIKG YUOAT KATAAANAO yia SIadIKaOiEG KOTTAG.
AVTIKATOOTAOTE TN HAOKA €AV £XEI TIABEI {NMIG - EVOEXETAI VO UTTAPXEI EIGPON) AKTIVOBOAIOG.
DopdTe TTUPIHOXA YAVTIA, UTTODAUATA KAl POUXIOHS YIO VA TIPOOTATEWETE TO déPHA Oag
aTro TIG AKTIVEG TOU TOEOU KOTTAG Kal atrd oTrivenpeg. Mn @opdTe Aimrapd evoupaTa KaBwg
Ba ptropoucav TAPoUV QWTIA aTd KAETTOI0 OTTIVEPa. XPNGCIUOTIOIEITE TIPOCTATEUTIKA
TIOPATTETAONATA VIO VO TTPOOTATEUOETE AGAAQ ATOPO OTO XWPO.

Mnv a@rveTe TO yupvo BEPUQ va EPXETAI O€ ETTAPN PE KAUTE HETOAANIKG EapTApaTa, OTTwG
n Auxvia, ol AaBég nAekTpodiwy, Ta oTEAEXN NAEKTPODIWY, 1) Ta TIPOCPATA GUYKOAANUEVA
eCaptiuara.

O1 peTaAAoupyIKEG Epyaoieg TTPoKaAoUv oTTIvOpeg kal akideg Popdrte yuaAid acpaleiog
KOI TTPOCTOTEUTIKG POTIWV.

VAN

B O1 omMVOAPEG KOTTAG UTTOPOUV VO TIPOKAAECOUV TTUPKAYIA.

B Mn ouyKOANATE ) KOBETE KOVTA O€ EUPAEKTA UAIKA, agpia r) avaBupIdoEIG.

B Mn ouykoAdTe i} KOBETE doyeia, KUAVOPOUG, DeCaPEVEG j CWANVWOEIG GV DV £XOUV
eAeyxOei amd egouaiodoTnuévo TeXVIKO 1) €10IKO, 1) Oev €xouv yivel ol KATAAANAEG
TIPOETOIUATIEG.

B ATTOPOKPUVETE TO NAEKTPODIO ATTO T POVAdA CUYKPATNONG TOU NAEKTPOdiou agou
OAOKANPWOETE TIG EpYaTieg OUYKOAANONG. BeBaiwBeiTe 6Tl Kavéva PEPOG Tou NAEKTPIKOU
KUKAWPOTOG TNG HOVAdAG OUYKPATNONG TOU NAEKTPOBIoU Bev ayyiCel T KUKAWPATO
yeiwong. H Tuxaia eTTagr Toug pTropei va TTpokaAéoel uTrepBEpuavon f wrTid.

® HAexTpopayvnTikd Media EMF

To pevpa ouykOAAnong Trapdyel nAektpopayvntikd Tedia (EMF) otnv Treploxr) Tng
OUYKOAANONG Kal OTn OUOKEUR OUYKOAANonG. Ta nAekTpopayvnTikd Tredia PTropei va
£TTNPEACOUV 1OTPIKE EUQUTEUPATA, OTTWG TOUG BNUOTOdOTEG.

Mpétel va AapBdavovTal ETTaPKA HETPA TTPOOTAGIOG VIO TOUG POPEIG I0TPIKWY EUPUTEUUATWV.
MNa mapdaderypa, Ba TpETTel va eptrodideTal n Tpdofacn oTnv TrEPIoXH XPrOoNG TNG CUCKEUNG
ouykéAAnonG. Ta dropa pe 1atpikG eu@uTelPaTa Ba TTPETTEl va oupBouAevovTal TO yIaTpo
TOUG TTPIV TTANCIAOOUV OTNV TTEPIOXN XPIONG TG GUOKEURG GUYKOAANONG.

AuTA n guokeun TTANPOI TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU TTPOTUTTOU TTPOIOVTOG VIO ATTOKAEIOTIKN
XPAoN o€ BIoUNXavIKoUg XWPEOUG Kal yia €TTayyeAUaTIK xprion. Aev eao@aliletal n
OUPPOPPWON PE Ta TTPORAETTOUEVA OpIa yIa TNV EKBECN TOU AVOPWTTOU G€ NAEKTPOUAYVNTIKG
Tedia o€ oIKIakd TTepIBAAAov.

EVOEXETOI VA PNV EiVal GOPOAAG.

E@apudoTe TG TOpoKATW TTPOQUAGLEIS yia Tnv ehayioTotroinon Tng €ékBeong o€

nAekTpopayvntika edia (EMF):

B Mnv oTékeoTe PeTAgU Twv KaAwdiwv ouykdAAnong. KpatioTte kai Ta 300 KaAwdia
OuyKOAANoNG até Tnv idia TTAsupd Tou CWUATOG GOG.

37



B Orav givar duvatdv TUNIETE Ta KGAWDIA GUYKOAANGNG OTEPEWVOVTAG Ta E KOANTIKA Taivia.

B Mnv TUAiyETE Ta KAAWDIO OUYKOAANGNG OTO OWUA GOG.

W >uvOEaTe TO KAAWDIO YEIWONG OTO KOPUATI TToU SOUAEUETE GTO TO duVATOV TTANCIECTEPT
OTO ONUEIO GUYKOAANONG.

B Mnv ekTeAEITE CUYKOAANON KPATWVTOG TN GUOKEUR KPEPOOUEVN OTO CWHA OAG.

B KpatoTe To KEPAAI KAl TOV KOPHO 0ag 600 TTI0 PAKPIA YiVETAl 1T TO KUKAwPA
OUYKOAANONG. Mnv gpydleaTe KOVTE, KABIOPEVOG 1) OKOUUTIWVTAG OTN OUOKEUN
ouykéAAnong. EAaxioTtn amméotaon: x.6 Da = cm 50; Db = cm.20

igf Yuokeun KAdong A

AUTH n OUOKEUR €ival oXeDIAOUEVN yIa XPAON O€ BIOPNXAVIKOUG Kal ETTAYYEAUOTIKOUG
XWPOUG.

Y€ KOTOIKIEG KOl O€ XWPOUG TTou cuvdéovTal pe éva dnuoaoio SikTuo XaunAig Tédong Trou
TPOPOJOTEI OIKIOTIKG KTipIO, WTIOPEI va UTTAPXOUV OUCKOAIEG yia Tnv e€§ao@dhion Tng
GUPHOPPWONG HE TNV NAEKTPOPAYVNTIKF oupBaTtéTnTa, £6QITIOG TWV aKTIVOBOAOUPEVWV
TWV AYyWYILWY TTAPEUBOAWY.

| O |
f Kot utré emikivduveg ouvOnkeg

B Edv n TpETTel va yivel UTTO ETTIKIVOUVEG OUVBNKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPIOUOU, aopudia,
TTOPOUGia EUPAEKTWY A EKPNKTIKWV UAIKWY), BERaIWBEITE OTI 0l TUVBNKEG £XOUV EAEYXDEi
TIPONYoUpévVWG aTTé £§oUaiodoTnéVO EIBIKG. BEBaiwBEiTe yia TRV TTapoucia KaTapTIoPEVOU
TIPOCWTTIKOU TO OTTOIO0 PTTOPET VA ETTEUPBEI OE TTEPITITWON EKTAKTNG OVAYKNG. XPNOIUOTIOIEITE
Tov £60TTAICO TTpOCTaCiag TTou TTeplypd@eTal ota 5.10, A.7, A.9 Tou IEC 1} Tnv TEXVIKA
mpodiaypagr) CLC/TS 62081.

B Otav epyddeoTe O€ UTTEPUWWHEVO PEPOG, XPNOILOTTOIEITE TTAOTPOPHA aoPaAEiag.

B Edv péTTel va XpnoipoTroinBouv TTEPICCOTEPES OTTO iat uNXavA, 1 6Tav Ta P cuvdéovTtal
NAEKTPIKA, TO GBpOoIoHA TwV XWPIG PopPTio TAoEWV OTIG AABEG TV NAEKTPOdIWY f OTIG
Auxvieg utropei va utrepBaivel Ta 6pia aopaAeiag. BeBaiwBeite 6T oI GUVONKeG £xouv
agloAoynBei Trponyoupévwg atré £0uaiodoTnuEVO IBIKO yia va eEaKPIBWOET eGv UTTAPXE!
TETOI0G KivOUVOG KOl UIOBETAOTE Ta HETPA TTPOCTACIAG TTOU TrEpIypdgovTal ato 5.9 Tou IEC
A TNV TEXVIKA TTpodiaypapr) CLC/TS 62081 edv eival atrapaitnTo.

Mpo6oBeTeg TpOEISOTTOINCEIG

B Mn XpnOIPOTIOIEITE TN PNXAVH YIa OKOTTOUG GAAOUG aTTd auTOUG TTOU TTEPIYPAPOVTAl, TT.X.
Y10 TO EETTAYWHA TTAYWHEVWY CWANVWOEWY VEPOU.

B TotroBeTAOTE TN PNXavA O€ ETTTTEdN OTOBEPN ETIPAVEIQ, KOl BERAIWOEITE OTI dEV PTTOPET
VO PETOKIVNOEL. Oa TTPETTEl va TOTTOBETNOET PE TPOTTO WOTE VO PTTOPET va EAEYXOEi KaTd TN
Xpron aAAd dixwg Kivouvo va KaAu@BEi ue OTTIVORPES KOTTAG.

B Mnv avaonkwveTte Tn pnxavh. H pnxavni dev diabétel e¢aptripata aviywong.

B Mn xPnOIMOTTOIEITE KOAWBIO PE POApPUEVN PHOVWON 1) XOAAPES EVWITEIG.

Mepiypagn TN unxaving
H pnxavr) €ivalr évag PETOOXNMOTIOTAG TAONG yia KOTA TTAGOPOTOG, PE TTUPGO TToU
dnuIoupyei To TOEO KATA TNV ETTAQPH.
H pnxavn €xel kataokeuaaoTei pe TexvoAoyia nAekTpovikol ENAAAAKTH.
To TTapEXOUEVO PEUMA EiVAI CUVEXEG.
To NAeKTPIKO XAPOKTNPIOTIKO TOU JETAGKNMATIOTH €ival TITWTIKOU TUTTOU.

Kupia e§apripara Zx. 1

A) HAekTPIKO KOAWDIO

B) Aiakétmtng ON/OFF

C) Tpogodoaia TnG CUCKEUNG

D) Pubuion Tou pedpatog ouykOAAnang / dokipn mieong aépa (Mod.1,2)
F) ZApa xapnAng mieong aépa (Mod.1,2)

F) ZApa mapéuBaong BepuIKAG dIAKOTTAG

Texvikd oToixeia

YTapxel vokida oToixeiwv Tavw otn pnxavr. To ZX. 2 eival éva Tapddelypa g

TVaKidag.

A) Ovopa kai d1elBuvon KATAOKEUAOTH

B) EupwTraikd TTPOTUTTO TTOU apOpd TNV KATAOKEUN KOl TNV 0OQAAEIa €E0TTAIOUOU
OUYKOAANONG

C) Zxedidypappa TNG ECWTEPIKIG SOUNG TNG pNXavng

D) Zxedidypappa Tng TPOoRAETTONEVNG BladIKaaiag KOTTAG.

E) Zxedidypappa Tou ouvexoUg peUPATOG TTOU TTAPEXETAI

F) Amaitoupevn 10X0g e106d0U:

17 evaAhaocodpevn piag ¢aong tédon, ouxvoetnta: F1: ammé mapoxr nAekTpikou

pevparog; F2: amo yevvATpia

ETriredo mpooTaciag atméd oTeped Kal uypd

2UpBoAo TToU deixvel TN duvaTdTNTa XPoNG TNG MNXAVAG o€ TTEPIBAAAOV &TToU

UTTAPXEl TNIBAVOTNTA NAEKTPIKWY EKKEVWOEWY

1)  ZuuTrepIPopd KUKAWUATOG OUYKOAANONG

G)
H

UOV  EAGXI0TN Kail HEYIOTN TGN avoIKTOU KUKAWHATOG (AVOIKTO KUKAWMA
OUYKOAANONG).
12, U2 loxug kal avTioTolxn KavovikoTroinuévn Tdon atd Tn pnxavr cuykGAAnong.

X KUkAog epyaaiag (Duty Cycle). AvagépeTe yia TG00 PTTOPET va AeIToupyei
n pnxavr ouykOGAANoNG, Kal TT600G XPOVog XpeIddeTal yia va Kpuwoel. O
XPOVOG EKPPAgeTal WG % pe Baon KUKAC 10 AeTrTwv (17.X. 60% onuaivel 6
AeTTTé AsiToupyia kol 4 AeTTTé dlakoTTh).
AV Tedio puBuiong 1ox00G Kal avTioToiXng Taong T6gou.
J) Zroixeia Tapoxng pEUUATOG
u1 Tdon e106d0u (EmTPETTOUEVN avoxn: +/- 10%)
11 eff TMpayparik ammoppopolpevn 10X0G
11 max MéyioTtn amoppo@oUpevn 10XUG
K) ApiBudg oeipdg
L) Bdapog
M) ZopBoha acpaleiag: BA. Mposidotroinoeig Ao@aAsiag

- Texvika oTtoixeia PAC Auxviag Zx.2,1
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Ekkivnon

/N

B O10uVvd£oEig TNV TTAPOXH PEUHPATOG YivovTal aTTd 181KO A £60UTI0d0TNHEVO TTPOCWTTIKO.

B BeBaiwBeite &1 n pnxavr) gival ofnaoTr Kai n Tpida 8ev gival aTnv UTTOdOXH TIPIV EKTEAECETE
auThA Tn Siadikaoia.

B BeBaiwbeite 611 n uTTod0XT PEUPATOG TNV OTTOIG CUVSEETAI N UNXAVH TTPOCTATEVETAI ATTO
OUOKEUEG 00@aAeiag (AOPAAEIEG 1) auTOPaTO JIAKATTTN) Kal dIabETel yeiwon.

ZuvappoAoynon Kai NAEKTPOAOYIKEG CUVOEDEIG

ZUVOPPOAOYNOTE Ta ETTINEPOUG EEAPTANATA TTOU UTTAPXOUV OTn CUCKeuaaia (XX. 5).
EAéyETe edv n Tapoyn pedpatog atrodidel TNV Taan Kai Tn ouxv_oTNTa TTOU avTIoTOIXOUV
oTn Pnxavn kai eav d1aBétel acpdAeia kaBuaTépnong KATAAANAN yia To péyioTo pelpa
(I2max) Zx. 3,1.

(D AuTr n ouokeun dev TTANPOI TIG aTTaITAOEIG Tou KavoviopoU IEC/EN61000-3-12.
Av ouvoebei oe éva dnuoaoio dikTuo xapnAig tdong eival eubuvn Tou TEXVIKOU
£yKaTaoTaong f Tou XpAoTn va BeBaiwBei 6T uTropei va ouvdebei (av eival atrapaitnTo,
OUUPBOUAEUTEITE TO POPEX EKPETAAAEUONG TOU BIKTUOU BIAVOUAG NAEKTPIKAG EVEPYEIAG).

» Buopa. Eav n unxavn dev 8106€Tel BUopa, ouvdEéaTe éva TutroTroINuévo Buopa (2P+T

yia 1Ph) katdAANANG IkavoTnTag yia 10 KaAwdIo pelpaTog ZX.3,2.

ZUvOEON O€ YEVVATPIEG
B Opiopéveg Pnxavég propolv va ouvdeBolv oe yevvnTpia (BA. cUuBoAo GTov TTivoKa

aToixgiwv). BeBaiwBeite 6T N amméddoaon Tng yevvrTpiag gival TouhdxioTov 6 kVA kai 611 n
10N NG dev gival peyaAutepn amod 270V.

