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INSTRUCTIONS DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

/'\ m; Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
° Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifi€e pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de coupage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives de méme pour son stockage.
S'assurer d’une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le coupage peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le coupage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d'électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de brilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent l'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de coupage et/ou une cagoule de coupage d'un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de coupage des rayons de l'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de coupage de ne pas fixer les rayons de Iarc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de coupage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de coupage).

© ® 6

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de coupage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les pieces qui viennent d’étre coupées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d‘intervention
d’entretien sur la torche, il faut s'assurer que celle-ci soit suffisamment froide en attendant au moins 10 minutes avant toute
intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre slir que le liquide ne puisse
pas causer de brilures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE COUPAGE PLASMA ET GAZ

Q' Les fumées, gaz et poussiéres émis par le coupage plasma sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante,
un apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la controlant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le coupage plasma dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le coupage plasma de
certains matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs.

Dégraisser également les piéces avant de les couper.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.

Le coupage plasma doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

\ Protéger entierement la zone de coupage plasma, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.
_‘ Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de coupage plasma.
:;“é Attention aux projections de matiére chaude ou d'étincelles méme a travers des fissures.

IIs peuvent étre la source d'incendie ou d’explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le coupage plasma dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére
inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers I'appareil lui-méme ou des matiéres inflammables.

SECURITE ELECTRIQUE

e Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d'accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de I'appareil quand celui-ci est alimenté (Torches, pinces, cables,
électrodes) car elles sont branchées au circuit de coupage.

Avant d’ouvrir I'appareil, il est impératif de le déconnecter du réseau et d’attendre 2 min. afin que I'ensemble des condensateurs soit déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veillez a changer les cables et torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées.

Le dimensionnement de ces accessoires doit étre suffisant.

Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de coupage. Portez des chaussures isolantes, quel que soit le milieu ou
vous travaillez.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le réseau
public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

PLASMA CUTTER 85A / 125A :
D: Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.
Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés

connectés au réseau public d'alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté a un réseau public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant
I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF)

Q'
\_. localisés. Le courant de coupage plasma produit un champ électromagnétique autour du circuit de coupage et du matériel de
B |

coupage plasma.

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les utilisateurs.

Tous les utilisateurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
coupage:

» positionner les cables de coupage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;

* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de coupage;

* ne jamais enrouler les cables de coupage autour du corps;

e ne pas positionner le corps entre les cables de coupage. Tenir les deux cables de coupage sur le méme c6té du corps;

» raccorder le cable de retour a la pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

e ne pas travailler a c6té de la source de courant de coupage plasma, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;

e ne pas couper lors du transport de la source de courant de coupage plasma.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du coupage plasma peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait
pas encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE COUPAGE PLASMA

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'installation et de I'utilisation du matériel de coupage plasma suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de coupage plasma de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de coupage.
Dans d‘autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de coupage plasma et de la piece
entiére avec montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient
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plus génantes.

Evaluation de la zone de coupage plasma

Avant d'installer un matériel de coupage plasma, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a c6té du matériel de coupage plasma d’autres cables d'alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d‘appareils contre la surdité;

) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) I'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s’assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) I'neure du jour ou le coupage plasma ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s'étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de l'installation de coupage plasma

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de coupage plasma peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I’Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d'alimentation: Il convient de raccorder le matériel de coupage plasma au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d’alimentation. II convient d'envisager de blinder le cable d‘alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d'un matériel
de coupage plasma installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le
blindage a la source de courant de coupage plasma pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant
de coupage plasma.

b. Maintenance du matériel de coupage plasma : Il convient que le matériel de coupage plasma soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les accés, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de coupage plasma est en service. Il convient que le matériel de coupage plasma ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorcage et de stabilisation d‘arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de coupage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un prés de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a couper accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et Iélectrode. II
convient d'isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a couper : Lorsque la piéce a couper n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piéce a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des pieces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d'autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piece a couper a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié et choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de coupage plasma peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE COUPAGE PLASMA

La source de courant est équipée de poignées supérieures permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son
poids. Les poignées ne sont pas considérées comme un moyen d’élingage.

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de coupage plasma. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

INSTALLATION DU MATERIEL

¢ Mettre la source de courant sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.
» Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de coupage plasma et accéder aux commandes.
 Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.
» La source de courant doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
o Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :
- Une protection contre l'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm et,
- Une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.
Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23.
Les cables d'alimentation, de rallonge et de coupage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

Le fabricant n‘assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une utilisation
incorrecte et dangereuse de ce matériel.
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ENTRETIEN / CONSEILS

> o L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur,
D les tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

1 - Entretien du filtre a air :

o Il est nécessaire de purger périodiquement le filtre a air. Pour cela, maintenir appuyé le bouton orange en dessous du filtre.
» Démontage :

- Débrancher I'alimentation en air.

- Saisissez la cuve, enfoncer le loquet et faites tourner la cuve de 45° vers la gauche.

- Tirer la cuve vers le bas pour la déposer.

- La partie filtrante est blanche, la nettoyer ou la remplacer si besoin (ref. 039735).

2 - Entretien périodique :

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé
par un personnel qualifié.

« Controler réguliérement I'état du cordon d‘alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprés-vente ou une personne de qualification similaire, afin d'éviter un danger.

* Ne pas obstruer les ouies de I'appareil pour faciliter la circulation de Iair.

« Vérifier que le corps de la torche ne présente pas de fissures ni de fils exposés.

o Vérifier que les consommables sont bien installés et pas trop usés.

 Ne pas utiliser cette source de courant de coupage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT
Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté

du réseau. Les connexions en série ou en paralléle de générateur sont interdites. Il est recommandé d'utiliser les cables de coupage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

APPAREILS LIVRES AVEC

CUTTER 85A TRI CUTTER 125A TRI
Ref. 029880 Ref. 029996 Ref. 029897 Ref. 029910
r ) MT 125 - 6m ) MT 125 - 6m

4 m - 10 mm?2 4 m - 16 mm?2 4 m - 16 mm2
v - v
v v v

kit de démarrage -

i v

A v v v v

raccords pneumatiques 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)
1- Clavier + boutons incrémentaux 5- Filtre a air
2-  Connecteur torche 6- Commutateur Marche / Arrét
3- Connectique pince de masse 7- Cable d'alimentation
4-  Connectique d‘alimentation en air comprimé 8-  Connecteur CNC (optionnel)

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Molette de réglage de pression d‘air. 5- Modes de fonctionnement.
2-  Bouton de choix réglage pression d’air (manuel/auto). 6- Affichage de la pression d'air.
3- Molette de réglage du courant. 7-  Affichage du courant.

4-  Sélecteur du mode de fonctionnement.

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

- Le PLASMA CUTTER 85A est livré avec une prise 32A de type EN 60309-1.

- Le PLASMA CUTTER 125A est livré sans prise, il est conseillé d'utiliser une prise 63A de type EN 60309-1.

Ces sources de courants ne doivent étre utilisées que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a quatre fils avec un neutre relié a
la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ces appareils peuvent fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire de 400V puisse fournir la quantité d'électricité
nécessaire. Le groupe électrogene doit répondre aux exigences suivantes :

- La tension alternative créte maximum est inférieure a 700V.

- La fréquence est comprise entre 50 et 60 Hz.

- La tension alternative efficace est toujours supérieure a 400Vac £15%.

1l est impératif de vérifier ces conditions car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager les
appareils.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

PLASMA CUTTER Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
85A TRI 6 mm2
400V
125A TRI 10 mm2

ALIMENTATION EN AIR

L'entrée d'air peut étre alimentée par un compresseur ou des bouteilles a haute pression. Un manometre haute pression doit étre utilisé sur n‘importe
quel type d'alimentation et doit étre capable d’acheminer du gaz a I'entrée d'air des découpeurs plasma. Ces appareils sont équipés d’un filtre a air
intégré (5um), mais une filtration supplémentaire peut étre nécessaire selon la qualité de I'air utilisé (filtre impuretés en option, ref. 039728).

En cas de mauvaise qualité de I'air, la vitesse de coupe est réduite, la qualité de coupe se détériore, la capacité d'épaisseur de coupe
diminue et la durée de vie des consommables est réduite.

Pour un rendement optimal, Iair comprimé doit répondre a la norme 1SO8573-1, classe 1.2.2. Le point de vapeur maximal doit étre - 40 °C. La
quantité maximale d’'huile (aérosol, liquide et vapeur) doit étre de 0.1 mg/m?3.

% Raccorder I'alimentation en gaz a la source de courant a I'aide d’un tuyau
1 a gaz inerte d’un diamétre interne de 9,5 mm et d’un coupleur a raccord
:

rapide.

La pression ne doit pas excéder 9 bars, la cuve du filtre
* pourrait exploser.

La pression d’entrée recommandée durant la circulation de I'air est de 5 a 9 bars avec un débit minimum de 305 L/min.

CONFIGURATION DE LA TORCHE MANUELLE

Les torches sont refroidies a I'air ambiant et n’exigent aucune procédure spéciale de refroidissement.
1 - DUREE DE VIE DES CONSOMMABLES
La fréquence de remplacement des consommables des Plasma Cutter 85A TRI et 125A TRI dépend d’un certain nombre de facteurs :

o L'épaisseur du métal coupé.

e La longueur moyenne de coupe.

e Le type de coupage (manuel ou automatique).

e La qualité de I'air (présence d’huile, d'humidité ou d’autres contaminants).
e Le percage du métal ou la coupe a partir du bord.

« La distance torche-piéce appropriée lors du coupage ou du gougeage.

e La hauteur de percage appropriée.

e La découpe de tole grillagée.

Dans des conditions normales d’utilisation :
- Pendant le coupage manuel, I'électrode s'use en premier.
- Pendant le coupage automatique, la buse s'use en premier.
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2 - CHOIX DES CONSOMMABLES

La torche manuelle utilise des consommables «protégés». Il est donc possible de trainer I'embout de la torche sur le métal.

0 Afin d’optimiser la coupe, il est important de combiner les bons consommables en fonction du réglage de puissance de votre appareil.

» Un courant trop faible pour la tuyére utilisée entraine des performances de découpe faibles.
» Un courant trop élevé pour la tuyére entraine une usure prématurée de celle-ci.

Consommables de la torche manuelle :

039506 -6m

Tuyere 039513-12m

PRECISION CUT I
SO T T T T T T T T T T T T T T T ~N '
1039322 (x1) 039315(x5) !
: 45A 45A : |
l QD Q) :
N N R . |
039762 (x5) E
w 039230(x1) | 039216 x1) 458 039155 (x5) 039731 (x1) :
% '/ 85A TRI
8 IDE —Hiillip o v 125A TRI
039179 (x5) ] . .
65A Flectrode Diffuseur !
Patin Buse de @ \
protection '
039186 (x5) 039506-6m \
85@ 039513-12m !
1
Tuyere \
___________________________________________________________________________ .
1
029193 (x5) I
105A |
0392470c1)  039223(x]) @ 039155(5) 039748 (x1) :
1
L = 1
£ 9)) D) S =
= 039209 (5) , '/ 125A TRI
8 125A Electrode Diffuseur '
1
Patin Buse de @ i
protection :
Tuyere 039506 - 6 m |
039513-12m !
1
___________________________________________________________________________ .
039261 (x5) 039155 (x5) 039131 (x1) :
65-85A !
L 1
S )  =mw :
E ] ! v/ 85A TRI
O Tuyére Electrode Diffuseur |
8 Patin Buse de ' v/ 125A TRI
) protection E
039506 -6m !
039513-12m :
___________________________________________________________________________ .
039278 (x5)
105A .
039254 (x1) 039223 (x1) ():@) 039155 (x5) 039148 (x1) |
] :
(u<5 mm ' | v 125A TRI
039285 (x5, ] !
2 125A S Electrode Diffuseur !
8 Buse de !
protection !
1
1
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3 - INSTALLATION DES CONSOMMABLES DE LA TORCHE MANUELLE :

0 =\

| Coupez I'alimentation grace au commutateur situé a I'arriere de I'appareil avant de changer les consommables.

Pour utiliser la torche manuelle, un ensemble complet de consommables doit étre installé dans le bon ordre : diffuseur, électrode, tuyere, buse de
protection et patin.

) 0 Q)| =m

Patin Buse de protection Tuyére Electrode Diffuseur Torche

CONFIGURATION DE LA TORCHE AUTOMATIQUE (REF. 040014)

1 - CHOIX DES CONSOMMABLES
La torche auto utilise des consommables «non protégés», vous devez laisser une petite distance (2 a 3 mm, entre celle-ci et le métal).
G Afin d’optimiser la coupe, il est important de combiner les bons consommables en fonction du réglage de puissance de votre appareil.

o Un courant trop faible pour la tuyére utilisée entraine des performances de découpe faibles.
» Un courant trop élevé pour la tuyére entraine une usure prématurée de celle-ci.

A Le gougeage avec une torche automatique n’est pas possible.
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Consommables de la torche automatique :

037496 (x1)

45@
039292 (x1)

Q)

Deflecteur

COUPE

039308 (x1)

Q)

Deflecteur

PRECISION CUT

039216 (x1)

=
g

039339 (x1)

ki

ohmic

Buse de
protection

039223 (x1)

039445 (x1)

ki

ohmic

Buse de
protection

E

039315 (x5)
45A

S

039162 (x5)
45A

039179 (x5)

039186 (x5)

039155 (x5)

b

Electrode

039155 (x5)

—{p

Flectrode

039131 (x1)

Diffuseur

039148 (x1)

Diffuseur

038479-6m
039520-12m

038479-6m
039520-12m

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
I
:
1
' v/ 85A TRI
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
I
1
1
1
1
1
I

v/ 125A TRI

________________________________________________________________________________________

2 - INSTALLATION DES CONSOMMABLES DE LA TORCHE AUTOMATIQUE

=\

| Coupez I'alimentation grice au commutateur situé & I'arriére de I'appareil avant de changer les consommables.

Pour utiliser la torche auto, un ensemble complet de consommables doit étre installé dans le bon ordre : diffuseur, électrode, tuyére, buse de protec-

tion et patin.
Deflecteur Buse de protection Tuyeére Electrode Diffuseur Torche

3 - ALIGNEMENT D

Monter la torche auto. perpendiculairement a la piéce pour obtenir une coupe verticale.

E LA TORCHE

Utiliser une équerre pour aligner la torche a 90° par rapport a la tole.
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FONCTIONNEMENT DU GENERATEUR

1 - PLACER LA PINCE DE MASSE SUR LA PIECE A DECOUPER.
S'assurer du bon contact électrique et a ne pas mettre le cable sur la trajectoire de découpe.
Attention : la peinture empéche le contact entre la piece métallique et la pince de masse, ne pas oublier de

décaper.

7

2 - VERIFIER LA PRESENCE DE TOUS LES CONSOMMABLES DE LA TORCHE (VOIR Page 10) ET BRANCHER COMME SUIT :

B A
| Insérer le connecteur de la torche (A) dans le logement femelle (E)
‘- \ et visser la partie B. Attention a bien serrer la torche.
E Pour retirer la torche, dévisser de la méme maniére que ci-dessus.

(0]
3 - METTRE EN ROUTE L’APPAREIL et vérifier qu'aucun message d'erreur n'est signalé sur I'écran. En cas d’erreur, \
les corriger en se référant au tableau partie «<ICONES DE DEFAILLANCE». Certaines erreurs peuvent demander un |
redémarrage de I'appareil pour s'annuler.

4 - UTILISER LE SELECTEUR «MODE» POUR CHOISIR LE MODE DE TRAVAIL (voir FIG-2).

r

N )y
R

A

L

2

AN ©
)

3

20 RUJ

' 4

ra

~\

Mode téle pleine :
Pour la coupe ou le percage du métal, il sagit du réglage standard pour la coupe a la traine normale.

Mode téle grillagée :
Choisir ce mode lorsque la téle a découper est ajourée. Ce mode permet de garder I'arc amorcé méme si celui-ci
débouche sur un vide.

Mode gougeage :
Ce mode permet de retirer de la matiere sur une piece métallique pour la préparer au soudage, réparer les défauts
de soudure ou enlever une soudure.

Mode verrouillé téle pleine :

Ce mode permet de reldcher la gachette pour des découpages longs. Appuyer pour démarrer la découpe, relacher
la gachette n‘arrétera pas I'arc. Pour interrompre la coupe ,réappuyer et relacher la gachette, ou retirer la torche
de la piéce.

5 - REGLAGE DU COURANT (FIG-2)
Utiliser la molette «3» pour régler le courant de coupe en fonction de I'épaisseur et du type de métal a découper.

6 - REGLAGE MANUEL OU AUTOMATIQUE DE LA PRESSION D’AIR (FIG-2)
Le bouton «2» permet de choisir entre le mode automatique ou le mode manuel du réglage de pression dair.

MANUAL

Le mode automatique ajuste automatiquement la pression de I'air en fonction du mode de découpe, de la longueur et du
type de torche connectée afin d’assurer une coupe optimale.

Le mode manuel permet de régler la pression de I'air de fagon plus précise.
Adressé aux professionnels ou personnes ayant de I'expérience.
Pour régler la pression manuellement, utiliser la molette «Air» pour faire varier la pression sur I'écran de I'appareil.

7 - PARAMETRAGE DES LONGUEURS DE TORCHE (FIG-2)
Pour définir la longueur de la torche utilisée, maintenir le bouton «2» 3 secondes pour faire apparaitre le menu.

11
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Il existe 2 types de torches automatiquement détectées par I'appareil :
- Handheld : torche manuelle
- Mechanized : une torche automatique.

Detected torch : Handheld

[ 6m-19.7 ft

00 12m-39.4ft La molette «A» permet de naviguer et de choisir entre les différentes longueurs de torches.
Ce choix est important pour ajuster la pression dair de la torche de fagon optimale.

Quit Le bouton «P» permet de valider le choix.

LOQUET DE SECURITE

La torche est équipée d'un loquet de sécurité pour prévenir les amorgages accidentels : Déverrouiller-le puis appuyer sur la gachette comme ci-
dessous :

Portez un équipement de protection approprié. Tenez-vous a I'écart du bout de la torche. Eloignez vos mains de la trajectoire de cou-
page. Ne dirigez jamais la torche vers vous ou un autre.

ASTUCES POUR LE COUPAGE AVEC TORCHE MANUELLE

o Trainer lIégerement la buse sur la piéce pour maintenir une coupe réguliere. Ceci permet d‘assurer une distance constante et correcte.

e Lors de la coupe, assurez-vous que les étincelles sortent du bas de la piece. Les étincelles doivent trainer légérement derriére la torche lorsque vous
coupez (angle de 15° a 30° a partir de la verticale).

« Si les étincelles jaillissent du haut de la piece, ralentissez le déplacement ou réglez le courant de sortie a un niveau plus élevé.

e Pour des coupes en ligne droite, utiliser une régle comme guide.

COUPE MANUELLE A PARTIR DU BORD DE LA PIECE

@ La pince de masse fixée a la piéce, maintenez le patin de la torche perpendiculaire
(90°) a I'extrémité de la piéce.

: /""-*‘llll m

@ Appuyez sur la gachette de la torche pour amorcer I'arc jusqu’a ce que celui-ci ait
complétement entamé la piéce.

i

@ Lorsque la piéce est entamée, trainez légerement le patin sur la piéce pour conti-
nuer la coupe. Essayez de maintenir un rythme régulier.




PLASMA CUTTER 85A / 125A

PERCAGE D’UNE PIECE / DECOUPE EN MILIEU DE PIECE

@ La pince de masse fixée a la piéce, maintenez la torche a un angle d’environ 30°
sur la piéce.

Appuyez sur la gachette de la torche pour amorcez I'arc tout en maintenant I'angle
(30°) par rapport a la piéce. Faire pivoter
lentement la torche vers une position perpendiculaire (90°).

@ Immobilisez la torche tout en continuant a appuyer sur la
gachette. Si les étincelles sortent au bas de la piece, I'arc a percé le matériau.

@ Lorsque la piéce est entamée, trainez lIégerement le patin sur la piéce pour conti-
nuer la coupe. Essayer de maintenir un rythme régulier.

GOUGEAGE D'UNE PIECE

La pince de masse fixée a la piéce, maintenez la torche a un angle d’environ 45°
@ sur la piéce, tout en maintenant le patin spécial gougeage a environ 2 mm de la
piece avant d'amorcer la torche.

@ Appuyez sur la gachette de la torche pour amorcer I'arc tout en maintenant I'angle
a 45° sur la piéce a mesure que vous pénétrez dans la goujure.

Poussez I'arc plasma dans le sens de la goujure que vous souhaitez créer. Mainte-
@ nez une distance minimale entre le patin de la torche et le métal fondu pour éviter
de réduire la durée de vie du consommable ou d’endommager la torche.

13
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Vitesse

Distance
torche - piéce

Angle
PROFIL DE LA GOUJURE

Vous pouvez varier le profil de la goujure en variant la vitesse de la torche sur la piéce,
la distance torche-piéce, I'angle de la torche sur la piece et le courant de sortie de la
source de courant.

MODIFICATION DU PROFIL DE LA GOUJURE

5 (- [+ [+ & (- (+) [+ =
=l Largeur

<

5

(1))

) Augmenter la  Réduire la Auqmenter Rgdwre la Augmenter Réduire Augmenter le  Réduire le
Solutions . ; la distance distance 7 ,
vitesse vitesse I'angle I'angle courant courant

torche-piéce  torche-piece

INSPECTION DES CONSOMMABLES (MONTAGE ET DEMONTAGE, VOIR P.10)

Piéces

Actions Solutions

Patin

@ Vérifier visuellement le trou interne du patin.
Vérifier 'absence de débris accumulés dans le patin.

Remplacer le patin si le trou n'est plus arrondi.
Eliminer toute matiére superflue.

OK

Remplacer la buse lorsque celle-ci semble tres abimée

.))DI)) Vérifier 'absence de dommages et d'usure sur la surface. -
(trace de brdlures).

Q:» Vérifier visuellement le trou interne de la tuyére.

Remplacer la tuyeére si le diamétre interne est élargi
ou déformé.

NOK

Vérifier 'absence de dommages et d’usure sur la
surface et a I'intérieur du diffuseur. [Mﬂ hlﬂﬂ gée ou usée ou si un des trous de sortie de gaz est
Diffuseur | L'@bsence d’obstructions des trous de sortie de gaz.

Remplacer le diffuseur si la surface est endomma-

obstrué.

OK NOK
ﬂ:mm Vérifier visuellement le trou interne de Iélectrode. m = EZTpSIa:ﬁ;)I electrode des que lnsert est use (retrait
Electrode OK NOK ) :

ICONES DE DEFAILLANCE

Des codes erreurs apparaissent a chaque fois qu’un probléme est détecté. Ces codes sont classifiés grace a 2 chiffres
(Type d’erreur + code erreur) faisant référence au tableau ci-dessous.
Seul le code erreur ayant la priorité la plus haute s'affiche a I'écran.

\ ; Communication
‘ Informe qu’une erreur a été détectée dans le bus de communication.

Warning
L'appareil continue de fonctionner. L'utilisateur doit interagir avec l'interface pour retirer le défaut.

Thermique
La température ambiante des dissipateurs est en dehors des plages de fonctionnement acceptables.
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Perturbation
L'appareil est bloqué au démarrage ou la découpe s'interrompt car une défaillance est apparue. La défaillance doit étre corrigée
et 'appareil doit étre redémarré.

Buse

» . Air
¥ Probléme détecté sur I'alimentation en air. Alimentation débranchée ou pression d'air insuffisante.
* z . . . Y r 7. I’ . r 7
= Les consommables sont mal serrés. L'alimentation doit étre coupée, les consommables réinstallés et I'appareil redémarré.
v

Sérieux
Le produit nécessite une intervention technique.

, Code S .
Type d'erreur erreur Signification Logo Cause-Solution
. , L'une des protections thermiques est
1 Al,J moins un capteur de température non débranchée. Faire contrbler par un technicien
détecte i s

qualifié.

2 Protection thermique secondaire haute La température interne est devenue exces-

; 3 Protection thermique secondaire basse sive. - .
1 - Température Laissez I'appareil alimenté pour permettre

4 Protection thermique primaire son refroidissement jusqu'a annulation de la
protection.
La température ambiante ne permet pas le

5 Sous température ambiante <-20°C fonctionnement de I'appareil. Déplacez-le
dans un endroit plus chaud.
L'appareil a détecté quau moins une des

1 Une phase est manquante phases est manquante. Débrancher le pro-

P q duit et vérifier le réseau électrique de votre

installation.
Une surtension a été détectée sur le réseau

2 Surtension détectée sur le réseau €lectrique. L'appareil s’est protégé. Débran-

cher le produit et vérifier le réseau électrique
de votre installation.

L'appareil averti que la tension du réseau
s'approche de la plage maximale autorisée.
Si cette plage est atteinte a la mise sous
tension, I'appareil se bloque. Débrancher
le produit et vérifier le réseau électrique de
4 Tension du réseau trop haute (+15%) votre installation.

Tensi S -15%
> - Protection 3 ension du réseau trop basse (-15%)

B>

La plage maximale de tension réseau
autorisée a été atteinte, I'appareil a cessé
5 Tension réseau hors limites (+/-20%) la découpe pour se protéger. Débrancher
le produit et vérifier le réseau électrique de
votre installation.

Protection thermique secondaire haut débran-

chée L'une des protections thermiques est débran-
Protection thermique secondaire bas débran- chée.
2 . . n .. e s
3 - Composants chée Faire contrdler par un technicien qualifié.
3 Protection thermique primaire débranchée

Controler PWM a retourné une erreur. L'appa-

4 Protection contr6leur PWM PSS , :
reil nécessite une réparation.

Vérifier que le tuyau d‘air est bien branché
1 Pas d'air sur l'appareil ou qu’une pression comprise
entre 5 et 9 bars est présente.

4 - Air d‘air de la torche est devenue trop faible
pour assurer la découpe. Vérifier votre ali-

mentation en air.

RW2 L'appareil a arrété la découpe car la pression
2 Pression trop basse

L'appareil informe que la pression d'air
3 Pression faible devient faible, la découpe continue tout de
méme. Vérifier votre alimentation en air.

15
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La torche n'est pas connectée. Brancher
1 Pas de torche une torche dans le logement et redémarrer
I'appareil.

Le contact de la buse n’est pas détecté.
Débrancher I'appareil, réinstaller les consom-
mables et redémarrer.

2 Buse non connectée

5 - Accessoires La gachette a été détectée «appuyée» au

3 Gachette appuyee démarrage de I'appareil.

Le test du ventilateur a retourné une erreur.

4 ventilateur en defaut Vérifier que le ventilateur est fonctionnel.

Les deux types de torches ont été détectés
en méme temps. Vérifiez que votre torche
est compatible.

5 Deux torches détectées

Une erreur a été détectée dans la communi-
cation interne. Redémarrer le produit. Faire
contrbler la connectique entre la carte de
face avant et la carte principale par un tech-
nicien qualifié si I'erreur persiste.

Défaut d'établissement de I'arc pilote.

Les consommables semblent ne pas étre

Erreur de communication entre les microcon-

6 - Communication 1 A
tréleurs

*’{_EE ||| e[

Défaut de vérification de contact dans la

torche
revenus en place.
2 Défaut d'arc pilote A Défaut d etatl)llssement d’e Iarc ,pllotg. )
. Le courant d'arc pilote n'a pas été détecte.
7 - Init z PR p -
. , , . Défaut d'établissement de I'arc pilote.
3 Défaut d'ouverture de I'arc pilote h , . , G s .
La tension d‘arc pilote n'a pas été détectée.
Vérifier I'état des consommables.
5 Défaut d'établissement général de I'arc pilote Si le défaut persiste, I'appareil nécessite une
réparation.

ANOMALIES, REMEDES

PROBLEMES SOLUTIONS

- Vérifiez que le cordon d‘alimentation est branché dans la prise.

- Vérifiez que I'appareil est en marche au panneau d‘alimentation
principal ou au boitier du sectionneur.

- Vérifiez que la tension secteur nest pas trop faible (plus que 15 %
sous la tension nominale).

- Vérifiez que le disjoncteur ne s'est pas déclenché.

L'appareil ne sallume pas.

- Consommables usagés.

Lair d'arc pilote s'eteint. - Pas de contact électrique entre la tuyére et I'électrode.

- Vitesse de coupe trop faible.
L'air de coupe s'arréte. - Mauvaise connexion de la pince de masse.
- Hauteur de coupe trop élevée.

- Tuyére non adaptée.

- Vitesse de coupe trop élevée.

- Pas assez de courant.

- Epaisseur de piece trop élevée.

Pénétration insuffisante.

Usure prématurée des consommables. - Courant trop élevé par rapport au choix de la tuyere.

- Purger le filtre a air.

Larc pulvérise et siffle. - La cartouche filtrante du filtre doit étre nettoyée ou remplacée.

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main d’oeuvre).

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d‘alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner |'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)
- une note explicative de la panne.
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

/'\ m; Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
o Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions featured in this manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for cutting operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual.
The operator must respect the safety precautions that apply to this type of cutting. In case of inedaquate or unsafe use, the manufacturer cannot be
held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine in an open, or
well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Plasma cutting can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Cutting exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers are
advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry, fireproof and

in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.
Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any person in
the welding area).

© Qe

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for
any accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch or
the electrode holder, you should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any intervention. The cooling unit
must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

>

PLASMA AND GAS CUTTING FUMES

.' The fumes, gases and dust emitted by plasma cutting are dangerous to health. It is necessary to provide sufficient ventilation, an
air supply is sometimes necessary. A fresh air mask may be a solution in case of insufficient ventilation.
M

Check that the suction is effective by checking it against safety standards.

Caution Plasma cutting in small environments requires remote security monitoring. In addition, plasma cutting of certain materials containing lead,
cadmium, zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful.

Also degrease the parts before cutting them.

Bottles must be stored in open or well ventilated rooms. They must be in an upright position and held on a support or trolley.

Plasma cutting should not be used near grease or paint. 17
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FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

Protect the plasma cutting area completely, flammable materials must be kept at least 11 metres away.
_‘ Fire-fighting equipment must be present in the vicinity of plasma cutting operations.

:;‘-é Beware of hot material or sparks splashing even through cracks.

They can be the source of a fire or explosion.

Keep people, flammable objects and pressurized containers away from each other at a sufficient safety distance.

Plasma cutting in closed containers or tubes is to be avoided and if they are open, they must be emptied of any flammable or explosive material (oil,
fuel, gas residues, etc.).

Grinding operations must not be directed towards the device itself or flammable materials.

ELECTRIC SAFETY

N )

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious accidents, if not deadly.

Never touch live parts inside and outside of the device when it is powered on (Torches, clamps, cables, electrodes) as they are connected to the
welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the grid and wait 2 minutes. so that all the capacitors is discharged.

Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Be sure to change the cables and torches if they are damaged, to be performed by qualified and authorized personnel.

The dimensioning of these accessories should be sufficient.

Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment
in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

This Class A machine is not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the domestic
low-voltage power grid. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at these sites, due to
conducted interferences as well as radiation.

PLASMA CUTTER 85A / 125A :
D: This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.
This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage systems

interfacing with the public supply only at the medium- or high-voltage level. On a public low-voltage power grid, it is the
responsibility of the installer or user of the device to ensure, by checking with the operator of the distribution network, which
device can be connected.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

current produces an electromagnetic field around the welding circuit and plasma cutting equipment.