>
>

MpogToIpacia TOU KUKAWMATOG KOTTH G

» ZuvdEaTe TN yeiwon OTn pnxavr) ouykOAANoNG Kal To €€PTNUA TTPOG KOTTH, GCO TTIO
KOVTA yivETal OTO ONpEio epyaaiag, o XWPo eAeUBEPO atTd OKOUPIA ) Bepvikia.

» (Mod.1,2) ZuvdéoTe pia TNy TTETMECPEVOU aépa IKavr) va TTapdyel TouhdyioTov 120L/
Aetrt6 ota 5,0 BAR (72 PSI) oTo peiwTtripa Trieong.

Aladikaoia KOTTRG: TEPIYPAP EAEYXWV KAl GNHATWY
A@oU B£0€Te TN PNXavh o€ AEIToUpyia, avoigTe TNV Kal TTPOYUOTOTIOINCTE TIG ATTAPAITNTESG
pubyioeig.
(Mod.3) Katd Tnv ekkivnan o aépag Ba Byel atrd 1o aTOWIO yia TrEPITTou 15 deutepoAeTTTal
(kaBapIoPOG aéPa). ZTN CUVEXEID UTTOPEITE VO EEKIVIAOETE VO KOBETE.

P0Buion Tdong KotrAg
» (Mod.1,2) l'upioTe To TTOTEVOIOPETPO OTN B€an “Air Test” kail TTIEGTE TO UTTOUTOV Auyvia yia
va Byel 0 aépag, kal EAEYETE TN owaoTh TTiean. EAEyETe 0TO paVOUETPO TN CWOTH TTiEOT TOU
aépa. Evag eowTepIKOG TTPECOOTATNG EUTTODICEI TNV KOTTH € UTTEPBOAIKA MIKPEG TTIECEIG.
» EmAEETE TNV TAON pE BAon TO TTAXOG Kal TOV TUTTO TOU UAIKOU TTPOG KOTTH.
MpoxwpnoTe oTNV KOTTA, @POoVTI(OVTag WOTeE, puBpifovTag TNV TaxUTNTa KOTTAG, TO
XUt UAIKO va Byaivel atré Tn diadpopr| TG KOTTAG KAl va PNV eKo@evSovigeTal TTpog
TOV TTUPOO 1) TO XEIPIOTH.
® Mpoooxn, EeKIVATE TNV KOTTA TIAVTOTE aTTd Ta GKPA. Z€ TTEPITITWOT TTOU OEV UTTOPEITE val
gekivioeTe atrd Ta AKPA, GUCTAVOUNE TN dnuIoupyia OTTAG yIa TNV évapén TNG KOTTAG.
@ O d1aKk6TITNG pong aépa AciToupyei pe xpovodiakdTTn (TTepitmou 30 deut.) amod Tn
OTIYMA TTOU aTTEAEUBEPWVETE TO TTARKTPO, VIO VA ETTITPETTEI OTOV TTUPCO VA KPUWOEL.
‘ET01, 0€ TIEPITITWON SIOKOTTAG TOU MNXAVANOTOG, TIPETTEI VO SIOKOTITETAI KAl N METO-
pon Tou aépa.
@ EvdeikTiKG o1 TOEIg TTPOG xprion yia Ta didgopa PeyEBn Aapapivag gival autég TTou
avagépovrtal oTo ZX. 4 (yia To aTadAI).

ZAHa Tdong Tpo@odooiag . 1
Auyvia “C” mmou avaBooBrvel, diamoTwnke BAGBN oTo NAekTPIKS SikTUO.
LED «C» oTaBgp6, unxavr) ouvdedeuévn OTO PEUA KAl EVEPYOTTOINUEVN.

ZAMa €1do1troinong XapnAng Trieong x. 1

(Mod.1,2) Auyvia “F” Trou avaoofnivel

H avaupévn Auxvia utrodelkvUel aveTtapkr Trieon aépa. MupioTe TO TTOTEVOIOPETPO GTN
B¢on “Air Test” kai TTIE0TE TO PTTOUTOV AuXVia yia va Byel 0 a€pag, Kal EAEYETE TN OWOTH
mriean. EAéyETe 01O paVOUETPO TN OWOTH TTEON TOU O€Pa. XWPIG va uTTEPPRaiveTe Ta OpIa
TTOU avaypd@ovTal oTnV TrIvakioa.

ZAMa £1501T0iNONG BEPMIKNAG S1OKOTTAG 2X. 1

LED «F» ota8epd

H avappévn Auxvia uttodeikviel 6T AeIToupyei n BepIKr SIOKOTTH.

Edv utrepBeite Tov KUKAO epyaciag «X» TToU avaypd@eTal oTnv TTvVakida, pio BEpuIKA
dlakoT JIOKOTITEl TNV €pyaoia TPV uTTooTel ¢nuIG n unxavnh. Mepipévere péxpl va
eTTavEABEI N AEITOUPYIKATNTA, KA EVOEXOUEVWIG HEPIKA AETTTA AKOMN.

Edv n Beppikr) diakoTr TTapePBaivel CUVEXWG, ONUAIVEI TTWG KOTATTOVEITE UTTEPBOAIKG TN
Hnxavn.

ZUoTdoEIS XPRAONG

B XpnoiyoTtrolgite YTraAavTéda HOvo epOooV gival OTTOAUTWG ATIOPAITNTO, KAl PE TNV
TPOUTTOBEDN Va £XEl i00 1 HEYAAUTEPO THANA OTTO TO KAAWSIO PEUPATOG Kal va JIaBETE
yeiwon Zx. 3.

B Mn pTTAOKApETE TIG €£10600UG aépa TNG PNXAVAG. Mnv atroBnkeleTe TO GUYKOAANTH O€
Soxeia i pagia TTou dev aePICOVTal ETTAPKWG.

B Mn XpnoIdOTIOIEITE TN WnXavr) o€ TEPIBAAAOV OTTOU UTTEPXOUV aépid, avaBUUIAOEIG,
QAYWYIHUEG OKOVEG (TT.X. pIVIopaTa G13APOU), UPAAUUPOG OEPAG, KAUOTIKEG AVOBUMIATEIG 1)
Aol TTapdyovTeg TTou PTropoUv va BAGWouUV Ta HETAAAIKG EE0PTHAHATA KOI TNV NAEKTPIKA
pévwon.

(D Ta NAeKTPIKA EEAPTAPATA TNG PNXAVAG £XOUV UTTOOTEI KATEPYATIa PE TIPOOTATEUTIKES
pnriveg. OTav o1PoTTOINGEI YIa TTPWTN QopPd., eival Toave va Byel katrvog. Autdg
TIPOKaAEITaI aTTd TO OTEYVWHA TNG pNTivng. O KaTvég Ba TTpéTTel va SlapkEael Aiya
HOVO AETTTA.
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ZuvtApnon

/N

>BAoTe TN pnxavr kai ByaAte To BUopa amd TNV TIPIda TIPIV EKTEAECETE OTTOIAOATIOTE
€pyaaia ouvTrpnong.

TakTIK ZuvTpnon TnG TolpTTidag EIK.7

® MpIv aQaIpETETE TNV TOIPTTION TTEPIMEVETE VA KPUWOEI

H ouvtrpnon Tng TOIUTTIdAG €ival UTTOXPEWTIKN YIO TN CWAOTA AEITOUPYia TNG PNXAVAG.

H ouvtipnon ekTeAgital TOKTIKG avahoya pe Tn XpAoN TG MNXOVAG Kal KABe gopd Tou
OUVAVTATAI EAQTTWHATIKE) KOTTT).

2 Bdon akpoguaiou

@ =eR1dwoTe kal EavaBIdwaoTe TN BAoN Tou akPoPUCIOU PE TO XEPI.

KoBapioTe TTPOOEKTIKE KOl QVTIKOTOOTAOTE TNV av €ival KATEGTPOAPPEVN. (KOwipaTa,
TIOPOPOPPWOTEIG, PWYHEG, KATT.)

3  Akpoguaio

AVTIKOTOOTAOTE TO aKPOPUAIO av N OTTH SIEAEUCNG TOU TOEOU TTAGOOTOG €XEl DIEUPUVOE
TIOPAUOPPWOEI.

Av ol ETTIPAVEIEG TOU OKPOPUOIOU gival TTOAU OeIdwpEVEG, KOBAPIOTE TO PE TTOAU AETTTO
YUQAOXapTO.

4 AoKTUAIOG KATOVOMNG QP

EAéyéTe av epmrodideTal n diEAeucn Tou aépa.

KoBapioTe TTpooekTIKG KOl QVTIKATAOTAOTE TOV AV €ival KATEGTPOAMPEVOG. (KowipaTa,
TIOPOPOPPWOTEIG, PWYHEG, KATT.)

5 HAekTpoddio

AVTIKOTOOTAOTE TO NAEKTPOdIO 6TaV TO BABOG TOU KPATAPA TTOU OXNUATIETal OTNV AKPN
eival repitrou 1,5 X1IAI0OTA.

6 Kopuodg toiuTidag

O KopuOG TNG TOIPTTIOOG dev XPEIGeTal TAKTIKA GUVTAPNGON.

KoBapioTe TpooekTIkG OAa Ta PéPN TG TOIUTTIOAG KOl av €ival KATEGTPAPPEVA (KowipaTa,
TIOPOPOPPWOTEIG, PWYHEG, KATT), Un XPNOIYOTIOIEITE TN PNXOVA OAAG TIyaiveTe o€ €va
£€0UOI0B0TNUEVO KEVTPO TEXVIKAG UTTOCTAPIENG VIO TNV ETTIOKEUN TNG.

Pavog pe unxavikn ouvdeon

Y& KABe QVTIKOTAOTOON TOU NAEKTPODdIOU, EAEyXETE OTI O pNnXaviopdg évapéng KIveiTal
eAelBepa.

Av n kivnon exTeAeital SUOKOAQ, OTTAWOTE AITTOVTIKG KOl KIVI|OTE OPKETEG POPEG TOV
unxaviopé woTe va BeBaiwdeite 6Tl KIveiTal eEAeUBepPQ.

THMANTIKO: agaipéoTte TNV UTTEPROAIKA TTOCOTNTA AITTAVTIKOU, TTPIV OUVOPUOAOYAOETE
gavad Tov pavo.

XPHZIMOMOIEIZTE kabapr) BadeAivn Xwpig JIGAUTEG i TTAPAPIVEAQIO.

NPOZOXH: Ta NITTavTIKG TToU TTEPIEXOUV DIOAUTEG OTTWG ToAoUEvIo, ZUAEvIO, BeviOAio 1 pe
Bdon tn ZiAikévn, To AiBio kai To TepAdv MPOKAAOYN BAABH ZTO ®ANO.

H éktaktn ouvripnon ekreAeital amd eIOIKEUPEVO TTPOOWTTIKG 1 £E0U0I080TNUEVOU
NAEKTPOAGYOUG UNXAVIKOUGTTEPIODIKG avaAoya pe Tn xprion. (EpapudoTte 1o EN 60974-4
Kavovag)

* EAéyETE TO €OWTEPIKO TNG PNXAVAG KAl aalpéaTe duXOV OKOVEG TTOU £XOUV EVOTTOTEDEI
oTa NAEKTPOAOYIKG €EAPTANOTA (UE TIETTIECUEVO a£pa) KOl TIG NAEKTPOVIKEG KAPTEG (UE
TIOAU paAakr) BoupTaa Kal KATAAANAG TTpoidvTa kaBapIopoU). « EAEYETE GV O NAEKTPIKEG
OUVOEDEIG Eival TQIXTEG Kal €AV €xEl POapEi N pOvwaon Twv KOAWDIWV.

RU

A m:l]] Pa6ouee pykoBoACTBO

Mepen ucnonb3oBaHveM MallnHbl BHUMATENbHO MpoYuTaTh paboyee pYKOBOACTBO.
YcTaHoBKM ONa pes3ku nnasmMon, fanee HasblBaemble “MaliunHa”, npegyCMOTpeHbl ANns

WHAYCTPUanbHOro 1 NpodeccroHanbHOrO UCNOMb30BaHMS.
Y6eauTbCsi, YTO MallMHa yCTaHaBNMBAETCH W PEMOHTUPYETCS OMbITHbIM NePCOHANoM
COOTBETCTBUM C HOPMATMBaMW W NpaBuiamu TeXHUKM 6e3onacHocTy.

HeobxoaumMo y6eamTbesi, UTo onepatop obyyeH UCMOoNb30BAHWIO U 3HAKOM C puckamu
CBSI3aHHbIMUW C MPOLIECCOM Pe3kU1 [Iyroil, a Takke ¢ HeobXoAMMbIMU NPaBUNaMU TEXHUKN
6e30MacHOCTY N aBapUiiHbIMU NPOLLeAYPaAMM.

Bonee nogpobHasi uHdopmaums npveedeHa B Gpolutope “O6opynoBaHue Ans OyroBon
CBapkw, ero yctaHoBka v nucnonb3osaHve”: IEC unu CLC/TS 62081.

MpenynpexaeHus no 6e3onacHoOCTU

B Y6eauTbCsi, YTO po3eTka MUTaHUsi, K KOTOPOW MofdcoeAuHEHa MalluuHa, 3aliumileHa
NpeaoXpaHNTENbHLIMU YCTPONCTBaMM (NNaBkue NpeaoxpaHUTEN U aBTOMaTUYECKNiA
BbIKIOYaTeNb) M COEAUHEHA C YCTAaHOBKOW 3a3eMneHus.

B Y6eauTbCs, UTO BUIKa U kabenb NUTaHWst HAXOASTCS B XOPOLLEM COCTOSIHUM.

B [lepen Tem, Kak nomelyatb BUIKY B PO3€TKY NWUTaHWsi, NPOBEPUTb, YTO MaLLUUHA
BbIKITIOYEHa.

B Kak Tonbko pabota 3akoH4eHa, He0BX0AMMO BbIKMIOYUTEL MaLLMHY U BbIHYTb BUMKY 13
PO3ETKV NUTaHUS.

B BbIKMIOYWTb MaLLMHY U BbIHYTb BUIIKY U3 PO3ETKM MUTAHWS NEpen TeM, Kak COeAVHSATbL
kabenu cBapku, ycTaHaBNMBaTb HEMPEpPbIBHYIO MPOBOIIOKY, 3aMEHSTb YacTV FOPerki Unu
MexaH13M NMPOTSHKKW MPOBOOKY, BbIMOMHSITL OnepaLmmn TexobenyxmBaHus, nepemeLLars
ee (Mcnonb3oBaTh PYKOSATKY, UMEIOLLYYIOCS Ha CBAPO4YHOM annapare).

B He poTparmBaTtbCsi 0 YacTel nof HanpshkeHWeMm OroNeHHOW KOXEW M MOKPOW
ofEeXA0N. DnekTpuyeckn M3onupoBaTb YernoBeka OT 3MeKTpPoAa, OT paspesaemMon
AeTanu u oT JOCTYMHbIX MeTannmn4yecknx 4acTei, COeANHEHHbIX C 3a3eMneHnem.
Mcnonb3osatk nepyatku, 0byBb, oaexay, NpeayCMOTPEHHbIE ANs 3TUX Lienei, a Takke
Cyxuve U30M1pOBaHHbIE He BO3ropaemble KOBPUKM.

B /Icnonb30BaTh MaLLKHY B CYXOM 1 MPOBETPMBAEMOM MoMelLieHun. He nogsepratb MalLMHy
BO3/EVCTBIIO AOX/AA UMW NPSIMOTO COMHLA..

950004-00 01/10/20

B /Icrnonb3oBaTb MaLLKHY TOMbKO B TOM CIlydae, eCriv BCe NaHenu v LUTbl HaXoasTCs Ha
CBOMX MECTax 1 NpaBUMbHO YCTAHOBIIEHbI.

H He vcnonb3oBaTh MaLLMHY, €CMK OHa ynana Uim nonyyuna yaap, Nockoribky OHa MOXeT
cTaTb HeHaaeXHbIM. ONbITHBLIN U KBaNUMUUMPOBAHHBIVA NepcoHan AOMKEH NPOBEPUTL
annapar.

B YCTpaHWTb AblMbl PE3KK, TOCPEACTBOM COOTBETCTBYIOLLEN €CTECTBEHHON BEHTUMSALMN U
npu NMOMOLLIM YCTPONCTBA BbITSHKKN AbIMOB. HeobxoamMmo nNpMMeHsiTb cucTeMaTuyeckui
noaxoa AN OLEHKW BO3OEWCTBUS [AbIMOB pPe3ku, B 3aBUCMMOCTM OT MX COCTaBa,
KOHLEHTpauun ¥ NPOAOIHKUTENBHOCTN UX BO3AENCTBUS.

B He pesaTb MaTepuarnbl, O4YULLEHHbIE XIOPCOAEPXKalWMMN BELLeCTBAMW, a Takxe
nobnm3ocTn OT AaHHbIX BELLECTB.

MALAOO@D

B /cnonb30BaTh LWMTOK CBApKW C 3aLUUTHLIM (PUMETPOM (HEAKTUHUYHBIM CTEKIOM),
NMOAXOAALLMM A1 npoLecca peskn. 3aMeHUTb ero, ecriv OH NMOBPEXAEH; Yepe3 Hero
MOXET NPOXOAUTbL paauaLus.

B HocuTb nepyatkv, oByBb ¥ HEBO3ropaemyto oAexay, 3alLMLLatoLLyio KOXY OT Jydeil,
NPOU3BOAUMbIX [Iyroi Pe3ku, U OT UCKP. He HOCUTb NPOMUTaHHYIO MacIoOM Ui CMa3sKow
ofexay, uckpa MOXeT MPUBECTU K ee Bo3ropaHuio. Mcnonb3oBaTh 3aluTHbIE dKpaHbl
[NS 3aLLMTbI HAXOASALLMXCS PSAOM Mofe.

B He potparmBaTthCsl HE3aALMLLEHHON KOXei [0 packaneHHbIX MeTannuyeckux vacTeil,
Takux, Kak: roperika, 3aKuM aneKTpoAa, OCTaTKu AeKTpoaa, TOrNbKO YTo obpaboTaHHbIe
aetanu.

B O6paboTtka MeTanna npuBoAUT K POPMMPOBAHMIO UCKP U OCKONKOB. HoCKTb 3aLuuTHbIe
OY4KM, C 3aLLMTON MO CTOPOHaM rnas.

[0\ AN

B VcKpbl PE3KM MOTYT NPUBECTY K BO3HUKHOBEHUIO MOXapa.

B He npou3BoauTL CBapKy UM PesKy B 30HaX, IA€e VMEKTCS BO3ropaeMblii ra3 unm napsbl.

B He cBapuBatb UM pesaTb EMKOCTU, BanmnoHbl, pesepayapbl Unv Tpybbl, ECMN TOMNBKO
OMbITHBIM MEPCOHanN He MPOBEPUN W He YBeauncs, Y4To C HUMU MOXHO paboTatb, u
NOATrOTOBUI X COOTBETCTBYHOLLMM 06pa3oMm.

W Y6partb 3MeKTPoA C 3axBaTa anekTpoaa, Koraa ceapka 3asepLueHa. [poBepuTb, YTOGbI
3reKTPUYECKNIA KOHTYp 3axBaTa 3MeKkTpoda HWUKAKOW YacTbio HE Kacarncsi KOHTypa
3a3eMIIEHUS UMW KOpMyca: CryYaiHblii KOHTAKT MOXET NPUBECTY K NEPerpesy 1 noxapy.

® OMI1 3neKkTpoMarHuTHble Nonsi

CBapoyHblii TOK MPUBOAWUT K CO34AHUI0 3MEKTPOMarHuUTHbIX noner (OMIM) psigom
CO CBapOYHbIM KOHTYPOM W CBapOYHbIM —anmnapatoM. OfeKTpoMarHWTHble Morns
CrMocobHbl  BbI3bIBATL HapyleHWss B paboTe MEAMUMHCKUX MPOTe30B, TakuX, Kak
3N1EKTPOKAPANOCTUMYIIATOPbI.

[omkHb! BbITh NPEANPUHSATHI COOTBETCTBYIOLME MEPbI AMNS 3aLUTbl MIIO4EN, UMEoLmnX
npotessbl. Hanpumep, HeOBX0AMMO OrpaanTb AOCTYN B 30HY SKCMiyaTauuu CBapoYHOro
annapara. Hocuteny MeauuMHCKUX NPOTe30B AOMKHbI MPOKOHCYSIETUPOBATLCS C BPaYoM
nepes NpubnKeHnem K 30He 3KCNITyaTaLmm CBapoYHOro annapara.

[NanHoe obopynosaHue oTeeyaet TPeBGoBaHUAM TEXHUYECKOTO CTaHaapTa Ha NPoayKLMIo,
npeaHasHaYeHHy0  UCKIIOYUTENBHO  Anst  NPOhecCHOHarnbHOTO  UCMONb3oBaHUs B
NPOMBILLSIEHHbIX MOMeLLeHUsIX. He rapaHTupyetcs cobriogeHne HOpM OrpaHuYeHust
BO3QECTBUSA Ha NoAen, NPeayCMOTPEHHbIX At GbITOBLIX NOMELLEHN.

PekomeHayeTcs npeanpvHUMaTh Cneaylolne Mepbl NpPefoCTOPOXHOCTM B Liensx

CBEAEHNS K MUHUMYMY BO3[EMCTBUS 3M1eKTPOMarHUTHbIX nonew (AMM):

B He nomeLllath Teno Mexay CBapo4HbIMU NpoBoAaMu. [lepxkaTb 06a CBapOUHbIX NPOBOAA
C OZIHOM 1 TOWN Xe CTOPOHbI Tena.

B [0 BO3MOXHOCTV CNecTV BMeCTe CBapOYHble NPOBOAA M 3aKpenuTb UX KMEAKoN NeHTOA.

B He obopauvBaTth CBapoOYHble NPOBOAA BOKPYr Tena.

B [NoacoeauHATb NPoBO/ 3a3eMrieHnst K obpabaTbiBaemMon AeTanu kak MOXHO Grivxe k
cBap1BaeMon NOBEPXHOCTH.

B Bo Bpems cBapku He BellaTb Ha cebsi CBapoYHbIi annapar.

[lepxaTb ronoy 1 TynoBuLLEe Kak MOXHO JarbLue OT CBapO4HOro KOHTypa. He pabortatb

PSAOM CO CBApOYHbIM arperaToM, Cuas Ha HeM UK onupasicb Ha Hero. MuHUMansbHoe

paccTosiHve: Puc.6 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf O6GopynoBaHue knacca A

O6opynoBaHMe, CNpOeKTUPOBaHHOE [Ans NpogecCcMoHanbHOr0  UCMONb30BaHWA B
NPOMBbILLMEHHBIX MOMELLEHUSAX.

B GbITOBbIX YyCNOBUSAX UM B MOMELLIEHUSIX, OCHALLEHHbIX ObITOBOW CEThI0 3HEprocHabxeHns
HW3KOrO HaNPsHKEHWS ANS XUMbIX 30aHWIA MOXET OKa3aTbCsl HEBO3MOXHbIM rapaHTMpoBaTh
cobniogeHve TpeboBaHWiA MO 3NEKTPOMArHUTHON COBMECTUMOCTM MO NPUYMHE BbI3BaHHbIX
NI OTP@XEHHbIX MOMEX.

| Q |
.b Pe3ka B ycnoBusx pucka

B Ecnu pe3ka [OMmKHa NPOBOAUTLCS B YCNOBUSIX MOBbLILEHHOMO pUCKa 3MEKTPUYECKUX
paspsaoB., yayLEeHUs, B NPUCYTCTBUN FOPHOYUX UMK B3pbIBYATbIX BELLLECTB, HEO6X0AMMO,
4YTOObI OTBETCTBEHHbIV 32 PaboTy, UMEIOLLMIA JOCTATOUHbIN OMbIT, OLIEHWN 3TW YCMNOBWSI.
Y6eamTbes, 4TO NPUCYTCTBYHOT M0AM, yMEKoLLME Oka3aTb MepPbl NEPBON MOMOLLM B Cryyae
aBapun. Mcnonb3oBaTb TEXHUYECKVE CpeacTBa 3almTbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHn4eckon cneundmkaumm IEC nnn CLC/TS 62081.

B Ecnun Heobxoaymo paboTaThb B MONOXEHUSIX, PUNOAHSITLIX OT NOMa, BCerga UCnonb3oBath
nnatcopmy 6e3onacHocTu.

B Ecnu Ha ofHoM getanu paGoTaloT HECKOSbKO MalluuH Unv paboTbl NpoBOAATCS Ha
3MNEeKTPUYECKN COEQUHEHHbIX AEeTarnsiX, XOnoCToe HamnpsikeHue, UMetoLleecs Ha
Jepxaterne anekTpoga Unu Ha roperikax, MOXeT CyMMMPOBAaThCS, NpeBbiwasi npeaen
6e3onacHocTy. Heobxoammo, 4To6bl OTBETCTBEHHbIN 3a paGoTy, UMELLMIA JOCTaTOUHbI
OMbIT, OLEHUN NPEeABapUTENIbHO HanMM4Me pycka U NMPUHSN HYXHble Mepbl 3aLLuThl,
ykasaHHble B 5.9 TexHudeckon cneundmkaumm IEC unm CLC/TS 62081.
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A DononnuTensHble NpeaynpexaeHns

B He ucnonb3oBaTb MalWHYy B HEMPEAYCMOTPEHHbIX Lensx, Hanpumep, Ans
pa3mopaxuBaHusa Tpyb BOAONPOBOAHON CETU.

B [MoMeCcTUTb MaLLIMHY Ha NIOCKY0 MOBEPXHOCTb, YCTONUMBYHO U HEMOABKHY!O. [MonoxeHue
[OMKHO obecneuvBaTb AOCTYN A KOHTPOMS, HO HE AaBaTb BO3MOXHOCTb MOPaXeHUs!
MCKpamu pesku.

B He nogHumath mMawwmHy. CUCTeMbl nogbeMa He NpeayCMOTPEHbI.

B He ncnonb3oBatb kabenu € M3HOWEHHOW u3onauven unu ¢ ocnabneHHbiMun
COeVHEHVSIMU.

OnucaHue MalUHbI

MalumnHa siBnsieTca reHepaTopoM Toka AJ1s Pe3Ku Mna3moil C ropenkon Bo3byKaeHnem
nuUNoTUpyeMon ayru.

MalunHa cosgaHa npu UCcronb3oBaHUW AMEKTPOHHOM TexHonornn MHBEPTOPA.
BripabatbiBaeTcsi NOCTOSIHHBI TOK.

OnekTpuyeckasi xapakTepucTyka TpaHcdopmartopa - nagaroLero Tmuna.

FnaBHbIle YyacTn Puc.1

A) Kabenb nutaHns

B) Mepekntouatens Bkn./Bbikn.

C) OnekTponutaHue MaLunHbI

D) PerynupoBka Toka pesku / npoBepka AaeneHus sosgyxa (Mod.1,2)
F) CuvrHanbHas namna Hu3koro Aasnexus sosgyxa (Mod.1,2)

F) Ceetoavop cpabaTbiBaHMst TepMO3aLLmUTbI

TexHU4eckue AaHHble

Ha matumHe yctaHoBneHa Tabnuyka ¢ gaHHbimMu. Mpumep Tabnuuku nokasaH Ha Puc.2.

A) HanmeHoBaHve u agpec npoussoauTens

B) CnpaBouyHbIll eBponenckunin CTaHaapT no CTpouTenbCTBY 1 GesonacHocTH
CBapOYHbIX annapaTos

C) CvimBON BHYTPEHHEN CTPYKTYpbl MaLUMHbI

D) CumBon npegyCMOTPEHHON NpoLeaypbl Pe3sku.

E) CumBon nponsBoayMoro NnoCTOSIHHOO TOKa.

F) Heobxogumbiin Tvn nuTaHuns:

17 MepemeHHoe ogHodasHoe HanpsbkeHue; YyactoTa: F1: oT anekTpuyeckon nuHum;

F2: ot gBuratens-reHepaTtopa

CTeneHb 3aluTbl OT TBEPAbIX U XUAKUX Ten

CuMBOI, yKkasblBalOLLMIA Ha BO3MOXHOCTb UCMONb30BaTh MaLUWHY B CPEAE C PUCKOM

ANEKTPUYECKUX paspsaoB

1) XapaKTepuCTUKu KOHTypa CBapKu

G)
H

UOV  MuHMManbHoe 1 MakcumanbHOe XOoCToe HanpsibkeHne (OTKPbITbIA KOHTYP
cBapku).
12, U2 Tok 1 cooTBeTCTBYyIOLLIEE HOPMANN30BAHHOE HaMpsiXeHne, NPonU3BoaMMOe

CBapOoYHbIM annapaTom.

X Pabounit koadbdmumeHT (Pabounin Lmkn). YkasblBaeT CKONbKO BpeMEHU
CBapOYHbIl annapaT MoxeT paboTaTb U CKOSIbKO BPEMEHM OH AOIKEH
6bITbOCTAHOBMNEH AN oXNaxaeHus. Bpems BbipaxkeHo B % Ha ocHoBe
LMKNa NPOAOIMKMTENBHOCTLIO 10 MUH. (Hanp., 60 % o3HayaeT 6 MUH.
paboTbl U 4 MUH. Naysbl).

AV [lnanasoH perynupoBaHusi TOKa 1 COOTBETCTBYIOLLEIO HaNPsHKEHNS Qyru.

J) [OaHHble, OTHOCALUIMECS K IMHUW NMUTAHWS

u1 HanpsipkeHne nutanHns (Bo3MoxHbIN gonyck: +/- 10%)

11 eff OddheKTUBHBIN NOrMOLLEHHbIN TOK

11 max MakcvmMarnbHbIV NOrMOLLEHHBIN TOK

K) 3aBopackoi Homep
L) Macca
M) CumBonbl 6e3onacHocTn: CMOTpy NpedynpexaeHus no 6esonacHoctu

- TexHuuyeckune aaHHble PAC ropenku Puc.2,1

/N

W DreKTpUYECcKyie COeaMHEHUS JOMKHbI BbIMOMHATLCS OMbITHLIM IV KBANULIMPOBAHHBIM
nepcoHasnom.

B Y6eauTbCesl, YTO MaLLMHa OTKIYEHa Y OTCOEAMHEHA OT PO3ETKM MUTAHUS BO BPEMSI BCEX
3Tanos nycka B pabory.

W Y6eauTbes, YTO po3eTka MUTaHWS, K KOTOPOM MOACOeAMHEHa MaluvHa, 3alyuieHa
NpeaoXpaHNTeNbHLIMU YCTPOMCTBaMM (NnaBkue NPeaoXpaHUTeN Ui aBTOMaTUHECKNI
BbIKMOYaTENb) U COEAMHEHA C YCTAHOBKOW 3a3EMIEHNS.

COopkKa u aneKkTpuyeckoe coeguHeHue

Myck B paboty

CobpaTb 0TCOeaAMHEHHbIE YacTu, Haxoasawmecs B ynakoske (Puc. 5).