‘\. | The electric current flowing through any conductor produces localized electric and magnetic fields (EMF). The plasma cutting
S

- EMF electromagnetic fields can interfere with some medical implants, such as pacemakers. Protective measures must be taken for persons with
medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk assessment for users.

All users should use the following procedures to minimize exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:
- position the welding cables together - fix them with a clamp, if possible;

- position yourself (torso and head) as far away from the welding circuit as possible;

- never wrap the welding cables around the body;

- do not position the body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of the body;

- Connect the return cable to the processed part as close as possible to the area to be welded;

- do not work near, sit or lean against the plasma cutting current source;

- do not cut off when transporting the plasma cutting current source.

Carriers of pacemakers should consult a doctor before using this equipment.
Exposure to electromagnetic fields during plasma cutting may have other health effects that are not yet known.

RECOMMENDATIONS FOR EVALUATING THE PLASMA CUTTING AREA AND INSTALLATION

General information

The user is responsible for the installation and use of the plasma cutting equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, it must be the responsibility of the user of the plasma cutting equipment to resolve the situation with the manufacturer’s
technical assistance. In some cases, this corrective action may be as simple as grounding the welding circuit. In other cases, it may be necessary to
build an electromagnetic screen around the plasma cutting current source and the entire part with input filters mounted. In all cases, electromagnetic
interference must be reduced until it is no longer a nuisance.
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Evaluation of the plasma cutting zone

Before installing plasma cutting equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following
must be taken into account:

(a) the presence above, below and beside the plasma cutting equipment of other power, control, signalling and telephone cables;
(b) radio and television receivers and transmitters;

(c) computers and other control equipment;

(d) critical safety equipment, for example, protection of industrial equipment;

(e) the health of neighbouring persons, for example, the use of pacemakers or hearing aids;

(f) the equipment used for calibration or measurement;

(g) the immunity of other materials in the environment.

The user must ensure that other equipment used in the environment is compatible. This may require additional protective measures;
(h) the time of day when plasma cutting or other activities are to be performed.

The size of the surrounding area to be taken into account depends on the structure of the building and other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the facilities.

Evaluation of the plasma cutting system

In addition to zone assessment, the assessment of plasma cutting systems can be used to identify and resolve disturbances. Emission assessment
should include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11:2009. In situ measurements can also confirm the effectiveness of mitigation
measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. Public Power Supply: Plasma cutting equipment should be connected to the public power supply according to the manufacturer’s recommendations.
If interference occurs, additional preventive measures such as filtering of the public power supply network may be required. Consideration should
be given to shielding the power cable in a metal conduit or equivalent of a permanently installed plasma cutting equipment. The electrical continuity
of the shielding must be ensured over its entire length. The shield must be connected to the plasma cutting current source to ensure good electrical
contact between the conduit and the plasma cutting current source envelope.

b. Plasma Cutting Equipment Maintenance: Plasma cutting equipment should be subject to routine maintenance as recommended by the
manufacturer. All access points, service doors and covers should be closed and properly locked when the plasma cutting equipment is in use. Plasma
cutting equipment should not be modified in any way, except for the modifications and adjustments mentioned in the manufacturer’s instructions. In
particular, the arc spark gap of the arc initiation and stabilization devices should be adjusted and maintained in accordance with the manufacturer’s
recommendations.

c. Welding cables: The cables should be as short as possible, placed close to each other near the ground or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the part to be cut increase the risk of electric shock to the operator if he touches both these metal elements and the electrode. The operator should
be isolated from such metal objects.

e. Grounding the part to be cut: When the part to be cut is not grounded for electrical safety or because of its size and location, as is the case,
for example, with ship hulls or steel structures in buildings, a connection connecting the part to ground may, in some cases and not systematically,
reduce emissions. Care should be taken to avoid grounding parts that could increase the risk of injury to users or damage other electrical equipment.
If necessary, the connection of the part to be cut to earth should be made directly, but in some countries where this direct connection is not allowed,
the connection should be made with an appropriate capacitor and chosen according to national regulations.

f. Protection and shielding: Selective protection and shielding of other cables and equipment in the surrounding area can limit disturbance
problems. Protection of the entire plasma cutting area can be considered for special applications.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE PLASMA CUTTING CURRENT SOURCE

The power source is equipped with upper handles for hand carrying. Be careful not to underestimate your weight. Handles are
not considered as a means of slinging.

Do not use the cables or torch to move the plasma cutting current source. It must be moved to the vertical position.
Do not allow the power source to pass over people or objects.

INSTALLATION

- Place the power source on a ground with a maximum inclination of 10°.

- Provide sufficient area to ventilate the plasma cutting current source and access the controls.

- Do not use in an environment with conductive metal dust.

- The power source must be protected from driving rain and not exposed to sunlight.

¢ The machine benefits from an IP23 protection index, which means:

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,

- Protection against the rain inclined at 60° towards the verticale.

These devices can be used outside in accordance with the IP23 protection index.

The power supply, extension and welding cables must be completely unwound to avoid overheating.

The manufacturer does not accept responsilbity for damage resulting from incorrect and/or dangerous use of the machine .
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MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person. An annual maintenance is recommended.
- Disconnect the power supply by unplugging the plug, and wait two minutes before working on the equipment. Inside, voltages
-=D' and intensities are high and dangerous.

1 - Air filter maintenance:

e It is necessary to periodically empty the air filter. To do so, press and hold the orange button below the filter.
¢ Disassembly:

- Unplug the air supply.

- Grab the tank, press the latch and rotate the bowl 45 degrees to the left.

- Pull the cube downwards and then put it down .

- The filtering part is white, clean or replace it if necessary (ref. 039735).

2 - Periodical maintenance:

e Periodically remove the cover and dust with an air gun. You are advised to have the electrical connections checked by a qualified person, with an
insulated tool.

¢ Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, an after sales
service or a qualified person to prevent danger.

» Do not obstruct the machine’s air intake, to allow air circulation.

e Check that the torch does not have any cracks or exposed wires.

e Check that the consumables are installed properly and not worn.

» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During set up, the operator must
ensure that the machine is unplugged. Connecting generators in a series or a parallel circuit is forbidden. It is recommended to use the welding cables
supplied with the unit in order to obtain the optimum product settings.

MACHINE SUPPLIED WITH
CUTTER 85A TRI CUTTER 125A TRI
Ref. 029880 Ref. 029996 Ref. 029897 Ref. 029910
r i v i 2V 4
MT 125 - 6m MT 125 - 6m

4 m-10 mm2 4 m - 16 mm? 4 m - 16 mm?

A v v v v

Starting kit - V _ V
[ (mim v v v v
Pneumatic fittings 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
HARDWARE DESCRIPTION (FIG-1)
1- Keyboard + buttons 5- Air filter
2- Torch connector 6- On/off switch
3- Earth clamp connector 7- Power supply cable
4- Compressed air connector 8- CNC connector (optional)
CONTROL BOARD (IHM) (FIG-2)
1-  Air pressure adjustment knob. 5- Operating modes.
2-  Air pressure setting selection button (manual / auto). 6- Air pressure display.
3-  Current setting knob. 7- Electrical current display.

4- Operating mode selector.

POWER SUPPLY — STARTING UP

- The PLASMA CUTTER 85A is supplied with a 32A plug of type EN 60309-1.

- The PLASMA CUTTER 125A is supplied without plug, it is recommended to use a 63A plug of type EN 60309-1.

These current sources should only be used on a four-wire, three-phase 400V (50-60 Hz) electrical installation with a neutral connected to earth.
The effective absorbed current (I1eff) is indicated on the device, for maximum operating conditions. Check that the power supply and its protections
(fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current required in use. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow use
at maximum conditions.
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CONNECTION ON A GENERATOR

These machine can only work with generators as long as the 400V auxiliary power can supply the required amount of energy. The generator must
satisfy the following requirements :

- The peak alternative voltage is inferior to 700V.

- The fequency is comprised between 50 and 60 Hz.

- The effective alternative voltage is always superior to 400Vac £15%.

It is imperative to check these requirements as several generators generate high voltage peaks that can damage these machines.

USE WITH EXTENSION CABLES

All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine’s voltage.
Use an extension that complies with national safety regulations.

PLASMA CUTTER Current input Extension selection (<45m)
85A TRI 6 mm?2
400V
125A TRI 10 mm?2

AIR SUPPLY

The air supply can come from a compressor or high pressure bottles. A high pressure manometer must be used on any type of air supply and must be
able to transport the gas to the plasma cutter. These machines come with an integrated air filter (5um), but an extra filtering system can be necessary
depending on the quality of the air supply (impurities filter in option, ref. 039728).

If the supplied air is of low quality, the cutting speed is reduced, the cutting quality deteriorates, the maximum cutting capacity
diminishes and the life cycle of the consumables is reduced.

For optimal performance, the compressed air must comply with the standard ISO8573-1, class 1.2.2. The maximum vapor pressure point must be - 40
°C. The maximum oil quantity (aerosol, liquid et vapor) must be 0.1 mg/m3.

% Connecting the gas supply to the current source by means of an inert gas

1 pipe of an internal diameter of 9.5 mm and a quick connect coupler.
4

[ ]
The pressure must not exceed 9 bars,
* The filter’s cuve could explose.

The recommended entry pressure during air circulation is 5 to 9 bars with a minimum of 305 L/min.

MANUAL TORCH SETUP

The torches are cooled with ambient air and do not require any special cooling.
1 - CONSUMABLES LIFE CYCLE
The replacement frequency of the Plasma Cutter 85A TRI et 125A TRI's consumables depends on several factors:

¢ The metal thickness.

* The average cutting time

e The cutting mode (manual or automatic).

» The air quality (presence of oil, humidity or other contaminants).

* The metal piercing or the cut from the edge.

* The adequate distance between the torch and the part when cutting or gouging.
* The adequate piercing height.

e The chain link cutting.

In normal conditions :

- During manual cutting, the electrode wears out first.
- During automatic cutting, the shroud wears out first.
2 - CHOICE OF CONSOMMABLES

The manual torch uses «protected» consumables. It is thus possible to drag the tip of the troch on the metal.
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ﬂ To maximise the cutting performance, it is important to use the correct consumables depending on the plasma cutter settings.

e A current that is too low leads to low cutting performance.
¢ A current that is too high for the tailpipe leads to early deterioration.

Manual torch consumables :

CuUT

CuT

GOUGING

GOUGING

PRECISION CUT

: 45A
‘ @
AN

—_—— e — e —

039230 (x1) 039216 (x1)

1)

Shield Protective
shroud

039247 (x1) 039223 (x1)

1)

Shield Protective
shroud

039216 (x1)

1)

Shield Protective
shroud

039254 (x1) 039223 (x1)

1)

Protective
shroud

039162 (x5)
45A

g

039179 (x5)
65A

g

039186 (x5)
85A

g

Tailpipe

029193 (x5)
105A

g

039209 (x5)
125A

g

Tailpipe

039261 (x5)
65-85A

L

Tailpipe

039278 (x5)
105A

039285 (x5)
125A

Tailpipe

039155 (x5)

[p

Electrode

039155 (x5)

[P

Flectrode

039155 (x5)

[filip

Flectrode

039155 (x5)

—lp

Electrode

039131 (x1)
Diffuser
039506-6m
039513-12m
.
039148 (x1)

039506-6m

039513-12m
.
039131 (x1) I
1
1
1
|
Diffuser !
1
I
039506-6m !
039513-12m !
.
039748 (x1)

Diffuser

039506 -6m
039513-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

v/ 125A TRI

v 85A TRI

v/ 125A TRI

v/ 125A TRI
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3 - INSTALLATION OF THE MANUAL TORCH CONSUMABLES :

0 =\

| Before changing the consumables, cut the power supply using the interrupor behind the machine.

To use the manual torch, a complete set of consumables must be installed in the correct order: diffuser, electrode, tailpipe, protection shroud and
shield.

) 0 Q) =w

Shield Protective shroud Tailpipe Electrode Diffuser Torch

AUTOMATIC TORCH SETUP (REF. 040014)

1 - CHOICE OF CONSUMABLES
The auto torch uses «unprotected» consumables, a small distance distance (2 to 3 mm, between the torch and the metal).
G To maximise the cutting performance, it is important to use the correct consumables depending on the plasma cutter settings.

¢ A current that is too low leads to low cutting performance.
¢ A current that is too high for the tailpipe leads to early deterioration.

A Gouging is impossible with an automatic torch.
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Auto torch consum

037496 (x1)

45%

039292 (x1)

Q)

Deflector

CUT

039308 (x1)

9)

Deflector

ables:

PRECISION CUT

039216 (x1)

£
g

039339 (x1)

ki

ohmic

Protective
shroud

039223 (x1)

E
@E

039445 (x1)

ki
@E

ohmic

Protective
shroud

039315 (x5)
45A

S

039162 (x5)
45A

039179 (x5)
65A

g

039186 (x5)
85A

g

Tailpipe

039193 (x5)
1

039209 (x5)
1

Tailpipe

039155 (x5)

[P

Electrode

039155 (x5)

b

Electrode

039131 (x1)

Diffuser

Diffuser

038479-6m
039520-12m

038479-6m
039520-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

________________________________________________________________________________________

2 - INSTALLATION OF THE AUTOMATIC TORCH CONSUMABLES

O =\

| Before changing the consumables, cut the power supply using the interrupor behind the machine .

To use the automatic torch, a complete set of consumables must be installed in the correct order: diffuser, electrode, tailpipe, protection shroud and

shield.

()

b 1)

)

—p

EE

Deflector

Protective shroud

Tailpipe

Electrode

Diffuser

Torch
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3 - TORCH ALIGNMENT

Fix the auto torch perpendicularly to the part to get a vertical cut.
Use a square rule to align the torch at 90 ° to the metal sheet.

MACHINE OPERATION

1 - PLACE THE EARTH CLAMP ON THE PART TO CUT
Ensure proper electrical contact and do not to put the cable on the cutting trajectory.
Warning: painting prevents contact between the metal part and the earth clamp, do not forget to sand.

==

2 - CHECK THE PRESENCE OF ALL THE CONSUMABLES ON THE TORCH (SEE Page 24) AND CONNECT AS FOLLOWS :

B A
L Insert the torch’s connector (A) in the female compartment (E) and
‘ \ screw the B part. Be careful to tighten the torch.
E To remove the torch, unscrew in the same manner as above.

(0]
3 - START THE MACHINE and check that no error message is displayed on the screen. In case of error, correct by \
referring to the table section «failure Icons». Some errors may require the device to reboot. |

4 - USE THE SELECTO

R «MODE>» TO CHOOSE THE WORKING MODE (see FIG-2).

7

W =

> RO
~
B
e
&
S L ©
e

a0

oy

N

Metal sheet mode :
For cutting or piercing metal, it's the standard setting for regular cutting.

Chain link mode :
For cutting chain link steel. This mode maintains the arc even between cuts.

Gouging mode :
This mode is for removing materials from a metal sheet. To prepare for welding, remove welding imperfections.

Metal sheet locked mode :
This mode allows the user to release the trigger for long cuts. Press the trigger to start the arc, releasing the trigger
will not stop it. To stop cutting, repress the trigger or remove the torch from the part.

5 - CURRENT SETTING (FIG-2)

Use the adjuster «3» to

set the current relative to the thickness and type of the metal sheet.

6 - MANUAL OR AUTOMATIC SETTING FOR THE AIR PRESSURE (FIG-2)
The button «2» allows to switch between automatic or manual mode ragarding air pressure.

. )2 AUTO

MANUAL

The automatic mode ajusts the air pressure automatically depending on the cutting mode, the lenght and type of the
connected torch for an optimal cut.

The manual mode allows you to adjusts the air pressure more accurately.
Mainly for professionals or experimented people.
To adjust the pressure manually, use the «Air» knob to vary the pressure displayed on the screen.
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To set the length of the torch used, hold the button «2» for three seconds to bring up the menu.

There are 2 types of torches which are automatically detected by the device:
- Handheld: hand torch

Detected torch : Handheld - Mechanized: automatic torch.

[J 6m-19.7 ft

0 12m-39.4ft The «A» dial allows you to choose between different torch lengths. This choice is important to adjust the
air pressure for optimal torch performance.

Quit The button «P» is used to validate the selection.

SAFETY TRIGGER

The torch is equipped with a safety latch to prevent accidental use: Unlock it and pull the trigger as below:

Wear appropriate protective equipment. Stay away from the tip of the torch. Keep your hands away from the cutting trajectory. Never
point the torch towards you or another person.

TIPS FOR CUTTING WITH A MANUAL TORCH

e Lightly drag the shroud on the part for an even cut. This will guarantee a constant, adapted distance.

» When cutting, ensure that the sparks come from the bottom of the part . The sparks should lag slightly behind the torch when cutting (angle of 15
° to 30 ° from the vertical).

o If the sparks fly from the top of the part, slow the movement, or set the output current to a higher level.

e For straight cuts, use a ruler as a guide.

MANUAL CUT FROM THE EDGE OF THE PART

@ With the earth clamp is fastened to the part, maintain the torch’s shield perpendi-
cularly (90°) to the edge of the part.

: /""-*‘llll m

@ Press the torch’s trigger to start the arc until this one has completely cut into the
part.

S

@ Once the part is cut, slightly drag the shield on the part to continue the cut. Try to
maintain a regular rythmn.
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PART PIERCING / CUT IN THE MIDDLE OF THE PART

@

@

GOUGING

O]

With the earth clamp is fastened to the part, maintain the torche at an angle of
roughly 30° to the part.

Press the torch’s trigger to start the arc while maintaining an angle of 30° to the
part. Slowly rotate the torch
towards a perpendicular position (90°).

Immobilise the torch while keeping the trigger pressed. If the sparks come from
below the part, the arc has cut the material.

Once the part is cut, slightly drag the shield on the part to continue the cut. Try to
maintain a regular rythmn.

With the earth clamp fastened to the part, keep for torch at a 45° angle to the
part, while maintaining the special gouging shield roughly 2mm away from the part
before starting the torch.

Press the torch’s trigger before starting the arc and maintain an angle of 45° to the
part while cutting through the groove.

Push the plasma arc in the direction you wish to cut. Maintain a minimal distance
between the torch’s shield and the melted metal, to avoid consumables’ premature
wear or torch damage.
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Speed

<«

Torch-part gap

CHANGING THE GROOVE’S SHAPE

Angle

GROOVE SHAPE

You may alter the groove’s shape by changing the torch’s speed, the distance or the

torch’s angle.

w1 @ @ Q@ @ @ 0 0 0
| @ @ @ 0 @ @ 0 O
Increase the Decrease the .
- Accelerate Reduce the Raise the Reduce the  Increase the Decrease the
Solutions torch-part torch part
the speed speed angle angle current current
gap gap
CONSUMABLES INSPECTION (ASSEMBLY AND DISASSEMBLY, SEE P.24)
Parts Actions Solutions
Visually check the shield’s internal hole. . .
@3 Check for fragments that may have accumulated in R(-_:-pl_ace the shield if the hole s not round anymore.
. Eliminate all superfluous materials.
the shield.
Shield
.)))EI)) Check the for damage and surface wear. ES[r)!]zc):e the shroud when it looks damaged (traces of
Shroud
) S, Replace the tailpipe if the inner diameter is enlarged
@ Visually check the tailpipe’s internal hole. or distorted.
Tailpipe

the diffuser.

Diffuser

Check for damage and wear on the surface and inside

Check that the fumes’ exhausts are not obstructed.

Replace the diffuser if the surface is damaged or
worn, or if fume exhausts are obstructed.

i

Electrode

Visually check the electrode’s internal hole.

OK

Replace electrode when the insert is used (removal of
1.5 mm).

ERROR ICONS

Error codes appear whenever a problem is detected. These are classified by 2 digits codes

(Error type + error code) referring to the table below.

Only the error code with the highest priority appears on the screen.

Communication

2

Warning

Informs the user that an error has occured in the internal bus.

The machine keeps functioning. The user must interact with the machine to rectify the fault.

Thermal

The heat sink’s temperature is outside the acceptable operating range.
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Disruption

The machine block when starting or the cut is interrupted because a fault has occurred. The fault must be rectified and the

machine must be restarted.

Shroud

The consumables are not tightened properly. The air supply must be cut off, the consumables reinstalled and the device restar-

ted.

» . Air
¥ Faulty air supply Air supply unplugged or insufficient air pressure.
5
-
[
v

Serious
The product requires a technical intervention.

Error type Eg?é Signification Logo Cause-Solution
1 At least one tempature sensor not detected One of the t_h_ermal prc_)tgctlons In .LlanUQQEd'
Have a qualified technician check it.
2 Secondary thermal protection The internal temperature has become exces-
1 - Température 3 Low secondary thermal protection SIVe. )
- - Keep the machine’s supply on to enable
Primary thermal protection cooling until protection cancellation.
The room temperature prevents the machine
5 Below ambient temperature <-20°C from operating properly. Move it in a warmer
area.
The machine has detected that at least one
1 One phase is missing phase is missing. Unplug the machine and
check your electrical distribution network.
An overvoltage was detected on the electrical
2 Overvoltage detected on the network distribution network. The machine is pro-

3 Network voltage is too low (-15%
2 - Protection revoltage | W )

4 Network voltage is too high (+15%)

5 Network voltage is out of range (+/-20%)

&>

tected. Unplug the machine and check your
electrical distribution network.

The machine indicates that the network
voltage is close to the maximum authorised
range. If this happens while powering up, the
machine will stop. Unplug the machine and
check your electrical distribution network.

The maximum voltage range has been
reached, the machine switched off to protect
itself. Unplug the machine and check your
electrical distribution network.

1 Upper secondary thermal protection unplug-
ged
2 Lower secondary thermal protection unplug-
3 - Components ged
3 Primary thermal protection unplugged

4 PWM controller protection

One of the thermal protections in unplugged.
Have a qualified technician check it.

PWM controller has encountered an error.
The machine requires a reparation.

1 No air

4 - Air
2 Pressure too low
3 Low pressure

Check that the air pipe is correctly connected
to the device or that the pressure is com-
prised between 5 and 9 bars.

The device has stopped cutting because the
air pressure has become too low to perform
a cut. Check your air supply.

The machine signals that the air pressure is
becoming low but still performs a cut. Check
your air supply.

29



30

PLASMA CUTTER 85A / 125A

The torch is disconnected. Connect a torch

1 No torch and restart the machine.
The shroud is not detected. Unplug the
2 Shroud disconnected machine, reinstall the consumables and

restart the machine.

> - Accessories 3 Trigger pressed

The trigger was detected as «pressed» while
starting the machine.

4 Faulty fan

The cooling fan test has encoutered an error.
Check that the ventilation fan works.

5 Two torches detected

Both torch types were detected at the same
time. Check that your torch is compatible.

Communication error between micro control-

An internal communication error has been
detected. Restart the product. Have a

*’{_EE ||| e[

6 - Communication 1 lers qualified technician check the connections
’ between the front PCB and the main PCB if
the error keeps occuring.
1 Torch interior contact detection default P!bt arc installation fault. The consumables
did not revert to their place.
. Pilot arc installation fault. Pilot arc current
2 Pilote arc fault
not detected.
7 - Init 3 Pilot arc opening fault Pilot arc installation fault. The arc pilot is not
detected.
Check the state of consumables.
5 Pilot arc installation fault. If the problem remains, the machine requires
to get repair.

ANOMALIES, SOLUTIONS

PROBLEMS SOLUTIONS

The machine does not switch on.

- Check that the power cord is plugged to the mains properly.

- Check that the device is powered on the main circuit breaker panel or
power supply box .

- Check that the voltage is not too low (More than 15% below nominal
voltage).

- Check that the circuit breaker didn't activate.

The pilot arc switches off

- Worn consumables
- No electrical contact between the tailpipe and the electrode.

The cutting arc stops.

- Cutting speed is too low.
- Bad earth clamp connection.
- Cutting height too elevated

Insufficient penetration.

- Unadapted tailpipe.

- Cutting speed too fast.

- Not enough current.

- Part is too thick (more than 15 % below nominal voltage).

Consumables' early deterioration.

- Current is too high for the tailpipe.

The arc sprays and whistles.

- Purge the air filter.
- The filtering cartridge must be cleaned or replaced.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:
¢ Transit damage.
» Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).

e Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported.
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEINE HINWEISE

Lesen Sie bitte die Betriebsanleitung vor der ersten Anwendung sorgfaltig durch.
A [!!I Veranderungen oder Wartungen am Gerat, die nicht im Handbuch aufgefiihrt sind, sind zu unterlas-
sen.

Der Hersteller haftet nich fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes enstanden sind. Bei Problemen oder
Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sich sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMFELD

Das Gerat darf nur fir Schneidarbeiten benutzt werden, die innerhalb des auf dem Typenschild und/oder im Handbuch angegeben Rahmens liegen.
Die Sicherheitsrichtlinien sind zu beachten. Bei unsachgemaBem oder fahrlassigem Gebrauch tibernimmt der Hersteller keine Haftung. Verwenden Sie
das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt leiten kdnnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb
als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen dtzenden Substanzen ist.

Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw.

Ausstattung der Raumlichkeiten.

Temperaturbereich:

Gebrauch zwischen -10 und +40 °C (+14 und +104 °F).

Lagerung zwischen -20 und +55 °C (-4 und 131 °F)

Luftfeuchtigkeit:

Unter oder bis einschlieBlich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Unter oder bis einschlieBlich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Hohe:

Bis zu 1000 m tiber NN (3280 FuB).

INDIVIDUELLER SCHUTZ UND SCHUTZ FUR ANDERE

Das Schneiden kann gefahrlich sein und ernsthafte, sogar todliche Verletzungen verursachen. Wahrend des Schneidens sind die Personen einer
gefahrlichen Hitzequelle, Lichtbogenstrahlungen, Magnetfeldern (Achtung beim Tragen von Schrittmachern), Elektroschockrisiken, Larm und
Gasausstromungen ausgesetzt. Um sich und andere richtig zu schiitzen, sind die folgenden Sicherheitsanweisungen zu befolgen:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung garantieren

SchweiBschutz und/oder SchweiBschutzhaube mit ausreichend hohem Schutzniveau tragen (je nach Anwendung verschieden). Bei
Reinigungstatigkeiten die Augen schiitzen. Insbesondere sind Kontaktlinsen zu vermeiden.

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge ab, um Dritte vor

Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen. In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf
Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutzmitteln ausgeriistet werden.

Larmschutzkopfhorer tragen, falls das Schneidverfahren einen Larmpegel erreichen sollte, der die zugelassene Grenze Ubersteigt.

© 9 6

Bewegliche Teile (Ventilator) auf Abstand halten zu Handen, Haaren und Kleidung. Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das
Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch
unsachgemdBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

Die gerade geschnittenen Werkstiicke sind heiB und kénnen bei ihrer Handhabung Verbrennungen verursachen. Lassen Sie
den Brenner vor jeder Instandhaltung / Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt ausreichend abkiihlen (min. 10 min).
Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat nach Schweiende ca.

10 min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlfliissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

>

PLASMA- UND BRENNSCHNEIDABGASE

3 Die beim Plasmaschneiden entstehenden Dampfe, Gase und Stdube sind gesundheitsschadlich. Es ist notwendig, fiir eine
ausreichende Beliiftung zu sorgen, manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender

Beliiftung eine L6sung sein.
- Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Absaugung, indem Sie sie anhand von Sicherheitsstandards tberprifen.

Vorsicht Plasmaschneiden in kleinen Umgebungen erfordert eine Ferniiberwachung der Sicherheit. Dariiber hinaus kann das Plasmaschneiden
bestimmter Materialien, die Blei, Cadmium, Zink, Quecksilber oder sogar Beryllium enthalten, besonders schadlich sein.

Entfetten Sie auch die Teile, bevor Sie sie schneiden.

Die Lagerung der Flaschen muss in offenen oder gut bellifteten Rdumen erfolgen. Sie miissen sich in aufrechter Position befinden und auf einem
Trager oder Wagen gehalten werden.

Das Plasmaschneiden sollte nicht in der Nahe von Fett oder Farbe eingesetzt werden.
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BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Schiitzen Sie den Plasmaschneidebereich vollstandig, brennbare Materialien miissen mindestens 11 Meter entfernt aufbewahrt
‘\ werden.
—e In der Na@he von Plasmaschneidanlagen miissen sich Feuerléschvorrichtungen befinden.
‘%l Vorsicht vor heiBem Material oder Funken, die auch durch Risse spritzen.
Sie kénnen die Ursache fiir einen Brand oder eine Explosion sein.

Halten Sie Personen, brennbare Gegenstdande und Druckbehalter in einem ausreichenden Sicherheitsabstand voneinander fern.

Plasmaschneiden in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu vermeiden, und wenn sie offen sind, miissen sie von brennbaren oder explosiven
Stoffen (O, Kraftstoff, Gasriicksténde usw.) entleert werden.

Die Schleifarbeiten dirfen nicht auf das Gerat selbst oder brennbare Materialien gerichtet sein.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

N )

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung angeschlossen werden. Verwenden Sie nur die
empfohlenen Sicherungen. Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge oder schwere Verbrennungen
verursachen.

Berithren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerdteinneren oder das geéffnete Gehduse, wenn das Gerdt mit dem Stromnetz
verbunden ist. Trennen Sie IMMER das Gerdt vom Stromnetz und warten 2 weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann. SchweiBen Sie nicht auf dem Boden oder auf feuchten Oberflachen. Arbeiten bei Regen sind grundsatzlich verboten!
Die elektrischen Kabel dirfen unter keinen Umstanden in Kontakt mit Flissigkeiten jedweder Art kommen. Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner
und Masseklemme! AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel und Brenner auszutauschen.
Achten Sie beim Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene
Kleidung in gutem Zustand, um selbst vom SchweiBstromkreis getrennt zu sein. Achten Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf
isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
die lokale Energieversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von
Hochfrequenz-Stoérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

PLASMA CUTTER 85A / 125A :

D: Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.
ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private Niederspannungsnetze
angeschloBen zu werden, die an offentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am

offentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das
Gerat fiir den Betrieb geeignet ist.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Q'
‘\ Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Der
:?W Plasmaschneidstrom erzeugt ein elektromagnetisches Feld um die SchweiBschaltung und die Plasmaschneidanlage.
ERAR

Elektromagnetische EMF-Felder kdnnen einige medizinische Implantate, wie beispielsweise Herzschrittmacher, stéren. Fiir Personen mit medizinischen
Implantaten miissen SchutzmaBnahmen getroffen werden. Zum Beispiel Zugangsbeschrankungen fiir Passanten oder eine individuelle Risikobewertung
fiir Nutzer.

Alle Benutzer sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Exposition gegeniiber elektromagnetischen Feldern durch den SchweiBkreis zu
minimieren:

- positionieren Sie die SchweiBkabel zusammen - fixieren Sie sie mdglichst mit einer Klemme;

- Positionieren Sie sich (Oberkdrper und Kopf) so weit wie mdglich vom SchweiBkreislauf entfernt;

- niemals die schweiBkabel um das gehduse wickeln;

- positionieren sie das gehause nicht zwischen den schweikabeln. Halten Sie beide SchweiBkabel auf der gleichen Seite des Gehauses;

- SchlieBen Sie das Riickfiihrkabel so nah wie mdglich an den zu verschweiBenden Bereich an das bearbeitete Teil an;

- arbeiten sie nicht in der ndhe der plasmaschneidstromquelle, sitzen oder lehnen sie sich an diese an;

- beim transport der plasmaschneidstromquelle nicht abschalten.