MpoBepuTb, UTO 3neKkTpuyeckasi NMHUS 0GecnevnBaeT HaMpPsHKEHWE U YacToTy,
Heo6XoAMMbIe ANS MALUMHBI, U YTO OHa OCHALLleHa 3aMefneHHbIM NpegoXpaHuTeENeMm,
noaxoasAWwmnmM Ans NPOM3BOAMMOrO MakCMMarnbHOrO HOMUHanNbHOro Toka (I2max)
Puc.3,1.

@ [aHHoe o6opynoBaHune He oTBeyaeT TpeboBaHusM ctaHaapta IEC/EN61000-3-12.
B cnyyae ee nogknioveHns k GbITOBOM CETU 3HEProcHaBXeHUs H3KOTO HaMpPsHKeHUs
MOHTaXHWK UMK Nonb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTO6bI y3HATb O
BO3MOXHOCTW €ro nogkrtoyeHue (npu HeobxoaMmMocT o6paTUTLCst B opraHusaLumo
3HeprocHabxxeHus).

» Bunka nutanus. Ecnu MallMHa He OcHalleHa BUMKOW, coeanHUTb kabenb nutaHus

CO cTaHfapTHo Bunkon ¢ (2P+T ans 1Ph) cooTBETCTBYOLWMMU XapaKTepPUCTUKaMMn
Puc.3,2.

MoakntoyeHue K ABUraTensiM-reHepaTopam

B HekoTopble arperatbl MOTYT NOMyYaTb MUTaHWe OT ABUraTenen-reHepaTopos (CUMBOI Ha
Tabnuyke AaHHbIX). NMpoBepuTb, YTOOLI OH UMEN MOLLHOCTb, MO KpaliHel Mepe, 6 kKVA 1
4TOObI He BbiNyckan HanpskeHve Bbilue 270B.

>
>

MogroToBKa KOHTYpa pe3ku
950004-00 01/10/20

» CoeauHnTb kabenb Macchl* o CBapoYHbIM annapaToM 1 Co CBapvBaeMon AeTanbio,
KaK MOXHO Grivxe K Touke paboTbl.

» (Mod.1,2) MoacoeanHNTb UCTOYHMK CXXaToro BO3dyxa Co CMOCOBHOCTbLIO NPOV3BOAMTD,
no kpaiiHei mepe, 120 n/muH npu 5,0 6ap (72 ncv) Ha pegykTope AaBREHUS.

Mpouecc cBapku: onucaHne opraHoB ynpaBreHUsi u
curHanusauum

Mocne BBINOMHEHMS1 BCEX Yka3aHWii MO 3anycky BKIIOUUTb MaLLMHY W NMPUCTYNUTL K €ro
HacTpouke.

@ (Mod.3) Mpu BkntoYeHUM Bo3ayx ByaeT BbIXOOWTb M3 FOperkv NpubnmusnTeribHo B
TeyeHue 15 cek. (NpoayBKa); MO UCTEYEHNM 3TOTO BPEMEHM MOXHO NPUCTYNaThb K peske.

PerynupoBaHue Toka pe3ku

» (Mod.1,2) NMoBepHyTb NoTeHLMOMETP B nonoxeHue “Air Test” 1 HaxaTb KHOMKY roperku,
4TOGbI BBINYCTUTH BO3AYX. [poBEpUTL AaBneHwe. Mo MaHOMeTpy NpoBepuTh AaBrneHne
Bo3zyxa. BHyTpeHHee pene AaBneHnst He NO3BOMUT BbINOSHATL PE3KY, ECNU AaBneHne
CINLLKOM HU3KOE.

» BblGpaTb TOK B 3aBUCUMOCTY OT TOSLLMHBI U TUNa Matepuana, KoTopblit AOIKEH ObiTh
paspesaH.

@ BbinonHuTe pesky, yuuTbIiBasi, YTo Npu perynmpoBke CKOPOCTY NPOABWKEHUS Bepes
pacnnaeneHHbIn MaTepran BbIXOAMT 3a MOpOr Pesku 1 He MPoeLMpyeTcs K ropesike
Unu oneparopy.

(D BHumanue! HauvHante pesky Bcerga ¢ kpasi. Ecnn Heobxoammo HavaTb pesky He
C Kpasi, pPEKOMEeH/YETCs! BbIMOMHUTL OTBEPCTUE B TOYKE, OTKYAA HAYMHATL Pesky.

® BblknioyaTens notoka Bo3ayxa perynupyercs Taimepom (npumepHo 30 cekyHA) C
MOMEHTa OTMycKaHUsi KHOMKW Ans Toro, YTobbl AaTh roperke oxnaguTtbes. B crnyyae,
Korga MalluHa BbIKITIo4aeTcsl, Heo6XoAMMO noAoxaaTh, Noka 3akoOHUNTCS 3TO Nepuos
nocre noToka Bosayxa.

@ YkasaTenbHble 3Ha4eHNst ToKa ANs PasnyHbIX TOMLLMH INCTOB YKa3aHbl HA PUCYHKe
4 (pnsa ctanw).

CBetoauop HanpskeHUMsa nuTaHua Puc.1

CBeTtoauog “C” muraet: c60ii B CETV 3MEKTPONUTAHNS.
CBeToauoa «C» roput, Korga MallvHa NOAKMoYeHa K CETU U BIIKIOYEHa.

CBeToamop, curHanusaumm HU3Koro aasrneHus Puc.1

(Mod.1,2) Ceetoauopn “F” muraert:

BkntoyeHHbIi cBETOAMOA YKa3blBaeT Ha HeJoCTaToK AaBneHus Bosayxa. [oBepHyTb
noTeHunomeTp B nonoxeHue “Air Test” U HaxaTb KHOMKY rOpenku, 4Tobbl BbIMyCTUTH
Bo3ayx. [lpoBeputb AaeneHue. o MaHOMeETpy NpoOBEpUTL AaBfeHWe BO3Ayxa; He
npeBbILLas 3Ha4YeHWI, ykasaHHbIX Ha Tabnuyke.

CurHanbHas namna cpabarbiBaHUs TENSI0BOM 3aLumTbI Pric. 1

CBetoauop «F» ropur,

BkritoueHHbIi CBETOAMOA, 03HAYaeT, YTo cpaboTana Tennosas 3alyuTa.

Ecnu Bbl npeBbicunu napameTp paboTbl cBapku “X”, ykadaHHbI Ha Tabnuyke, TennoBas
3almTa npepbiBaet paboTy paHbLue, YeM GyAeT noBpexaeaH MaLlmnHa.

MopoxpaTtk, koraa gyHKUMOHMpoBaHUe GyaeT BOCCTaHOBMEHO. ECnn ecTb BO3MOXHOCTb,
NOAOXKAATb eLLe HECKOMBKO MUHYT.

Ecnn Tennosasi 3awmta cpabaTtbiBaeT MOCTOSIHHO, 3TO O3Ha4aeT, YTO OT MalLWHbl
Tpebyetcsa paboTa, NpeBbiLlatoLLas ero 9KCnyaTaLMoHHbIe BO3MOXHOCTU.

PekomeHpauum no paborte

B /Icnonb3oBaTb 3NeKTPUYECKUIA YAITMHUTENb TOMNBKO TOMAA, Koraa 3To HeoGX0AMMO, U Npy
YCIOBUWW, YTO OH MMEeeT OAMHAKOBOE 1Nk GonblLuee ceveHne, No CpaBHEHMIo ¢ kabenem
NnUTaHKs, a Takke MMEEeT NPOBOAHUK 3a3emMneHuns Puc.3

B He 6nokupoBaTb BO34yx03abopHoe OTBepcThe MaluvHbl. He momellatb annapar B
KOHTEMHepb! Unu Lkadbl, 6e3 COOTBETCTBYIOLLEN BEHTUMSALMN.

B He vcnonb3oBaTb MallvMHy B MOMELLEHWSIX, COAEPXALLMX: ra3, napbl, NpoBoAsLiMe
NOPOLLKM (Hanp., Mbirb OT MUNEHNS HAMWUIBHUKOM Xerne3a), BO3ayX, HAacbILLEHHbIA COnsiMu,
LLENOYHBLIMM NapamMun U NPOYUMY BeLLeCTBaMM, MOTYLLMMU NOBPEANTL METanIM4eckue
YacTu 1 SNEKTPUYECKYH U30MNALMIO.

(D OneKkTpUYecKMe YacTu MalLMHb! Bbinv 06paboTaHbI 3aLLMTHBIMU cMoniamu. [pu nepeom
UCNOMb30BaHUN MOXHO YBUAETb [bIM; 3TO CMOa, KOTOPast NOMTHOCTLIO BbiChIXaeT. Bbixoa,
[blMa AnUTCS BCETo HECKOMBKO MUHYT.

Texob6cnyxuBaHue

BbIKnouMTb MaLLMHY Y BbIHYTb BUIKY 3 PO3ETKW MUTAHWS, Nepes BbiMONIHEHNEM onepaLmii
no TexobCny>XMBaHMIO.

MnaHoBoe Texo6cnyxuBaHue ropenku Puc.7

(D Mepen AeMOHTaXeM ropenku Aox/aaTbCs ee OCTbIBaHUS.

TexobcnyxvBaHWe ropenku SIBMSETCS NepBOCTENEHHbIM YCroBWeM [Afs  MCNpaBHO
paboTbl annapara.

TexobcnyxvBaHWe [OOMKHO NPOBOAUTLCS MEPUOAMYECKN B 3aBUCUMOCTW OT YCIIOBWIA
aKCnnyaTaumy annapara, a Takke B KaXOOM OTAENbHOM Criyyae npu BO3HUKHOBEHWM
nedeKToB pesku.

2 [epxatenb conna

® OTBUHTUTb 1 NPUBUHTUTL AepXaTenb conna Bpy4YHy:o.

TwaTtenbHO O4YUCTUTH €ro UMM 3aMeHWUTb, €ClU UMEeloTCA MOBPEeXAeHUs (mporapsbl,
nedopmMaums, TpeLmHbl U T..).

3 Conno

3amMeHUTb COMIo, ecnv OTBEPCTUE ANs NPOXoAa nnasMeHHoln Ayrv AedopMUpPOBaHO Unn
YBENUYUIOCH MO CPABHEHUIO C MPEXHUM AMaMETPOM.

Ecnun noBEpXHOCTU CUIMBHO OKUCTEHBI, OYUCTUTBL UX MENKON HaXxaauHoi Bymaron.

4 Bo3spyliHoe pacnpeaenutensHoe KonbLo

Y6eauTbes, YTo OTBEpPCTVS AN MPOX0OAa BO3Ayxa He 3aKyrnopeHbI.
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TwaTtenbHO OYUCTUTL €ro UMW 3aMeHWUTb, €CINIM UMEeIoTCS MOBpeXxaeHust (nporapel,
aedhopmauus, TpeLyHbl 1 T.N.).

5 Onektpog

3ameHnTb anekTpog, korga rnybuHa kpaTtepa, obpasytollerocsi Ha KoHyce, JOCTUrHeT
okono 1,5 MunnMmeTpos.

6 Kopnyc ropenku

Kopryc roperku He HyaaeTcs B NnaHoBOM TexobcnyxusaHum.

TwaTtenbHO ouuliaTb BCe YacTu roperku. Mpu oBGHapyxeHUn noBpexaeHuid (nporapel,
Aedopmaums, TpewmHbl U T.NM.) He MCrnonb3oBaTh annapar, a obpaTUTbCs B LEHTP
CEPBUCHOrO 0GCNYXVBaHWUSA ANsi NPOBEAEHNS PEMOHTA.

CBapoyHas roperika ¢ MexaHM4eCcKUM 3aXuraHmem

Mpu kaxpoit 3ameHe anekTpoda MPOBEPUTb, YTOBbI MeXaHWU3M 3aXuraHus Asurancs
cBo60oaHo.

Ecnu asuxeHvie 3aTpyaHeHO, HEOBX0AMMO HaHECTH CMasKy U HEeCKOmnbKo pas noasuratb
MexaHu3M, YTobbl yoeanTbCs, YTO NOCNeaHWI ABMKETCS CBOGOAHO.

BAXHO: y6paTh M3nuLIKu cMasku nepes yCTaHOBKOW CBapOYHOW roperiku.
UCIMONb30BATb uyu1cTbIi Ba3denuHoBoe (napadmHOBOE) Macro.

BHUMAHME: CmasouyHble MaTepuanbl, Coaepxalline Takue pacTBOPUTENWU Kak TOmMyor,
Keuron, 6eH30M, Unn Ha OCHOBE CUNMKOHA, NUTUs M TedprioHa MOBPEXKOAKOT MTOPEJIKY.

BHennaHoBoe TexobGcnyXuBaHWEe BbINONHAETCA MNEPUOANYECKU  OMbITHLIM
KBanMdUUMPOBaHHBIM _NepcoHanom asbupatommest arieKTpoMexaHvke, B
3aBUCMMOCTM OT UHTEHCUBHOCTU 1cnonb3oBaHus. (Mpumennts Hopmy EN 60974-4)

* MNpoBepuTb BHYTPEHHIO 4acTb MalUMHbl W yAAnUTb Mbiflb, OTKMAAbIBAIOLLYOCS Ha
QNeKTPUYECKUX YacTaX (MCronb3yeTcst CkKaTbli BO3OyX) M Ha SNEKTPOHHBbIX mnartax
(Mcnonb3yeTcst O4eHb Msirkasi LeTka Unu noaxofsiue BellecTtsa). * poBeputb, YTO
arneKkTpuyeckue COedVHEHWst XOpOLLO 3aKkpyyeHbl U YTO kabenenpoBogka He UMeeT
NOBPEXAEHHYI0 U30MSLIMIO.

BG

A [I[D]] PbKoBOACTBO 3a eKcnsioaTauusa

MpoyeTeTe TOBa PLKOBOACTBOTO BHUMATESIHO Mpeau 3anoyBaHe Ha paboTta ¢ MalumHaTa
3a 3aBapsiBaHe.

CuctemnTe 3a MnasvMeHo psisaHe, HapuyaHu B ToBa PbKOBOACTBO ,MalUMHM 3a
3aBapsiBaHe”, ca npegHasHaveHy 3a NPOMUILLINIEHO ¥ NPOdeCMOHaNHO 13Mon3BaHe.
MawwmHata TpsibBa Aa ce MOHTMpPa M peMOHTVMpa camo OT KBanuduumpasu nuua
WM eKcnepT B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHWTE W MpWU crnaseaHe Ha pasnopenbuTe 3a
npefoTBpaTsiBaHe Ha 3Mononyku.

OnepatopbT TpsibBa fa e 06y4yeH 3a paboTta ¢ MalumMHaTa U MHPOPMUPaH 3a PUCKOBETE,
CBbP3aHN C eNeKTPOAbroBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo U 3@ HeobxoauMWUTE Mepku 3a 3almTta
1 aBapuiiHM npoueaypu.

MoxeTe fa HamepuTe noapobHa nHopmaums B Gpoluypata ,MoHTax 1 ekcnnoataums Ha
obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroBo 3aBapsBaHe”: IEC unm CLC/TS 62081.

I'Ipenynpexq:l,eﬂuﬂ 3a 6esonacHo nanonsBaHe

/N

B EneKkTpU4ECcKUsiT KOHTaKT, B KOTO ce BKMoYBa MalunHaTta, TpsibBa fa e 3almTeH
C noAxoAsilin 3aluUTHU YCTPOMCTBA (CTONSIEMU NMpeanasvuTeny UM aBTomaTuyeH
npekbeBaYy) U Aa e 3a3eMeH.

B llencensbT 1 3axpaHBaLLmAT kaben Tpsbea Aa ca B 406PO CbCTOSHUE.

B [pean Aa s BKMOYMTE B enekTpo3axpaHBallata Mpexa, MalunHata Tpsbsa aa e
U3KIoveHa.

B /I3knioveTe MalLmMHaTa U M3BafeTe Lencena oT KOHTaKTa BeAHara LLOoM rpekpatute
pabora.

B /I3kniodeTe MaluMHaTa U U3BafeTe Lencena oT KOHTakTa npeaw Aa NpucTbnute KbM
CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUTE kabenu, MOHTUpaHe Ha 3aBapbyHaTa enekTpogHa Ter,
noAMsiHa Ha 4acTu B roperkarta unm MexaHvuama 3a nogaBaHe Ha 3aBapbyHa Ter, KakTo
npv NpeMecTBaHeTo U (M3Non3BaHe Ha ApbXKaTa 3a HOCEHe, PasnonoXeHa BbpXy
MaLumHara).

B He noaBornsiBaiTe KOHTaKT Mexzy koxarta BU UIn MOKpY Apexv 1 enekTpuduLmpasnte
YacTu. M3onupaiite ce OT enekTpoaa, enemMeHTa, KOWTO LUe Ce pexe, U BCUYKN Apyrn
3a3eMeHV [OCTbMHM MeTanHW YacTu. Manonssaiite pbkasuum, obyBku n obnekno,
crneumarHo npefHasHaveHu 3a Tasu Lier, U CyXu, HesananvMmm N3oauyoHHN NOASIOKKY.

W VI3nonsgaiiTe MallMHaTa Ha Cyxo, NPOBETPMBO MSACTO. He mn3anarante mawmHaTta 3a
3aBapsiBaHe Ha AbX/ UKW AUPeKTHa CITbHYeBa CBETNMHA.

B /I3non3BaiTe MaluMHaTa camMo ako BCUYKW MaHenu v npeanasuTeny ca Ha MsCTo U
NPaBUITHO MOHTUPAHMW.

B He v3nonaeaiite MalumHaTta, ako e nagana Ha 3emsTa Unv e nNpeTbpnsna yaap Toi
KaTo ToBa MOXe Aa e Hapywwuno 6esonacHocTTa . MalumHarta TpsibBa Aa ce nposepu
OT KBanNMULMPaHO ML UNW eKcrnepT.

B /I3BefeTe n3napeHusTa oT psi3aHeTo C NOMOLLITa Ha NOAXOASILLA eCTeCTBEHa BEHTUNaumsa
unu aumooTeod. Tpsibea fa ce M3nonsBa cMcTeMaTMYeH NMoaXxoA 3a OueHKa Ha
rpaHnunTe Ha nsnaraHe Ha nsnapeHusTa oT psA3aHeTo, B 3aBUCUMOCT OT TEXHUA CbCTaB,
KOHLUEHTpauua 1 Nnpoab/MKUTENHOCT Ha uU3naraHeTo.

B He pexerte matepuanu, KOUTO ca G1nu NOYUCTBAHW C XIOPUOHW pasTBOPUTENW Unn ca
6unu B 6nM13oCT A0 TakuBa BeLLEeCTBa.

MAALOOOVD

B V3non3saiiTe Macka 3a 3aBapsiBaHe C aAWakTUHUYHW CTbKMa, NMOAXOASALM 38 psi3aHe.
MogmeHeTe Mackarta, ako e NoBpeaeHa; TS MOXe Aa NPorycHe paavauus.

B HoceTe orHeyrnopHu pbkasuuu, oByBKM 1 0Bnekno, 3a Aa npegnasute Koxara cu ot
TbuMTe, MPOU3BEXAAHU OT ENEKTpo3aBapbyHaTa Abra u uckpute. He Hocete omacneHm
Zpexu, Tbil KaTo MOXeE [a ce 3anansT oT uckpa. Manonasaiite 3aluuTHU ekpaHu, 3a aa
npeanasuTe oKoNHUTE.
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B He no3aBorsiBainTe KOHTaKT Mexay Koxarta BU C FopeLLy MeTasiHu YacTu, KaTo Hanpyuvep
ropenkara, KneLumTe Ha ibpxada Ha enekTpoam, enekTpoamTe U ToKy-LLo OTpA3aHnTe
aetannu.

B [lpu pabotara ¢ MeTan Moxe Aa U3XBpbKHAT UCKPKM 1 NapyeTa. HoceTe 3alumTHy ounna
C CTPaHUYHM NpeAnasH1 orpaHNYnUTENN.

VAN

B VickpuTe OT 3aBapsiBAHETO MOXe Aa NPUYMHAT noxap.

B He 3aBapsiBaiiTe 1 He pexeTe B Bru3ocT 40 3ananimu Matepuasi, ra3oBe Ui nanapeHusi.

B He 3aBapsBaiTe 1 He PeXeTe KOHTENHEPU, MMMHAPU, Pe3epBoapy Unv Tpboiu, oCBEH ako
KBanNMAULMpaH TEXHVIK U EKCNIEPT € NPOBEPUST, Ye TOBA € Bb3MOXHO, UK € U3BBLPLUNI
nogxofsiliara noaroToska.

B /3BafeTe enekTpoda OT KrewmTe Ha Abpxava cred npukioyBaHe Ha 3aBapbyHuTe
ornepaumn. Hukakea YacT OT enekTpuyeckara Bepura Ha Krewte Ha abpkada Ha
enekTpoau He 61Ba fja AOKOCBA 3eMSITa UV 3a3eMUTENTHUTE BEPU: CITy4aNHUST KOHTaKT
MOXe Aa NpUYMHW NperpsisaHe 1NV Aa [OBeAe A0 3anansaHe Ha noxap.

® EMF EnexkTpomarHutHu noneta

3aBapbYHUSIT TOK reHepupa enekTpomarHnTHy noneta (EMF), B 6nmsocTt Ao 3aBapbyHaTta
Bepura unv 3aaBapbyHaTta malunHa. EnekrpomarHMTHUTE noneTa Morat ja B3ammogencTear
C MeAULMHCKMTE NPOoTe3u, KaTo Hanpumep necMenkbpuTe.

B3aumar ce apekBaTHM npeanasHyW MEpKM 3a HOCUTENWUTE Ha MeAWLMHCKM NpoTesu.
Hanpumep, Tpsbea fa ce npeaoTBpaTtyi AOCTBMBT HA Bb3AyX 3a ynotpeba B 3aBapbYHUS
anapart. HocutenuTe Ha MeauUMHCKM NpoTe3n TpsibBa Ja ce KOHCYNnTupaT ¢ niekap npeau
[0a ce npubnuxar Jo panoHa Ha ynotpeba Ha 3aBapbyHaTa MaluvHa.

To3n ypen OTroBapsi Ha W3UCKBAHWATA Ha TEXHUYECKMSI CTaHZapT 3a NpoaykT 3a
nsknouMTenHa ynotpeba B npomuvwneHa cpeda M 3a npodecuoHanHa ynotpeba.
He e ocurypeHo CbOTBETCTBMETO B MpeaBUAEHUTE MPaHWLUM 3a YOBELLKO M3naraHe B
eneKkpomMarHMTHUTE rnoreTa B JoMallHa cpeaa.

Mpunara cnegHuTe NpeanasHN Mepku 3a HamansiBaHe A0 MUHUMYM W3naraHeTo Ha

enekTpomarHuTHu noneta (EMF):

B He 3acTaBali c TANOTO Mexay kabenute n MACTOTO Ha 3aBapsiBaHeTo. [ipbXxTe 1 ABaTta
3aBapbyHu kabena oT egHa M Cblua CTpaHa Ha TANoTO.

B KoraTo e Bb3MOXHO, onneteTe 3aBapbyHUTE kabenu, kaTo rv 3akpenuTe C nenswiara
neHTa.

B He HaBuMBaliTe 3aBapbyHUTE Kabenu oKoro TANoTo.

B CsbpxeTe kabenute ¢ macata Ha obpaboTBaHusA AeTaln Bb3MOXHO Han-6nu3o Ao

TouKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

He 3aBapsiBaiiTe kaTo AbpXKWTE 3aBapbyHaTa MallMHa 3aKkaveHa Ha TAnoTo.

[pbXTe TANOTO 1 Tpyna Bb3MOXHO Hal-ganey oT 3aBapbyHaTa Bepura. He pabotete

6nusko, cegHanu unu obnerat Ha 3aBapbyHaTa MalunHa. MuHmanHo pactosHue: dur.

6 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf Ypeou ot Knac A

Toswn ypen e npoekTupaH 3a ynotpeba B NPOMULLNEHN U NPOdeCHoHanHN cpeau.

B pomalwHa obcTtaHoBKa M B Cpeau, CBbp3aHu C obLiecTBeHaTa enekTpocHabautenHa
MpeXa C HWUCKO HampexeHWe, KOUTO 3axpaHBaT crpagu 3a AoMallHa yrnotpeba, Guxa
MOITM Ja Ce cpelyHaT TPYAHOCTU Ja OCUrypsiT CbOTBETCTBMETO C efeKTPOMarHuTHaTa
CbBMECTMMOCT NOpaau NPOBEAEHN UMW U3MbYEHN CMYLLEHNSI.

| (J |
§ 3aBapsABaHe Npu pUCKOBU ycnosusa

B AKo onepauumnTe o psidaHe TpsibBa Aa ce M3BbPLUM NPY PUCKOBY YCIOBWS (€NEKTPUYECKU
paspsau, 3aayXx, Hanuuve Ha 3ananvMmu Unu B3pMBOONacHN Matepuanu), Teav ycrioBust
npenBapuTenHo Tpsibsa Ja ce OLeHsT OT 0TopM3npaH ekcnepT. Tpsibea Aa npucbeTBaT
obyyeHn nuua, KOMTO MoraT fa ce HamecsaT B crnyyain Ha aBapusi. Manonssante
npeanasHoTo obopyasaHe, onucaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unu TexHuyeckata
cneumndumkauus CLC/TS 62081.

B Ako ce Hanara fa paboTuTe Ha MSACTO Haj 3EMHOTO paBHULLE, BUHAr u3nonssanre
3almMTHa nnartgopma.

B AKo 3a edvH U cbLy AeTainn Tpsbsa Aa ce M3non3saT noBeye OT eAHa MalluuHa, Unu B
Cryyaii Ha enekTpMYecky CBbp3aHu eNeMEHTU, CymaTta OT HarnpeXeHusiTa Ha NpaseH xon
Ha ObpXauute Ha enekTpoamn Unu Ha ropenkute He TpsibBa Aa HadByWLaBa HMBaTa Ha
6e3onacHocT. YcrnosusiTa TpsibBa Aa ce OLeHST NpeaBapuTenHo OT OTOPU3MPaH eKCnepT,
3a/a ce yCTaHOBW, fani CbLLECTBYBa PUCK M Aa Ce NprUemart 3aLMTHUTE MEPKW, ONCaHN
B 5.9 Ha IEC nnu TexHndeckata cneumdmkaums CLC/TS 62081, ako ce Hanara.

A DonbnHuUTenHW npeaynpexaeHus

B He v3nonseanTe MalimHaTa 3a Uenu, pasfMyHKU OT onucaHuTe, Hanpumep 3a
pasMpassiBaHe Ha 3aMpb3Hanu BOAHU TPBOW.

B [ocTaBeTe MaluMHaTa Ha nnocka, crabuiHa NMoBbPXHOCT U Ce YBPETE, Ye He MOXe
na ce npemectu. Ts TpsbBa 4a e Mo3vUMOHVPaHa Mo TakbB HauuH, Ye ga nos3sonm
KOHTPOMNMPAHETO i No BpemMe Ha paboTa 6e3 puck onepaTopbT Aa Ce MOKpUe C UCKPH.

B He BouraiiTe MalwmHaTa. Ha malmHaTta He ca MOHTUpaHu NOAEMHU CbOPBKEHMS.

B He u3nonagaiiTte kabenu ¢ NnoBpeaeHa n3onauust Unm pasxnabeHn Bpb3aku.

OnucaHue Ha maluuMHaTa

MalumHaTta npeacTaBnsiBa TOKOB W3TOYHMK 3@ PBYHO MIasMEHO AbIOBO psisaHe,
obopyasaHa ¢ ropernka cbC criomaratenHa gbra.

MawuHaTa e usrpageHa c nsnonasaHe Ha enektpoHHa IHBEPTOPHA TexHonorus.
MonyyeHusaT Tok e npas (+ -).

EnekTpnyeckaTta xapakTtepucTuka Ha TpaHcdopmatopa e Ha Hamansisall, BUa.

OcHoBHY YacTn ®ur.1

BaxpaHBaly kaben

B) Kntou 3a BkrouBaHe/M3kIo4uBaHe

B3axpaHBaHe Ha MaluuHaTa

PerynupaHe Ha enekTpuyeckust Tok Npu psizaHe/nanpobsaiTe Bb3ayLIHOTO
HansraHe (Mod.1,2)

F) MpenynpeautenHa namnuyka 3a HUCKO Bb3ayLHO HansraHe (Mod.1,2)

F) CurHan 3a TOnnnHHO npekbCcBaHe



TexHu4ecku aaHHU

Ha mawuHaTa e noctaBeHa Taberka ¢ AaHHU. PUF.2 noka3sa NpuMep Ha Takasa Tabernka.
A) Wme Ha KOHCTpyKTOpa 1 agpec
B) EBponelicku eTanoHeH cTaHaapT 3a KOHCTpyKumMsiTa n 6esonacHocTTa Ha MalumMHaTta
C) CvmBonu Ha BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha MalumHaTta
D) CumBon Ha BKNOYEHMS1 pexeLy npouec
[MnasmeHo AbroBo pszaHe
E) CumBon Ha foctaBeH NpoabIKUTENEH TOK
F) Heobxoayma BxogHa MOLLHOCT:
17 npomeHnuBo egHodasHo HanpexeHue, Yectota: F1: oT enekTpo3axpaHBaHeTo;
F2: ot moTop-reHepaTopa
G) HuvBo Ha 3awuTa cpelly TBbpAU Tena U TEYHOCTU
H) CwvmBon, nokasBall, Bb3MOXHOCTTa 3a U3rMof3BaHe Ha MalumHaTa B cpeau,
NoTeHLManHo NoAnoXeHN Ha enekTpuiecku paspsam
| TexHu4eckn xapakTepUCTUKN Ha 3aBapbyHaTa Bepura
UOV  MuHMManHo 1 MakcuMarnHo HanpexeHne Ha OTBOpeHa Bepura (oTBopeHa
3aBapbyHa Bepura)
12, U2 Tok 1 cboTBETCTBALLO HOPMAnU3MpaHo HanpexeHue, JOCTaBsHN OT
MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
X Pa6oTeH uukbn. MNMoka3Ba Konko AbMAro Moxe Aa pabotn malumHaTa v Konko
Abnro Tpsbsa Ja e B NOKoW, 3a Aa ce oxnaauw. Bpemeto e nspaseHo B % Ha
6a3aTa Ha 10-MuHyTeH paboTeH Lykbn (Hanpumep 60% o3HavYaBa 6 MUH.
pabota u 4 MUH. nouunBka).
AV Tlone 3a perynnpaHe Ha Toka U CbOTBETHOTO EMIEKTPOALIOBO HaNpPEXeHMe.

J) [aHHu 3a enekTpo3axpaHBaHETO
u1 BxoaHo HanpexeHue (gonyctum Tonepatc: +/- 10%)
11 eff EdektBeH abcopbupaH Tok
1 Makc MakcumarneH abcopbupaH Tok

K) CepueH Homep

L) Terno

M) O6o3HaueHusi 3a 6e3onacHocT: Hanpasete cnpaska B ,[peaynpexaeHns 3a
6esonacHo nsnonssaHe”

- TexHuyecku aaHHu 3a PAC ropenkata** ®ur.2,1

3agencTBaHe Ha MallMHaTa

B CBbp3BaHeTo KbM Mpexata TpsibBa Aa Ce HarnpaBu OT ekcnepT Unu KeanuduuvpaH
nepcoHar.