Trager von Herzschrittmachern sollten vor der Verwendung dieses Gerates einen Arzt aufsuchen.
Die Exposition gegentiber elektromagnetischen Feldern beim Plasmaschneiden kann weitere, noch nicht bekannte gesundheitliche
Auswirkungen haben.
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EMPFEHLUNGEN ZUR BEWERTUNG DES PLASMASCHNEIDBEREICHS UND DER INSTALLATION

Allgemeine Informationen

Der Anwender ist fiir die Installation und den Einsatz der Plasmaschneidanlage gemaB den Herstellerangaben verantwortlich. Werden elektromagnetische
Storungen festgestellt, muss es in der Verantwortung des Anwenders der Plasmaschneidanlage liegen, die Situation mit technischer Unterstiitzung
des Herstellers zu l6sen. In einigen Fallen kann diese KorrekturmaBnahme so einfach sein wie die Erdung des SchweiBkreises. In anderen Fallen kann
es notwendig sein, einen elektromagnetischen Bildschirm um die Plasmaschneidstromquelle und das gesamte Bauteil mit montierten Eingangsfiltern
herum aufzubauen. In allen Fallen miissen elektromagnetische Stérungen reduziert werden, bis sie nicht mehr storend sind.

Bewertung der Plasmaschneidezone

Vor der Installation einer Plasmaschneidanlage sollte der Anwender die mdglichen elektromagnetischen Probleme in der Umgebung beurteilen.
Folgendes ist zu beachten:

a) das Vorhandensein anderer Leistungs-, Steuer-, Signal- und Telefonkabel Gber, unter und neben den Plasmaschneidanlagen;

b) Radio- und Fernsehempfanger und -sender;

c) Computer und andere Kontrollgerate;

d) kritische Sicherheitseinrichtungen, z. B. Schutz von Industrieanlagen;

e) die Gesundheit von Nachbarpersonen, z. B. die Verwendung von Herzschrittmachern oder Horgeraten;

f) die fir die Kalibrierung oder Messung verwendeten Gerate;

g) die Immunitat anderer Materialien in der Umwelt.

Der Benutzer muss sicherstellen, dass andere in der Umwelt verwendete Gerate kompatibel sind. Dies kann zusatzliche SchutzmaBnahmen erfordern;
h) die Tageszeit, zu der das Plasmaschneiden oder andere Tatigkeiten durchgefiihrt werden sollen.

Die GroBe des zu berticksichtigenden Umfeldes hangt von der Struktur des Gebaudes und anderen dort stattfindenden Aktivitaten ab. Die Umgebung
kann sich tber die Grenzen der Anlagen hinaus erstrecken.

Bewertung der Plasmaschneidanlage

Neben der Zonenbewertung kann die Bewertung von Plasmaschneidsystemen zur Identifizierung und Behebung von Stérungen eingesetzt werden.
Die Emissionsbewertung sollte Messungen vor Ort gemaB Artikel 10 des CISPR 11:2009 beinhalten. In-situ-Messungen kdnnen auch die Wirksamkeit
von MinderungsmaBnahmen bestatigen.

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliche Stromversorgung: Plasmaschneidanlagen sollten geméB den Empfehlungen des Herstellers an die dffentliche Stromversorgung
angeschlossen werden. Im Stérungsfall kénnen zusatzliche vorbeugende MaBnahmen wie die Filterung des offentlichen Stromnetzes erforderlich sein.
Es sollte erwogen werden, das Netzkabel in einer Metallleitung oder einem gleichwertigen Metallrohr wie eine fest installierte Plasmaschneidanlage
abzuschirmen. Die elektrische Durchgangigkeit der Abschirmung muss Uber die gesamte Lange gewdhrleistet sein. Der Schirm muss mit der
Plasmaschneidstromquelle verbunden sein, um einen guten elektrischen Kontakt zwischen der Leitung und der Hiille der Plasmaschneidstromquelle
zu gewahrleisten.

b. Wartung der Plasmaschneidanlage: Die Plasmaschneidanlage sollte einer regelmaBigen Wartung unterzogen werden, wie vom Hersteller
empfohlen. Alle Zugangspunkte, Servicettiren und Abdeckungen sollten geschlossen und ordnungsgemaB verriegelt sein, wenn die Plasmaschneidanlage
in Betrieb ist. Plasmaschneidanlagen diirfen in keiner Weise veréndert werden, mit Ausnahme der in den Herstelleranweisungen genannten Anderungen
und Anpassungen. Insbesondere die Lichtbogenfunkenstrecke der Lichtbogenziind- und Stabilisierungsvorrichtungen ist gemaB den Empfehlungen
des Herstellers einzustellen und zu warten.

c. SchweiBkabel: Die Kabel sollten so kurz wie mdglich sein, nahe beieinander in Bodennahe oder auf dem Boden verlegt werden.

d. Potentialausgleich: Es sollte darauf geachtet werden, alle Metallobjekte in der Umgebung zu verbinden. Metallgegenstande, die mit dem zu
schneidenden Teil verbunden sind, erhéhen jedoch das Risiko eines Stromschlags fiir den Bediener, wenn er sowohl diese Metallelemente als auch die
Elektrode beriihrt. Der Bediener sollte von solchen Metallgegenstanden isoliert sein.

e. Erdung des zu schneidenden Teils: Wenn das zu schneidende Teil aus Griinden der elektrischen Sicherheit oder wegen seiner GréBe und Lage
nicht geerdet ist, wie dies beispielsweise bei Schiffsrimpfen oder Stahlkonstruktionen in Gebduden der Fall ist, kann eine Verbindung zwischen dem
Teil und der Erde in einigen Fallen und nicht systematisch die Emissionen reduzieren. Es ist darauf zu achten, dass keine Erdungsteile verwendet
werden, die das Risiko von Verletzungen von Benutzern oder Schaden an anderen elektrischen Geraten erhéhen kdnnten. Gegebenenfalls sollte der
Anschluss des zu schneidenden Teils direkt erfolgen, aber in einigen Landern, in denen dieser direkte Anschluss nicht zuldssig ist, sollte der Anschluss
mit einem geeigneten Kondensator erfolgen und nach den nationalen Vorschriften gewahlt werden.

f. Schutz und Abschirmung: Selektiver Schutz und Abschirmung anderer Kabel und Gerate in der Umgebung kann Stérungsprobleme begrenzen.
Fir spezielle Anwendungen kann der Schutz des gesamten Plasmaschneidbereichs in Betracht gezogen werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DER PLASMASCHNEIDSTROMQUELLE

Die Stromquelle ist mit oberen Griffen zum Tragen von Hand ausgestattet. Achte darauf, dein Gewicht nicht zu unterschatzen.
Griffe werden nicht als Mittel zum Anschlagen betrachtet.

Verwenden Sie nicht die Kabel oder den Brenner, um die Plasmaschneidstromquelle zu bewegen. Er muss in die vertikale Position gebracht werden.
Lassen Sie die Stromquelle nicht iber Personen oder Gegenstande laufen.

AUFSTELLUNG

- Stellen Sie die Stromquelle auf einen Boden mit einer maximalen Neigung von 10°.

- Stellen Sie geniigend Platz zur Verfligung, um die Plasma-Schneidstromquelle zu beliiften und auf die Bedienelemente zuzugreifen.

- Nicht in einer Umgebung mit leitfdhigem Metallstaub verwenden.

- Die Stromquelle muss vor Schlagregen geschitzt und nicht dem Sonnenlicht ausgesetzt sein.

o Das Gerdat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:
- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser > 12,5 mm.
-Schutzgitter gegen Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

Dieses Gerdt ist fiir AuBenanwendung gemaB der Schutzart IP23 geeignet.

Die Netz-, Verldngerungs- und SchweiBkabel miissen vollstandig abgewickelt sein, um eine Uberhitzung zu vermeiden.
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Der Hersteller GYS haftet nich fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates enstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

-> - Die Wartung sollte nur von einer qualifizierten Person durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung wird empfohlen.
| - Trennen Sie die Stromversorgung durch Ziehen des Steckers und warten Sie zwei Minuten, bevor Sie an dem Gerat

arbeiten. Im Inneren sind die Spannungen und Intensitaten hoch und gefahrlich.

1 - Instandhaltung des Druckluftfilter:

o Es ist notig periodisch den Druckluftfilter zu reiningen. Ein Druck auf den orangen Knopfes unter der Filterglocke bldst gesammeltes Kondensat ab.
e Demontage:

- Die Luftversorgung abkoppeln.

- Verrieglungsknopf driicken und Filterglocke um 45° nach rechts drehen.

- Behalter nach unten ziehen und absetzen.

- Der Filter sollte im optinalen Zustand weif sein und kann bei Bedarf ausgespiilt oder ersetzt werden (Art.-Nr. 039735).

2 - Instandhaltungs des Gerits allgemein:

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaBig Priifungen des GYS Gerdtes auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.

» Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzzuleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine
qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

o Liftungsschlitze nicht bedecken.

¢ Priifen Sie den Zustand des Brennerkopf (Schlitze oder ungeschiitzte Kabeln)

« Priifen Sie, ob die VerschleiBteile korrekt montiert sind und nicht zu verbraucht sind.

e Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieaufladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

MONTAGE - PRODUKTANWENDUNG
AusschlieBlich qualifiziertem, durch den Hersteller autorisiertem Fachpersonal ist es vorbehalten die Montage dieses Gerates durchzufiihren, Achten

Sie darauf, dass das Gerdt wahrend der Montage nicht am Stromnetz angeschlossen ist. Die Reihen- oder Parallelschaltung des Generators ist generell
verboten!. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

IM LIEFERUMFANG

CUTTER 85A TRI CUTTER 125A TRI
Art.-Nr. 029880 Art.-Nr. 029996 Art.-Nr. 029897 Art.-Nr. 029910
r . v . v
MT 125 - 6m MT 125 - 6m

4 m - 10 mm?2 4 m - 16 mm?2 4 m - 16 mm?2

A v v v v

Starthilfekit - v - v
W v v v v
pneumatische Kiipplung 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
GERATSBESCHREIBEUNG (ABB-1)

1- Bedienfeld + Drehregler 5- Luftfilter

2- Brenneranschluss 6- Ein/Aus-Schalter

3- Masseanschluss 7- Netzkabel

4-  Druckluftanschluss 8- CNC-Anschluss (optional)

MENSCH-/MASCHINENSCHNITTSTELLE (IHM) (ABB-2)

1-  Druckluftregler 5- Funktionsweise
2-  Wabhlschalter fiir Luftdruck (manuell/automatisch). 6- Druckluftanzeige
3- Drehregler fir Strom 7- Schneidstromanzeige

4-  Funktionswahlschalter

VERSORGUNG - EIN- UND AUSSCHALTEN

- Der PLASMA CUTTER 85A wird mit einem 32A Stecker vom Typ EN 60309-1 geliefert.

- Der PLASMA CUTTER 125A wird ohne Stecker geliefert, es wird empfohlen, einen 63A Stecker vom Typ EN 60309-1 zu verwenden.

Diese Stromgquellen sollten nur an einer vieradrigen, dreiphasigen 400V (50-60 Hz) Elektroinstallation mit einem mit Erde verbundenen Neutralleiter
verwendet werden.
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Der effektiv aufgenommene Strom (I1eff) wird am Gerét angezeigt, fiir maximale Betriebsbedingungen. Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und
ihre Schutzvorrichtungen (Sicherung und/oder Trennschalter) mit dem im Betrieb erforderlichen Strom kompatibel sind. In einigen Landern kann es
notwendig sein, den Stecker zu wechseln, um den Einsatz unter maximalen Bedingungen zu ermdglichen.

ANSCHLUSS MIT NOTSTROMAGGREGAT

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange der Generator die 400V mit der nétigen Leistung
abgeben kann. Die Hilfsleistung des Generators muss ebenso folgende Bedingungen einhalten: - Der Hilfsstrom ist durch den Generator auf Spit-
zenwerte von maximal 700V begrenzt. - Die Frequenz des Hilfsstroms liegt zwischen 50 und 60Hz. Die RMS Spannung des Hilfsstroms ist stets 400V
AC +15%. Es ist wichtig, diese Rahmenbedingungen zu Uberpriifen, da viele alte Generatoren sehr hohe Spitzenspannungen abgeben. Generatoren
die diesen Rahmen nicht einhalten, kdnnen die Maschine beschadigen und sind nicht erlaubt.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSKABELN

Bei Einsatz von Verlangerungskabeln miissen der Querschnitt entsprechend der Spannung und unter Berlicksichtigung des Spannungsfalls gewahlt
werden. Verlangerungkabel miissen Normenkonform sein.

PLASMA CUTTER Eingangsspannung Verlangerungskabel (< 45m)
85A TRI 6 mm?2
400V
125A TRI 10 mm?2
LUFTVERSORGUNG

Die Druckluftversorgung kann durch einen Kompressor oder einen Druckluftbehalter erfolgen. Bei beiden Arten muss ein ausreichend dimensiomierter
Druckregler verwendet werden. Das Gerat verfiigt tUber einen integrierten Luftfilter (5um), je nach Qualitdt der Luftversorgung kann eine zusatzliche
Filterung erforderlich sein (Schmutzfilter Art.-Nr. 039728, optional).

Eine Versorgung mit verschmutzer Druckluft hat eine Verringerung der Schnittgeschwindigkeiten, eine Verschlechterung der Schnitt-
qualitat, eine Verminderung der Schnittstarkenleistung und eine Verkiirzung der Lebensdauer von Verschleiteilen zur Folge.

Fiir optimale Leistung sollte der Druckluft konform mit der ISO 8573-1 Klasse 1.2.2 bei einer Hochstkonzentration von 0,1 mg/m3, einem maximalen
Taupunkt von -40C und einer maximalen Olkonzentration von 0,1 mg/m3 sein.

SchlieBen Sie die Gasversorgung Uber einen Inertgasschlauch mit einem
Innendurchmesser von 9,5 mm und einer Schnellkuplung an.

Der Druck soll nicht hoher als 9 bar sein. Das Filter-
* gehduse konnte explodieren.

Die empfohlene Durchflussmenge und der empfohlene Druck betragen 305l/min bei 5 bis 9bar.

KONFIGURATION DES HANDBRENNERS
Die Brenner sind Umgebungsluft gekiihlt und benétigen keine externe Kiihlung.
1 - LEBENSDAUER DER VERSCHLEISSTEILE
Mehrere Faktoren beeinflussen, wie haufig Sie die VerschleiBteile der CUTTER 85A TRI und 125 A TRI wechseln missen:
o die Starke des geschnittenen Materials.
e die durchschnittliche Schnittlange.
* automatischer oder manueller Schnitt.
e die Luftqualitat (Vorhandensein von Ol, Feuchtigkeit oder anderen Verschmutzungen).
¢ ob das Metall durchstochen wird oder Schnitte an der Kante begonnen werden.
e der richtige Abstand vom Brenner zum Werkstlick beim Fugenhobeln oder beim Schneiden.
« die richtige Lochstechhohe.
e das Schneiden vom Gitter
Unter normalen Bedingungen nutzt sich beim automatischen Schneiden als erstes die Elektrode und beim manuellen Schneiden als erstes die Dise ab.
2 - AUSWAHL DER VERSCHLEISSTEILE

Fiir den manuellen Brenner benétigen Sie die «geschiitzten» VerschleiBteile.

0 Fir optimale Schnitte mussen die Verschleiteile zu den gewahlten Einstellungen passen.

¢ Verschmutzte Druckluft reduziert die Schneidleistung.
e Eine zu hoher Luftdruck verkiirzt die Lebensdauer der Schneidduise.
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Verbrauchsmaterial fiir den manuellen Brenner:
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039216 (x1) 039261 (x5)
65-85A

Schneiddiisen
Kontaktschutzkappe  Diisenhalter

FUGENHOBEL
|

039278 (x5)
105A
1| 039254 (x1) 039223 (x1)
LU
o
2 ¢ 1)
I
= — 039285 (x5)
= 125A
% Kontaktschutzkappe  Diisenhalter
(T
Schneiddiisen

3 - MONTAGE DER VERSCHLEISSTEILE

=\

039155 (x5)

[ip

Elektrode

039155 (x5)

[l

Elektrode

039155 (x5)

jflp

Elektrode

039155 (x5)

—[lllp

Elektrode

039131 (x1)

Diffusor

039506 -6 m
039513-12m

Diffusor
039506-6m
039513-12m
.
039131 (x1) !
EE |
| (—] \
1
Diffusor E
:
039506 -6m |
039513-12m !
.
039148 (x1)

Diffusor

039506-6m
039513-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

v/ 125A TRI

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

v/ 125A TRI

| Der Netzschalter muss in der Position AUS (Riickseite des Gerates), stehen, wenn die VerschleiBteile gewechselt werden.

Vor der Inbetriebsnahme des manuellen Brenners missen die VerschleiBteile (Diffusor, Elektrode, Schneiddiisen, Diisenhalter und Kontaktschutz-

kappe) in der richtigen Reihenfolge montiert werden.
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ciliiip

A=

Kontaktschutz-
kappe

KONFIGURATION DES AUTOMATISCHEN BRENNERS (ART.-NR. 040014)

Disenhalter

1 - AUSWAHL DER VERSCHLEISSTEILE
Fir den automatischen Brenner bendtigen Sie die «ungeschiitzten» VerschleiBteilen. Das heiBt, Sie miissen 2 bis 3mm Abstand zwischen dem Brenner

und dem Werksttick lassen.

0 Fiir optimale Schnitte miissen die VerschleiBteile zu den gewahlten Einstellungen passen.

Schneiddiisen

e Verschmutzte Druckluft reduziert die Schneidleistung.
e Eine zu hoher Luftdruck verkiirzt die Lebensdauer der Schneidduise.

Elektrode

A Fugenhobeln ist mit einem automatischen Brenner nicht mdglich.

Verbrauchsmaterial fiir den automatischen Brenner:

037496 (x1)

451@2}25?

039292 (x1)

Q)

Kontaktschutzkappe

SCHNITT

039308 (x1)

9)

Kontaktschutzkappe

PRECISION CUT

039216 (x1)

039339 (x1)

i)

ohmic

Diisenhalter

039223 (x1)

039445 (x1)

53)

ohmic

Diisenhalter

039315 (x5)
45A

S

039162 (x5)
45A

g

039179 (x5)
65A

g

039186 (x5)
85A

g

Schneiddiisen

039193 (x5)
105A

g

039209 (x5)
125A

g

Schneiddiisen

039155 (x5)

[l

Elektrode

039155 (x5)

(i

Flektrode

Diffusor

039131 (x1)

Diffusor

039148 (x1)

Diffusor

Brenner

038479-6m
039520-12m

038479-6m
039520-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

________________________________________________________________________________________
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2 - EINSTELLUNG DER VERSCHLEISSTEILEN AUF DEN AUTOMATISCHEN BRENNER

O =\

| Der Netzschalter muss in der Position AUS (Riickseite des Gerates), stehen, wenn die VerschleiBteile gewechselt werden.

Vor der Inbetriebsnahme des automischen Brenners miissen die VerschleiBteile (Diffusor, Elektrode, Schneiddiisen, Diisenhalter und Kontaktschutz-
kappe) in der richtigen Reihenfolge montiert werden.

(I O ==

Kontaktschutz-
kappe

Diisenhalter Schneiddiisen Elektrode Diffusor Brenner

3 - AUSRICHTEN DES BRENNERS

Montieren Sie den Brenner senkrecht zum Werkstlick, um einen vertikalen Schnitt zu erzielen. Richten Sie den Brenner
mithilfe eines Winkels bei 0° und 90° aus.

EMPFEHLUNGEN ZUM GENERATOR

1 - ANSCHLIESSEN DER MASSEKLEMME AN DAS WERKSTUCK

Stellen Sie sicher, dass ein guter Kontakt zwischen dem Metall des Werkstlicks und dem Metall der Masseklemme
besteht.

Achtung: Entfernen Sie Rost, Schmutz, Farbe, Beschichtungen und andere Ablagerungen.

==

2 - PRUFEN SIE, OB ALLE VERSCHLEISSTEILE MONTIERT SIND (S. SEITE 38) UND WIE FOLGT ANSCHLIESSEN

Stecken Sie den Brennerkabelstecker in den Anschluss (E) und
schrauben das Teil B fest. Schrauben Sie den Brenner sorgfaltig fest.
Um den Brenner zu entfernen, schrauben Sie wie oben genannt ab.

-

. o
3 - EINSCHALTEN DES GERATES und Uberpriifen Sie, dass keine Fehlermeldungen in der Anzeige erscheinen. \
Sollte in der Anzeige ein Storfallsymbol erscheinen, kontrollieren Sie die Tabelle «Storfallsymbol». Manche Fehler |
konnen durch ein Wiedereinschalten des Gerats geldscht werden.
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4 - EINSTELLEN DES BETRIEBSART-SCHALTERS (s. FIG. 2).

r Vollblech-Modus:
— L Standarteinstellung zum Schneiden und Durchstechen von Werkstiicken.
mYam (.
~
.‘ 2 Gitter-Modus:
w~ © Wahlen Sie diesen Modus bei gelochten Blechen - wie z.B. Gittern. Dieser Modus ermdglicht ein Ziinden des Licht-
'Tﬂ'{' bogens ohne Kontakt mit dem Werkstiick.
‘ 3 Fugenhobel-Modus:
» » () Der Modus erzeugt eine Fuge auf dem Werkstiick, zur SchweiBnaht-Vorbereitung oder Korrektur von SchweiBfeh-
= lern und zur Entfernung einer Schweinaht.
w 4 .
w_ © Verriegelter Vollblech-Modus: o _ i _ _ o
~ Der Modus erlaubt das Loslassen des Brennertasters bei langeren Schneidvorgangen. Einmaliges Betdtigen des
Brennertasters startet den Schneidvorgang, erneutes Betdtigen stoppt den Schneidlichtbogen wieder.

5 - EINSTELLEN DER STROMSTARKE (FIG-2)
Drehen Sie den Reglerknopf «3», um die Stromstarke auf die jeweilige Schneidanwendung, die Blechdicke und Metallart einzustellen.

6 - MANUELLES / AUTOMATISCHES EINSTELLEN DES LUFTDRUCKS (FIG-2)
Der Reglerknopf «2» ermdglicht den Auswahl zwischen manuellem oder automatischem Modus.

und den Brennertyp fiir optimale Schnitte an.

Im manuellen Modus muss der Luftdruck prazise eingestellt werden. Fir erfahrene Bediener, die den Luftdruck optimieren
[ )2 MANUAL méchten.
Drehen Sie den Reglerknopf «Air», um den gewiinschten Luftdruck einzustellen.

AUTO Im automatischen Modus passt das Gerat den Luftdruck automatisch auf die jeweilige Schneidanwendung, die Brennerlange

7 - EINSTELLUNG DER BRENNERSLANGE (FIG-2)
Wenn Sie die Lange des Brenners einstellen wollen, driicken Sie den Drehregler «2» 3 Sekunden fest und das Dropdownmenii erscheint.

Es gibt 2 Brenner-Typ, die von dem Gerat automatisch erkannt werden:
- Handheld : manueller Brenner
- Mechanized : automatischer Brenner.

Detected torch : Handheld

[0 ém-19.7 ft

[ 12m-39.4ft Der Drehregler «A» ermdglicht den Wechsel zwischen verschiedenen Brennerldngen. Die Auswahl ist
wichtig, wenn Sie den Luftdruck anpassen wollen.
Quit Der Drehregler «P» bestatigt die Auswahl.

SICHERHEITSWIPPENTASTER

Die Handbrenner sind mit einem Sicherheits-Schnappschloss ausgestattet, der ein versehentliches Ziinden verhindert. Schalten Sie das Schnappschloss
frei und driicken Sie den Brennertaster wie folgt:

Tragen Sie bitte die entsprechende Schutzkleidung. Fassen Sie den Brenner nicht am Brennerkopf an. Richten Sie den Brenner nicht
auf sich oder andere. 39
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RICHTLINIEN ZU SCHNEIDEN MIT DEM HANDBRENNER

e Ziehen Sie die Brennerdiise leicht (iber das Werkstiick, um einen gleichmaBigen Schnitt zu erzielen.

e Achten Sie darauf, dass beim Schneiden unter dem Werkstiick Funken austreten. Die Funken sollten beim Schneiden leicht hinter dem Brenner
zurlickbleiben (in einem Winkel von 15°-30° aus der Vertikalen)

« Wenn Funken vom Werkstlick nach oben entweichen, bewegen Sie den Brenner langsamer oder erhéhen Sie den Schneidstrom.

* Nehmen Sie fiir gerade Schnitte ein Lineal zur Hilfe. Verwenden Sie zum Schneiden von Kreisen eine Schablone oder einen Radiusschneidaufsatz
(eine Kreisschneideinrichtung).

BEGINNEN EINES SCHNITTS AN DER KANTE DES WERKSTUCKS

@ Halten Sie die Brennerdise senkrecht (90°) zur Kante des Werkstticks mit ange-
brachter Masseklemme.

@ Betatigen Sie den Wipptaster des Brenners, um den Lichtbogen zu starten. Halten
Sie den Brenner, bis der Lichtbogen das Werkstiick gut durchschnitten hat.

|

@ Dann ziehen Sie die Brennerduise leicht tiber das Werkstiick, um mit dem Schnei-
den fortzufahren. Halten Sie ein stetiges, gleichmaBiges Tempo aufrecht.

o

DURCHSTECHEN EINES WERKSTUCKS

@ Halten Sie den Brenner vor dem Ziinden in einem Winkel von ca. 30 ° mit ange-
brachter Masseklemme.

@ Halten Sie den Brenner zum Werkstlick geneigt, wenn Sie ihn ziinden. Drehen Sie
ihn langsam, bis er in einem rechten Winkel (90°) steht.

@ Halten Sie den Brenner mit gedriicktem Wipptaster fest bis unter dem Werkstiick
Funken austreten, der Lichtbogen hat das Material durchstochen.
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Dann ziehen Sie die Brennerdiise leicht liber das Werkstiick, um mit dem Schnei-
den fortzufahren. Halten Sie ein stetiges, gleichmaBiges Tempo aufrecht.

FUGENHOBELN EINES WERKSTUCKS

Mit angebrachter Masseklemme halten Sie den Brenner in einem Winkel von 45°
@ zum Werkstlick. Zwischen Fugenhobel-Kontaktschutzkappe und Werkstlick muss
ein Abstand von ca. 2mm bestehen.

@ Halten Sie den Brenner mit gedriicktem Wipptaster fest.

Schieben Sie den Plasmalichtbogen in Richtung der zu erzeugenden Fuge. Damit
@ sich die Standzeit des VerschleiBteils nicht verkiirzt oder der Brenner beschadigt
wird, halten Sie die Brennerdise in etwas Abstand zum geschmolzenen Metall.

Geschwindigkeit

<

Abstand zwischen
Brenner und
Werkstiick

Winkel
FUGENPROFIL

Sie kénnen das Fugenprofil verandern, indem Sie folgende Elemente variieren: Ges-
chwindigkeit, mit der sich der Brenner iber das Werkstiick bewegt; Abstand zwischen
Brenner und Werkstlick; Winkel, in dem der Brenner zum Werkstiick gehalten wird
oder den Schneidstrom.

VERANDERUNG DES FUGENHOBELPROFILS

e | @ @ @ @ @ 0 0 @
w | @ @ @ 0 @ @ 0 e

'
.
2T
F
2z
<

VergroBe- .
. . rung des Verringerung . ] . -

Steigerung  Verringerung des Abstands  VergroBe- Verkleine- Steigerung  Verringerung

. Abstands .
Lésungen der Ges- der Ges- swischen zwischen rung des rung des der Stroms-  der Stroms-

chwindigkeit  chwindigkeit Brenner und Winkels Winkels tarke tarke
Brenner und .
Werkstiick

Werkstiick

VERBRAUCHSMATERIALKONTROLLE (MONTAGE UND DEMONTAGE, S. S.38)

YRGS Ursache Lésung
material
@ Das Loch der Kontaktschutzkappe liberpriifen, ins Eifhfﬁgittfsggtﬁappe austauschen, falls den Loch
besondere auf Ablagerungen in der Kappe. Alles unnétiaen Maéerial entfernen
Kontakts- oK | Nok g '
chutzkappe
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')m Uberpriifen, ob es Beschédigungen oder Abnutzungen auf der Oberfliche | Den Diisenhalter austauschen, wenn er sehr bescha-
gibt. digt erscheint (Verbrennungsspuren).

Diisenhalter

@ Das interne Loch der Schneiddiise tiberpriifen.

Die Schneiddiise austauschen, falls das Loch nicht
mehr rund ist.

Schneiddiise OK NOK
Uberpriifen, ob es Beschédigungen oder Abnutzung - - Den Diffusor austauschen, wenn die Oberflache
auf der Oberfliche und im Diffusor gibt. [Mﬂ hﬂﬂ beschadigt oder abgenutzt ist, oder wenn ein Gasaus-
. Alle Gasausgange diirfen nicht verstopft sein. gang verstopft ist.
Diffusor OK NOK

@m | Im | Die Elektrode austauschen, falls das Loch nicht mehr

Cm Dasn interne Loch der Elektrode tberpriifen. .
oK NOK rund ist.

Elektrode

STORFALLSYMBOLE

Storfallcodes erscheinen jedes Mal, wenn ein Problem besteht. Storfallcodes bestehen aus zwei Teilen (Storfalltyp + Storfallcode). Bitte sehen Sie die
Tabelle unten. Der Stérfallcode mit der hdchsten Prioritat erscheint als erstens auf die Anzeige.

\ ; Kommunikation
# Fehler in der internen Kommunikation.

Warnung
System lauft wieder. Der Fehler kann Uber das Bedienfeld entfernt werden.

Thermisch
Die Umgebungstemperatur liegt ausserhalb des zuldssigen Bereiches.

Stérung
System ist beim Einschalten gesperrt oder der Schneidvorgang wird unterbrochen, weil ein Fehler aufgetreten ist. Der Fehler
muss beseitigt und das Gerat neu gestartet werden.

» - Luft
Druckluftversorgung ist unterbrochen oder nicht ausreichend.
5
-
-
v

Diise
VerschleiBteile defekt oder nicht korrekt montiert. Stromversorgung trennen, VerschleiBteile kontrollieren und gegebenenfalls
austauschen.

Service
Das Gerat benétigt technischen Service.

Fehlertyp Fggtlg' Bedeutung Logo Ursache-Losung

1 Mindestens ein Temperatursensor nicht erkannt. Ein 'I.'he.:rmo-Schutzsch?Iter h‘_.i.t ausgelfst. Bitte durch

qualifiziertes Personal Uberpriifen lassen.
1 - Temperatur 2 Sekundartemperatur zu hoch Interne Geratetemperatur liegt ausserhalb des zuldssigen

3 Sekundartemperatur zu niedrig Bereiches. Gerdt eingeschaltet lassen um Abkiihlung zu

4 Primarer thermischer Schutz ermdglichen oder in warmere Umgebung verbringen.

5 Raumtemperatur <-20°C Umgebung_stemperatur ist zu niedrig. In warmere Umge-
bung verbringen.
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Das System hat erkannt, dass mindestens eine Phase

Service.

1 Mindestens eine Phase fehlt fehlt. Das Produkt abschalten und die Netzversorgung
Uberpriifen.
Eine.Uberspannung wiirde im Versorgungsnetz erkannt.
- : Der Uberspannungsschutz hat ausgeldst. Das Produkt
2 Erlannte Uberspannung im Versorgungsnetz abschalten und die Netzversorgung Ihrer Anlage lber-
priifen.
2 - Versorgungs- 3 Netzspannung zu niedrig (-15%) A Das System warnt, dass die Netzspannung den Gren-
fehler zbereich erreicht. Wenn dieser Bereich bereits beim
AC Einschalten erreicht ist, blockiert das System. Das
~y Produkt abschalten und die Netzversorgung Ihrer Anlage
Uberprifen.
4 Netzspannung zu hoch (+15%)
Der zuldssige Grenzbereich der Netzspannung wurde
Uberschritten, das System hat den Schneidvorgang ges-
5 Netzspannung auBer Grenzbereich (+/-20%) toppt, und der Uberspannungsschutz hat ausgeldst. Das
Produkt abschalten und die Netzversorgung Ihrer Anlage
Uberpriifen.
1 Sekundarer Hoch-Temperatursensor ausgelost. . N 5 h i
2 Sekundarer Niedrig-Temperatursensor ausgeldst Eézgsifgregigl;;egsszrenat ausgelost. Durch qualifizierten
3 - Sensorfehler 3 Primé&rer Temperatursensor ausgelost
4 Sensor PWM-Controller Der PWM-Controller hat einen Fehler gemeldet. Das
System bendtigt Service.
1 keine Druckluft Korrekten Anschluss der Druckluftversorgung (5-9 bar
Eingangsdruck) prifen.
4 - Druckluft » § é‘ Das System hat den Schneidvorgang gestoppt, weil
2 zu niedriger Eingangsdruck der Eingangsdruck zu niedrig ist. Druckluftversorgung
Uberpriifen.
Das System informiert, dass der Eingangsdruck abfallt,
3 Eingangsdruck sinkt der Schneidvorgang wird nicht unterbrochen. Druckluf-
tversorgung Uberprifen.
1 kein Brenner angeschlossen H SBtraerrzgﬁr an die Buchse anschlieBen und das System neu
U Disenkontakt wurde nicht erkannt. System abschalten,
2 Diisenkontakt mangelhaft ; VerschleiBteile kontrollieren oder ersetzen und Gerdt neu
[ starten.
v
5 - Zubehor 3 Brennertaster geschlossen Der Taster wurde als «gedriickt» erkannt. Blockierung
9 beseitigen und Gerdt neu starten.
4 Ausfall des Liifters Liifter-Fehler wurde gemeldet. Uberpriifen, ob der Venti-
lator funktionsfahig ist.
2 Brennertypen wurden gleichzeitig erkannt. Uberpriifen,
5 2 Brenner erkannt H ob der angeschlossene Brenner kompatibel ist.
Ein Fehler wurde bei der internen Kommunikation er-
6 - Kommuni- Kommunikationsfehler zwischen den Mikro- kannt. Das Produkt neu starten. Die Verbindungstechnik
Kation 1 kontrollern zwischen der Displayplatine vorne und der Hauptplatine
‘ durch einen qualifizierten Techniker prifen lassen, wenn
das Problem weiterhin besteht.
1 Fehler bei der Priifung des Kontakts im Brenner Eizlek:)E;'Egezgpednennegniso:ggcggcgtEZSS:?j'}ér\]/erSCh|e|8telle
2 Pilotlichtbogenfehler A C&I}Igg ﬁecm i?knadnennt des Pilotlichtbogen. Pilotlichtbogen
7 - Initiierung 3 Fehler bei der Ziindung des Pilotlichtbogens Pilotlichtbogenspannung wurde nicht erkannt.
5 Systemfehler x Ein Systemfehler ist aufgetreten. Das Gerdt benétigt

43
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FEHLER, LOSUNGEN

FEHLER

Das Gerat lasst sich nicht einschalten.

URSACHE

- Priifen, ob das Netzkabel angeschlossen ist.

- Priifen, ob die Spannungsversorgung vorhanden und stabil ist.

- Priifen, ob die Spannung nicht zu hoch oder zu niedrig ist (mehr als 15% Uber oder unter der
Nennspannung).

-Priifen, ob die Sicherung ausgelst hat.

Pilotlichtbogen reit ab.

- Abgenutzte VerschleiBteile
- kein elektrischer Kontakt zwischen der Schneiddiise und der Elektrode.

Schneidlichtbogen reisst ab.

- Schnittgeschwindigkeit zu gering
- Schlechter Massekontakt
- Abstand zwischen Brenner und Werksttick zu gro

Unzuldngliche Schnitttiefe

- Schneiddiise nicht geeignet.

- Schnittgeschwindigkeit zu gering

- Nicht ausreichender Schneidstrom

- Werksttick zu dick (mehr als 15% unter der nominalen Strom).

Vorzeitige Abnutzung der VerschleiBteile

- Strom fiir ausgewahlte Schneiddiise zu hoch.

Der Lichtbogen stottert und zischt.

- Luftfilter entleeren.
- Die Filterpatrone muss gereinigt oder ersetzt werden.

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden

(Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.
» Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).
e Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch den Besteller. Im

Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

/'\ m; Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
o Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo daio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de corte dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben respetar

las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacién se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene el producto.

Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).
Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

Hasta 1000m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

El corte puede ser peligroso y causar lesiones graves e incluso mortales.

El corte expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacién luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los que lleven

marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.
Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

proyecciones y de residuos incandescentes.

adecuadas para protegerse.

cualquier otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes mdviles (ventilador).

> ©0®@®6ee

podra ser considerado responsable en caso de accidente.

Las piezas que se han cortado estan calientes y pueden provocar quemaduras durante su manipulacién. Cuando se hace un
mantenimiento de la antorcha, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de
toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el

liquido no pueda causar quemaduras.
Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

HUMOS DE CORTE POR PLASMA Y GAS

Los humos, gases y polvo emitidos por el corte por plasma son peligrosos para la salud. Es necesario proporcionar suficiente
ventilacion, a veces es necesario un suministro de aire. Una mascara de aire fresco puede ser una solucion en caso de ventilacion

insuficiente.
= Compruebe que la succion es efectiva comprobando que cumple con las normas de seguridad.

Precaucion El corte por plasma en entornos pequefios requiere un control remoto de la seguridad. Ademas, el corte por plasma de ciertos materiales

que contienen plomo, cadmio, zinc, mercurio o incluso berilio puede ser particularmente dafino.
También desengrasar las piezas antes de cortarlas.

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran

Utilice una proteccion de corte y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de corte de los rayos del arco,

Informe a las personas en la zona de corte de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusion y que lleven ropas

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como

No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion de la fuente de corriente de corte estando bajo tensién, el fabricante no
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Las botellas deben almacenarse en salas abiertas o bien ventiladas. Deben estar en posicion vertical y sujetados en un soporte o carro.
El corte por plasma no debe usarse cerca de grasa o pintura.

RIESGOS DE FUEGO Y DE EXPLOSION

Proteger completamente la zona de corte por plasma, los materiales inflamables deben mantenerse a una distancia minima de
‘\ 11 metros.
—ve En las proximidades de las operaciones de corte por plasma debera haber equipos de extincion de incendios.
‘Béa Tenga cuidado con el material caliente o las chispas que salpican incluso a través de las grietas.
Pueden ser la fuente de un incendio o una explosion.
Mantenga a las personas, los objetos inflamables y los recipientes presurizados alejados unos de otros a una distancia de seguridad suficiente.
Se debe evitar el corte por plasma en recipientes o tubos cerrados vy, si estan abiertos, deben vaciarse de cualquier material inflamable o explosivo
(aceite, combustible, residuos de gas, etc.).
Las operaciones de esmerilado no deben estar dirigidas hacia el propio dispositivo ni hacia materiales inflamables.

SEGURIDAD ELECTRICA

:Q o La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexién a tierra. Utilice el tamaiio de fusible recomendado sobre la tabla
de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del aparato cuando este esta encendido (antorchas, pinzas, cables,
electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los condensadores se
descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada.

El dimensionamiento de estos accesorios debe ser suficiente.

Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no estd previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica estd suministrada
por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccién y por radiacién con frecuencia
radioeléctrica.

PLASMA CUTTER 85A / 125A :
D: Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.
Este material no se ajusta a la norma CEI 61000-3-12 y esta destinado a ser usado en redes de baja tension privadas conectadas
a la red publica de alimentacion de media y alta tension. En una red eléctrica publica de baja tension, es responsabilidad del
é instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato se puede
conectar.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica que fluye a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos localizados (CEM). La

Q'
\_. corriente de corte por plasma produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del equipo de corte
B |

por plasma.

Los campos electromagnéticos EMF pueden interferir con algunos implantes médicos, como los marcapasos. Se deben tomar medidas de proteccion
para las personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para los transelintes o una evaluacion individual de riesgos para los
usuarios.

Todos los usuarios deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos del circuito de soldadura:
- coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una abrazadera, si es posible;

- Coldquese (torso y cabeza) lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

- nunca envuelva los cables de soldadura alrededor de la carroceria;

- no coloque el cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

- Conecte el cable de retorno a la parte procesada lo mas cerca posible del area a soldar;

- no trabaje cerca, no se siente ni se apoye en la fuente de corriente de corte por plasma;

- no corte al transportar la fuente de corriente de corte por plasma.

Los portadores de marcapasos deben consultar a un médico antes de usar este equipo.
La exposicion a campos electromagnéticos durante el corte por plasma puede tener otros efectos sobre la salud que alin no
se conocen.

RECOMENDACIONES PARA LA EVALUACION DE LA ZONA DE CORTE POR PLASMA Y LA INSTALACION

Informacion general

El usuario es responsable de la instalacion y uso del equipo de corte por plasma de acuerdo con las instrucciones del fabricante. Si se detectan
perturbaciones electromagnéticas, debe ser responsabilidad del usuario del equipo de corte por plasma resolver la situacién con la asistencia técnica
del fabricante. En algunos casos, esta accidn correctiva puede ser tan simple como conectar a tierra el circuito de soldadura. En otros casos, puede ser
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necesario construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de corte por plasma y de toda la pieza con los filtros de entrada
montados. En todos los casos, la interferencia electromagnética debe reducirse hasta que deje de ser una molestia.

Evaluacion de la zona de corte por plasma

Antes de instalar el equipo de corte por plasma, el usuario debe evaluar los posibles problemas electromagnéticos en el area circundante. Se debe
tener en cuenta lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y al lado de los equipos de corte por plasma de otros cables de energia, control, sefializacion y telefonia;
b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) los equipos de seguridad criticos, por ejemplo, la proteccion de los equipos industriales;

e) la salud de las personas vecinas, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros materiales en el medio ambiente.

El usuario debe asegurarse de que otros equipos utilizados en el entorno son compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que debe efectuarse el corte por plasma u otras actividades.

El tamafio del entorno a tener en cuenta depende de la estructura del edificio y de otras actividades que se desarrollen en él. El 4rea circundante
puede extenderse mas alld de los limites de las instalaciones.

Evaluacion del sistema de corte por plasma

Ademas de la evaluacion de zonas, la evaluacion de sistemas de corte por plasma puede utilizarse para identificar y resolver problemas. La evaluacion
de las emisiones debe incluir mediciones in situ, tal como se especifica en el articulo 10 de la norma CISPR 11:2009. Las mediciones in situ también
pueden confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Fuente de alimentacion publica: El equipo de corte por plasma debe conectarse a la fuente de alimentacion publica de acuerdo con las
recomendaciones del fabricante. Si se produce interferencia, pueden ser necesarias medidas preventivas adicionales, como el filtrado de la red publica
de suministro de energia. Se debe considerar la posibilidad de blindar el cable de alimentacion en un conducto metalico o equivalente a un equipo de
corte por plasma instalado de forma permanente. La continuidad eléctrica del apantallamiento debe estar garantizada en toda su longitud. La pantalla
debe estar conectada a la fuente de corriente de corte por plasma para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la envolvente de la
fuente de corriente de corte por plasma.

b. Mantenimiento del equipo de corte por plasma: El equipo de corte por plasma debe estar sujeto al mantenimiento de rutina recomendado
por el fabricante. Todos los puntos de acceso, puertas de servicio y cubiertas deben estar cerrados y debidamente bloqueados cuando se utilice el
equipo de corte por plasma. El equipo de corte por plasma no debe ser modificado de ninguna manera, excepto por las modificaciones y ajustes
mencionados en las instrucciones del fabricante. En particular, el juego de arco de chispa de los dispositivos de iniciacion y estabilizacion del arco debe
ajustarse y mantenerse de acuerdo con las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Los cables deben ser lo mas cortos posible, colocados uno al lado del otro, cerca del suelo o en el suelo.

d. Conexion equipotencial: Se debe considerar la posibilidad de conectar todos los objetos metalicos en el drea circundante. Sin embargo, los
objetos metdlicos conectados a la pieza a cortar aumentan el riesgo de descarga eléctrica para el operador si toca tanto estos elementos metalicos
como el electrodo. El operador debe estar aislado de dichos objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza a cortar: Cuando la pieza a cortar no esta puesta a tierra por motivos de seguridad eléctrica o por su tamafio y
ubicacion, como es el caso, por ejemplo, de los cascos de los buques o de las estructuras de acero de los edificios, una conexion que conecte la pieza
a tierra puede, en algunos casos y no de forma sistematica, reducir las emisiones. Se debe tener cuidado de evitar la puesta a tierra de piezas que
puedan aumentar el riesgo de lesiones a los usuarios o de dafios a otros equipos eléctricos. Si es necesario, la conexion de la pieza a cortar a tierra
debe realizarse directamente, pero en algunos paises donde esta conexion directa no esta permitida, la conexion debe realizarse con un condensador
adecuado y elegirse de acuerdo con las normativas nacionales.

f. Proteccion y apantallamiento: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante puede limitar los
problemas de perturbacion. La proteccion de toda el area de corte por plasma puede ser considerada para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE CORTE POR PLASMA

La fuente de alimentacion esta equipada con asas superiores para el transporte manual. Tenga cuidado de no subestimar su peso.
Las asas no se consideran como un medio de eslingado.

No utilice los cables ni el soplete para mover la fuente de corriente de corte por plasma. Se debe desplazar a la posicion vertical.
No permita que la fuente de alimentacién pase por encima de personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

- Coloque la fuente de alimentacion en un suelo con una inclinacion maxima de 10°.

- Proporcione suficiente area para ventilar la fuente de corriente de corte por plasma y acceder a los controles.

- No utilizar en ambientes con polvo metalico conductor.

- La fuente de alimentacion debe protegerse de la lluvia torrencial y no debe exponerse a la luz solar.

« El aparato tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

- Una proteccidn contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un diametro superior o igual a 12.5mm.
- Proteccion contra la lluvia que cae a 60° respecto a la vertical.

* No utilice los aparatos en temperaturas > 40°C.

Estos aparatos se pueden utilizar en el exterior segun el indice de proteccion IP23.

Los cables de alimentacion, extension y soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar el sobrecalentamiento.

El fabricante GYS no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso
incorrecto y peligroso de este aparato.
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MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> - El mantenimiento sélo debe ser realizado por una persona cualificada. Se recomienda un mantenimiento anual.
| - Desconecte la fuente de alimentacion desenchufando el enchufe y espere dos minutos antes de trabajar en el equipo. En

el interior, los voltajes e intensidades son altos y peligrosos.

1 - Mantenimiento del filtro de aire:

» Es necesario vaciar periddicamente el filtro de aire. Para ello, mantenga presionado el botdn naranja debajo del filtro.
e Desmontaje :

- Desconecte la alimentacion de aire.

- Sostenga el recipiente externo, empuijelo y girelo 45° hacia la izquierda.

- Tire del recipiente hacia abajo para sacarlo.

- La parte filtrante es blanca, limpiela o reemplacela si necesario (ref. 039735).

2- Mantenimiento periodico:

» De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion estd dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacion similar, para evitar cualquier peligro.

» No obstruir los orificios del aparato para facilitar la circulacion del aire.

* Compruebe que el cuerpo de la antorcha no presenta fisuras ni hilos expuestos.

» Compruebe que los consumibles estan bien instalados y no muy desgastados.

» No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de soldadura
suministrados con la unidad para obtener los ajustes 6ptimos del producto.

LOS APARATOS INCLUYEN
CUTTER 85A TRI CUTTER 125A TRI
Ref. 029880 Ref. 029996 Ref. 029897 Ref. 029910
r i v i v
MT 125 - 6m MT 125 - 6m

4 m-10 mm2 4 m - 16 mm?2 4 m - 16 mm?

A v v v v

kit de inicio - v - v
WJm v v v v
conectores neumaticos 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)

1- Teclado + botones de ajuste 5- Filtro de aire

2- Conector antorcha 6- Conmutador encendido/apagado

3- Conexion pinza de masa 7-  Cable de alimentacion eléctrica

4-  Conexidn de aire comprimido 8-  Conector CNC (opcional)

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (FIG-2)

1- Ruedecilla de ajuste de presion de aire. 5- Modos de funcionamiento.
2-  Botdn de seleccidn de ajuste de presion de aire (manual/auto). 6-  Indicacion de la presion de aire.
3- Ruedecilla de ajuste de corriente. 7- Indicacion de la corriente.

4-  Seleccién del modo de funcionamiento.

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

- EI PLASMA CUTTER 85A se suministra con un enchufe de 32A del tipo EN 60309-1.

- EI PLASMA CUTTER 125A se suministra sin enchufe, se recomienda utilizar un enchufe de 63A del tipo EN 60309-1.

Estas fuentes de corriente sélo deben utilizarse en una instalacion eléctrica trifasica de 400 V (50-60 Hz) de cuatro hilos con neutro conectado a tierra.
La corriente efectiva absorbida (I1eff) se indica en el dispositivo, para condiciones de operacion maximas. Compruebe que la fuente de alimentacion y
sus protecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente requerida en uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe
para permitir su uso en las maximas condiciones.
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CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Estos aparatos pueden funcionar con grupos electrégenos siempre y cuando la potencia auxiliar de 400V pueda suministrar la cantidad de electricidad
necesaria. El grupo electrégeno debe responder a las exigencias siguientes:

- La tension pico alternativa maxima debe ser inferior a 700V.

- La frecuencia debe situarse entre 50 y 60 Hz.

- La tension alternativa eficaz es siempre superior a 400Vac +15%.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los aparatos.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamario de seccion apropiados a la tension del aparato.
Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas nacionales.

PLASMA CUTTER Tension de entrada Seccién del prolongador (<45m)
85A TRI 6 mm2
400V
125A TRI 10 mm2

SUMINISTRO DE AIRE

La entrada de aire puede ser suministrada por un compresor de aire o botellas de alta presion. Se debe utilizar un mandémetro de alta presion sobre
cualquier tipo de alimentacion y debe ser capaz el gas a la entrada de aire de los cortadores de plasma. Estos aparatos poseen un filtro de aire
integrado (5um), pero se puede requerir un filtrado complementario segun la calidad del aire utilizado (filtro de impurezas opcional, ref. 039728).

En caso de mala calidad del aire, la velocidad de corte se reduce, la calidad de corte se deteriora, la capacidad de grosor de corte
disminuye y la duracién de vida de los consumibles se reduce.

Para un rendimiento dptimo, el aire comprimido debe responde a la norma 1S08573-1, clase 1.2.2. El punto de vapor maximo debe ser de - 40 °C.
La cantidad maxima de aceites (aerosol, liquido y vapor) debe ser de 0.1 mg/m3.

Conecte el suministro de gas al generador mediante un conducto de gas
inerte de un diametro interno de 9,5 mm y un acople rapido.

[ ]
La presion no debe exceder los 9 bars, el recipiente del
* filtro podria explotar.

La presién de entrada recomendada durante la circulacion del aire es de 5 a 9 bars con un caudal minimo de 305 L/min.
CONFIGURACION DE LA ANTORCHA MANUAL

Las antorchas estan refrigeradas por el aire ambiente y no requieren ningln proceso especial de refrigeracion.
1 - DURACION DE VIDA DE LOS CONSUMIBLES
La frecuencia de reemplazo de los consumibles del Plasma Cutter 85A TRI y 125A TRI depende de un determinado niimero de factores :

e El grosor del metal cortado.

e La longitud media de corte.

o El tipo de corte (manual o automatico).

e La calidad del aire (presencia de aceite, de humedad o de otros elementos contaminantes).
« Si se perfora el metal o se corta desde el borde.

e La distancia antorcha-pieza apropiada durante el corte o el ranurado.

e La altura de perforacion apropiada.

e El corte de chapa perforada.

En condiciones normales de uso:

- Durante el corte manual, el electrodo sera lo primero en desgastarse.

- Durante el corte automatico, la boquilla sera lo primero en desgastarse.
2 - SELECCION DE LOS CONSUMIBLES

La antorcha manual utiliza consumibles «protegidos». Es posible desplazar el embudo de la antorcha sobre el metal.
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c Para optimizar el corte, es importante combinar el buen calibre de tobera en funcidn del ajuste de potencia de su aparato.

 Una corriente demasiado débil para la tobera provoca un rendimiento de corte débil.

» Una corriente demasiado elevada para la tobera conlleva un desgaste prematuro de esta.

Consumible de la antorcha manual:

CORTE

CORTE

RANURADO

RANURADO

PRECISION CUT

—_—— e — e —

039230 (x1) 039216 (x1)

) 1)

Soporte Boquilla de
proteccin

039247 (x1) 039223 (x1)

) )

Soporte Boguilla de
proteccion

Soporte Boquilla de
proteccion

039254 (x1) 039223 (x1)

Soporte Boquilla de
proteccion

039162 (x5)
45A

g

039179 (x5)
65A

g

039186 (x5)
85A

g

Tobera

029193 (x5)
105A

g

039209 (x5)
125A

g

Tobera

039261 (x5)
65-85A

"

Tobera

039278 (x5)
105A

039285 (x5)
125A

Tobera

039155 (x5)

[p

Flectrodo

039155 (x5)

P

Electrodo

039155 (x5)

b

Flectrodo

039155 (x5)

—lp

Electrodo

039131 (x1)
Difusor
039506-6m
039513-12m
.
|
039148 (x1) |
1
1
1
|
Difusor !
1
I
039506-6m '
039513-12m !
+
039131 (x1)

Difusor

039506-6m
039513-12m

Difusor

039506 -6m
039513-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

v/ 125A TRI

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

v/ 125A TRI
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3 - INSTALACION DE LOS CONSUMIBLES EN LA ANTORCHA MANUAL :

0 =\

| Interrumpa el suministro eléctrico mediante el conmutador situado en la parte trasera del aparato antes de cambiar los consumibles.

Para utilizar la antorcha manual, un conjunto completo de consumibles se debe instalar en el buen orden: difusor, electrodo , tobera, boquilla y

soporte.
Soporte Boquilla de proteccion Tobera Electrodo Difusor Antorcha

CONFIGURACION DE LA ANTORCHA AUTOMATICA (REF. 040014)

1 - SELECCION DE LOS CONSUMIBLES

La antorcha auto utiliza consumibles «no protegidos», debe dejar una pequefa distancia (2 a 3 mm, entre esta y el metal).

Q Para optimizar el corte, es importante combinar el buen calibre de tobera en funcion del ajuste de potencia de su aparato.

 Una corriente demasiado débil para la tobera provoca un rendimiento de corte débil.

» Una corriente demasiado elevada para la tobera conlleva un desgaste prematuro de esta.

A El ranurado con una antorcha automdtica no se puede hacer.

Consumibles de la antorcha automatica :

PRECISION CUT
037496 (x1) 039315 (x5)
45A 45A @
039216 (x1) 039162 (x5)
45A
039292 (x1) @m @ 039155 (x5)
@ 039179 (x5)
039339 (x1) 65A Flectrodo
~ @) "0
m .
= ohmic 039786 (45)
=4 85A
@) Boquilla de @
(@) .
proteccion
Tobera
039223 (x1) 039193 (x5)
105A
039308 (x1) mm @ 039755 (x5)
@ 039209 (x5,
039445 (x1) 125A () Electrodo
Soporte .ﬁ i) > @
ohmic
Boquilla de Tobera
proteccion

039131 (x1)

Difusor

Difusor

038479-6m
039520-12m

038479-6m
039520-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

________________________________________________________________________________________
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2 - CONFIGURACION DE LA ANTORCHA AUTOMATICA

O =\

| Interrumpa el suministro eléctrico mediante el conmutador situado en la parte trasera del aparato antes de cambiar los consumibles.

Para utilizar la antorcha auto, un conjunto completo de consumibles se debe instalar en el buen orden: difusor, electrodo , tobera, boquilla y soporte.

() 6 Q) | ==

Electrodo

Difusor Antorcha

Soporte Boquilla de proteccion Tobera

3 - ALINEAMIENTO DE LA ANTORCHA

Montar la antorcha auto perpendicularmente a la pieza para obtener un corte vertical.
Utilice una escuadra para alinear la antorcha a 90° respecto a la chapa.

FUNCIONAMIENTO DEL GENERADOR

1- COLOQUE LA PINZA DE MASA SOBRE LA PIEZA A CORTAR.

Asegurese del buen contacto eléctrico y no coloque el
Atencion: la pintura impide el contacto entre la pieza metdlica y la pinza de masa, no olvide decapar.

cable sobre la trayectoria de corte.

==

2 - COMPROBAR LA PRESENCIA DE TODOS LOS CONSUMIBLES DE LA ANTORCHA (VER PAGINA 53) Y CONECTAR ASI :

Inserte el conector de la antorcha (A) en el receptor hembra (E) y

B A
\“Lﬁ))) \‘) atornille la parte B. Asegurese de fijar bien la antorcha.
E Para retirar la antorcha, desatornille del mismo modo que antes.

o
3 - PUESTA EN MARCHA DEL APARATO Yy verificacién de que ninglin mensaje de error se indique en la pantalla. \
En caso de error, corrijalo refiriéndose a la table de la parte «Iconos de fallos». Algunos errores pueden requerir un |

reinicio del aparato para anularse.
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4- UTILICE LA TECLA DE SELECCION «MODE» PARA ELEGIR EL MODO DE TRABAJO (ver fig.2).

r Modo chapa no perforada:
— L Para el corte o perforacion del metal, se trata de un ajuste estandar para el corte por desplazamiento normal.
mY e (.
~
.‘ 2 Modo chapa perforada:
w>~ © Elija este modo cuando la chapa esté perforada. Este modo permite que el arco siga cebado incluso si cae sobre
'Tﬂ'{' vacio.
‘ 3 Modo ranurado :
Q. () Este modo permite retirar materia sobre una pieza metdlica para prepararla para la soldadura, reparar fallos de
> soldadura o quitar una soldadura.
| 4 4
w_ © Modo bloqueat_:lo chapa no ;_)erforada: _ o _
o Este modo permite soltar el gatillo para cortes largos. Presione para iniciar el corte, al soltar el gatillo el arco no se
detendra. Para interrumpir el corte, vuelva a presionar y soltar el gatillo o retire la antorcha de la pieza.

5 - AJUSTE DE CORRIENTE (FIG-2)
Utilice la ruedecilla «3» para ajustar la corriente de corte en funcion del grosor y del tipo de metal a cortar.

6 - AJUSTE MANUAL O AUTOMATICO DE LA PRESION DE AIRE (FIG-2)
El boton «2» permite elegir entre el modo automatico o el modo manual de ajuste de presion de aire.

99 AuTo El modo automético ajusta automéaticamente la presion del aire en funcién del modo de corte, de la longitud y del tipo de
antorcha conectada para asegurar un corte optimo.

El modo manual permite ajusta la presion de aire de forma mas precisa.
()2 MANUAL Est3 dirigido a los profesionales o personas con experiencia.

Para ajustar la presion manualmente, utilice la ruedecilla «Air» para hacer variar la presion sobre la pantalla del aparato.

7- PARAMETROS DE LAS LONGITUDES DE ANTORCHA (FIG-2)
Para definir la longitud de la antorcha utilizada, mantenga el boton «2» 3 segundos para hacer aparecer el menu.

Existen dos tipos de antorchas que el aparato detecta automaticamente:
- Handheld : antorcha manual
- Mechanized : antorcha automatica.

Detected torch : Handheld

[J 6m-19.7 ft

[ 12m-39.4ft La ruedecilla «A» permite navegar y elegir entre las diferentes longitudes de antorchas. Esta eleccion es
importante para ajustar la presion de aire de la antorcha de forma dptima.

Quit El boton «P» permite validar la seleccion.

GATILLO DE SEGURIDAD

La antorcha esta equipada de un gatillo de seguridad para prevenir los cebados accidentales. Tire del gatillo hacia el mango y presione como aqui
abajo:

Yas B

Lleve un equipamiento de proteccion apropiado. Guarde distancia del extremo de la antorcha. Aleje sus manos de la trayectoria de
corte. No dirija la antorcha hacia usted o hacia otra persona.
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CONSEJOS PARA EL CORTE CON ANTORCHA MANUAL

» Desplazar ligeramente la boquilla sobre la pieza para mantener un corte regular. Esto permite asegurar una distancia constante y correcta.

» Durante el corte, asegurese de que las chispas salen de la parte inferior de la pieza. Las chispas deben desplazarse ligeramente tras la antorcha
cuando corta (angulo de 15° a 30° desde el eje vertical).

» Si las chispas brotan por la parte superior de la pieza, ralentice el desplazamiento o ajuste la corriente de salida a un nivel mas elevado.

» Para los cortes en linea recta, utilice una regla como guia.

CORTE MANUAL A PARTIR DEL BORDE DE LA PIEZA

@ Con la pinza de masa fijada a la pieza, mantenga el soporte de la antorcha de
forma perpendicular (90°) a la extremidad de la pieza.

@ Presione sobre el gatillo de la antorcha para cebar el arco hasta que se inicie.

@ Cuando se inicie el arco sobre la pieza, desplace la copa de proteccion sobre la
pieza para continuar el corte. Intente mantener un ritmo regular.

-
5
i
1
=
2]

i

@ Con la pinza de masa fijada a la pieza, mantenga la antorcha en un angulo de
alrededor de 300 sobre la pieza.

Presione sobre el gatillo de la antorcha para cebar el arco mientras mantiene el
@ angulo (30°) respecto a la pieza. Hacer girar lentamente la antorcha hacia una
posicion perpendicular (90°).

@ Inmobilizar la antorcha mientras se sigue presionando sobre el gatillo. Si las chis-
pas salen por el inferior de la pieza, el arco a perforado el material.
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@ Cuando se inicie el arco sobre la pieza, desplace la copa de proteccion sobre la
pieza para continuar el corte. Intente mantener un ritmo regular.

RANURADO DE UNA PIEZA

Con la pinza de masa fijada a la pieza, mantenga la antorcha en un angulo de alre-
@ dedor de 45° sobre la pieza, manteniendo la copa especial para ranurado alrededor
de 2mm de la pieza antes de cebar la antorcha.

@ Presione sobre el

450 sobre la pieza a medida que se penetra en la ranura.

Empuje el arco plasma en el sentido de la ranura que desea crear. Mantenga una

@ distancia minima

la duracion de vida del consumible o dafiar la antorcha.

Velocidad

Distancia
antorcha-pieza

gatillo de la antorcha para cebar el arco manteniendo el angulo a

entre la copa de proteccion y el metal fundido para evitar reducir

Angulo
PERFIL DE LA RANURA
Puede variar el perfil de la ranura variando la velocidad de la antorcha sobre la pieza,

la distancia antorcha-pieza, el angulo de la antorcha sobre la pieza y la corriente de
salida del generador de corriente.