B MawwuHata TpsibBa Aa e U3KoYeHa U LencenbT TpsibBa Aa e U3BafeH OT KOHTakTa
npeav n3BbpLUBaHE Ha Ta3un npoleaypa.

B EneKTPUYEeCKUsT KOHTaKT, B KOMTO Ce BKIMIOYBa MaluvHaTta, TpsbBa ga € 3aluTeH
C NOAXOASALLM 3aLUMTHU YCTPOICTBA (CTOMSEMW NpeanasuTeny Unu aBToMaTUyeH
npeKkbCcBaY) 1 Ja e 3a3eMeH.

CrnobsiBaHe 1 eNeKTPUYECKU BPb3KU

» CrnobeTe oTAEneHUTe Yactu, KOMTO ce Hamupart B onakoBkata Pur.5.

» [poBepeTe, Aanu enekTpUYEeCcKOTO 3axpaHBaHe AOCTaBA HanpeXxeHue U YecToTa,
CbOTBETCTBALLM HA MalLuHaTa, U Janv € MOHTUpaH npeanasuTen cbC 3akbCHEHUE,
NoAXOASLL, 32 MaKCUManHUST AOCTaBSH HOMUHaneH Tok (I2max) ®wr. 3,1.

@ To3u ypen He cnafa kbM u3nckBaHusita Ha ctaHaapt IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
CcBbp3aH C obLiecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa mMpexa C HUCKO HanpexeHwue,
€ OTTOBOPHOCT Ha MHCTanaTtopa Mnu Ha notpebutens Aa npoBepu Aanu Moxe
Aa 6bae cBbp3aH; (ako e HeobXxoAMMO, ce KOHCYyNTUpanTe C pbKoBOAMTENs Ha
enekTpopasnpeaenvTenHara mpexa).

» Lllencen. Ako MalLmHaTa He e o6opyaBaHa ¢ Lencer, NocTaBeTe HopManuanpaH Luencen

(2P+T 3a 1Ph) ¢ nogxoasiy kanauuTteT 3a 3axpaHBalums kaben dPur.3,2.

CB'bp3BaHe KbM MOTOp-reHepaTopu

Hsikou MaLumMHU MoXe [ia ce 3axpaHBaT OT MOTOp-reHepaTop (BVKTe CMMBONa Ha Tabenkara
¢ faaHHu). Toii TpsGBa Aa MMa MOLLHOCT Haii-manko 6 kVA 1 He JocTaBsi HanpexxeHue no-
ronsimo ot 270V.

MoaroTroBka Ha NNa3MeHaTa pexeLla Bepura

» CsbpxeTe NpoBOAHMKA 3a 3a3eMsBaHe KbM MalumMHaTa W enieMeHTa, KOWTo e ce
3aBapsBa, KONKOTO € Bb3MOXHO N0-61130 Jo ToukaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» (Mod.1,2) CebpxeTe perynatopa Ha Bb3[yLUHWS NOTOK HAa MalUMHaTa KbM NOAX0OAALL
M3TOYHUK Ha Bb3AyX nof Hansarane, cnocobeH Aa focTaesa Ha-manko 120n/MuH. npu
HansraHe oT 5,0 BAR (72 PSI) muHumym.

Mna3meHo psizaHe: onucaHue Ha ynpaBrieHNeTo 1
cUrHanure

Cneq kato cre M3BBLPLUUIMK npouenyparta ,,CTapTMpaHe" 1 CTe CBbp3ann MalunHata KbM
3axpaHBallaTta Mpexa, BKITI4YeTe A U HanpaseTe Heobxoaumute HaCTpOIZKVI.

@ (Mod.3) MNpw BkNtOYBaHETO, Bb3AyXbT e M3nu3a OT ropenkara 3a okono 15 cek.
(npogyxsaHe); creq kaTo u3teye ToBa BpEME, LLie MOXELL [ia 3anoyHell Aa pexeLl

HaCTpOVIKa Ha n3xogeH TokK

» (Mod.1,2) 3aBbpTeTe noTeHUMOMETbPa Ha No3vums “BbaaylleH TecT” U HaTUCHeTe
cBeTelwmsa GyTOH, 3a Aa u3ne3e Bb3gyxa. [poBepeTe NpaBUMHOTO HansiraHe.
MpoBepeTe upe3 MaHOMETbpa NPaBUMHOTO Bb3AYLLIHO HansraHe. Knoy 3a BbTPELLHO
HansiraHe HsiMa Aia No3BoNy onepauumnTe Ha psidaHe, ako HansiraHeTo e TBbPAE HUCKO
1 namnuukarta F e ceeTHe

> 3apaiite n3xodHvsl TOK B CbOTBETCTBUE C AebenvHaTta v Buaa Ha matepuana, KonTo
Le ce pexe.

@ 3anoyHeTe psizaHeTo 1 paboTeTe ¢ Halk-B1COKa CKOPOCT Ha psidaHe, KOATO No3BonsiBa
cToneHuAT MeTan Aa Gbae MagyxsaH Npu U3psi3BaHeTo, a He Aa ce Bpblua Hasaf
KbM ropenkara unm oneparopa.

@ BuvHaru 3ano4yBaiiTe psisaHeTo OT pbh, ako TOBa He € Bb3MOXHO, MPenopbYUTENTHO
e fa npobveTe Aynka v Aa 3anoyHeTe 13psiaBaHeTo oTTam.
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@ Korato mpeBknoYBaTenaT Ha ropenkara ce oCBO60OAM, Bb3AYWHMUAT MNOTOK
npoabxasa okorno 30 cek., 32 Aa MOXe ropesikarta [a ce ox/laaw Kakto Tpsbsa:
Hwkora He u3knoYsaiiTe MaluMHaTa npeam Bb3ayLHUST NOTOK Aa e Crpss

(D KaTo Hacoka, nsbepete pexeLl TOk B CbOTBETCTBUE C AebenuHaTa Ha meTana, kKakto
€ nokasaHo Ha ®wur. 4. [lageHnTe CTOMHOCTM Ce OTHacAT 3a Meka CToMaHa.

KoHTponHa namnuuka Ha enekTposaxpaHBaiiara mpexa our. 1

Mwuraiy cBeTnvMHeH uHagukartop “C”, yctaHoBeHa e HepeHOCT B enekTpuyeckara Mpexa.
Ceetoanog “C” cBeTM MOCTOSIHHO: MOKa3Ba, Ye MaluMHaTa € CBbp3aHa Kym
3axpaHBaHETO M BKIlOYEHa.

MpenynpeautenHa naMnuyka 3a HUCKO HansiraHe Ha Bb3gyxa Pwur.1

(Mod.1,2) Murawy cBeTnuHeH uHgukartop “F”,

KoraTto cBeTW, nokasBa HWUCKO HarnsraHe Ha Bb3ayxa. 3aBbpTeTe MNOTEHLUMOMETbPA
Ha nosuumsa “BbagdylueH TecT” M HaTUCHeTe cBeTelumst ByTOH, 3a Aa u3nese Bbagyxa.
MpoBepeTe NpaBUNHOTO HansraHe. MNpoBepeTe Ype3 MaHOMETbPA NPABUITHOTO Bb3AYLLIHO
HansiraHe. He HagBuLlaBaviTe CTOMHOCTUTE, AaAEHV Ha NPEaHUS NaHen.

CwurHan 3a TONJIMHHO npekbcBaHe dwur. 1

CeeTtoauopa “F” cBeTn NOCTOAHHO: NOKa3Ba,

BknioyBaHeTo Ha npeadynpeauTeniHata namnuyka o3HavaBa, Ye TOMnMHHaTa 3almTta e
cpabotuna.

AKO ce HaaBMLIM LUMKBbNBT Ha paborta X', NokasaH Ha TabenkaTta Cc AaHHW, TONMHHOTO
npeKbCBaHe cnupa MaluuHaTta, npegu da ce nospean. Wsvakainte pabortata aa ce
Bb3CTAHOBU U KO € Bb3MOXHO, M34aKaiTe OLLe HAKOMKO MUHYTU.

AKO TONSIMHHOTO NpeKbCcBaHe NPOAbLINKaBa Aa AENCTBa, TOBa O3HayaBa, Ye MalunHaTta e
npemvHana HuBaTa Ha HopmarsiHa ekcrnoarauus.

MNMpenoptbku 3a paborta

B V3non3BaiiTe yabrmkuteneH kaben camo korato ToBa € abcorntoTHO HeobXxoammo U1 npu
ycrnoBue, Ye VMa efHaKBa UIu No-rofisiMa CekUms o 3axpaHBaLLus kaben e ¢ MOHTUpaH
3a3emMsBaLL, NPOBOAHVK Pur.3.

B He GnokupaiiTe BeHTUINAUMOHHUTE OTBOPU Ha MalLMHaTa. He cbxpaHsiBaiTe mallmHaTta
B KOHTENHEPY MNM Ha padpToBE, KOUTO HE rapaHTUPaT NOAXOASLLA BEHTUNALMS.

B He u3nonseaiiTe mMalumHaTa B cpeaa, B KOSITO MMa Hanuuve Ha ras, usnapeHus,
NpOBOAVIMM NPAxXOBe (Hanp. KENe3HW CTbProTUHU), COMNEH Bb3ayX, Passikaally napu unm
[OpYyrvi areHTun, KOUTO MOoraT ia MOBPeasT MeTarHUTE YacTy 1 eNneKkTpuYeckaTa nsonaumsi.

(D EnekTpuyecknTe 4acTu Ha malwuvHaTa ca 06pa6OTeHM CbC 3aWmTHN cmonu.. Mpu
MbPBOTO MNOSiI3BaHe Ha MallMHaTa, MoXxe aa 3abenexuTe avMm; ToBa ce npuynHaBa
OT MbIIHOTO U3CbXBaHe Ha cmonuTe. OuMbT Tpﬂ6Ba Aa npoabinku Oa ce otaens
CaMO HAKONKO MUHYTU.

TexHu4yecka nogapbXKKa

M3knioyeTe malumHata 1 u3Bafete Lencena OT KOHTakTa npeau Aa npucTbhute KbM
KaKBWTO 1 Aia € orepauum Nno TexHUYeckaTa noaapbxka.

PepnoBHa nogapbKKa Ha ropenkara our. 7

@ Mpeaun na opemoHTVpaTe ropenkara u34akante aa ce oxnagu.

MopapwbkkaTa Ha ropenkara e 3afbkuTenHa, 3a Aa pabotu MalumMHaTa npaBuIHO.
MopapwbxkkaTa ce n3BbpLUBA NEPUOANYHO criopes ynotpebara Ha MalumHaTa u BCEKU MbT,
npu Hanuyve Ha aedekT Npu psisaHeTo.

2 [loHeceTe Hocaya Ha Aro3ata

@ Pa3BuiiTe 1 3aBuinTe OTHOBO HOcaya Ha fro3ara.

MouncTtete ro xybaBo M o 3ameHeTe ako € noBpedeH (u3rapsHusa, gedopmauuu,
NYKHATUHW U T.H.).

3 [wsa

CMeHeTe Alo3aTta, ako OTBOPBLT 3a NMpemMuHaBaHe Ha nrasMeHarta Abra ce e paswmpun
nnu gechopmupan.

AKO NMOBBPXHOCTTA Ha [ro3ata ce e OKWUCNWMa MHOro, noyucteTe A ¢ onHa abpasvBHa
XapTusi.

4 TlpbCTeH 3a pasnpegensiHe Ha Bb3ayxa

YBepeTe ce, Ye Bb3AyLIHWUTE MbTHULLA HE Ca 3aryLLeHW.

MouncTeTe npbcTeHa xy6aBo 1 ro 3aMeHeTe ako e NoBpeaeH (M3rapsHus, gedopmauuu,
NYKHATUHW U T.H.).

5 Enextpog

CwmeHeTe enekTpoga, korato agbnboyvHata Ha kpatepa, KOWTo ce hopmmpa Ha Bbpxa e
okono 1,5 mm.

6 Tano Ha ropenkara

TanoTo Ha ropenkara HsiMa Hyxa oT pefoBHa NoaapbXKKa.

MouncTeTe LWATENHO BCUYKM YacTU Ha ropenkata M ako vMMa MoBpeay (U3rapsiHus,
nedopmauum, NykHaTUHA U T.H.) HE U3NON3BaNTe MallMHaTa; 3aHeceTe A B OTOPU3MpPaH
cepBu3 3a rnorpaska.

lopenka ¢ MexaHW4YHO 3ananBaHe

IMpu BCsika CMsiHa Ha enekTpoz NpoBepsiBaiiTe Jany MexaHU3MbT 3a 3anansaHe ce ABWKN
cBOOOAHO.

AKO Ce ABWXW TPYAHO, NOCTABETE CMa3ka U pasABUKETe HAKOMKO MbTH MexaHn3ma, 3a Aa
npoBepeTe Aanu ce ABku cBo60AHO.

BAXHO: oTcTpaHeTe uanvwHata cMaska npeay OTHOBO ja MOHTUpaTe ropenkara.
WU3MON3BAUTE uncT BasenuH 6e3 pasTBOpuTENi 1N napacHOBO Macro.
BHUMAHME: Cmaskute, KOUTO CbabpKaT pa3TBOPUTENW KaTo TOMyos, Kcunon, 6eHseH
WNM Ca Ha CUINMKOHOBA, NuTMeBa u TedroHoBa ocHoBa YBPEXAT FOPEJIKATA.
MepuognyHo TpsbBa Oa ce M3BbpLUIBA W3BLHNMAHOBO OOCMyXBaHe OT eKcnepTeH
nepcoHan unu KeanuuLmMpaHn enekTpoTeXHULM B 3aBUCMMOCT OT U3MOM3BaHETO Ha
MawmHata. (HaHecete Hopma EN 60974-4)

 NpoBepeTe BbTPELUHOCTTA Ha MalUMHaTa W OTCTPaHeTe HaTpynaHWus mpax Bbpxy
enekTpuyeckuTe vactu (MOCPeACTBOM Bb3[yX MO, HamnsiraHe) W EerieKkTPOHHUTE KapTu
(c nomoLLTa Ha MHOTO MeKa YeTka M NMOoAXOAsALLM MOYMCTBaLLM NpoayKTh). « MposepeTe,
fanu enekTpuyecknTe Bpb3ku ca Aobpe 3aTerHaTtu u Janv He e noBpefeHa usonauusita
Ha okabensiaHeTo. * Cma3sBaiiTe OBMXELLMTE Ce YacTu Ha TpaHcdopMaTopa C BUCOKO-
TemnepatypHa cmaska.
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A[[D]]] Manual de instructiuni

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni inainte de a folosi aparatul de sudura.
Sistemele de taiere cu plasma mentionate aici ca ,aparate de sudura” sunt pentru utilizare
industriala si profesionala.

Verificati ca aparatul este instalat si reparat numai de persoane calificate sau expertj,
conform legislatiei si reglementarilor de prevenire a accidentelor.

Verificati ca operatorul este instruit in modul de utilizare si riscurile legate de procesul de
sudura cu arc si masurile necesare de protectie si procedurile pentru cazuri de urgenta.
Informatji detaliate pot fi gasite in brosura ,Instalarea si utilizarea aparatelor de sudura cu
arc: IEC sau CLC/TS 62081.

Avertizari privind securitatea

B Asigurati-va ca priza la care este conectat aparatul este protejata de dispozitive adecvate
de siguranta (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si ca este impamantata.
Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

inainte de a introduce stecarul in priza, asigurati-va ca aparatul este deconectat.