MODIFICACION DEL PERFIL DE LA RANURA
e | @ @ @ @ @ @ @ @
i | @ @ @ O O © © O
Aumentar Reducir la
Soluciones Aumentar la Reducir la la distancia distancia Aumentar el Reducir el Aumentar la Reducir la
velocidad velocidad antorcha- antorcha- angulo angulo corriente corriente
pieza pieza

INSPECCION DE LOS CONSUMIBLES (MONTAJE Y DESMONTAIJE, VER PAG. 54)

Piezas

Acciones Soluciones

@ Compruebe visualmente el agujero interno de la copa.
Compruebe la ausencia de acumulados en la copa.

Soporte

Reemplace la copa si el agujero no tiene forma redon-
deada.
Elimine toda materia superflua.

OK

Boquilla

Reemplace la boquilla cuando parezca danada (trazas

.)))EE) Compruebe la ausencia de dafios y de desgaste sobre la superficie. de quemaduras).
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@ Compruebe visualmente el agujero interno de la Reemplace la tobera si el agujero no tiene forma
tobera. redondeada.

Tobera OK NOK
Compr_u_ebe la augencig de daﬁ_os y desgastes sobre la - z Reemplace el difusor si la superficie estd dafiada o
superficie y en el interior del difusor. [ﬂﬂﬂ [|l|ﬂ] desgastada o si uno de los agujeros de salida de gas
La ausencia de obstrucciones de los agujeros de estd obstruido
salida de gas. OK NOK '
Compruebe visualmente el agujero interno del elec- @ @ Reemplace el electrodo si el agujero no tiene forma
trodo. oK NOK redondeada.

Electrodo

ICONOS DE FALLO

Aparecen cddigos de error cada vez que se detecta un problema. Estos codigos se clasifican mediante dos cifras
(Tipo de error y cddigo de error) que hacen referencia a la tabla siguiente.
Solo el cddigo de error con prioridad mas alta se indica en pantalla.

7

A

ﬂ
LI
.%jé

Comunicacion
Informa que un error se ha detectado en el bus de comunicacion.

Warning
El aparato sigue funcionando. El usuario debe interactuar con la interfaz para retirar el fallo.

Térmico
La temperatura ambiente de los disipadores esta por encima de los rangos de funcionamientos aceptables.

Perturbacion

El aparato estd bloqueado al inicio o el corte se interrumpe debido a la aparicion de un fallo. El fallo se debe corregir y se debe
reiniciar el aparato.

Aire
Problema detectado en el suministro de aire. Suministro desconectado o presion de aire insuficiente.

Boquilla
Los consumibles estan mal apretados. El suministro de aire se debe cortar, los consumibles se deben volver a poner y el aparato
se debe reiniciar.

Serio
El producto requiere una intervencion técnica.

, Code S .
Type d'erreur erreur Signification Logo Cause-Solution
Una de las protecciones térmicas se ha des-
Al menos uno de los sensores de temperatura o I
1 conectado. Haga que un técnico cualificado
no se ha detectado
lo controle.
2 Proteccion térmica secundaria alta La temperatura interna se ha vuelto excesiva.
Causa-Solucion 3 Proteccion térmica secundaria baja Deje el aparato conectado para permitir que
4 Proteccién térmica primaria se enfrie hasta que se anule la proteccion.
. . La temperatura ambiente no permite el
5 F;?rzgsgajo de la temperatura ambiente funcionamiento del aparato. Desplacelo a un
lugar mas calido.
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2 - Proteccion

Falta una fase

Sobretension detectada en la red eléctrica

Tensidn de red demasiado baja (-15%)

Tension de red demasiado alta (+15%)

Tension de red fuera de los limites (+/- 20%)

&>

El aparato ha detectado que al menos una
de las fases falta. Desconecte el producto y
compruebe la red eléctrica de su instalacion.

Una sobretension se ha detectado sobre la
red eléctrica. El aparato se ha protegido.
Desconecte el producto y compruebe la red
eléctrica de su instalacion.

El aparato indica que la tension de la red elé-
ctrica se acerca al rango maximo autorizado.
Si este rango se alcanza cuando se conecta
el aparato, este se bloquea. Desconecte el
producto y compruebe la red eléctrica de su
instalacion.

Este rango maximo de tension de red
autorizado ha sido alcanzado, el aparato

a interrumpido el corte para protegerse.
Desconecte el producto y compruebe la red
eléctrica de su instalacion.

3 - Componentes

Proteccion térmica secundaria alta desconec-
tada

Proteccion térmica secundaria baja desconec-
tada

Proteccion térmica primaria desconectada

Proteccién controlador PWM

Una de las protecciones térmicas se ha
desconectado.
Haga que un técnico cualificado lo controle.

El controlador PWM a devuelto un error. El
aparato requiere una reparacion.

4 - Aire

No hay aire

Presion demasiado baja

Presion débil

&

Compruebe que el conducto de aire esté bien
conectado sobre el aparato o que haya una
presion de entre 5y 9 bars.

El aparato ha dejado de cortar porque la
presion de aire de la antorcha es demasiado
débil como para asegurar el corte. Com-
pruebe la red de aire.

El aparato informa que la presion de aire se
debilita, el corte continda aun asi. Com-
pruebe la red de aire.

5 - Accesorios

No hay antorcha

La antorcha no estd conectada Conecte una
antorcha en el conector previsto para ello y
reinicie el aparato.

Boquilla no conectada

No se ha detectado el contacto con la
boquilla. Desconecte el aparato, reinstale los
consumibles y reinicie.

Gatillo presionado

El gatillo se ha detectado como «presionado»
al iniciar el aparato.

Fallo del ventilador

El test del ventilador ha devuelto un error.
Compruebe que el ventilador funcione.

Se han detectado dos antorchas

Los dos tipos de antorchas se han detectado
al mismo tiempo. Compruebe que su antor-
cha es compatible.

6 - Comunicacion

Error de comunicacion entre los microcontro-
ladores

g ||| )

Un error se ha detectado en la comunicacion
interna. Reinicie el producto. Haga que un
técnico cualificado controle las conexiones
de las tarjetas delantera y principal si el error
persiste.

7 - Inicializacion

Fallo de comprobacién de contacto en la
antorcha

Fallo del arco piloto

Fallo de inicio del arco piloto

Fallo al establecer el arco piloto. Parece que
los consumibles no estén en su lugar.

Fallo al establecer el arco piloto. La corriente
del arco piloto no se ha detectado.

Fallo al establecer el arco piloto. La tension
del arco piloto no se ha detectado.

Defecto de restablecimiento general del arco
piloto.

>~ B

Verificar el estado de los consumibles. Si la
falla persiste, el equipo necesita una repa-
racion.
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ANOMALIAS, SOLUCIONES

PROBLEMAS

El aparato no se enciende.

SOLUCIONES

- Compruebe que el corddn de red eléctrica esté conectado al enchufe.
- Compruebe que el aparato esté en funcionamiento en el panel eléc-
trico o en la caja del seccionador.

- Compruebe que la tension de red no sea demasiado débil (mas de
15% por debajo de la tension nominal).

- Compruebe que el disyuntor no se haya activado.

El arco piloto se apaga.

- Consumibles desgastados.
- No hay contacto eléctrico entre la tobera y el electrodo.

El aire de corte se detiene.

- Velocidad de corte demasiado débil.
- Mala conexién de la pinza de masa.
- Altura de corte demasiado elevada.

Penetracion insuficiente.

- Tobera no adaptada.

- Velocidad de corte demasiado elevada.

- Corriente insuficiente-

- Grosor de pieza demasiado grande, mas de 15% de la tension
nominal.

Desgaste prematuro de los consumibles.

- Corriente demasiado elevada en relacion a la tobera elegida.

El arco pulveriza y hace un silbido.

- Limpiar el filtro de aire.
- El cartullo filtrante del filtro se debe limpiar o reemplazar.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afos, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)

La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte
o El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

» Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)
En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:
» Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

* Una nota explicativa del fallo.
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NMPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABWUJIA BE3OIMNMACHOCTHU

OBLUUE YKA3SAHUA
/'\ |[E 3TV yKa3aHusi AOKHbI 6bITb MPOYTEHBI M MOHATHI 10 HAYasa CBapOYHbIX paboT.
. V3MEHEHWSI U PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TON UHCTPYKLUMM, HE IO/MKHbI ObITb NMPEANPUHATHI.

I'Ipov|3BquTenb HE HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOP‘I NHCTPYKUUN
MCnonb30BaHWEM annapara.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCVIOHaI'Iy Anga NpaBUIbHOIo NOAKJTIOYEHUA.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

370 060pyAOBaHME LOMKHO BbITb UCMOIL30BAHO UCKIIOUMTENBHO AN PE3KM, OrPaHNYMBAsCh YKa3aHUSIMM 3aBOLACKON Tabanukv u/unm MHCTPYKLMK.
Heobxoanmo cobnogath AMpPeKTMBbI MO MepaM 6e30MmacHOCTU. B cnyyae HeHaaneXallero UM onacHoro MCMonb30BaHUs MPOU3BOAUTESNb HEe HeceT
OTBETCTBEHHOCTU.

Annapart fomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeLLeHUN 6e3 MNbinu, KUCI0Tbl, BO3ropaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANst €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUASILMM NPU UCMO/b30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHwue: ot -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxkHoCcTb BO3ayxa:

50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).

90% wunu Hrxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbicOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 cdyToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUUTA OKPYXXAKOLLIMX

Pe3ka MoXeT 6bITb OMAaCHOW 1 BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepPTENbHble paHEeHMSI.

Onepauny pesku MoABepraloT Mosb30BaTensl BO3AEMCTBUIO OMAcHOrO0 UCTOYHMKA Ternsa, CBETOBOrO WM3NyYeHUst Ayrv, 3MeKTPOMarHUTHbIX Monei
(ocoboe BHUMaHWe nvuaM, MMEOLMM 3/1eKTPOKapAVOCTUMYISITOP), PUCKY MOPaXEHMUs! SNEKTPUYECKUM TOKOM, CUIIbHOMY LUYMY W BblAENEHUSIM rasa.
Y10 6bl MPaBMIILHO 3aLUMTUTL CEBS M 3aLUMTUTL OKpYXKatoLMX, cobntoganTe cneaytowme npasmia 6e30nacHoCTU:

YTobbl 3aWmTUTL cebst OT 0XOroB U 0bnyyeHus npu paboTe C annapaToM, HaAeBanTe Cyxylo paboudylo 3alMTHYKO oaexay (B
XOpOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYNOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MO/IHOCTLIO BCE TENO.

Pa6oTaiite B 3alUTHbIX pyKaBuuax, obecneunBatoLime 3NEKTPO- U TEPMOU30NALUIO.

MCHOHbByl)'ITe Cpeacrtea 3alnTbl ANa pe3ku VI/VI}'IVI wnemM Ana CBapkKuM COOTBETCTBYHOLWIErNO YPOBHA 3allUTbl (B 3aBMCUMOCTU OT
VICI'IOJ'IbBOBaHVIﬂ). 3awmTtuTe rnasa npu onepaunsax O4UCTKU. HolueHne KOHTaKTHbIX IMH3 BOCnpeLlaeTca.

B HEKOTOPbIX ClyYasnx HEOBXOAMMO OKPYXXWTb 30HY OrHEYMOPHBIMM LUTOPaMK, YTOBbI 3aLLUMTUTL 30HY PE3KM OT WU3MTyUYEHUI ayru,
6pbI3r M HaKaneHHoro Lusiaka.

MpenynpeauTe OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha M3MyUYeHUs Ayrv U pacrn/iaBieHHbIe AETAAN M HAAEBATb 3aLUMTHYIO pabouyto
oaexay.

Hocute HayLWHWKKX NPOTUB LWYyMa, €CNK NpPoLEeCC pe3KN AOCTUraET 3BYKOBOIo YpOBHS Bbllle A03BOJIEHHOIO (3T0 X€ OTHOCUTCA KO
BCEM NnuaM, HaxoasLnmcs B 30He CBapKVI).

[lepxxuTe pyKw, BONOCHI, OAEXAY NOAAsbLUIE OT MOABWKHBIX YacTell (ABUraTesnb, BEHTUISTOP...).
Hukorga He CHUMalTe 3alUMTHBIV KOPMYC C CUCTEMbI OXJTAXAEHUS, KOrAa UCTOYHMK NoJ HanpshkeHueM. MpousBoauTenb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJ/ly4ae HeCHacTHOro cryyasl.

P> 0@ 66

TonbKo YTO pa3pesaHHble JeTann ropsiun 1 MOryT BbI3BaTb OXOIM MpU KOHTaKTe C HUMWU. Bo BpeMsi Texo6cny>XmBaHWsi ropenku
ybeauTech, YTO OHa AOCTaTOYHO OX/aAnnach M NoaoXAMUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Havanom paboT. Mpu Ucnonb3oBaHWUK
ropenku C XXMAKOCTHbIM OX/IaXAEHUEM CUCTEMa OXNaXAEHUsI AOMKHA ObiTb BKOUEHA, YTOObl He O0BXeubCst XKMAKOCTHIO.
OueHb BaxkHO 06e30macuTb pabouyto 30Hy nepes TeM, kak ee NMOKUHYTb, YTO6bI 3aLUMTUTb JII0AEN U UMYLLECTBO.

ObiMbl NIASMEHHOM U FA3OBOWM PE3KU

a [bIM, rasbl ¥ Nbiib, BblAENsAEMble MIAa3MEHHOW PE3KOi, MPeACTaBAAOT OMacHOCTb Ass 3[40pOoBbs. HeobxoanMo obecneunTb
[IOCTaTOYHYIO BEHTUNALMIO, MHOTAA HEOBXOAMMa NoAaYa Bo3ayxa. B criyyae HeAoCTaTOuHOM BEHTUMSLIMM MOXKET MCMO/b30BaThCs

Macka s MPUTOYHOro BO3ayXa.

MpoBepbTe 3(heKTUBHOCTL BCACbiBaHWs, CPABHWUB €ro Co CTaHAaapTamMu 6e30MacHOCTM.

=

BHuMaHue Mna3mMeHHast pe3Ka B Heb0NbLIMX NOMELLEHUSIX Tpe6yeT YOANEHHOI0 KOHTPOJSIA 6e3onacHocTu. KpOMe TOro, nfla3aMeHHasa pe3ka HEKOTOPbIX
MaTepuanos, coaepXxallnx CBMHeL, Ka,qMVIl‘/II, LUMHK, PTYTb UK Aaxe 6epvmnm‘/'|, MOXET 6bITb 0COBEHHO ONacHoM.
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Takxe 06e3K1pbTe AeTanu nepes pesKou.

BYTbIKU AOMKHBI XPAHUTLCS B OTKPBITHIX MM XOPOLIO BEHTUMMPYEMbIX MOMeLleHusiX. OHWU LOMKHbI HAXOAUTLCS B BEPTUKATLHOM MOSIOXKEHUM W
YAEPXMBATLCS Ha OMOPE UM TENEXKE.

MnasMeHHasi pe3ka He LOo/KHa UCMOMb30BaTbCs PSAOM C KOHCUCTEHTHOW CMa3KoW MK KPacKow.

PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

MOMHOCTBIO 3alyMLialiTe 30Hy MIA3MEHHOW Pe3Ku, roproune MaTtepuarbl AO/MKHbI HaXOAUTBCS Ha PacCTosiHUKM He MeHee 11
MEeTpOB.
‘\ MpoTnBOMNOXapHoe o6opyaoBaHME [OMKHO HaXOAUTHbCS B HEMOCPEACTBEHHOW 65M30CTM OT MecTa MpOoBeAeHUs onepauymii
—Ve Mna3sMeHHOI pesku.
‘%: OcTeperaiTech ropsiiero Matepuana uiam UCKp, pasbpbi3rvBatoLLMXCs AaXKe YEPE3 TPELMHDI.
OHM MOryT 6bITb UCTOYHMKOM MOXapa Wn B3pbiBa.

[LepxwvTe noaei, NerkoBoCriaMeHsoWmnecs NpeaMeTbl M eMKOCTY MOA AaBNEHUEM Ha AOCTaTOYHOM 6e30MacHOM pacCTOsIHUM Apyr OT Apyra.
Cnepyet n3beraTtb NnasMeHHOMN pe3ky B 3aKPbITbIX KOHTEMHepax Un Tpy6ax, @ eCiM OHU OTKPbITbI, TO U3 HUX ClIeAYeT YAANSTh IErkOBOCMIaMeHsIOLLMECS
WM B3pbIBOOMACHbIE BellecTBa (Macsio, TOMIMBO, OCTaTKM rasa u T.4.).

3anpeLaeTcs NpoBoANTb LUMGOBabHble paboTbl HEMOCPEACTBEHHO C YCTPOMUCTBOM WM NErKOBOCT/IAMEHSIOWMMUCS MaTepuanamu.

SJIEKTPUYECKAS BE3OINACHOCTb
- e

Vicronb3yeMast aNIeKTpUYeckas CETb 0HKHA 0693aTesbHO BbiTh 3a3eMieHHoit. CobnioaanTe Kanubp npeaoxpaHUTeNs yKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKMIN pa3psiZi MOXKET BbI3BATb MPAMBIE UM KOCBEHHBLIE PAHEHUS, U AAXKE CMEPTb.

Hwukoraa He goTparmBaTech 0 YacTel noA HamnpshKEHUEM Kak BHYTPM, TakK U CHapy)ku annapaTta, KorAa OH NOAKIIIOYEH K CETU NUTaHus (ropesnku,
3aXKMMbl, kKabenu, anekTpozbl), T.K. OHW NOAKIOYEHbI K CBApOYHON Lienu.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb annapaT, ero HYy)KHO OTK/IOYUTb OT CETU U NOAOXKAATb 2 MUHYTbI, ANS1 TOFO, YTOObI BCE KOHAEHCATOPbI pa3psiannCh.
Hwukoraa He foTparvBaiTeCb OAHOBPEMEHHO [0 FOPENKM UM SNEKTPoAoAEPXKaTENs U A0 3aXXMMa Macchl.

Ecnu kabenu noBpexaeHbl, MonpocuTe KBasMbULMPOBaHHbIX U YNOHOMOYEHHbIX CNELMANTUCTOB UX 3aMEHUTD.

Ob6paTnTe BHMMAHWE Ha CeYEHNE, KOTOPOE AOMKHO 6biTb AOCTATOYHbIM.

Bcerga HocuTe Cyxyto oaexzay B XOPOLIEM COCTOSIHUM ANst M30MsILUMKU OT CBapoYHOM Lienu. HocuTe nsonmpytoLlyto o6yBb HE3aBUCMMO OT TOW Cpeabl,
rae Bbl paboTaeTe.

KJTACCUOUKALUA SJTIEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTHU

370 oGopynosaHme Knacca A He MOAXOAWUT ANS UCMOSIb30BAHUSA B XXUMbIX KBapTanax, rge 3)'IeKTpVI‘-IeCKI/|l7I TOK MnopaeTca
OGUJECI'BGHHOI‘/II CUCTEMON MUTAHUSI HWU3KOMO HanpshXeHua. B Takux KBapTajiaXx MOrytT BO3HUKHYTb TPyAHOCTU obecneyeHus
3JIEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb M13-3a KOHAYKTUBHbIX U MHAOYKTUBHbIX MOMEX Ha paano4vacToTe.

PLASMA CUTTER 85A / 125A :
D: JTOT annapat cooTBeTcTByeT HopMe CEI 61000-3-11.
3TOT annapaT He cooTBeTcTBYeT AupektmBe CEI 61000-3-12 v npeaHasHayeH Ansi paboTbl OT YacTHbIX 3MIEKTPOCETeEN,
noABeAEeHHbIX K OBLECTBEHHbIM 3/1EKTPOCETAM TOMbKO CPEAHEr0 M BbICOKOTrO HampskeHusi. CrneumanucTt, yCTaHOBMBLUWINA
é annapaTt, WM Mofb30oBaTeNb, AO/MKHbI yb6eauTbcs, 06paTVBLUMCL NPU HAZOBHOCTM K OpraHusauMu, OTBevalolei 3a

3KcCnyaTaumio CUCTEMbI NUTAHUA, B TOM, YTO OH MOXET K HeWn NOAKNOYUTBCA.

ANNEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

.' OneKTpUYECcKkUii TOK, NpoTeKatoWwuin Yepes ook NPOBOAHUK, CO3AAET JIOKaNM30BaHHbIE SMEKTPUYECKME U MarHUTHbIE MOJIS
\_* (3MN). Tok NnasMeHHOM pe3Kku Co3LaeT 3/1eKTPOMarHUTHOE MoJie BOKPYr CBApOYHOrO KOHTYpa U 060pyAoBaHUs Nia3MeHHOM
Nia |

pesku.

SnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aaBaTb NOMeXu A1 HEKOTOPbIX MEANLIMHCKUX MUMMNAHTaTOB, TakKUX KaK KapAnOCTUMYNSTOpbI. B oTHOLWEHMK
MY C MMNMaHTaTaMU MEAMLMHCKOrO Ha3HauyeHWUs AO/MKHbI OblTb MPUHATBHI Mepbl 3alwmnTbl. Hanpumep, orpaHnyeHnst AOCTyrna ANsi MPOXOXMX WK
nHamBuayasbHasa OLEHKa pUCKa And ronb3oBaTenein.

Bce nosib30BaTenM A0/MKHbI UCMOSb30BaTh CIEAYHOLLME NPOLIEAYPb! AN MUHUMU3ALMM BO3AEWCTBUS SMEKTPOMArHUTHLIX MoJei CBapoYHOI Lenu:
- PacrnonoXmnTe CBapOUHbIE KabeN BMECTE - MPY BO3MOXHOCTM 3aKPEMUTE X 3aXKVMOM;

- PacnonoXm1TeCh Kak MOXXHO [asiblle OT CBApOHHOr0 KOHTYpa (TY/0BULLA U FOSIOBKK);

- HMKOrfa He obMaTblBaliTe CBApOUHbIE Kabenu BOKPYr Kopryca;

- He yCTaHaBNMBalTe KOpMyC MeXay CBapoUHbIMU Kabensmu. epxuTe oba cBapouHbIX Kabensi Ha OAHON CTOPOHE KOpryca;

- NMoacoeanHuTe 06paTHbIN Kaberb kK 06pabaTbiBaeMoit AeTanM Kak MOXHO BIvKe K MECTy CBapKu;

- He paboTalite B6AM3M UCTOYHMKA TOKa M1a3MEHHON PE3KM, HE CAANTEC U HE MPUCTIOHANTECH K HEMY;

- He OTK/IOYAIOTCS NPY TPAHCMIOPTMPOBKE UCTOYHMKA TOKA Ma3MeHHOMN pPesKy.

Hocutenu KapAnOCTUMYNATOPOB AOJ1XHbI MPOKOHCYIbTUPOBATLCA C Bpa4yoM nepea UCnosib30BaHMEM AaHHOIo OﬁOpyﬂOBaHMﬂ.
BOSﬂel‘/IICTBVIe SNEKTPOMArHUTHbIX nosnen BO BpemMa nnasMeHHoM PE3KM MOXET MMETb Apyrne nocneacrtsma Ans 340poBbs,
KOTOpbIE €lle HE N3BECTHbI.
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PEKOMEHJALIMM MO OLIEHKE 30Hbl MJIASMEHHOW PE3KU U YCTAHOBKMW MNJIASMEHHOM PE3KU

O6wme cBegeHust

[Monb3oBaTeNnb HECEeT OTBETCTBEHHOCTb 3a YCTaHOBKY W WCNONb30BaHuMe 060pquBaHMﬂ I'I}'IaBMEHHOVI pe3kn B COOTBETCTBUMU C MHCTPYKUUAMU
npoussoauTens. B Ccnydae 06H3py>KeHV|ﬂ SNIEKTPOMArHUTHbIX MOMEX MOJ1b30BaTeslb 060py,E|OBaHV|ﬂ I'IJ'IaBMeHH017I PE3KN AO0/NKEH CaMOCTOATESIbHO
pelwmnTb 3Ty NpobsieMy C MOMOLLBIO NMPOV3BOAUTENS. B HEKOTOPbIX Crlyyasix 3TO KOPPEKTUpYtoLlee AeCTBME MOXET GbiTb TaKUM XXe MPOCTbIM, Kak
3a3eMsieHune CBapol-IHOI7I uenu. B APYrux cny4vasax MoXeT I'IOTpEGOBaTbCH YCTaAHOBKaA 3/IEKTPOMAarHMTHOro 3KpaHa BOKPYr UCTOYHUKa TOKa I'IJ'Ia3MEHHOI\/'I
peE3KN n Bce17| AeTanu C yCTaHOBIEHHbIMU BXOAHbLIMU CbI/I}'IpraMVI. Bo Bcex Cny4asax aNEKTPOMArHUTHbIE NOMEXU AO/MKHbI BbITb CHUXXEHBI [0 Tex nop,
MOKa OHU He NepecTaHyT GbiTb MOMEXOM.

OLeHKa 30Hbl NJIa3MEHHOW Pe3KM

lNepen ycTaHOBKOM 060pyA0BaHWs MAa3MEHHO PE3KM NOb30BaATENb AO/MKEH OLEHUTb NOTEHLUMANbHBIE 3IEKTPOMarHUTHbIE NPOG/IEMbI B OKpYXKatoLLen
cpene. Heobxoanmo npuHUMaTh BO BHUMaHWE creaytoLee:

(a) HannMuue BbILE, HUXE U PSAOM C 060PYOBAHMEM MIA3MEHHOW PE3KW APYrUX CUOBbIX, KOHTPOJIbHbBIX, CUFHAMbHBLIX U TenedoHHbIX Kabenen, a
Takke kabenel curHanmsauuu;

(b) papno- n TeneBM3NOHHbIE MPUEMHUKU 1 NEPEATUUKN;

(c) KoMMbIOTEPBI U APYroe KOHTPOsIbHOE 060pyoBaHue;

d) KpUTUYECKM BaxkHOE 3alMTHOEe 060pyAOBaHWE, HaNpuUMep, 3aluTa NPOMBbILLIEHHOrO0 060pyAOBaHMS;

€) 300pOBbe COCeAHMX WL, HanpuMep, UCMONb30BaHUE KapAMOCTUMYNSTOPOB WM CIYXOBbIX anmnapaTos;

(f) obopynoBaHue, ncnonb3yemoe Ans KannbpoBKN UM U3MEpPEHUS;

g) UMMYHWUTET [pyrvux MaTep1asnoB B OKpY>XatoLLeii cpeae.

Monb3oBaTenb JOMKeH y6eauTbCs, UTO Apyroe ob6opyzoBaHWE, UCMOMb3yeMoe B [JaHHOM Cpeae, COBMECTMMO. [nst 3Toro MoryT notpe6oBaThes
[OMONHUTENbHbIE MEPbI 3aLUMTbI;

(h) Bpemsi cyToK, KOra AOMKHA BbIMOMHATLCS Na3MeHHast pe3ka unv apyrue Buabl AesTeNlbHOCTU.

PasMep OKpyXalollen TeppuTopum, MOANEXallel yYeTy, 3aBUCUT OT CTPYKTYpbl 3[aHUs U APYruX BUZAOB AESTENIbHOCTM, MPOUCXOAALWMUX B HEM.
OkpyxatoLLas TeppuTOpusi MOXET BbIXOAWUTL 3@ Npeaesibl 06beKToB.

OLeHKa CUCTEMbI NJIa3MEHHOW pe3Ku

B [OMOMHEHWe K OLEeHKe 30Hbl, OLEHKa CUCTEM MA3MEHHOW PEe3kU MOXET OblTb MCMONb30BaHa NS BbISIBEHWS U YCTPAHEHWUs] BO3MYLLUEHWN.
OueHka BbIGpOCOB AO/MKHA BKIOYaTb U3MepeHus in situ, kak ykasaHo B ctatbe 10 CISPR 11:2009. U3mepeHus in situ Takoke MOryT noaTBepAvTb
3 beKTVBHOCTL Mep MO CMSITYEHWIO NOCTEACTBUNA.

PEKOMEHAALWWN NO METOAUKE CHM)XEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6uwecTBeHHOe 3nekTponuTaHue: O6opyaoBaHMe AJ1st MNA3MEHHOW Pe3KU JOIMDKHO 6biTb MOAKIIOYEHO K 06LIECTBEHHOMY 3/1IEKTPONUTAHUIO B
COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMSAMU Npou3BoauTens. B criyyae BO3HUKHOBEHMS MOMeEX MOryT noTpeboBaTbCst AOMNOSHUTENbHBIE MpOohUnaKTuyeckmue
Mepbl, Takne Kak GunbTpaumns CETU 3NeKTponuTaHus oblero nonb3osaHus. CnefyeT paccMOTPETb BO3MOXHOCTb 3KPaHMPOBaHWS CUMIOBOrO kabens
B METa//IMYEeCKOM KaHane WM 3KBMBAJIEHTE CTaLMOHApPHO YCTaHOBMIEHHOrO 0GOPYAOBaHUSI Mia3MEHHOM pe3ku. DneKTpuyeckasl LEenoCTHOCTb
3KpaHWpOBaHUs AO/MKHa 6biTb obecrieyeHa Mo BCEW €ro AnvHe. DKpaH AO/MKEH ObiTb MOAKIYEH K MUCTOYHMKY TOKA M1a3MEeHHOW pesku Ans
obecrieyeHust XOPOLLEro 3MEKTPUHECKOrO KOHTaKTa Mexzy kabenenpoBogoM 1 060M104KON UCTOYHMKA TOKa MIa3MEHHOW pesKy.

b. O6cnyxuBaHve o6opyaoBaHMsA MIa3MeHHOW pesku: O6opyAoBaHWE MNa3MEHHON Pe3KU [OMKHO MPOXOAWTb MAHOBOE TEXHWYECKoe
obcnyxunBaHme B COOTBETCTBUMM C PeKOMeHAauMsMM npou3soauTens. Bce Touku goctyna, cnyxebHble ABEPU M KPbILWKW AOMKHbI OblTh 3aKpbIThl
U Haanexalwmm o6pa3oM 3anepTbl BO BPeMsl UCMO/b30BaHWsi 060pyA0BaHMs Na3MeHHON pe3ku. 3anpeLlaeTcsl BHOCUThb Kakue-nnbo U3MeHeHUs B
060pyaoBaHve Ansi Na3MeHHON pPe3ku, 33 UCKITIOUYEHUEM U3MEHEHWI U PErynMPOBOK, YNOMSIHYTbIX B MHCTPYKUMSIX NMpousBoauTens. B uacTHocTy,
WCKPOBOW 3a30p Ayru YCTPOWUCTB WMHULMMPOBAHMSI U CTabunu3aumv Ayrv [O/DKEH perynupoBaThCs U MOAAEPXKMBATLCS B COOTBETCTBUM C
peKkoMeHZaumaMy Npon3BOANTENS.

c. CBapouHblie kabenu: Kabenun aomkHbl 6bITb Kak MOXXHO KOpOYe, NPOsoXeHbl 6/IM3K0 ApYr K Apyry B6/M3KM 3eMnn UK Ha 3eMne.

d. YpaBHuBaHve noTeHumanos: CrneayeT yunTbiBaTb BO3MOXHOCTb YPaBHUBAHWSI BCEX META/IMYECKMX NMPeAMETOB B OKpyxatowen cpege. OnHako
MeTasiMyeckve npeaMeThbl, COeAUHEHHbIE C Pa3pe3aeMolt AeTaslblo, MOBbLILLAT PUCK MOPAKEHWUS SNEKTPUYECKUM TOKOM s OrnepaTopa, eciiv OH
MPUKOCHETCS KaK K 3TUM METaIM4eCcKyM 3/1EMEHTaM, TaK 1 K anekTpoaam. Onepatop A0/MKEH ObITb N30/IMPOBaH OT TaKNX METANIMYECKUX MPEAMETOB.
e. 3aseMmnieHne Bbipe3aeMoii aetanu: Eciv BoipesaeMas AeTalnb He 3a3eMsieHa Ansi obecrneyeHnst anekTpuyeckon 6e30nacHoCTy unm us-3a ee
pa3sMepa U pacrosioeHusi, Kak, HanpuMep, B C/ly4ae KOPMycoB CyZOB WU METa/IMYECcKUX KOHCTPYKLUMI B 3[aHUsX, COEAVHEHME, CoeauHsioLlee
3Ty AeTanb C 3eMseli, MOXET B HEKOTOPbIX ClyYasix M He CUCTEMATUYecKu CHUXATb BbiIGpockl. CneayeT mu3berath 3a3eMnieHUs AeTanel, KoTopble
MOTyT TMOBbICUTb PWUCK TPaBMUPOBAHWS MOSb30BaTeNell UM MOBPEXAEHUS APYroro 3neKTpoobopynoBaHusi. B HEKOTOpbIX CTpaHax, rae Takoe
npsiIMOe COEAVHEHNE He paspelleHO, COeUHEHVE AO/MKHO ObiTb BbINMOMHEHO C COOTBETCTBYIOLMM KOHAEHCATOPOM M BbiOpaHO B COOTBETCTBUM C
HaLMOHaIbHBIMU HOPMaTUBaMM.

f. 3awmTa U aIKpaHMPOBaHME: BbIGOPOYHAs 3alLMTa M SKPaHMPOBaHUE Apyrux kabenel u 060pyoBaHUS B OKPYXaloLLEel cpefie MOXET OrpaHUYnUTb
npo6neMbl C NoMexamu. 3aluTa BCel 30Hbl MIa3MEHHON Pe3ku MOXET 6bITb pacCMOTPEHa ANs CreumanbHbIX NMPUMEHEHNI.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA TOKA NJIASMEHHOM PE3KU

VICTOUHUK NWUTaHMS OCHALLEH BEPXHUMM PYKOSITKAMU [1si NepeHoCcku. byabTe 0CTOpOXHbI, YTOBbl HE HeAooLEHMBATL CBOW BeC.
Pyukun He paccMaTpvBatoTCs Kak CpefcTBO HaBELUMBAHWS CTPOr.

He VICI'IOJ'IbByl‘;iTe kabenu nnu pesak Ans nepemeLLeHVs UCTOYHKUKA ToKa rn1a3MeHHo pe3kn. OH fomkeH bbITb NepeMeLLeH B BEpTMKabHOE NOIoXKeEHME.
He I'IpOI'IYCKal‘/IITe WCTOYHWK MUTaHWS MUMO JIOAEN Unmn npeaMeToB.

YCTAHOBKA AMNMNAPATA

- [loMecTuTe NCTOYHMK MUTaHWS Ha 3eMJII0 C MaKCMMasbHbIM HaKNOHOM He 6onee 10°.
- ObecneybTe AOCTATOYHYIO MIOWAAb AN BEHTUNISLMM UCTOYHMKA TOKa Nla3MEeHHON Pe3Ku 1 JOCTyNa K 3NIEMEHTaM YrpaB/eHust.
- He vicnonb3yiiTe B cpefie C TOKOMNPOBOASILLEN METANIMUYECKON MblIbIO.
- cTOYHMK NUTaHWs fomkeH GbiTh 3alUMLLEH OT LOXAS U HE NOABEPraTbCs BO3AENCTBUIO COTHEYHBIX NyYei.
o Annapat obnagaet creneHbto 3awmuTbl IP23, 4To O3HavaeT:
- 3awmTa oT HebonbLIMX TBEPAbIX NHOPOAHbIX TEN AMAaMETPOM =12.5MM K
- 3awumTa OT Kanesnb BOAbI, MaAaoLmMX Noa yrnom Ao 60°.
¢ He ucnonb3oBatb annapat npu Temnepatype > 40°C.

61
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OTv annapaTbl MOryT 6bITb MCMOMb30BaHbI BHE MOMELLEHNS COOTBETCTBEHHO CTEMeHW 3almTsl IP23.
Bo n3bexxaHne neperpesa kabenu NUTaHWs, YAJTMHUTENN N CBAPOYHbIE LIHYPbI AO/MKHbI 6bITb MOMHOCTHIO Pa3MOTaHbI.

npOI/|3BOHVITeJ'Ib GYS He HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBHO yUJ,ep6a, HaHEeCeHHOro nuuamMm wnn npeamMeTam, u3-3a
HEMNpaBWUJIbHOIo 1 ONacHOro UCnoJib30BaHMsA 3TOro annaparta.

OBCJTY)XUBAHME / COBETbI
- TexHnueckoe 06C/yXMBAHWE [OIMKHO BbIMOMHATECS TOSLKO KBANIM(PULIMPOBAHHBIM CMIELMANUCTOM. PEKOMEHAYETCS! eXKEroHoe

=>  TexHnueckoe o6CnyxuBaHMe.
- - OTwiounTe NWTaHMe, BLITALIMB BUTKY M3 PO3ETKM, U MOAOXKAUTE ABE MMHYTH, MPEXAE YeM MpUCTynaTh K paGoTe C
060py/I0BaHMEM. BHYTPU HaXOASTCS BLICOKME 1 OMaCHbIE HaMpPsHKEHWS! U MHTEHCUBHOCTD.

1 - Yxopa 3a BO3AYWHbIM (PUNLTPOM:

* Heo6x0AMMO NeproanYEcKkn oumLLaTb BO3AYLUHbIN hULTP. [J1st 3TOro, yaepXXuBaiTe OpaHXKEBYO KHOMKY NOA (UAbTPOM.
¢ Pasbopka :

- OTcoeauHWTe nojady Bo3ayxa.

- Bo3bMuTECH 3@ pe3epByap, HaXMWUTE Ha 3alLenky U NOBEpPHUTE pe3epByap BEBO Ha 45°.

- MoTsaHuTe pe3epByap BHU3 U NOCTaBbTE B CTOPOHY.

- GunbTpytolas YacTb 6enoro LBeTa, OUMCTUTE ee UK 3aMeHuTe ecnn Heobxoanmo (apT. 039735).

2 - Meproanyeckoe TeEXHUUECKOE 06Cy)KUBaHMe:

e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapat 1 npogysaiTe ero, YTobbl OUMCTUTbL OT Nbln. HeobxoanMMo Takke NPOBEPSTb BCE SNEKTpUYECcKUe COEANHEHUS C
TMOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. MpoBepKa A0/MKHA OCYLLECTBASTLCS KBAMUMULUMPOBAHHbLIM CMELMannCToM.

e PerynspHo npoBepsiiTe COCTOSIHWE LHYpa NUTaHUs. ECnu WHyp NUTaHWUs NOBPEXAEH, OH LOKEH ObiTb 3aMEHEH NPOU3BOAMTENEM, EM0 CEPBUCHON
CNy>601 MM KBaNMULMPOBaHHLIM CMELMANIMCTOM BO M36eXaHWe OMacHOCTU.

* He 3ac/ioHsTe BEHTUNSLIMOHHbIE OTBEPCTUS YCTPOWCTBA A1 0bNeryeHnst LMpKy sy Bo3ayxa.

* Y6eauTechb, YTO KOPrYC ropesiki He NMOBPEXAEH: HET HU TPELMH HY He3aLLMLLIEHHbIX NPOBOLOB.

* [poBepbTe, YTO PaCXOAHWUKM MPABUIIbHO YCTAHOBJIEHbI U HE CIULLKOM U3HOLLEHDI.

e He 1cnonb3oBaThb AaHHbI annapaT AN1s pa3Mopo3ku Tpy6, 3apsiaku baTapeli/akkyMynsTopoB Uim 3anycka ABUraTenei.

YCTAHOBKA M NMPUHLUMN AEXCTBUSA

TonbKO OMbITHBIV 1 YNOTHOMOYEHHBIM NPOU3BOAMTENEM CMELMANUCT MOXKET OCYLLECTBASATL YCTaHOBKY. Bo BpeMs ycTaHOBKM y6eanTech, YTO UCTOUHMK
OTK/IOYEH OT ceTu. MocnegoBaTenbHbIe UK NapanienbHble COeANHEHUS UCTOYHMKA 3anpeLLeHbl. [is nofyyeHust onTUMarbHbIX HAaCTPOeK U3Aenus
peKoMeHZyeTCsl UCMosb30BaTh CBapOYHble kabenu, NoCcTaB/sieMble B KOMI/EKTE C YCTPOMCTBOM.

AMMNAPATbI NMOCTABJIAIOTCA C

CUTTER 85A TRI CUTTER 125A TRI
apT. 029880 ! apt. 029996 apT. 029897 5 apT. 029910
r ) : v ) : v
H MT 125 - 6M H MT 125 - 6M
A v 5 v v 5 v
4m - 10 Mm2 ' 4m - 10 mm2 4Mm - 16 MM2 ' 4m - 16 MM2

HayasbHbIM KOMMIEKT - E V - E V
(Jp v v v v

MHEBMaTUYeCcK1e CoeJuHEHNs! 8 MM + 10 MM 8 MM + 10 MM 8 MM + 10 MM 8 MM + 10 MM
ONMUCAHME AMMNAPATA (PAUC-1)
1-  TaHenb ynpaBneHns + MHKPEMEHTHbIE KHOMKK 5- Bo3ayLUHbIN hUnbTp
2-  KOHHeKkTOp ropenku 6- Mepekntoyatens BKJ1/BbIKJ1
3- CoeanHeHust 3aXxMMa Macchbl 7- LLHYp nuTaHus
4- CoeAMHEHWs MoAayYM CKaToro Bosayxa 8- KoHHekTop Yy (onuwms)

WHTEP®EIC YE/IOBEK/MALLVHA (IHM) (PUC-2)

1-  Konecuko perynupoBku AaBneHns BO3AyXa. 5- Pabouvie pexxumsl.
KHonka Bblbopa perynnpoBKW AaBneHWst BO3ayxa pyyHas

2- pa perynup A Ayxa py / 6- WHavkaumsa paeBneHust BO3ayxa.
aBTOMaTM4ecKas).

3- Konecuko perynupoBku ToKa. 7- MHavkaums Toka.

4- [epekntoyaTenb pabounx pexvmoB.
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MUTAHMUE - BKJTFOMEHUE

- PLASMA CUTTER 85A noctaensietcst co wrekepom 32A tuna EN 60309-1.

- PLASMA CUTTER 125A noctaBnsieTcs 6e3 wTekepa, peKoMeHAyeTCs MCrnonb3oBaTh BUKy 63A Tvna EN 60309-1.

3TN UCTOYHMKM TOKA AO/MKHbI MCMOMb30BaThCSA TOIbKO Ha YETbIPEXMPOBOAHOM Tpexda3HoM anekTpoobopyaosaHum 400 B (50-60 ) ¢ HelTpanbto,
COeAMHEHHOW C 3eMnel.

[OencTeyrowmin nornowaemsin Tok (I1eff) oTobparkaeTcs Ha yCTpoNCTBE AN obecrneyeHns MakcMMasbHbIX YCII0BUIM aKCnyaTaumn. YoeanTeck, 4To
MCTOYHUK NWUTaHUS W ero 3awmTa (NpeaoxpaHuTeNb M/UAM aBTOMaTUYECKUI BbIK/tOYaTENb) COBMECTUMbI C MOTPEGSIEMbIM TOKOM. B HEKOTOPbIX
CTpaHax MOXeT noTpeboBaThCs 3aMeHa LTekepa, YTobbl 0becneunTb MakcMManbHOE UCMONb30BaHUE NPV MaKCUMasIbHbIX YC/IOBUSIX.

NOAK/TFOMEHME K JIEKTPOrEHEPATOPY

STK annapaTbl MOryT paboTaTb OT 3/IEKTPOreHepaTopoB NpK YCII0BUK, YTOObI 3TV BCMoMoraTesbHble ycTaHoBkM 400B Mornv BbiaaBaTb Heobxoanmoe
3M1EKTPUYECTBO. DNIEKTPOreHepaTop A0HKEH COOTBETCTBOBATL CeAyHoWMM TpeboBaHUsIM :

- MakcuManbHoe NMKoBoe nepemMeHHoe HanpskeHue Hke 700B.

- YacroTa ot 50 go 60 I'u.

- DphekTMBHOE NepeMeHHOe HanpsihXeHne Bceraa Boiwe 400Vac £15%.

OueHb BaXXHO MPOBEPUTL 3TU YCII0BUSI, TK MHOMME 3M1eKTPOreHepaTopbl BbIAAIOT MUKW HAMpsKeHUsl, KOTOpble MOryT MOBPeAMTb annaparthl.

NCMNoJib30OBAHUE YAJTUHUTENSA

YANMHUTENU JOMKHbI UMETh pa3Mep 1 cevyeHne B COOTBETCTBUM C HaANPSAXEHNEM annapaTa.
V|CI'IO}'Ib3yl‘/IITe YONUHUTENDb, OTBe‘-IaIOLLl,VIl‘/II HaluMOHaIbHbIM HOPpMaM.

PLASMA CUTTER HanpsxeHne Ha Bxoae CeueHnue yanuHutens (<45m)
85A TRI 6 mm?2
400V
125A TRI 10 mm2
NMNOAAYA BO3AYXA

Mopaya BO34yxa MOXET OCYLLEeCTBASATLCS KOMNPECCOPOM v 6annoHaMu BbICOKOro AaBnieHuns. B niobom cnyyae Heob6xoanMo ncnonb308aTb MAHOMETP
BbICOKOrO A@B/IEHMS], KOTOPbIN A0/mkeH BbITb cnocobeH nogasaTth ra3 k aAnddysopy nnasmopesa. 3TU annapaTtbl MMEIOT BCTPOEHHbIN BO3AYLUHbIN
GunbTp (5uM), HO B 3aBMCMMOCTU OT KayecTBa WMCMONb3yeEMOro BO3AyXa MOXET MOHaAobuUTCA AONONHWUTENbHAas ouncTka(unbTp ANS NpuMecH B
onuum, apt. 039728).

Ecnun BO3ayX NNOXOro Kayectsa, TO CKOPOCTb PE3KU M NOTEHLMANbHas TOMLWMHA PE3KM YMEHbLLAIOTCS, KAYECTBO PE3KMN NMOHWXKAETCS,
a CPOK Cny>6bl pacXOAHNKOB COKpaLLAeTCs.

[ns onTUManbHON MpoM3BOAUTENBHOCTM OKaTbIi BO3AYX AOMKEH COOTBETCTBOBaTb CTaHAapTy ISO8573-1, knacc 1.2.2. MakcuManbHbIM npeaen
ncnapenns aomkeH 6biTb - 40 °C. MakcManbHoe cogepxaHve Macen (a3po30/b, XUAKOCTb U nap) AC/MHKHO 6biTb 0.1 Mr/m3.

% MoAcoeAnHUTE noaady rasa K MCTOYHMKY TOKa C MOMOLLbIO LNaHra ans
1 MHEPTHOrO rasa BHyTPEHHEro AMaMeTpa 9,5 MM 1 BbICTPOpPasbeMHOro
:

coeamHuTens.

[ ]
[laBneHune He [OMKHO npesbilwaTh 9 6ap,
* TK pe3epsyap buibTpa MOXET B30pPBaThLCS.

PekoMeH0BaHHOE BXOAHOE [aBneHue BO BpeMs LUMpKynsuum Bo3ayxa ot 5 o 9 6ap npy MuHuMManbHoM pacxoze 305 n/MuH.
HACTPOWMKA PYYHOWM FOPEJIKU

[openky 0xnaXaarTcs C NMOMOLLBIO OKPYXKAIOLLEro BO3A4yXa U He TPebYyIoT HUKaKOoM CrielmnanbHON METOAUKY OXTaXaEeHMS.
1 - CPOK CJ1Y)XBbl PACXOAHbIX MATEPUAJIOB
YacroTa 3ameHbl pacxoaHukoB annapaTtoB Plasma Cutter 85A TRI n 125A TRI 3aBucUT OT onpeaeneHHoro Konnyectsa (pakTopos :

e TonWwMHa pa3pe3aeMoro MeTansa.

o CpefHsig AnvHa paspesa.

o Tun paspesa (py4HOM UM aBTOMATUYECKNIA).

 KauecTBo BO3ayxa (NMpUCyTCTBME Maces, BAaXHOCTU UK APYrvX 3arps3HSIoLLMX NpUMeceit).
o [poXur MeTansia Um pes HauvHasi C Kpasi.

» Hagnexallee paccTosiHve ropenka-aetanb Npyu pese Uim CTPOXKE.

» Hagnexallas BbicOTa Npoxura.

o Pe3 pelueTku.
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B HOpMasibHbIX YCOBMSIX UCMOMb30BaHMS :
- Mpw py4HON pe3ke NepBbiM U3HALLMBAETCS 31EKTPOA.
- Mpw aBTOMATUYECKOW pe3ke NepBbIM U3HALLMBAETCS COMJIO.

2 - BbIBOP PACXO4HUKOB

[nsi py4HOii FOpesnkn UCrosb3yTCS 3alUMTHbIE PacXOAHbIE KOMMEKTYoLWMe. TakuM 06pa3oM BO3MOXHO KacaTbCsi HAKOHEYHWKOM ropenku MeTansa.

ﬂ [na onTMMmM3aumMn pesku, OYeHb BaKHO KOMOGWMHMPOBaTb MpaBWibHble PacxoAHble MaTepasibl COOTBETCTBEHHO HaCTpOl‘/'IKaM n

MOLLHOCTW Ballero annapara.

o EC/1 TOK CAMLWIKOM ciabbiil ANst BbIGpaHHOW Hacaaku, TO paboune XapakTepucTuky pesa 6yayT HeAOCTaTOUHbIMY.

o EC/IM TOK C/MLLKOM BeNUK ans Bbl6paHHOI71 HaCagKu, TO OHa NpeXxaeBpeMeEHHO U3HOCUTbLCA.

PacxoaHble KOMIUIEKTYIOLLME OISl PYYHOI ropesnku:

PRECISION CUT
s - ~
1039322 (x1) 039315(x5)
:45A 45A :
0 a),
AN — A R R _/
039162 (x5)
s 039230 (x1) 039216 (x1) 45@
)
Ll
a- @ M) 039179 (x5)
65A
[poknadka 3awumroe conno @
039186 (x5)
K
Hacaoka
029193 (x5)
105A
039247 (x1) 039223 (x1) @
i @ a»m 039209 (x3)
[a 125A
lpoknadka 3awumroe connio @
Hacaoka
039216 (x1) 039261 (x5)
65-85A

&
=

CTPOXKA

Hacadka
lpoknadka 3awumroe conno
039278 (x5)
105A
039254 (x1) 039223 (x1) C@)
8 mm 039285 (x5)
125A
b lpoknaoka 3awumroe conno
Hacaoka

039155 (x5)

[lp

Tpy6ka

039155 (x5)

ciliip

Tpy6ka

039155 (x5)

P

Tpy6ka

039155 (x5)

b

Tpybka

039131 (x1)

E=

Hucpepysop

039148 (x1)

Augppysop

Augpepysop

039506-6m
039513-12m

039506-6m
039513-12m

039506 -6 m
039513-12m

039506 -6m
039513-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

v/ 125A TRI

v 85A TRI

v/ 125A TRI

v/ 125A TRI
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3 - YCTAHOBKA PACXO/IHbIX KOMIUJIEKTYIOLUMX PYYHOW FOPEJIKM:

0 =\

I MNepen 3aMeHom KOMMNNEKTYOLWMX OTKIHYNTE NUTaHWE C NOMOLLbIO NEPEKSTIIOYATENA, Pacno/IoXXeHHOro c3aau annaparta.

[ns ncnonb3oBaHus pquon FOpPEIKN HY>XXHO YCTAaHOBUTb MOJIHbIN KOMMNEKT PacxoAHbIX KOMMMEKTYOLWMX B MPaBUIbHOM nopsaake : pr6|<y, 2N1EKTPOA,

anddy3op, HacaaKy, 3alMTHOE COMJIO U MOAOLLBY.

() (1) O =w

Mpoknagka 3awmTHOE cono Hacagka Tpy6ka

HACTPOWKA ABTOMATUYECKOM FOPE/IKU (APT. 040014)
1 - BbIBOP PACXOJHVUKOB

Avddysop

[openka

ansa ABTOMATUYECKOIA FOPENIKKU UCMNOJIb3YHOTCA «HE 3alluilatolme» pacXogHble KOMNNEKTYOLWNE U BaM HY>XXHO BblAEPXMBATb HebonbLoe paccTosHne

(2-3 MM Mexzay ropenkoi v MeTansioM).

[Ons onTMMM3aUMK pesku, OYeHb BaXHO KOMBMHMPOBaTb MpaBWfibHblE PAacXOAHbIE MaTepasibl COOTBETCTBEHHO HAaCTpOMKaM W
MOLLHOCTM Ballero arnnapara.

o EC/i1 TOK CAMLIKOM criabblil Anst BbIGpaHHOW Hacaaku, TO paboune XapakTepucTukv pesa 6yayT HeAOCTaTOUHbIMY.
o EC/M TOK C/IMLIKOM BENUK Ansl BbIGpaHHOW HacaZkv, TO OHAa NPeXAeBPeMEHHO U3HOCUTLCS.

A CTpOsKa aBTOMATUYECKOM FOpenkoli HEBO3MOXHA.

PacxoaHble KOMMJIeKTYyowmue aas aBTOMaTU4ecKomn ropenku:

039131 (x1)

Aucpepyzop

PRECISION CUT
037496 (x1) 039315 (x5)
45[@ 45A (ﬂ
039216 (x1) 039162 (x5)
45A
039292 (x1) @))E:D) @ 039155 (x5)
@ 039179 (x5)
039339 (x1) 65A Toy6ka
lpoknadka m @
% ohmic 039186 (x5)
o 3awumHoe connio 85@
Hacaoka
039223 (1) 039193 (x5)
105A
039308 (x1) M @ 039155 (x5)
@ 039209 (x5)
039445 (x1) 1257 Toy6ka
lpoknaoka ‘ﬁ i, ) @
ohmic
Hacaoka
3awumnoe connio

039148 (x1)

= =
60 E
[

| =

Huepryop

038479-6m
039520-12m

038479-6m
039520-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI
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2 - YCTAHOBKA PACXO/IHbIX KOMIUJIEKTYIOLUMX PYYHOW FOPEJIKU

O =\

I MNepen 3aMeHoM KOMMNNEKTYOLWMX OTKMHOYNUTE NUTaHWUE C NOMOLLbIO NEPEKSTIIOYATENA, Pacno/IoXXeHHOro c3aau annaparta.

[nsi NCnonb30BaHWsi aBTOMATUYECKON rOPeNKM HyXKHO YCTAaHOBUTb MOJHBINM KOMMIEKT PacXOAHbIX KOMIJIEKTYIOLLMX B MPaBUIbHOM NOPsIAKE : TPy6Ky,
anekTpos, Anddy3op, HacaaKy, 3almMTHOE COMo U NOAOLLBY.

(I O ==

Mpoknaaka 3awmTHOe conno Hacapka Tpybka Onddyzop lopenka

3 - BbIPABHUBAHME rOPEJIKM

[insi BEPTUKaNbHOIO pe3a CMOHTUPYWTE aBTOMATUYECKYHO FOPesiKy NepreHAMKYNspHO AeTanu.
C NOMOLLbIO YrofIbHUKA YCTaHOBUTE ropenky Ha 90° OTHOCUTENBHO AeTanu.

PABOTA NUCTOYHUKA

1 - BAKPENUTE 3AXKUM MACCbI HA AETAJIN.

Y6eauTtecb B XOpOLLEM 3MEKTPUYECKOM KOHTaKTe U He KiaauTe Kabernb Ha TpaeKkTopuio pesa.

BHMMaHMe: Kpacka MellaeT KOHTaKTy Mexay MeTas/iMyeckod [eTasbio U 3aXMMOM Macchl. He 3abyabTe
3aUUCTUTb MeTan.

==

2 - MPOBEPbTE HAJIMMME BCEX PACXOAHbIX KOMIMJIEKTYHOLLUMUX FOPEJIKM (CM. cTp. 67) N NOAK/THOYUTE CNIEAYIOLLNM
OBPA30M:

BctaBbTe koHHekTOp ropenku (A) B rHe3go (E) W npuBMHTUTE

B A
4yacTb B. XOpoLwo 3aTeHnTe ropesnky.
‘ \ YTob6bl M3BNEYb FOPEnKy, BLIKMIOYMTE CHayana CUCTEMY 3alUuThl
E OT BpalleHus, yaep>xuBasi MHCTPYMeHT D 1 OTBMHTUTE TaK, Kak

YKa3aHO HUXeE.

3 - BKJTFOUMUTE AMMAPAT v npoBepbTe, YTO Ha 3KpaHe HET HMKAKoro cooblueHns o6 owmnbke. B cnyyae owmbkuy, \
ucnpaebTe ee, PyKOBOACTBYSICh YacTbio Tabnmubl «MKOHKM HeucnpaBHocTel». HekoTopble owwmbku MoryT TpeboBaTb |
nepesarpy3ku annapara, 4Tobbl NCHE3HYTb C 3KpaHa.
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4 - ANA BbIBOPA PABOYEIO PEXXMMA BOCMNOJIb3YATECH KHOMKO# «MODE» (cM. FIG-2).

¥ KO
2

©

3

N o

5 - HACTPOMKA TOKA (FIG-2)

PeXXMM Cn/IOWHOK NNCT:
3TO CTaHAapTHbIE HaCTpOl‘/IIKM ANa PE3KU WU NMPOoXXUra MeTanna.

PexxuMm pewietTku:
STOT peXUM UCNONb3yeTCs ANS PE3KU aXKYPHOro SINCTA. ITOT PEXUM MO3BOMSIET COXPaHWUTL Ayry AaXKe Npoxoas
HaZ NpOCBETOM.

PexuM cTpoxku:
STOT peXKMM MO3BOSISIET 3a4UMCTUTb HarJbiBbl HA METaNNMYeCKon AeTanu ANsi MOArOTOBKU K CBAapKe, UCMpaBUTb
AedeKTHbIN CBapOYHbIN LLOB UK y6paTh ero.

BrnokupoBKa B peXxmMe CrJIoLLHOro JIcTa:

B 3ToM pexwume npu LNUTENbHOM pe3ke HeT HeobX0AMMOCTM MOCTOSIHHO yAepXuBaTb Tpurrep. Haxkmure 4Ttobbl
HayaTb pe3Ky, Npu OTMyCKaHWM TpUrrepa ayra He ucyesHeT. [119 OCTaHOBKM pe3Ku, HaXXMUTe CHOBa Ha TpUrrep 1
OTNYCTUTE €ro, Unu yaanute ropenky ot agetanu.

V|CI'IOI'Ib3yl‘/IITe KONIECUKO «3» ANs HaCTpOl‘/IIKM TOKa pPe3KN B 3aBUCUMOCTU OT TOJILLMHBI U TUNa METanna.

6 - PYYHAS WTN ABTOMATUYECKAS PEIMYJIMPOBKA JABJIEHUA BO3YXA (FIG-2)
C NOMOLLbIO KHOMKKM «2>» OCYLIECTB/ISETCS BbIOOP MeX/y aBTOMaTUYECKUM M/ PYYHBIM PEXMMOM PErYIMPOBKN AaBNEHUs BO3ayXa.

.) AUTO ABTOMaTUYECKUIA pexnM aBTOMaTU4eCKU HaCTpamBaET AaB/ieHUE BO34yXa B 3aBUCMMOCTU OT peXuMa pe3kn, OT AJINHbI U
ThNa I'IOﬂKJ'IIO‘-IeHHOVI ropenku ans obecrneyeHns oNTUManbLHOro pe3sa.

PyuHO pexum no3sonsieT 6onee TOYHO OTPEryMpoBaTh AaB/ieHNe BO3AyXa.

[ )2 MANUAL

TOT peXxuM npefHasHayeH f4ns NpodeccoHanoB UM Ans OMnbITHLIX NOSb30BaTeNEN.
[Onsi py4yHON perynvpoBKU AaBReHWsi UCMosb3yhTe Konecuko «Air». W3meHeHue paBneHue GyaeT aduvwmpoBaTbCs Ha

3KpaHe annapara.

7 - BbIBOP MAPAMETPOB AJINHbI FOPEJIKM (FIG-2)
[nsi BbIGOPA ANMHbBI UCTIOMNb3YEMO rOpesiki HAXXMUTE Ha KHOTIKY «2» 1 AepXuTe ee 3 cekyHAabl Anst adhdULLMpoBaHUs MEHIO.

Detected torch : Handheld

[0 em-19.7 ft
[J 12m-39.4ft

Quit

CyLecTByeT 2 BUAA rOpesiok, KOTOpble aBTOMaTUYeCKU ONpPeaensitoTCs annapaToM:
- Handheld : py4Has ropenka.
- Mechanized : aBToMaTn4eckas ropeska.

Konecuko «A» No3BoNSIET NEPEMELLATLCS 1 BbIBUPATL ASIMHY FOPESKW. DTOT BbIGOP BaXKEH A/ ONTUMAsbHOM
KOPPEKTMPOBKM AaB/IEHNS BO3AYyXa FOPENKM.
MoaTBepanTE CBOI BbIGOP C MOMOLLIO KHOMKK <P,

TPUITEP BE3SOMNACHOCTHU

Fopenka 060pyaoBaHa 3aMKOM 6e30MacHOCTU BO M3BexXeHWe ClyyaiiHoro poaxura: PasbnokupyiTe ero u 3aTeM HaXXMWUTE Ha KypoK KaK yKasaHo

HUXe:

Hocute Hagnexalime cpeactBa 3almThl. [epXuTecb noparblue OT KOHLUA ropenikv. [epxxuTe pyku Baanu OT TpaekTopuu pesa.
Hukorpa He HanpaBnsiTe ropesiky Ha cebs W Ha Apyroro YenoBeka.
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COBETbI /151 PE3KW PYYHOI FOPEJIKOM

e Cnerka TawuTte conno rno AeTanu Ans Noay4yeHnss pOBHOroO pe3a. 3TO NO3BOMSET AepXaTb NOCTOSHHOE W NPaBWUbHOE PaccTosHUE.

e Bo BpeMsi pesa UCKpbl AO/MKHbI MATU U3-MOA AeTanu. Bo BpeMs pesa WMCKpbl AOMKHbI Cnerka TaHyTbCs 3a ropenkon (yron ot 15° go 30° ot
BEpTUKaNu).

o ECNM UCKPUTCS BEPX AETaNW, 3aMefTe NepeasibkeHne Uam yBenmybTe TOK Ha BbIXOAE.
o [Ins pe3a no npsiMov JIMHUM BOCMONb3YUTECh IMHENKOW B KQYECTBE HamnpaBnstoLLei.

PYYHASA PE3KA OT KPASl AETAJIN

@ Mocne 3akpenneHns Maccbl Ha AeTanb AepXWUTe NOAOLLBY rOpesiku
nepneHavkynapHo (90°) k kpato aetanu.

4

@ HaxkmuTe Ha Tpurrep ropenku ang nogxwvra ayrvu 4o Tex rnop, noka sta ayra He
HAYHET Npope3aTtb AeTallb.