Deconectati aparatul si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat lucrul.

Deconectati aparatul si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea cablurilor de

sudurg, instalarea electrodului continuu, inlocuirea oricaror piese la arzator si alimentatorul

cu electrod, efectuarea operatjunilor de intretinere sau deplasarea aparatului (folositi
manerul de transport dispus pe aparatul).

B Nu atingeti nicio parte aflata sub tensiune cu pielea descoperita sau cu imbracamintea
umeda. Izolatj-va de electrod, piesa care urmeaza a fi taiata si orice piese metalice
accesibile impamantate. Folositi manusile, incaltamintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorasge de izolare uscate, neinflamabile.

B Folositi aparatul intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura la ploaie
sau actiune directa a razelor solare.

B Folositi aparatul numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor i sunt montate
corect.

B Nu folositi aparatul daca a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece poate sa nu mai
prezinte siguranta. Procedati la verificarea lui de catre o persoana calificata sau un expert.

AQ)

B Eliminati emisiile generate de la taiere prin ventilare naturala adecvata sau folosind un
exhaustor de fum. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la emisiile de la taiere, in functie de compozitia, concentratia si durata
expunerii la acestea.

B Nu taiati materiale care au fost curatate cu solventi continand clor sau au fost in apropierea
unor astfel de substante.

MAALAOO@V

MW Folositi 0 masca de sudura cu sticla adiactinica adecvata pentru operatiuni de taiere.
Tnlocuiti masca dacé este deteriorats, deoarece poate lisa s treac radiatiile.

B Purtati manusi, incaltaminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei. Nu purtati articole de
imbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositi ecrane de protectie
pentru a proteja persoanele din vecinatate.

B Nu lasati pielea neacoperita sa intre in contact cu piese metalice fierbinti precum arzatorul,
clestii suport de electrod, capetele de electrozi sau piesele recent taiate.

B Prelucrarea metalului produce scantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

VAN

B Scanteile de la sudura pot produce incendii.

B Nu sudatj si nici nu taiati langa materiale, gaze sau vapori inflamabili.

B Nu sudati sau taiati containere, cilindri, rezervoare sau conducte daca un tehnician
calificat sau un expert nu a verificat ca se poate proceda astfel, sau nu s-au facut
pregatirile adecvate.

B Scoatetj electrodul din cleste atunci cand ati terminat operatiunile de sudura. Asiguratj-
va ca nicio parte a clestelui suport de electrod nu atinge circuitul de masa sau pe cel
de Tmpamantare: contactul accidental poate provoca supraincalzirea sau declansa un
incendiu.

A ® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudura genereaza campuri electromagnetice (EMF), in vecinatatea circuitului
de sudura si a aparatului de sudura. Campurile electromagnetice pot interfera cu protezele
medicale, precum pacemaker-ele.

Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii de proteze medicale. De exemplu,
trebuie impiedicat accesul in zona de utilizare a aparatului de sudura. Persoanele cu
proteze medicale trebuie sa consulte medicul inainte de a se apropia de zona de utilizare
a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic de produs pentru utilizare exclusiva
in mediu industrial si utilizare profesionala. Nu este asigurata conformitatea cu limitele
prevazute pentru expunerea omului la cdmpuri electromagnetice in mediul casnic.

Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice

(EMF):

B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi
parte a corpului.

B Cand este posibil, impletiti cablurile, fixdndu-le cu banda adeziva.

B Nu infasurati cablurile de sudura in jurul corpului.

B |egati cablul de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de punctul de sudura.

B Nu sudati tinand aparatul de sudura lipit pe corp.
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W Tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura. Nu lucrati aproape,
asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Distanta minima: Fig. 6 Da = cm 50; Db =cm.20.

ﬁ Aparatura Clasa A

Aceastd aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

in mediile casnice si cele conectate la o retea public de alimentare de joasa tensiune care
alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiald, s-ar putea inregistra dificultati in asigurarea
conformitatii cu compatibilitatea electromagneticd din cauza perturbatiilor induse sau
iradiate.

| O |
§ Sudura in conditii de risc

B Daca operatiunile de taiere facutad in conditii de risc (descarcari electrice, sufocare,
prezenta materialelor inflamabile sau explozive), asigurati-va ca un expert autorizat
evalueaza conditiile in prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane instruite, care
pot interveni in caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris la 5.10; A.7;
A.9 din IEC sau specificatia tehnica CLC/TS 62081.

B Daca trebuie sa lucrati la inaltime folositj intotdeauna o platforma de siguranta.

B Daca trebuie ca la o aceeasi piesa sa se foloseasca mai multe aparate, sau daca
piesele sunt conectate electric, suma tensiunilor de mers in gol la suportii de electrod
sau la arzatoare poate sa depaseasca nivelele de siguranta. Asigurati-va ca un expert
autorizat evalueaza in prealabil conditiile pentru a vedea daca exista un asemenea risc
si adoptati masurile de protectie descrise la 5.9 din IEC sau specificatia tehnica CLC/
TS 62081 daca este necesar.

A Avertizari suplimentare

B Nu folositi aparatul pentru alte scopuri decat cele descrise, de exemplu pentru a dezgheta
conductele de apa inghetate.

B Plasati aparatul pe o suprafatd neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate misca. El
se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sau in timpul utilizarii, dar fara riscul de
a fi acoperit de scantei.

B Nu ridicati aparatul. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.

B Nu folositi cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

Descrierea aparatului

Aparatul este o sursa de curent pentru tdierea manuala cu arc de plasma, echipat cu un
arzator cu arc pilot.

Aparatul este realizat pe baza tehnologiei INVERTOR electronic.

Curentul furnizat este curent continuu (+ -).

Transformatorul electric este de tip coborator.

Componentele principale Fig. 1

A) Cablu de alimentare

B) Intrerupator ON/OFF

C) LED alimentare echipament

D) Reglarea curentului de taiere/test presiune aer (Mod.1,2)
F) Lampa de semnalizare presiune de aer mica (Mod.1,2)
F) Semnal de intrerupere termica

Date tehnice

Pe aparatul este dispusa o eticheta de produs. Fig. 2 indica un astfel de exemplu de

eticheta de produs.

A) Numele producatorului si adresa

B) Standardul european de referinta pentru constructia si siguranta aparatelor de
sudura

C) Simbolul structurii interne a aparatului

D) Simbol al procedurii de taiere implicate:
Taiere cu arc de plasma

E) Simbol pentru curent continuu livrat

F) Puterea absorbita ceruta:

17 tensiune monofazata alternativa, frecventa

de la sursa de alimentare cu tensiune, de la motogenerator

Nivel de protectie fata de solide si lichide

Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului in medii potential supuse

descarcarilor electrice

1) Performanta circuitului de sudura

G
H)

UOV  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).

12, U2 Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizata furnizate de aparatul de
sudura.

X Ciclul de lucru. Arata cat de mult poate functiona aparatul si cat de mult

trebuie Iasat in repaus pentru a se raci. Timpul este exprimat in % pe baza
ciclului de 10 minute (de ex. 60% nseamna 6 min. activ si 4 min. repaus).
AV Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.
J) Datele alimentarii cu tensiune
u1 Tensiunea de intrare (toleranta admisa: +/- 10%)
11 eff Curentul efectiv absorbit
11 max Curentul maxim absorbit
K) Seria de fabricatie
L) Greutate
M) Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea

- Date tehnice pentru PAC arzatorul Fig. 2,1

Pornirea

B Conexiunile la retea trebuie facute de un expert sau personalul calificat.

B Asigurati-va ca aparatul este deconectat si ca stecarul nu este in priza inainte de a
executa aceasta procedura.

B Asigurati-va ca priza de alimentare la care este conectat aparatul este protejata de
dispozitive de protectie (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si impamantata.
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Asamblarea si conexiunile electrice

» Asamblati piesele detasate gasite in ambalaj Fig.5.

» Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
si ca este echipata cu o siguranta fuzibila temporizata, adecvata pentru curentul maxim
livrat (I2max) Fig. 3,1.

@ Aceasta aparatura nu respecta cerintele normei IEC/EN61000-3-12. Daca este
conectata la o retea de alimentare publica de joasa tensiune, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de a stabili ca ea poate fi conectatd (daca este
necesar, consultati administratorul retelei electrice de distributie).

» Stecarul. Daca aparatul nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar standardizat (2

Poli+impamantare pentru monofazat), de capacitate potrivita, la cablul de alimentare
Fig. 3,2.

Conectarea la motogeneratoare

Unele aparate pot fi antrenate de un motogenerator (vezi simbolul pe eticheta de produs).
Asigurati-va ca acesta are puterea de cel putin 6 kVA si nu furnizeaza o tensiune mai mare
de 270 V.

Pregatirea circuitului de taiere cu plasma

» Conectati cablul de masa la aparatul si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat mai aproape
posibil de punctul ce se sudeaza.

» (Mod.1,2) Conectati regulatorul de debit de aer de la aparat la o sursa adecvata de
aer comprimat capabild sa furnizeze cel putin 120 I/min la o presiune de cel putin 5,0
BARI (72 PSI).

Taierea cu plasma: descrierea comenzilor si semnalizarilor

Odata ce ati executat procedura de ,Pornire” si ati conectat aparatul la retea, alimentatj-|
cu tensiune si executati reglajele necesare.

@ (Mod. 3) La pornire aerul va iesi din arzator timp de circa 15 secunde (purjare aer);
odata trecut acest timp puteti sa incepeti procedura de taiere.

Reglarea curentului de iesire

» (Mod.1,2) Rotiti potentiometrul in pozitia "Air Test” si apasati butonul arzator pentru
a produce evacuarea aerului si verificati presiunea corecta). Verificati la manometru
presiunea corecta a aerului. Un presostat intern va impiedica derularea operatiunilor
de taiere daca presiunea este prea mica, iar lampa F se va aprinde

> Setati curentul de iesire conform grosimii si tipului de material ce urmeaza a fi taiat.

@ Incepeti taierea si actionatj la viteza cea mai mare de téiere ce permite metalului
topit sa fie suflat prin taietura si sa nu fie proiectat inapoi spre arzator sau operator

@ Tncepeti intotdeauna taierea de la o margine, daci nu este posibil se recomanda sa
se execute o0 gaura si sa se inceapa taierea de acolo.

@ La eliberarea tragaciului de la arzator, debitul de aer se mentine circa 30 s pentru a
permite arzatorului sa se raceasca corespunzator: nu dezactivati niciodata aparatul
fnainte ca debitul de aer sa se fi oprit

@ Ca indrumare, selectati curentul de taiere functie de grosimea metalului dupa cum
se arata in Fig. 4. Valorile date sunt pentru otel moale.

Lampa martor de tensiune retea Fig. 1

LED ”C” aprins intermitent, s-a produs o anomalie in reteaua electrica.
LED-ul verde “C” aprins permanent: indica faptul ca aparatul este conectat la retea si
comutat in regimul de lucru ,ON”.

Lampa de semnalizare presiune de aer mica Fig. 1

(Mod.1,2) LED ”F” aprins intermitent,

Cand este aprinsa indica o presiune mica de aer. Rotiti potentiometrul in pozitia "Air Test” si
apasati butonul arzator pentru a produce evacuarea aerului si verificati presiunea corecta).
Verificati la manometru presiunea corecta a aerului. Nu depasiti valorile indicate pe panoul
frontal.

Semnalul de intrerupere termica Fig. 1

LED-ul verde “F” aprins permanent: i

Lampa de semnalizare aprinsad inseamna faptul ca s-a activat protectia termica.

Daca ciclul de lucru ,X” indicat pe eticheta de produs este depasit, o protectie termica
opreste functionarea aparatului inainte ca acesta sa fie deteriorat. Asteptati ca functionarea
sa fie reluata si, daca este posibil, mai asteptati cateva minute in plus.

Daca protectia termica continua sa intervind, aparatul este fortat dincolo de nivelele sale
normale de lucru.

Recomandari pentru utilizare

B Folositi prelungitoare numai atunci cand este absolut necesar si asigurati-va ca au
aceeasi sectiune sau chiar mai mare decéat cablul de alimentare si sunt prevazute cu un
conductor de impamantare Fig. 3.

B Nu blocati intrarile de aer ale aparatului. Nu depozitati aparatul de sudura in containere
sau pe rafturi care nu asigura o ventilare adecvata.

B Nu folositi aparatul in orice mediu unde exista gaze, vapori, pulberi conducatoare (de
exemplu aschii de fier), aer sarat, emisii caustice sau alti agenti ce pot deteriora partile
metalice si izolatia electrica.

@ Componentele electrice ale aparatului au fot tratate cu rasini de protectie. Atunci
cand este folosit pentru prima oara poate fi observata degajarea de fum; acesta
este generat de rasina care se usuca complet. Fumul nu trebuie sa dureze mai mult
de cateva minute.

/N

Scoateti aparatul de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare inainte de
a efectua orice operatiune de intretinere.

Operatiuni de intretinere ordinara a pistoletului Fig. 7

intretinere

@ Tnainte de a demonta pistoletul asteptati ca acesta sa se raceasca.
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Pentru a avea o functionare corecta a aparatului, este obligatorie efectuarea intretinerii
pistoletului.

Intretinerea se va executa periodic in functie de utilizarea aparatului si de fiecare daté cand
se intélnesc defecte de taiere.

2 Suport duza

(D Desurubati si Tngurubati manual suportul duzei.

Executati o curatare precisa si inlocuiti-l daca este deteriorat: (arsuri, deformari, crapaturi,
etc.).

3 Duza

Schimbati duza daca orificiul de trecere a arcului plasma este largit sau deformat.

Daca suprafetele duzei sunt foarte oxidate, curatati-le cu hartie de smirghel foarte fina.

4 Inel distribuitor de aer

Verificati sa nu fie obstructionate céile de trecere a aerului.

Executatj o curatare atenta si daca este deteriorat schimbati-l : (arsuri, deformari, crapaturi,
etc.).

5 Electrod

Schimbatj electrodul atunci cand adancimea craterului care se formeaza pe varf este de
circa 1,5 milimetri.

6 Corpul pistoletului

Corpul pistoletului nu necesita operatiuni de intretinere ordinara.

Executati o curatare atenta a tuturor componentelor pistoletului si daca sunt deteriorate
(arsuri, deformari, crapaturi, etc. ) nu utilizati aparatul ci aduceti-l la un centru de service
autorizat pentru a fi reparat.

Se interzice utilizarea acestuia in mod autonom.

Lampa de lipit cu declansare mecanica

La fiecare inlocuire a electrodului, asigurati-va ca mecanismul de aprindere se misca liber.
Daca miscarea este ingreunatd, aplicati lubrifiant si miscati de mai multe ori mecanismul
pentru a va asigura ca se misca liber.

IMPORTANT: indepartati lubrifiantul in exces mai thainte de a remonta lampa de lipit.
UTILIZATI vaselina pura, fara solventi, sau ulei de parafina.

ATENTIE: Lubrifiantii care contin solventi, cum sunt toluenul, xilenul, benzenul sau cei pe
baza de silicon, litiu si teflon DETERIOREAZA LAMPA DE SUDURA.

Tntre;inerea cu caracter extraordinar poate fi facutd de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, in mod periodic, in functie de utilizare. (Se aplica norma EN
60974-4)

« Inspectati interiorul aparatului si indepartati orice praf depus pe componentele electrice
(folosind aer comprimat) si placile cu circuite electronice (folosind o perie foarte moale si
produse de curatare adecvate). « Verificati conexiunile electrice daca sunt bine stranse si
daca izolatia cablurilor nu este deteriorata.