@ Kak TonbKko feTarnb npopesaHa, crierka npoTaliuTe nogoLwWwsy Mo AeTanu Ans
npoaosmkeHnst pesa. CtapaiTech AepxaTb paBHOMEPHbI PUTM.

b S

MPOXXWUI AETAJIN / PESKA NOCEPEAVHE AETAJIN

@ Mocne 3aKpenJieHUAa MacCbl Ha AETallb AEPXUTE rOpesiky noa yrsioM okoJsio 30° k
AeTanu.

HaxkmuTe Ha Tpurrep ropenku Ans nomxura Ayrv, Npoaoxas yaepXusaTb HAaKIOH
@ (30°) oTHOCUTENBHO AeTanu. MeaneHHO NOBEPHUTE FOPEesKy B NepreHAnKYspHoe
nonoxexue (90°).

@ OcTtaHoBuTE FOpenkKy, NpoAo/NKasa HaXXuMaTb Ha TpUrrep. Ecrm WUCKPbI BbIXOOAT U3-
noa AeTanun, To Ayra Npoxrna MeTann.
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@ Kak TofbKo fieTanb npopesaHa, cierka npoTalmTe noAoLBy Mo AeTany Ans
npoaosmkeHns pesa. CTapaiitech AepxaTb PaBHOMEPHbIN PUTM.

CTPO)XXKA

Mocne 3akpenneHus Maccbl Ha AeTanb AEPXUTE ropesnky rnoj yrioMm okoso 45° k
@ AEeTanu, yaepXxmeaa npu 3ToM crneumnasbHyo noAowBsy Ana CTPOXKU Ha pacCToAaHUN
NPUMEPHO 2 MM OT AeTanu nepea TeM, Kak HayaTb MOAXWI.

@ Ha)kMuTe Ha TpUrrep ropenku Anis NoOMAXUra Ayrv, NPoAo/Kas yAEpXKMBaTh HaK/OH
(45°) oTHOCKTENBHO A€Tanu Mo MepPe MPOHUKHOBEHWS B KaHABKY.

HanpaBnsiiTe nnasMeHHyto Ayry Tyaa, rAe Bbl XOTUTE CO3AaTh KaHaBky. [epxuTte
@ MWHUMasbHOE PacCTOsIHVE MeXAy NOAOLLBOV FOPesikM W pacriaBieHHbIM METasIoM
BO U36exaHne COKpaTUTb CPOK CYXK6bl PACXOAHVKA UMW MOBPEAUTL FOPesKy.

CkopocTb Yron

NMPO®UJ1Ib KAHABKU
PacctoaHune

ropesnka-petaib Bbl MOXETe MeHsTb Npodub KaHaBKW, MeHsis CKOPOCTb ABWXKEHUS! FOPenki Mo

AE€Tanun, pacCTodaHWE ropesika-AeTanb, Yronl HakK/iOoHa ropenkn W TOK Ha BbiXoAde
UCTOYHMKa TOKa.

M3MEHEHME NPO®UJIA KAHABKU

ws | @ Q@ Q@ @ @ O

mee | @ @ @ @ @ @

YBennuntb YMeHbWnNTh

MoBbiCKTL CHU3UTb paccTosiHue  paccTtosiHue YBenuuutb YMeHbWUTL MoBbicKTL
PELLIEHME CHU3UTb TOK
CKOpPOCTb CKOpOCTb ropeska- ropeska- yron yron TOK
fetanb fetanb

MPOBEPKA PACXOA4HbIX KOMIJIEKTYHOLLNX (CBOPKA U PASBOPKA, CM. CTP. 66)

[etanu [evicTBus PELLIEHWE
"BusyanbHO NpoBEpUTbL BHYTPEHHEE OTBepCTUe "3aMeHuTe NoAoLWwByY ecnv oTeepcTue bonblue He
MOAOLLBbI. Kpyrnoe.
Y6eauTtecb B OTCYTCTBMM MycOpa Ha nogowse." Ypanute HexenartesibHble U3NWKK."
MNpoknaaka OK NOK
. 3aMeHuUTE COMJIO €C/IN OHO BaM KaXETCs CIMLIKOM
Y6ennTecb B OTCYTCTBMM NOBPEXAEHWIA U N3HOCA NOBEPXHOCTU.
NOBpeXAEHHbIM (Cneapbl nporapa).

Conno

3aMeHuTEe HacaaKy eciv oTeepcTue 6onblue He
Kpyrsoe.

@ Bu3yasnibHO NPOBEPUTL BHYTPEHHEE OTBEPCTUE
HacagKu.

Hacagka OK NOK
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Ouddysop

"Y6eamTech B OTCYTCTBUM MOBPEXAEHUI U U3HOCA Ha
NMOBEPXHOCTUN ¥ BHYTpY anddysopa.
OTCyTCTBME 3aCOPEHUst OTBEPCTUI AJis BbiXoAa rasa."

3ameHnTb aAnddy30p, ecnm NOBEPXHOCTb NOBpeXAeHa
W/ U3HOLLIEHa, UK €C/IM OAHO U3 OTBEPCTUI BbIXOAA
rasa 3acopeHo.

i 3

onekTpoa

Bu3yanbHO NPOBEPUTL BHyTPEHHEE OTBEPCTUE fmm | Tm | 3amenuTe 3nexTpoa ecnu oTBepCTME BOMblle He
anekTpoa. oK NOK | KPYrnoe.

MKOHKW HEUCMPABHOCTEN

Kaxablii pa3 npu 06HapyxeHUn Npobnembl Ha SKpaHe NOSIBASETCS KOA OLUMOKU. ITH KOAbl COCTONT U3 2 Undp (TN oWMbKU + KOA OLWNBKM), KOTOpbIE
MOXHO HalTW B HU3NeXaLllen Tabnumue.
Ha akpaHe nosiBnseTcst TONbKO KO OLMOKK NepBooYepeHO BaXKHOCTU.

"\5“:'

A

ﬂ
LI
¥

KoMMyHuKkauum
VHdopMupyeT 06 owmnbKe B KOMMYHWKALIMOHHOW LUMHE.

MpepynpexaeHune
Annapat npozomkaeTt pabotaTb. OnepaTop A0MKEH UCMOb30BaTh MHTEPMENC YTODLI YAANUTL OLIMGKY.

TemnepaTtypa
Okpy>katoLas TemnepaTypa TenJ00TBOAOB HAXOAUTCA 3a NpueMnemMbiMn Anst paboTbl Npeaenamu.

C6oi
Annapat 3a6/10KMPOBaH Ha 3anycke Uin peska 6bii1a npepBaHa T.K. BO3HUK/IA HEMCMPaBHOCTb. HEMCNpaBHOCTb A0/MKHA 6bITb
MCMpaB/ieHa v annapart nepesanyLieH.

Bo3ayx
BoisiBneHa npobnema nogauun Bo3ayxa. MNutaHne oTCOEANHEHO MM HEAOCTATOUHOE AaBJIeHME BO3ayXa.

Conno
KoMnnekTytowme AeTany naoxo 3aKpy4yeHbl. BbiknounTe nuTaHue, 3aHOBO YCTAHOBUTE PacXOAHbIE KOMMMEKTYOLWME U CHOBa
BK/IIOYMTE annapart.

Cepbe3Hblii
Annapat TpebyeT TEXHMYECKOro 06CyXXMBaHWS.

Ko,
Tun owmnbku . 3HayeHune Jlorotun MpuynHa-Pelexne
OLWN6KM
T o OpHa uX TEenIOBbIX 3aLUMT OTK/OYEHA.
Mo KpaiiHen Mepe oaMH TeMnepaTypHbI o
1 OTpaliTe Ha KOHTPO/b CEPBUCHOMY
[aTuMK He onpegerneH.
cneumanmncTy.
2 Bbicokasi BCoMoraTtenibHas Tenosas 3aliumra. Upe3MepHas BHYTpeHHsIsi TeMnepaTypa.
MpuunHa-Peluerme 3 Hwn3kas BcnomoraTenbHas Tenaosas 3alwura. OcTaBbTe annapat NoAK/IOUEHHBIM K
MUTaHWIO, YTOBbI OH OCTbIN A0 MOJIHOM
MepBuyHaa Tennosas 3awwumTa. OTMeHbl 3alLKTI.
o TemnepaTypa oKpyxaloLLeli cpeabl He
Mpv TemnepaType oKpyxatoLlein cpeabl paTypa oKkpy uen cpen
5 <-20°C no3ssonseT paboTy annapata. MNepemectute
annapart B 6osee Tennoe MecTo.
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2 - 3awuTta

He xBaTaeT oaHoit (asbl.

B anekTpoceTn obHapyxeHo
nepeHanpshkeHve.

CnuwkoM HU3Koe HanpsikeHue cet (-15%)

CnuwkoM BbICOKOe HanpsieHne cetun (+15%)

3anpegenbHoe HanpsbkeHune cetn (+/-20%)

G

AnnapaT onpeaenun, YTo no KpamHen
Mepe ofHou asbl He xBaTaeT. OTK/IUUTE
annapat OT NUTaH1s 1 NPoBepbLTE Bally
3/1EKTPOCETb.

B anekTpoceTn obHapyxeHo
nepeHanpshkeHue. Annapat BKIKOUMN
3awwmTy. OTKNOYMTE annapaT oT NUTaHWsS U
NpoBepbTE Ballly 31EKTPOCETb.

Annapat npeaynpexaaeT, YTo HanpshkeHue
CeTV NpubAMKaeTca K MakCMMasnbHOMY
[103BONIEHHOMY YPOBHIO. ECnM 3TOT ypoBeHb
[OCTUTHYT NPU BKIOYEHME NOZ HanpsKeHue,
TO annapart 6nokupyetcs. OTknounTe
annapart OT NUTaHusa 1 NpoBepbTe Bally
3/1EKTPOCETD.

MakcuMManbHbI O3BOMEHHDIN YPOBEHb
CETEBOro HanpsKeHUst AOCTUTHYT M annapat
npeKkpaTun pesky, YTobbl 3aUMTUTHCS.
OTktounTE annapat OT NUTaHWs 1
npoBepbTE Bally 3N1EKTPOCETb.

3 - KomnnekTyiowime

OTKoYeHa BcnoMoraTesibHast TenioBas
3aunTa MakKCMMasibHOro ypoBHS.

OTKknoYeHa BcnoMoraTesibHast TenioBas
3alunTa MMHUManbHOIro YPOBHA.

OTK/OYEHa NepBUYHAs TenoBas 3almTa.

3awmTa KoHTponnepa PWM

OpHa 1X TENMoBbIX 3alUT OTK/OYEHa.
OTpaiiTe Ha KOHTPO/Ib CEPBUCHOMY
creuuanucry.

KoHTponnep PWM nepecnan owmnbky.
Annapat TpebyeT peMoHTa.

4 - Bo3ayx

HeT Bo3ayxa

CnNuLWIKOM HU3KOE JaBneHne

Hu3koe aasneHue

A 4
»

MpoBepbTe, YTO WMAHT NoAAYMN BO3ayxa
6b171 MOACOEAMHEH K annapaTy Uau YTo
MpUCYTCTBYET AaBfeHWe BO3ayxa oT 5 40 9
6ap.

Annapat npexkpaTun pes, T.K. AaBNEHNE
BO34yXa rOpenku CINLWKOM ocnabno Ans
obecneyeHusi pesku. MpoBepbTe Nnoaady
BO3ayXa.

AnnapaT coobLaeT 0 TOM, YTO AdBNEHNE
BO34yXa 0CNIabeBaeT, HoO MPOAOKaET
pesaTtb. [poBepbTe nogady Bo3ayxa.

5 - Akceccyapbl

HeT ropenku

[openka He nogcoeanHeHa MoacoeanHuTe
ropenky K rHesgy 1M CHOBa 3anycrute
annapar.

Conno He nNoacoeanHEHO

KOHTaKT conna He onpeaeneH. OTkounTe
annapar OT CETU, 3aHOBO YCTaHOBUTE
pacxoAHble KOMMIIEKTYIOLWME W 3aHOBO
3anycTuTe annapar.

Haxat Tpurrep

Mpw 3anycke annapaT onpeaenu, Yto
TpUrTep Haxar.

OTKa3s BeHTUNATOPa

MpoBepKka BEHTU/ATOPA MoKasasna OLWnoKy.
MpoBepbTe, YTO BEHTUIATOP paboTaer.

OnpeaeneHbl ABe ropenku

Annapat onpeaenun cpasy oba Tuna
ropenku. MpoBepbTe, YTO UCMONb3yemas
ropesika MoaxoauT K annapary.

6 - MNepenava curHana

Owwubka nepepaun curHana mexay
MWKPOKOHTPO/IEpaMy.

Xy [

O6Hapy>keHa olmbKa BO BHYTPEHHEN
nepepayun cvrHana. MoBTOPHO 3anycTute
annapart. Ecnm owwnbka He ycTpaHuTbCs,
nornpocuTe creunan1cTa npoBepuTb
COEAVHEHME MEXZY NaToN nepeaHein
naHesm 1 OCHOBHOW MJIaToN.
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1 OwwnbKa NPOBEPKM KOHTAKTOB B rOpesiKe.

OwwnbKa yCTaHOBSIEHNS AEXYPHON AyTU.
PacxofiHble KOMMEKTYIOWME HE BEPHYINCh
Ha CBOW MecTa.

2 Owmbka aexypHou ayru

OLwwmbKa yCTaHOBEHWSI AEXKYPHOW Ayrn. Tok
[EXYPHOW fIyrn He onpejerneH.

7 - iy

OwmbKa yCTaHOBMEHWS EXYPHOM

3 OwmbKa OTKPbIBaHUS AEXYPHON Ayrvi oyrv. HanpspkeHve OexXypHOW Ayru He
onpeaeneHo.
MpoBepbTe COCTOSIHME PACXOAHbIX
. . KOMMJEK nX.
5 CncTeMHbIV cbom 0 Tytou

Ecnn npobnema nosTopuTCs, TO annapat
TpebyeT peMoHTa.

HENCMNPABHOCTU, UX YCTPAHEHMUE

HEUCMPABHOCTH

PELUEHUA

AnnapaT He BK/0YaeTcs.

- MNpoBepbTe, YTO WHYP NUTaHUS NOAKIIIOYEH K pO3ETKE.

- MpoBepbTe, UTO annapaT BKIKOYEH MO LWWTKY OCHOBHOM 3N1EKTPOCETU
WK MO LUTKY CEKLMOHHOMO BbIK/OYaTeENs.

- MNpoBepbTe, UTO HanpsHKeHUe CETU He CIMLIKOM Hu3koe (Tonbko 15%
HUXKE HOMUHANBHOrO HampsKeHus).

- MpoBepbTe, UTO NpepbiBaTENb He BbIpYOUnCs.

Bo3ayx AexXypHOM Ayrv BbIK/HOUAETCS.

- M3HOLIEHHble pacxoAHble KOMMEKTYIoLWME.,
- OTCYTCTBME 3NEKTPUYECKOrO KOHTaKTa Mexay HacaZkon U
SNEKTPOAOM.

Bo3ayx pesa BbIK/IOYaeTCs.

- CnvwKoM cnabas CKopocTb pesa.
- HenpaBuibHOE NOACOEAMHEHME 3aXKMa MAcChl.
- CnvwKoM 6osibliiast BbICOTa pesa.

HepoctaTouyHoe NPOHMKHOBEHME.

- Henoaxopasias Hacaaka.

- CNIMLLKOM BbICOKasi CKOPOCTb pe3a.

- Mano Toka.

- CnuiwikoM 6onbLiasi TONWMHA AeTanu.

MpexaeBpeMeHHbI  U3HOC PACXOAHBIX KOMIIEKTYIOLMX.

- CNVILUKOM BbICOKMIA TOK AJ1s1 BbIGpaHHOWM HacaaKu.

[lyra pacnbinseTcs v CBUCTUT.

- MpounctuTe BO3AYLLUHbLIN GUILTP.
- Hy>XHO NpOYNCTUTb UM 3aMEHNUTb DUMBTPYIOLLMIA NATPOH.

FTAPAHTUA

[apaHTus pacnpocTpaHsieTcsl Ha noboii 3aBoackon aedekT unm 6pak B TeYeHre 2X NeT ¢ AaTbl MOKYMNKYU u3genus (3anyactu u paboyas cuna).

[apaHTWs He PacnpoCTPaHSIETCs Ha:
o JTio6ble NOMOMKM, BbI3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKO.

» HopManbHbIl u3Hoc aetanelt (Hanpumep : kabenu, 3aXuMmbl 1 T.4.).

e Cnyyaun HenpaBWSIbHOMO MCMOMb30BaHUA (OWwMbKa NUTaHus, NageHve, pasbopka).
o Crlyyam BbIXO4a@ M3 CTPOS M3-3a OKpY>KatoLLen cpeabl (3arpsisHeHUe BO3ayxa, KOPPO3us, Mblb).

Mpu BbIXOAE M3 CTPOSI, 06PATUTECH B NYHKT MOKYMKYW annapata C NpeabsBIEHNEM CNEAYIOWMX AOKYMEHTOB:
- [IOKYMEHT, MOATBEPXXAAOLWMIA MOKYMKY (C AATOW): KAacCoBbIN YeK, MHBOMAC. ...

- ONncaHmne NnosioMKu.
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ISTRUZIONI DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
° Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico del
fabbricante. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di taglio nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

1l taglio puo essere pericoloso e potrebbe causare ferite gravi o mortali.

1l taglio espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore, di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori di
pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e d’emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione da taglio e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di taglio dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone nella zona di taglio di non fissare i raggi dellarco né i pezzi in fusione e di indossare vestiti adeguati per
proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di taglio arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo stesso
per tutte le persone in zona saldatura).

© ® 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di raffreddamento quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d'incidente.

I pezzi appena tagliati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Durante I'intervento di manutenzione sulla
torcia, bisogna assicurarsi che quest’ultima sia sufficientemente fredda e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DA TAGLIO AL PLASMA E A GAS

I fumi, i gas e le polveri emessi dal taglio al plasma sono pericolosi per la salute. E necessario fornire una ventilazione sufficiente,
a volte € necessaria un‘alimentazione d‘aria. Una maschera per I'aria fresca pud essere una soluzione in caso di ventilazione

Q'
insufficiente.
- Verificare |'efficacia dell’aspirazione verificando I'efficacia dell’aspirazione rispetto alle norme di sicurezza.

Attenzione II taglio al plasma in piccoli ambienti richiede un monitoraggio di sicurezza a distanza. Inoltre, il taglio al plasma di alcuni materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o addirittura berillio puo essere particolarmente dannoso.

Sgrassare anche le parti prima di tagliarle.

Le bottiglie devono essere conservate in locali aperti o ben ventilati. Devono essere in posizione verticale e tenuti su un supporto o carrello.

1l taglio al plasma non deve essere usato vicino a grasso o vernice.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONI

\ Proteggere completamente I'area di taglio al plasma, i materiali inflammabili devono essere tenuti ad almeno 11 metri di distanza.
_‘ Nelle vicinanze delle operazioni di taglio al plasma devono essere presenti attrezzature antincendio.
:;“ é Attenzione al materiale caldo o alle scintille che spruzzano anche attraverso le fessure.

Possono essere la fonte di un incendio o di un’esplosione.

Tenere le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione lontano I'uno dallaltro ad una distanza di sicurezza sufficiente.

Evitare il taglio al plasma in contenitori o tubi chiusi e, se aperti, devono essere svuotati da qualsiasi materiale infammabile o esplosivo (olio,
carburante, residui di gas, ecc.).

Le operazioni di smerigliatura non devono essere dirette verso I'apparecchio stesso o materiali infiammabili.

SICUREZZA ELETTRICA
- e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un’incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare alle parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo € collegato alla presa di corrente (torce, morsetti, cavi,
elettrodi), poiché esse sono collegate | circuito di saldatura.

Prima di aprire il dispositivo, € impterativo scollegarlo dalla rete elettrica e aspettare 2 min. che tutti i condensatori siano scaricati.

Non toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Cambiare i cavi e le torce si questi ultimi sono danneggiati. Chiedere ausilio a persone abilitate e qualificate.

Il dimensionamento degli accessori deve essere sufficiente

Sempre usare vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICA CEM DEL MATERIALE

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita
dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

PLASMA CUTTER 85A / 125A :
D: Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

Questo materiale non € conforme alla CEI 61000-3-12 ed € destinato ad essere collegato alle reti private di bassa tensione
collegate a loro volta alla rete pubblica di alimentazione soltanto a livello di media e alta tensione. Se € collegato al sistema
pubblico di alimentazione di bassa tensione, € di responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del materiale di assicurarsi,
consultando I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

di taglio al plasma produce un campo elettromagnetico intorno al circuito di saldatura e alle apparecchiature di taglio al plasma.

Q'
‘\ La corrente elettrica che scorre attraverso qualsiasi conduttore produce campi elettrici e magnetici localizzati (EMF). La corrente

I campi elettromagnetici dei campi elettromagnetici possono interferire con alcuni impianti medici, come i pacemaker. Devono essere adottate misure
di protezione per le persone con impianti medici. Ad esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione individuale dei rischi per gli utenti.

Tutti gli utenti devono utilizzare le seguenti procedure per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - se possibile, fissarli con un morsetto;

- posizionarsi (tronco e testa) il piti lontano possibile dal circuito di saldatura;

- non avvolgere mai i cavi di saldatura intorno al corpo;

- non posizionare il corpo tra i cavi di saldatura. Tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

- Collegare il cavo di ritorno al pezzo lavorato il pil vicino possibile alla zona da saldare;

- non lavorare vicino, non sedersi o appoggiarsi alla sorgente di corrente di taglio al plasma;

- non interrompersi durante il trasporto della sorgente di corrente di taglio al plasma.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di utilizzare questo apparecchio.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante il taglio al plasma puo avere altri effetti sulla salute che non sono ancora noti.

RACCOMANDAZIONI PER LA VALUTAZIONE DELL'AREA DI TAGLIO AL PLASMA E DELL'INSTALLAZIONE

Informazioni generali

L'utente € responsabile dellinstallazione e dell’'uso degli apparecchi di taglio al plasma secondo le istruzioni del produttore. Se vengono rilevati disturbi
elettromagnetici, deve essere responsabilita dell'utilizzatore dell’apparecchiatura di taglio al plasma risolvere la situazione con I'assistenza tecnica
del costruttore. In alcuni casi, questa azione correttiva pud essere semplice come la messa a terra del circuito di saldatura. In altri casi, puo essere
necessario costruire uno schermo elettromagnetico attorno alla sorgente di corrente di taglio al plasma e all'intero pezzo con filtri di ingresso montati.
In tutti i casi, I'interferenza elettromagnetica deve essere ridotta fino a quando non € piu un fastidio.

Valutazione della zona di taglio al plasma
Prima di installare le apparecchiature di taglio al plasma, I'utente dovrebbe valutare i potenziali problemi elettromagnetici nell’area circostante. Si deve
tener conto di quanto segue:
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a) la presenza sopra, sotto e accanto agli impianti di taglio al plasma di altri cavi elettrici, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) ricevitori e trasmettitori radiofonici e televisivi;

c) computer e altre apparecchiature di controllo;

d) le attrezzature di sicurezza critiche, ad esempio la protezione delle attrezzature industriali;

e) la salute delle persone vicine, ad esempio, l'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) I'apparecchiatura utilizzata per la taratura o la misurazione;

g) I'immunita di altri materiali nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che le altre apparecchiature utilizzate nell'ambiente siano compatibili. Cio puo richiedere ulteriori misure di protezione;
h) l'ora del giorno in cui deve essere effettuato il taglio al plasma o altre attivita.

La dimensione dell'area circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura dell’edificio e dalle altre attivita che vi si svolgono. L'area
circostante puo estendersi oltre i confini delle strutture.

Valutazione del sistema di taglio al plasma
Oltre alla valutazione delle zone, la valutazione dei sistemi di taglio al plasma pu0 essere utilizzata per identificare e risolvere i disturbi. La valutazione
delle emissioni dovrebbe includere misurazioni in situ, come specificato all’articolo 10 del CISPR 11:2009. Le misurazioni in situ possono anche
confermare I'efficacia delle misure di mitigazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Alimentazione elettrica pubblica: le apparecchiature di taglio al plasma devono essere collegate all’alimentazione elettrica pubblica secondo
le raccomandazioni del produttore. In caso di interferenze, possono essere necessarie ulteriori misure preventive come il filtraggio della rete pubblica
di alimentazione elettrica. Si dovrebbe prendere in considerazione la schermatura del cavo di alimentazione in una guaina metallica o equivalente di
un‘apparecchiatura di taglio al plasma installata in modo permanente. La continuita elettrica della schermatura deve essere garantita su tutta la sua
lunghezza. Lo schermo deve essere collegato alla sorgente di corrente di taglio al plasma per garantire un buon contatto elettrico tra il condotto e
I'involucro della sorgente di corrente di taglio al plasma.

b. Manutenzione delle apparecchiature di taglio al plasma: Le apparecchiature di taglio al plasma devono essere sottoposte alla manutenzione
ordinaria, come raccomandato dal produttore. Tutti i punti di accesso, le porte di servizio e i coperchi devono essere chiusi e bloccati correttamente
quando I'apparecchiatura di taglio al plasma & in uso. Le apparecchiature di taglio al plasma non devono essere madificate in alcun modo, ad eccezione
delle modifiche e delle regolazioni indicate nelle istruzioni del produttore. In particolare, la distanza tra le scintille d'arco dei dispositivi di innesco e di
stabilizzazione dell’arco deve essere regolata e mantenuta conformemente alle raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: i cavi devono essere il pil corti possibile, posizionati uno vicino all‘altro vicino al suolo o a terra.

d. Incollaggio equipotenziale: si dovrebbe prendere in considerazione I'incollaggio di tutti gli oggetti metallici nell’area circostante. Tuttavia,
gli oggetti metallici collegati alla parte da tagliare aumentano il rischio di scossa elettrica per I'operatore se tocca sia questi elementi metallici che
I'elettrodo. L'operatore deve essere isolato da tali oggetti metallici.

e. Messa a terra della parte da tagliare: quando la parte da tagliare non & messa a terra per motivi di sicurezza elettrica o a causa delle sue
dimensioni e della sua posizione, come nel caso, ad esempio, di scafi di navi o strutture in acciaio negli edifici, un collegamento che collega la parte
a terra puo, in alcuni casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. Prestare attenzione a non mettere a terra parti che potrebbero aumentare il
rischio di lesioni agli utenti o danneggiare altre apparecchiature elettriche. Se necessario, il collegamento del pezzo da tagliare a terra deve essere
effettuato direttamente, ma in alcuni paesi dove questo collegamento diretto non € consentito, il collegamento deve essere effettuato con un
condensatore appropriato e scelto secondo le normative nazionali.

f. Protezione e schermatura: la protezione selettiva e la schermatura di altri cavi e apparecchiature nell’area circostante puo limitare i problemi di
disturbo. La protezione dellintera area di taglio al plasma puo essere presa in considerazione per applicazioni speciali.

TRASPORTO E TRANSITO DELLA SORGENTE DI CORRENTE DI TAGLIO AL PLASMA

L'alimentatore € dotato di maniglie superiori per il trasporto a mano. Fate attenzione a non sottovalutare il vostro peso. Le maniglie
non sono considerate un mezzo di imbracatura.

Non utilizzare i cavi o la torcia per spostare la sorgente di corrente di taglio al plasma. Deve essere spostato in posizione verticale.
Non lasciare che la fonte di alimentazione passi sopra persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL MATERIALE

- Collocare I'alimentatore su un terreno con un’inclinazione massima di 10°.

- Fornire un‘area sufficiente per ventilare la sorgente di corrente di taglio al plasma e accedere ai comandi.

- Non utilizzare in ambienti con polvere metallica conduttiva.

- La fonte di alimentazione deve essere protetta dalla pioggia battente e non deve essere esposta alla luce solare.

o Il dispositivo & do grado di protezione IP23, che significa:

- Una protezione delle aree pericolose dai corpi solidi di diam. >12.5mm e,

- Una protezione contro la pioggia diretta al 60° in relazione alla verticale.

Questi dispositivi possono dunque essere usati all’esterno in accordo con l'indice di protezione IP23.

I cavi di alimentazione, di estensione e di saldatura devono essere completamente srotolati per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante GYS non assume nessuna responsabilita per evventuali danni causati a persone e oggetti docuti all’'uso scorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

- La manutenzione deve essere eseguita solo da una persona qualificata. Si raccomanda una manutenzione annuale.

| - Scollegare I'alimentazione scollegando la spina e attendere due minuti prima di intervenire sull'apparecchiatura. All'interno, le

tensioni e le intensita sono elevate e pericolose.
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1 - Manutenzione del filtro d’aria:

e Bisogna purgare periodicamente il filtro ad aria. Per farlo, mantenere premuto il tasto giallo sotto al filtro.
e Smontaggio:

- Scollegare I'alimentazione d'aria.

- Prendere il serbatoio, premere la leva e girare il serbatoio di 45° verso sinistra.

- Tirare il serbatoio verso il basso per toglierlo.

- La parte filtrante € bianca, pulirla o sostituirla se necessario (rif. 039735).

2 - Manutenzione periodica:

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile
isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cordolo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, suo
servizio post-vendita o una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

» Non ostruire le aperture del dispositivo per facilitare la circolazione d’aria.

« Verificare che il corpo della torcia non presenti fessure o fili esposti.

o Verificare che i ricambi siano installati correttamente e non siano logori.

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO
Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia collegato

alla rete. LE connessioni in serie o parallele di generatori sono proibite. Si raccomanda di utilizzare i cavi di saldatura forniti con I'unita per ottenere
le impostazioni ottimali del prodotto.

DISPOSITIVO VENDUTO CON

CUTTER 85A TRI CUTTER 125A TRI
Rif. 029880 Rif. 029996 Rif. 029897 Rif. 029910
r i v i v 4
MT 125 - 6m MT 125 - 6m

4 m-10 mm2 4 m - 16 mm?2 4 m - 16 mm?
v - v
v v v

kit di avviamento -

A v v v v
o

collegamenti pneumatici 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)
1- Tastiera + tasti incrementali 5- Filtro ad aria
2-  Connettore torcia 6- Selettore Accensione / Spegnimento
3-  Connessioni morsetto di massa 7- Cavo di rifornimento
4- Connessioni entrata aria compressa 8- Connessioni CNC (opzione)

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IUM) (FIG-2)

1-  Pulsante regolatore della pressione dell'aria. 5- Modi di funzionamento.
2- Tasto selettore regolazione pressione d'aria (manuale/auto). 6- Visualizzazione della pressione dell'aria.
3- Tasto di regolazione della corrente. 7- Visualizzazione corrente.

4-  Selettore modo di funzionamento.

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

- I PLASMA CUTTER 85A viene fornito con una spina 32A del tipo EN 60309-1.

- Il PLASMA CUTTER 125A viene fornito senza spina, si consiglia di utilizzare una spina 63A del tipo EN 60309-1.

Queste sorgenti di corrente devono essere utilizzate solo su un impianto elettrico quadrifilare trifase 400V (50-60 Hz) con un neutro collegato a terra.
La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le massime condizioni di funzionamento. Verificare che I'alimentatore e le sue pro-
tezioni (fusibile e/o interruttore automatico) siano compatibili con la corrente richiesta durante 'uso. In alcuni paesi puo essere necessario cambiare
la spina per consentire I'uso alle massime condizioni d'uso.