TR

A [":D]] Kullanim Kilauzu

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

Asagida “kaynak makineleri” olarak adlandirilan plazma kesim sistemleri endustriyel ve
profesyonel kullanim igindir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini énleyici kanun ve yonetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onariimis oldugundan emin olunuz.

Operatoériin ark kaynaklama sirecine iliskin kullanim ve riskler ile gerekli koruyucu énlemler
ve acil durum prosedirlerine iliskin egitim almis oldugundan emin olunuz.

Detayh bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilirsiniz: IEC veya CLC/TS 62081.

Emniyet uyarilari

B Makinenin baglandigi besleme prizinin emniyet dizenleri tarafindan korundugundan
(sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagli oldugundan emin olunuz.
Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

Fisi besleme prizine takmadan énce makinenin kapali oldugundan emin olunuz

is sona erdiginde makineyi kapatiniz ve fisi besleme prizinden gikariniz

Kaynaklama kablolarini baglamadan 6nce makineyi kapatiniz ve figi besleme prizinden

cikariniz, strekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel gekme mekanizmasinin parcalarini

degistiriniz, bakim islemlerini gergeklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz (makine

Uzerindeki tasima kolunu kullaniniz).

B Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz
Kendinizi elektrottan, kesilecek pargadan ve topraga baglanmis erisilebilir olasi metal
pargalardan izole ediniz. Bu amag icin 6ngérilmus eldivenler, ayakkabilar ve giysiler
giyiniz ve tutusmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.

B Makineyi kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz Kaynak makinesini yagmura ve glines
1Isigina maruz birakmayiniz.

B Makineyi sadece tim paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte edilmis
iseler kullaniniz

B Dismdis veya darbe almis ise, glivenlik agisindan emin olmadigindan &tirt, makineyi
kullanmayiniz Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettiriniz.

A€)

B Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratért kullanarak, kesim
dumanlarini gideriniz Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet slresine gore,
kesim dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek igin sistematik bir yaklagim
kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klortr solventler veya buna benzer maddeler ile kesmeyiniz.

MAALO®OOW

B Kesim iglemlerine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi kullaniniz Maske hasar
gormus ise degistiriniz, radyasyon gegebilir.
B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
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yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagl giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kigileri korumak igin koruyucu bélmeler
kullaniniz.

B Ciplak deriile hamlag, elektrot tasiyici kanca, elektrot parcaciklari ve yeni kesilmis parca
gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz

B Metallerin igslenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gézlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozlikleri takiniz.

VAN

B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bdlgelerde kaynak yapmayiniz
veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde
hazirlamadan, kaplari, silindirleri, tanklari veya borular kaynaklamayiniz veya kesmeyiniz.

B Kaynak islemini bitirdikten sonra, elektrot tagiyici kancadan elektrodu gideriniz. Elektrot
tasiyici kancanin elektrik devresinin higbir kisminin topraklama devresine degmediginden
emin olunuz. Kazaen bir temas agiri Isinmalara ve yangina neden olabilir.

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik alanlar
(EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile etkilesim
gOsterebilirler.

Tibbi protez takili kisilerin uygun koruyucu énlemleri almalari gerekir. Ormegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erisim engellenmelidir. Tibbi protez takil kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklasmadan énce doktorlarina danismalidirlar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amagch kullanima
iliskin teknik Griin standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik alanlara
maruziyeti i¢in éngdriilen limitlere uygunlugu garanti ediimez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek igin asagidaki tavsiyelere

uyunuz:

B Vicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak kablosunu da viicudun
ayni tarafinda tutunuz.

B Mimkin oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlestiriniz.

B Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

B Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin miimkiin oldugunca yakinindaki islenecek

pargaya baglayiniz.

Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

B Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden mimkiin oldugunca uzak tutunuz. Kaynak
makinesinin yakinlarinda, tzerine oturarak veya yaslanarak ¢alismayiniz. Minimum
mesafe: Resim. 6 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endustriyel ve profesyonel ortamlarda kullaniimak tzere tasarlanmistir.

Ev ortamlarinda ve ev amagli kullanilan binalari besleyen duistk gerilimli besleme
sebekesine bagll ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek miumkiin olmayabilir.

Q

f Riskli kosullarda kaynaklama

B Risk kosullarinin bulundudu ortamlarda kesim islemleri yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilinin belirtilen bu kosullari 6nceden degerlendirdiginden emin olunuz Acil durum
halinde mudahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. Use the
protective equipment described in 5.10; A.7; A.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical
specification.

B Yerden ylksekte galismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.

B Ayni parca veya her hallikarda birbirlerine elektrikle baglanmig pargalar tizerinde birden
c¢ok makine caligiyorsa, elektrot tasiyici veya hamlag Gzerindeki bos gerilimlerin toplami
emniyet seviyesini asabilirler. Uzman bir yetkilinin 6nceden bir risk olup olmadigini
degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde IEC veya CLC/TS 62081 teknik
dokimantasyonunun 5.9 béliminde belirtilen koruyucu énlemleri aliniz.

Ek uyarilar

B Makineyi 6rnegin donmus su borularini ¢ézdiirmek gibi 6ngériilmeyen amaglar igin
kullanmayiniz.

B Makineyi diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin olunuz
Makinenin pozisyonu kontrol( mimkun kilmali, ancak (zerine kivilcimlarin sigramasina
izin vermemelidir.

B Makineyi kaldirmayiniz Makine (izerinde kaldirma sistemleri 5ngérilmemistir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.

Makinenin tanimi

Makine ark kavramali hamlag ile donatiimis, mantel Plazma ark kesimi igin akim
kaynagdir.

Makine elektronik INVERTER teknolojisi kullanilarak dretilmistir.

Yayilan akim dogru akimdir (+ -).

Transformatoriin elektrik 6zellikleri dusen tiptendir.

Ana parcalar Resim 1

A) Besleme kablosu

B) ON/OFF salteri

C) Makine beslemesi

D) Kesim akiminin ayarlanmasi / hava basinci testi (Mod.1,2)
F) Duisuk hava basinci ikaz lambasi (Mod.1,2)

F) Termik mudahale sinyal lambasi

Teknik veriler

Veri plakasi makinesi tizerinde bulunur. Resim 2’de bu plakanin bir 6rnegi gésterilmektedir.
A) imalatgr adi ve adresi
B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti i¢in Avrupa referans yonetmeligi
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C) Makinenin i¢ yapisinin semboll
D) Gerekli kesim proseduri semboli:
Plazma Ark Kesimi
E) Surekli yayilan akim semboli
F Gerekli besleme tipi:
17 tek fazh dalgali gerilim, frekans: F1 elektrik hattindan; F2: motor jeneratériinden
G) Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi
H) Elektrik bosalmalari riski bulunan ortamlarda makinesini kullanma imkanini gésteren
sembol
1) Kaynaklama devresinin verimleri
UOV  Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (acik kaynaklama devresi).
12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iligkin normalize gerilim
X Gorev gevrimi. Makinenin ne kadar sureyle galisabilecegini ve sogumasi icin
ne kadar sireyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10 dakikalik bir devre
gore % olarak belirtilmi°tir (6rnegin % 60 ile 6 dakika ¢alisma ve 4 dakika
mola ifade edilmektedir).
AV Akim ayarlama alani ve iligkin ark gerilim.
Besleme hatti verileri
u1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%)
11 eff Emilen efektif akim
11 max Emilen maksimum akim
K) Seri numarasi
L) Agirlik
M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

(=

- PAC Hamlag icin teknik veriler Resim 2,1.

Calistirma

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestiriimelidir.

B Bu proseduri gerceklestirmeden 6nce, makinenin kapali oldugundan ve ana besleme
sebekesine bagli olmadigindan emin olunuz.

B Makinenin baglanacagi besleme prizinin emniyet diizenleri tarafindan korundugundan
(sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagli oldugundan emin olunuz

Montaj ve elektrik baglantisi

» Ambalajda bulunan ayrik pargalari birbirine monte ediniz Resim 5.

» Elektrik hattinin makineninkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan maksimum
nominal akima (max 12) uygun gecikmeli bir sigorta ile donatiimis oldugunu kontrol
ediniz Resim 3,1.

® Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 yonetmeligi standartlarina uygun degildir. Diisuk gerilimli
besleme sebekesine baglandigi taktirde, baglantinin gergeklestirilebilirligini kontrol
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
dagitim sirketlerine danisiniz).
» Fis Makinenin fisi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye sahip normalize bir fig
(2P+T for 1Ph) baglayiniz Resim 3,2.

Motor jeneratorlerine baglant

Bazi makineler motor jeneratorl ile beslenebilirler (veri plakasi Ulzerindeki sembole
bakiniz). Bu jeneratdriin en az 6 kVA bir glice sahip oldugundan ve 270V Uzerinde gerilim
yaymadigindan emin olunuz.

Plazma kesim devrinin hazirlanmasi

» Topraklama kablosunu makinesine ve islenecek pargaya, kaynak noktasina mimkiin
oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» (Mod.1,2) Makinenin hava akis regilatoriini 5,0 BAR (72 PSI) minimum basingta en
az 120L/dak yayma kapasitesine sahip uygun basingli hava kaynadina baglayiniz.

Plazma kesim: kumanda ve sinyallerin tanimi

Bir defa ‘Baslatma’ prosediriini gerceklestirdikten ve makineyi ana sebekeye bagladiktan
sonra, makineyi galistiriniz ve gerekli ayarlari yapiniz.

(D (Mod.3) Calistirildiginda, el fenerinden yaklasik 15 saniye slireyle hava gikacaktir
(hava tahliye); bu siire sona erdiginde kesmeye baslayabilirsiniz

Cikis akimi ayarlamasi

» (Mod.1,2) Potansiyometreyi “Air Test” pozisyonuna geviriniz ve havanin disari gikmasi
icin el feneri tusuna basiniz. (dogru pozisyonu kontrol ediniz). Manometre lizerinde dogru
hava basincini kontrol ediniz. Basing ¢ok dusiikse bir basingdlger kesim islemlerini
onleyecektir ve F lambasi yanacaktir.

» Cikis akimini kesilecek malzemenin kalinligina ve tipine gére ayarlayiniz.

@ Kesime baslayiniz ve eriyen metalin kesim araligindan ¢ikmasina olanak taniyan
en yiiksek kesim hizinda c¢alisarak, hamlaca veya operatére dogru sigramasini
onleyiniz.

@ Kesime daima bir kenardan baslayiniz, bu mimkiin degilse, bir delik acarak kesime
oradan baglanmasi tavsiye edilir.

(D Hamlag tusu birakiimis ise, hamlacin uygun sekilde sogumasina olanak tanimak
amaclyla, hava akisi yaklasik 30 saniye igerisinde sona erecektir. hava akigi sona
ermeden 6nce asla makineyi kapatmayiniz.

@ Referans olarak, Resim 4'de gosterildigi gibi, metal kalinhgina gére kesim akimini
seciniz. Belirtilen degerler celik i¢in olan degerlerdir.
Sebeke gerilim ikaz lambasi Resim 1

Aralikl yanan led lambasi “C”, elekirik sebekesinde bir ariza meydana geldi.
Siirekli yanan LED lambasi “C” makinenin ana sebekeye bagli oldugunu ve ACIK
oldugunu gosterir.

Dustlik hava basinci ikaz lambasi Resim 1

(Mod.1,2) Aralikli yanan led lambasi “F”
Yandiginda dusik hava basincini goésterir: Potansiyometreyi “Air Test” pozisyonuna
geviriniz ve havanin disari gikmasi igin el feneri tusuna basiniz. (dogru pozisyonu kontrol
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ediniz). Manometre izerinde dogru hava basincini kontrol ediniz. Plaka Uzerinde belirtilen
degerleri asmayiniz.

Termik miidahale sinyal lambasi Resim 1

Siirekli yanan LED lambasi “F”

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu géstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gérev gevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Calisma yeniden dizenlenene kadar bekleyiniz
ve miimkiinse birka¢ dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu sirekli olarak midahalede bulunuyorsa, makineden asiri verim talep
ediyorsunuz demektir

Kullanim tavsiyeleri

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama kondiktoru ile donatiimis ise, elektrikli bir uzatma kullaniniz Resim 3.

B Makinenin hava giriglerini ttkamayiniz. Makineyi uygun havalandirma bulunmayan kaplara
veya raflara kapatmayiniz.

B Makineyi, gaz, buhar, konduktif toz (6rnegin demir tozu), tuzlu hava, kostik duman veya
metal kisimlara ve elektrik izolasyonuna zarar verebilecek bagka maddelerin bulundugu
ortamlarda kullanmayiniz.

@ Makinenin elektrikli kisimlari koruyucu regineler ile iglenmistir. ik kullandiginizda
duman ¢ikabilir; bunun nedeni reginenin tamamen kurumasidir. Duman ¢ikisi sadece
birkag dakika surecektir.

/N

Bakim islemlerini gergeklestirmeden 6nce makineyi kapatiniz ve fisi besleme prizinden
cikariniz.

Bakim

Uflecin olagan bakimi Resim 7Ufleci sskmeden énce sogumasini
bekleyiniz.

Makinenin dogru ¢alismasi igin tfleg bakimi zorunludur.

Bakim makinenin kullanimina gore periyodik olarak ve kesim kusurlarina rastlandigi her
defa yapllir.

2 Meme tasiyici

@ Meme taslyiciy! elinizle sokup tekrar vidalayiniz.

Dikkatli sekilde temizleyiniz ve hasar gérmis ise degistiriniz: ( yanma, deformasyon,
catlaklar, vs. ).

3 Meme

Plazma arkin gegis deligi genislemis veya deforme olmus ise memeyi degistiriniz.

Meme yulzeyleri gok oksitlenmis ise, memeyi ¢ok ince zimpara kagidi ile temizleyiniz.

4 Hava dagitim halkasi

Hava deliklerinin tikali olmadiklarini kontrol ediniz.

Dikkatli sekilde temizleyiniz ve hasar gérmis ise degistiriniz: ( yanma, deformasyon,
catlaklar, vs. )

5 Elektrot

Ug Uzerinde olusan krater derinligi yaklasik 1,5 milimetre oldugunda elektrotu degistiriniz.
6 Uflec gévdesi

Ufleg gévdesi olagan bakim gerektirmez.

Uflecin tiim pargalarini dikkatlice temizleyiniz ve hasar gérmiis iseler (yanma, deformasyon,
catlaklar, vs.) makineyi kullanmayiniz ve onarilmasi igin yetkili bir teknik servis merkezine
gotlrinuz.

Mekanik kavramali fener

Her elektrot degistirildiginde, atesleme mekanizmasinin serbest sekilde hareket ettiginin
kontrol edilmesi gerekir.

Harekette bir zorlanma gériliyorsa, yaglayiniz ve serbest déndiginii kontrol etmek igin
mekanizmayi birkag kez hareket ettiriniz.

ONEMLI: feneri tekrar takmadan énce asiri yagdi gideriniz.

Solvent icermeyen saf Vazelin veya Parafin yagi KULLANINIZ.

DIKKAT: Toluen, Xylen, Benzen gibi solventler iceren veya Silikon, Lityum ve Teflon bazli
yaglar FENERE ZARAR VERIRLER.

Olaganustl bakim kullanima gére periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gerceklestiriimelidir. (Norm EN 60974-4 uygula)

Makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar icin basingli hava kullanarak
ve elektronik kartlar igin gok yumusak bir firga veya benzer urtnler kullanarak, tzerlerinde
biriken tozu gideriniz. < Elektrik baglantilarinin sikiligini ve kablolarin izolasyonunun zarar
gérmemis oldugunu kontrol ediniz.. « Transformatoriin hareketli kisimlarini yiksek isili gres
yagdi ile yaglayiniz..
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