COLLEGAMENTO SU GENERATORE

Questi dispositivi possono funzionare con generatori se la potenza ausiliare di 400V puo fornire la quantita di elettricita necessaria. Il generatore deve
rispondere alle esigenze che seguono:

- La tensione alternata di picco & inferiore a 700V.

- La frequenza & compresa fra 50 et 60 Hz.

- La tensione alternata efficace € sempre superiore a 400Vac £15%.

E imperativo verificare queste condizioni poiché numerosi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare i dispositivi.
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USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una taglia e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga in conformita con le regole nazionali.

PLASMA CUTTER Tensione entrante Sezione della prolunga (<45m)
85A TRI 6 mm?2
400V
125A TRI 10 mmz2

ALIMENTAZIONE IN ARIA

L'entrata d’aria puo essere alimentata da un compressore o da bottiglie ad alta pressione. Un manometro alta pressione deve essere usato su ogni
alimentazione e deve essere capace di dirigere il gas all'entrata d‘aria dei tranciatori plasma. Questi dispositivi sono forniti con un filtro d'aria integrato
(5um), ma un filtro supplementare potrebbe avverarsi necessario a seconda della quantita d‘aria usata (filtro impurita in opzione, rif. 039728).

In caso di quantita erronea d‘aria, la velocita di taglio € ridotta, la qualita del taglio si deteriora, la capacita di spessore del taglio
diminuisce e la durata di vita dei ricambi € ridotta.

Per un rendimento ottimale, I'aria compressa deve rispondere alle norme ISO8573-1, classe 1.2.2. Il punto di vapore massimo deve essere - 40 °C.
La quantita massima d‘olio (aerosol, liquide e vapore) deve essere di 0.1 mg/m3.

% Collegare I'alimentazione gas alla fonte di corrente all’aiuto di un tubo a
\ 1 gas inerte di diametro interno di 9,5 mm e di un commutatore a raccordo
’ rapido.

[ ]
La pressione non deve eccedere 9 bar, la bacinella del
* filtro potrebbe esplodere.

La pressione d’entrata consigliata durante la circolazione dell’aria &€ compresa fra 5 € 9 bar con un flusso minimo di 305 L/min.
CONFIGURAZIONE DELLA TORCIA MANUALE

Le torce sono raffreddate all’aria ambiente e non esigono nessuna procedura speciale di raffreddamento.
1 - DURATA DI VITA DEI CONSOMMABILI
La frequenza di sostituzione dei consommabili dei Plasma Cutter 85A TRI et 125A TRI dipendono da un certo numero di fattori:

e Lo spessore del metallo tagliato.

e La lunghezza media del taglio.

¢ I| tipo di taglio (manuale o automatico).

e La qualita dell’aria (presenza d’olio, d'umidita o di altri contaminanti).

e La perforazione del metallo o il taglio partendo dal bordo.

e La distanza torcia-pezzo appropriata durante il taglio o della bacchiatura.
e L'altezza di perforazione appropriata.

o I| taglio della lamiera a griglia.

In condizione normale d'uso:
- Durante il taglio manuale, I'elettrodo si consuma per primo.
- Durante il taglio automatico, l'ugello si consuma per primo.
2 - SCELTA DEI RICAMBI

La torcia manuale usa ricambi «protetti». E possibile trascinare la ghiera della torcia sul metallo.

6 Per ottimizzare il taglio, &€ importante combinare i buoni ricambi a seconda della regolazione della potenza del dispositivo.

¢ Una corrente troppo bassa per I'ugello porta a delle performance di taglio troppo basse.
» Una corrente troppo elevata per I'ugello porta all'usura prematura di quest’ultimo.
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Ricambi della torcia manuale:

1
PRECISION CUT I
s - N 1
1039322 (x1) 039315(xs) !
: 45A 45A : :
l @ J |
N 2 N R =~ !
039162 (x5) !
O 03923001) | 039216(x1) 8 039155 (x5) 039731 (x1) :
= 1 v/ 85A TRI
(D 1
< i = , ' v/ 125A TRI
[ 039179 (x5) I
65A Elettrodo Diffusore X
Pattino Condotto di @ :
protezione :
039186 (x3) 039506-6m :
85A 039513-12m !
I
Ugello !
___________________________________________________________________________ ..
029193 (x5) \
105A \
039247 (x1) 039223 (x1) @ 039155 (x5) 039148 (x1) !
@) |
= @D:D) cmr :
Q 039209 (x5) ) ' v/ 125A TRI
|<£ 125A Elettrodo Diffusore |
Pattino (ondotto di @ |
protezione |
Ugello 039506-6m |
039513-12m !
___________________________________________________________________________ .
039261 (x3) 039155 (x3) 039131 (x1) :
§ 65-85A |
1
:) .:m 1
o @ E v/ 85A TRI
T Ugello Flettrodo Diffusore |
(@] Pattino Condotto di ' v/ 125A TRI
&) protezione !
@ 039506-6m
039513-12m |
___________________________________________________________________________ .
039278 (x5)
105A .
§ 039254 (x1) 039223 (x1) 039155 (x5) 039148 (x1) |
) :
= I
< iillip ',
T 039285 (x5) ) v/ 125A TRI
@) 125A Elettrodo Diffusore X
Q Pattino (ondotto di !
g protezione !
039506-6m :
Ugello 039513-12m !

3 - INSTALLAZIONE DEI RICAMBI E DELLA TORCIA MANUALE:

O =\

| Spegnere il dispositivo all'aiuto del commutatore ubicato sul retro del dispositivo prima di cambiare i ricambi.
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Per usare la torcia manuale, un’insieme completo di consumabili deve essere installato nel buon ordine: diffusore, elettrodo, ugello, condotto di pro-

tezione e pattino.

D))

b I1)

4

cfiiiip

Pattino

Condotto di prote-
zione

Ugello

Elettrodo

Diffusore

CONFIGURAZIONE DELLA TORCIA AUTOMATICA (RIF. 040014)
1 - SCELTA DEI RICAMBI

La torcia auto usa ricambi detti «non protetti»; & necessario lasciare una piccola distanza (fra 2 e 3 mm) fra di essa e il metallo.

Torcia

0 Per ottimizzare il taglio, & importante combinare i buoni ricambi a seconda della regolazione della potenza del dispositivo.

» Una corrente troppo bassa per l'ugello porta a delle performance di taglio troppo basse.

» Una corrente troppo elevata per I'ugello porta all’'usura prematura di quest’ultimo.

A La bacchiatura con una torcia automatica non & possibile.

Ricambi della torcia automatica

037496 (x1)

45@

039292 (x1)

Q)

Pattino

TAGLIO

039308 (x1)

Q)

Pattino

PRECISION CUT

039216 (x1)

£
g

039339 (x1)

ki

ohmic

Condotto di
protezione

039223 (1)

=
8

039445 (x1)

ki
@§

ohmic

Condotto di
protezione

039315 (x5)
45A

S

039162 (x5)
45A

039179 (x5)
65A

g

039186 (x5)
85A

g

039193 (x5)
105A

039209 (x5)
1

Ugello

039155 (x5)

b

Elettrodo

039155 (x5)

P

Elettrodo

039131 (x1)

Diffusore

039148 (x1)

Diffusore

038479-6m
039520-12m

038479-6m
039520-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

________________________________________________________________________________________
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2 - INSTALLAZIONE DEI RICAMBI DELLA TORCIA MANUALE

O =\

| Spegnere il dispositivo all'aiuto del commutatore ubicato sul retro del dispositivo prima di cambiare i ricambi.

Per usare la torcia auto, un’insieme di ricambi deve essere installato nel buon ordine: diffusore, elettrodo, ugello, condotto di protezione e pattino.

(I O ==

Pattino CondOtZti%:é prote- Ugello Elettrodo Diffusore Torcia

3 - ALLINEAMENTO DELLA TORCIA

Montare la torcia auto, in perpendicolare al pezzo per ottenere un taglio verticale.
Usare una squadra per allineare la torcia a 90° in relazione alla lamiera.

FUNZIONAMENTO DEL GENERATORE

1 - COLLOCARE IL MORSETTO DI MASSA SUL PEZZO DA TAGLIARE
Assicurarsi del buon contatto elettrico e fare attenzione a non mettere il cavo sulla traiettoria di taglio.
Attenzione: la vernice impedisce il contatto fra il pezzo metallico e il morsetto di massa; non scordare di decapare.

==

2 - VERIFICARE LA PRESENZA DI TUTTI I RICAMBI DELLA TORCIA (VEDERE PAG. 81) E COLLEGARE COME SEGUE:

Inserire il connettore della torcia (A) nell’alloggiamento femmina (E)

B A
\“L »))) \‘) e avvitare la parte B. Attenzione a stringere bene la torcia.
E Per ritirare la torcia, svitando allo stesso modo descritto qui sopra.

o
3 - ACCENDERE IL DISPOSITIVO e verificare che nessun messaggio d’errore sia segnalato sullo schermo. In caso W
di errore, correggerli facendo riferimento alla tabella, parte «Icona di difetto». Certi errori possono richiedere il riavvio |

del dispositivo per annullarsi.
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4 - USARE IL SELETTORE «MODE» PER SCEGLIERE IL MODO DI LAVORO (vedere FIG-2).

r Modo lamiera ripiena:
— L Per il taglio o la perforazione del metallo, si tratta della regolazione standard di taglio a corso normale.
mY e (.
.‘ 2 Modo lamiera grigliata:
w>~ © Scegliere questo modo quando la lamiera da tagliare € traforata. Questo modo permette di mantenere I'arco innes-
'Tﬂ'{' cato anche se quest’ultimo passa su un vuoto.
‘ 3 Modo bacchiatura:
ﬂ » () Questo modo permette ritirare del materiale da un pezzo metallico per prepararlo alla saldatura, riparare difetti di
) = saldatura o togliere una saldatura.
w 4 Modo bloccato lamiera piena:
A < Questo modo permette di rilasciare il pulsante per dei tagli piti lunghi. Premere per avviare il taglio, rilasciare il
~ pulsante non spegnera |'arco. Per interrompere il taglio, premere nuovamente sul pulsante, o ritirare la torcia dal
pezzo.
. J

5 - REGOLAZIONE DELLA CORRENTE (FIG-2)
Usare il pulsante «3» per regolare la corrente di taglio a seconda dello spessore e del tipo di metallo da tagliare.

6 - REGOLAZIONE MANUALE O AUTOMATICA DELLA PRESSIONE DELL'ARIA (FIG-2)
Il tasto «2» permette la scelta fra il modo automatico o il modo manuale della regolazione della pressione d‘aria.

di torcia collegati, per assicurare il taglio ottimale.

Il modo manuale permette di regolare la pressione dell’aria in modo pil preciso.
)2 MANUAL Indirizzato ai professionisti o alle persone con esperienza.
Per regolare la pressione manualmente, usare il pulsante «Air» per fare variare la pressione sullo schermo del dispositivo.

AUTO Il modo automatico aggiusta automaticamente la pressione dell’aria a seconda del modo di taglio, della lunghezza e del tipo

7 - REGOLAZIONE DELLE LUNGHEZZE DI TORCIA (FIG-2)
Per definire la lunghezza della torcia usata, mantenere il tasto «2» premuto per 3 secondi per far apparire il menu.

Esistono 2 tipi di torce automaticamente intercettabili dal dispositivo:
- Handheld: torcia manuale
- Mechanized: torcia automatica.

Detected torch : Handheld

[J 6m-19.7 ft

[ 12m-39.4ft Il pulsante «A» permette la navigazione e scelta fra diverse lunghezze di torcia. Questa scelta € importate
per aggiustare la pressione d‘aria della torcia in modo ottimale.

Quit Il tasto «P» permette di validare la scelta.

PULSANTE DI SICUREZZA

La torcia ha un blocco di sicurezza per prevenire gli avviamenti accidentali: sbloccarlo, poi premere il pulsante come descritto dall'immagine sottos-
tante:

Portare i dispositivi di protezione appropriati. Tenersi lontani dalla punta della torcia. Allontanare le mani dalla traiettoria di taglio. Non
dirigere mai la torcia verso se stessi o qualcun‘altro.
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ASTUZIE PER IL TAGLIO CON LA TORCIA MANUALE

 Trascinare leggermente il porta-ugello sul pezzo per mantenere un taglio regolare. Questo permette di assicurare una distanza costante e corretta.
» Durante il taglio, assicurarsi che le scintille escano dal basso del pezzo. Le scintille devono trascinare leggermente dietro la torcia durante il taglio
(angolo fra 15° a 30° a partire della verticale).

* Se le scintille sprizzano dall’alto del pezzo, rallentare lo spostamento del pezzo o regolare la corrente di uscita a un livello piu elevato.

e Per tagli in linea retta, usare una riga come guida.

TAGLIO MANUALE A PARTIRE DAL BORDO DEL PEZZO

@ Con il morsetto di massa fissato al pezzo, mantenere la torcia perpendicolare (90°)
all'estremita del pezzo.

-
W
i
=
=

B

@ Premere sul pulsante della torcia per avviare I'arco fino a che esso sia completa-
mente avviato sul pezzo da tagliare.

@ Quando il pezzo ¢ iniziato, trascinare leggermente il pattino sul pezzo per conti-
nuare a tagliare. Provare a mantenere un ritmo regolare.

L 0

PERFORAZIONE DI UN PEZZO / TAGLIO NEL MEZZO DI UN PEZZO

@ 1l morsetto di massa é fissato al pezzo, mantenera la torcia a un angolo di circa 30° ,,.e-“,\
sul pezzo da tagliare. <

Premere sul pulsante della torcia per avviare |'arco mantenendo I'angolo di 30° in
@ relazione al pezzo. Far girare
lentamente la torcia verso una posizione perpendicolare (90°).

@ Immobilizzare la torcia tenendo il pulsante
premuto. Se le scintille escono dal basso del pezzo, I'arco a perforato il materiale.
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@ Quando il pezzo ¢ iniziato, trascinare leggermente il pattino sul pezzo per conti-
nuare a tagliare. Provare a mantenere un ritmo regolare.

BACCHIATURA DI UN PEZZO

Con il morsetto di massa fissato al pezzo, mantenere la torcia a un angolo di circa
@ 45° sul pezzo, mantenendo il pattino speciale
per bacchiatura a circa 2 mm del pezzo prima di avviare la torcia.

@ Premere sul pulsante della torcia per avviare I'arco mantenendo I'angolo di 45° sul
pezzo a seconda della penetrazione della bacchiatura.

Spingere I'arco plasma nel senso della bacchiatura che si

@ desidera creare. Mantenere una distanza minima tra il pattino della torcia e il
metallo fuso per evitare di ridurre la durata di vita del ricambio o di danneggiare la
torcia.

Velocita Angolo

Distanza
torcia-pezzo

di corrente.

MODIFICA DEL PROFILO DELLA BACCHIATURA

PROFILO DELLA BACCHIATURA

Si puo variare il profilo della bacchiatura variando la velocita della torcia sul pezzo, la
distanza torcia-pesso, I'angolo della torcia sul pezzo e la corrente d'uscita della fonte

= @ © 0 @ e O O e
=
S
g o | @ @ @ © @ @ 0O O
>
. Aumentare Ridurre la . .
_— Aumentare la Ridurre la - - Aumentare Diminuire Aumentare la Ridurre la
Soluzioni s oy la distanza distanza \ \
velocita velocita . : I'angolo I'angolo corrente corrente
torcia-pezzo  torcia-pezzo
ISPEZIONE DEI RICAMBI (MONTAGGIO E SMONTAGGIO, VEDERE PAG.80)
Pezzi Azioni Soluzioni
@ Verificare visualmente I'orifizio del pattino. Sostituire il pattino se I'orifizio non & pit arrotondato
Verificare I'assenza di avanzi accumulati sul pattino. Eliminare ogni materia sospetta.
Pattino OK NOK
e , . . - Sostituire il condotto quando quest'ultimo sembra
.DEI}) Verificare I'assenza di danni e di usura sulla superficie. troppo danneggiato (trace di bruciato).
Condotto
(E» Verificare visualmente I'orifizio dell'ugello. Sostituire I'ugello se I'orifizio non € pil arrotondato.
Ugello OK NOK
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Verificare I'assenza di danni e di usura sulla superficie
e all'interno del diffusore. MH
Diffusore | L'assenza di ostruzioni di orifizi d'uscita di gas.

OK

e
1l

NOK

Sostituire il diffusore se la superficie & danneggiata
o0 usata, oppure se uno degli orifizi di uscita di gas &
ostruita.

trodo.
Elettrodo

dﬂmmm Verificare visualmente tutti gli orifizi interni dell'elet-

OK

NOK

Sostituire I'elettrodo se l'orifizio non & pill arrotondato.

ICONA DI DIFETTO

Codici errore appaiono ogni volta che un problema e rilevato. Questi codici sono classificati grazie a 2 cifre
(Tipo di errore + codice errore) che fanno riferimento alla tabella sottostante:
Solo il codice di errore con la priorita pil elevata apparira sullo schermo.

\ ; Comunicazione
* Informare che un errore & stato trovato sulla linea di comunicazione.

Warning

Il dispositivo continua a funzionare. L'utente deve interagire con l'interfaccia per ritirare il difetto.

Termico

La temperatura ambiente dei dissipatori € al di fuori delle misure di funzionamento accettabili.

1l dispositivo € bloccato all'accensione o il taglio s'interrompe perché un difetto € apparso. Il difetto deve essere corretto e il
dispositivo deve essere riavviato.

Aria

Problema rilevato sull’alimentazione d’aria. Alimentazione scollegata o pressione d‘aria insufficiente.

Condotto

I ricambi sono stretti male. L'alimentazione deve essere tagliata, i ricambi devono essere reinstallati e il dispositivo deve essere

riavviato.

Serio

A

ﬂ

|_I perturbazione
¥

Il prodotto ha bisogno di un intervento tecnico.

rilevato

controllare da un tecnico qualificato.

) . Codice S .
Tipo di errore Significazione Logo Causa-soluzione
errore
1 Almeno un sensore di temperatura non x Una delle protezioni termiche & scollegata Far

Causa-soluzione

2 Protezione termica secondaria elevata

3 Protezione termica secondaria bassa

4 Protezione termica primaria

5 Al di sotto della temperatura ambiente <-20°C

La temperatura interna ¢ diventata eccessiva.
Lasciare il dispositivo collegato alla presa

per permettere il suo raffreddamento fino
all'annullamento della protezione.

La temperatura ambiente non permette il
funzionamento del dispositivo Spostarlo in un
posto piu caldo.
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2 - Protezione

Manca una fase

Sovratensione rilevata sulla rete

Tensione della rete troppo bassa (-15%)

Tensione troppo elevata (+15%)

Tensione fuori limiti (+/-20%)

&>

1l dispositivo ha rilevato che manca almeno
una delle fasi. Scollegare il prodotto e verifi-
care la rete elettrica.

Una sovratensione € stata rilevata sulla rete
elettrica. Il dispositivo si & protetto. Scolle-
gare il prodotto e verificare la rete elettrica.

Il dispositivo avverte che la tensione della
rete si avvicina al valore massimo autoriz-
zato. Se questo valore € raggiunto durante la
messa sotto tensione, il dispositivo si blocca.
Scollegare il prodotto e verificare la rete
elettrica.

Il valore massimo autorizzato di tensione
della rete ¢ stato raggiunto, il dispositivo a
smesso di tagliare per proteggersi. Scollegare
il prodotto e verificare la rete elettrica.

3 - Componenti

Protezione termica secondaria elevata scolle-
gata

Protezione termica secondaria bassa scolle-
gata

Protezione termica primaria scollegata

Protezione controllore PWM

Una delle protezioni termiche & scollegata
Far controllare da un tecnico qualificato.

Controllare PWM a restituito un errore. Il
dispositivo ha bisogno di riparazione.

4 - Aria

Senza aria

Pressione troppo bassa

Pressione debole

&

Verificare che il tubo d'aria sia collegato cor-
rettamente sul dispositivo o che la pressione
compresa fra 5 et 9 funzioni. bar

1l dispositivo ha smesso di tagliare perché
la pressione d’aria della torcia € diventata
troppo debole per assicurare il taglio. Verifi-
care 'alimentazione d'aria.

1l dispositivo informa che la pressione d‘aria
diventa debole, il taglio continua comunque.
Verificare I'alimentazione d'aria.

5 - Accessori

Nessuna torcia

La torcia non ¢ collegata Collegare una torcia
e riavviare il dispositivo.

Condotto scollegato

1l contatto dell'ugello non é rilevato. Scol-
legare il dispositivo, reinstallare i ricambi e
riavviare.

Pulsante premuto

Il pulsante € stato rilevato come «premuto»
all’avviamento del dispositivo.

Ventilatore difettoso

Il test del ventilatore a rilevato un’errore.
Verificare che il ventilatore funzioni.

Due torce rilevate

I due tipi di torce sono stati rilevati allo
stesso tempo. Verificare che la torcia usata
sia compatibile.

6 - Comunicazione

Errore di comunicazione fra microcontrollori

g ||| )

Un errore €& stato rilevato nella comuni-
cazione interna. Riavviare il prodotto Far
controllare le connessioni fra la carta di
fronte e la carta principale da un tecnico
qualificato se I'errore persiste.

7 - Init

Difetto di verificazione di contatto nella torcia

Difetto d'arco pilota

Difetto d'apertura d'arco pilota

Difetto di stabilimento d'arco pilota. I ricambi
sembrano non essere tornati al loro posto.

Difetto di stabilimento d'arco pilota. La cor-
rente d'arco pilota non € stata rilevata.

Difetto di stabilimento d'arco pilota. La ten-
sione d’arco pilota non é stata rilevata.

Difetto di stabilizzazione generale dell’arco
pilota.

>~ B

Verificare lo stato dei materiali consumabili.
Se il difetto persiste, il dispositivo necessita di
una riparazione.

85



86

PLASMA CUTTER 85A / 125A

ANOMALIE, RIMEDI

1l dispositivo non si accende.

PROBLEMI

SOLUZIONI

- Verificare che il cordolo di alimentazione sia collegato alla presa.

- Verificare che il dispositivo stia funzionando correttamente sul pan-
nello di alimentazione

principale oppure sulla cassa del selettore.

- Verificare la tensione della presa non sia troppo debole (solo 15 %
sotto tensione nominale).

- Verificare che il disgiuntore non sia innescato.

L'arco pilota si spegne.

- Ricambi usati.
- Nessun contatto elettrico tra l'ugello e |'elettrodo.

L'aria di taglio si ferma.

- Velocita di taglio troppo debole.
- Cattiva connessione del morsetto di massa.
- Altezza di taglio troppo elevata.

Penetrazione insufficiente.

- Ugello non adatto.

- Velocita di taglio troppo elevata.

- Corrente insufficiente.

- Spessore del pezzo troppo elevato (pili di 15 % sotto tensione
nominale).

Usura prematura dei ricambi.

- Corrente troppo elevata in relazione alla scelta di ugello.

L'arco polverizza e soffia.

- Purgare il filtro d'aria.
- La cartuccia filtrante del filtro deve essere pulita o sostituita.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d'opera).

La garanzia non copre:
» Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

¢ I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota esplicativa del guasto.
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VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

/'\ m; Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
o den. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald worden op de fabrikant
van het apparaat. Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd persoon om het apparaat correct te
gebruiken.

OMGEVING

Dit materiaal mag alleen gebruikt worden voor het verrichten van snijwerkzaamheden. Deze snijwerkzaamheden mogen uitsluitend uitgevoerd
worden volgens de op het typeplaatje en/of in de handleiding vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In
geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Snijwerkzaamheden kunnen gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens snij-werkzaamheden worden individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de boog, aan elektro-
magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een beschermende snij-uitrusting en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de toepassing).
Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om de werk-zone met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het snij-gebied om niet naar de straling van de boog of naar de gesmolten stukken te kijken, en om
aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de snij-werkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm
(dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de snij-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet aansprakelijk worden gesteld in geval van een ongeluk.

> 0®@®6ese

De elementen die net gesneden zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken ervan. Zorg ervoor dat,
tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts, deze voldoende is afgekoeld, en wacht minstens 10 minuten alvorens met
de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te
voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

PLASMA- EN GASSNIJDAMPEN

9 De dampen, gassen en stof die vrijkomen bij het plasmasnijden zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Het is noodzakelijk om voor
voldoende ventilatie te zorgen, soms is een luchttoevoer noodzakelijk. Een verse-luchtmasker kan een oplossing zijn in geval van

onvoldoende ventilatie.
= Controleer de werking van de aanzuiging aan de hand van de veiligheidsnormen.
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Voorzichtig Plasmasnijden in kleine omgevingen vereist bewaking op afstand. Bovendien kan het plasmasnijden van bepaalde materialen die lood,
cadmium, zink, kwik of zelfs beryllium bevatten, bijzonder schadelijk zijn.

Ontvet ook de onderdelen voor het snijden.

Flessen moeten worden opgeslagen in open of goed geventileerde ruimten. Ze moeten rechtop staan en op een steun of trolley worden gehouden.
Plasmasnijden mag niet worden gebruikt in de buurt van vet of verf.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

\ Bescherm de plasmasnijzone volledig, brandbare materialen moeten op een afstand van minstens 11 meter worden gehouden.
_‘ In de nabijheid van plasmasnijwerkzaamheden moet brandblusapparatuur aanwezig zijn.
:é"é Pas op voor heet materiaal of vonken die zelfs door scheuren heen spatten.

Ze kunnen de bron van een brand of explosie zijn.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en drukhouders op voldoende veiligheidsafstand van elkaar.

Plasmasnijden in gesloten recipiénten of buizen moet worden vermeden en als ze open zijn, moeten ze worden ontdaan van ontvlambaar of explosief
materiaal (olie, brandstof, gasresten, enz.).

Het slijpen mag niet gericht zijn op het apparaat zelf of op brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektroden...) die onder spanning staan wanneer de
machine aanstaat. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel het apparaat, voor het te openen, van het spanningsnet af en wacht 2 minuten, totdat alle condensators ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massaklem aan.

Zorg ervoor, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, dat ze vervangen worden door gekwalificeerde personen.

De afmeting van de accessoires moet passend zijn.

Gebruik altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbaar
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radio-frequente straling.

PLASMA CUTTER 85A / 125A :

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.
Dit materiaal is niet conform aan de CEI 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op private

laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als het apparaat
aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker

A van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het
netwerk aangesloten kan worden.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

(EMV). De plasma snijstroom produceert een elektromagnetisch veld rond het lascircuit en de plasmasnijapparatuur.

Q'
\ De elektrische stroom die door een willekeurige geleider stroomt, produceert gelokaliseerde elektrische en magnetische velden

EMF elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische implantaten, zoals pacemakers. Voor personen met medische implantaten
moeten beschermende maatregelen worden genomen. Bijvoorbeeld toegangsbeperkingen voor voorbijgangers of een individuele risicobeoordeling
voor gebruikers.

Alle gebruikers dienen de volgende procedures te volgen om de blootstelling aan elektromagnetische velden van het lascircuit tot een minimum te
beperken:

- plaats de laskabels in elkaar - bevestig ze indien mogelijk met een klem;

- Plaats uzelf (romp en hoofd) zo ver mogelijk van het lascircuit vandaan;

- wikkel nooit de laskabels om het lichaam;

- de behuizing niet tussen de laskabels plaatsen. Houd beide laskabels aan dezelfde kant van het lichaam vast;

- Sluit de retourkabel zo dicht mogelijk bij het te lassen gebied aan op het bewerkte deel;

- niet in de buurt werken, zitten of leunen tegen de plasma shijstroombron;

- niet afsnijden bij het transport van de plasma snijstroombron.

Dragers van pacemakers moeten een arts raadplegen voordat ze deze apparatuur gebruiken.
Blootstelling aan elektromagnetische velden tijdens het plasmasnijden kan andere gezondheidseffecten hebben die nog niet
bekend zijn.
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AANBEVELINGEN VOOR DE EVALUATIE VAN DE PLASMASNIJZONE EN -INSTALLATIE

Algemene informatie

De gebruiker is verantwoordelijk voor de installatie en het gebruik van de plasmasnijapparatuur volgens de instructies van de fabrikant. Als
elektromagnetische storingen worden gedetecteerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van de plasmasnijapparatuur om de situatie met
de technische bijstand van de fabrikant op te lossen. In sommige gevallen kan deze corrigerende maatregel zo eenvoudig zijn als het aarden van het
lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om een elektromagnetisch scherm te bouwen rond de plasma snijstroombron en het hele onderdeel
met gemonteerde ingangsfilters. In alle gevallen moet de elektromagnetische interferentie worden verminderd totdat deze niet langer hinderlijk is.

Evaluatie van de plasmasnijzone

Alvorens een plasmasnijmachine te installeren, moet de gebruiker de potenti€le elektromagnetische problemen in de omgeving beoordelen. Er moet
rekening worden gehouden met het volgende:

a) de aanwezigheid boven, onder en naast de plasmasnijapparatuur van andere voedings-, besturings-, signalerings- en telefoonkabels;

b) radio- en televisieontvangers en -zenders;

c) computers en andere controleapparatuur;

d) kritische veiligheidsuitrusting, bijvoorbeeld de bescherming van industriéle uitrusting;

e) de gezondheid van de omwonenden, bijvoorbeeld het gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) de voor de ijking of meting gebruikte apparatuur;

g) de immuniteit van andere materialen in het milieu.

De gebruiker moet zich ervan vergewissen dat andere apparatuur die in het milieu wordt gebruikt, compatibel is. Dit kan extra beschermende
maatregelen vereisen;

h) het tijdstip van de dag waarop het plasmasnijden of andere activiteiten moeten worden uitgevoerd.

De grootte van de omgeving waarmee rekening moet worden gehouden, hangt af van de structuur van het gebouw en andere activiteiten die er
plaatsvinden. De omgeving kan zich uitstrekken tot buiten de grenzen van de voorzieningen.

Evaluatie van het plasmasnijsysteem

Naast zone-evaluatie kan de beoordeling van plasma snijsystemen worden gebruikt om verstoringen op te sporen en op te lossen. De emissiebeoordeling
moet ook metingen in situ omvatten, zoals gespecificeerd in artikel 10 van CISPR 11:2009. In situ metingen kunnen ook de effectiviteit van de
mitigatiemaatregelen bevestigen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare stroomvoorziening: Plasmasnijapparatuur moet worden aangesloten op de openbare stroomvoorziening volgens de aanbevelingen
van de fabrikant. In geval van storingen kunnen aanvullende preventieve maatregelen nodig zijn, zoals het filteren van het openbare stroomnet.
Overwogen moet worden om de voedingskabel af te schermen in een metalen beschermslang of een equivalent van een vast geinstalleerde
plasmasnijmachine. De elektrische continuiteit van de afscherming moet over de gehele lengte gewaarborgd zijn. De afscherming moet worden
aangesloten op de plasma-snijstroombron om een goed elektrisch contact tussen de leiding en de plasma-snijstroombron te garanderen.

b. Onderhoud van de plasmasnijapparatuur: Plasmasnijapparatuur moet worden onderworpen aan routine-onderhoud zoals aanbevolen door de
fabrikant. Alle toegangspunten, onderhoudsdeuren en deksels moeten gesloten en goed vergrendeld zijn wanneer de plasmasnijapparatuur in gebruik
is. Plasmasnijapparatuur mag op geen enkele wijze worden gewijzigd, behalve de wijzigingen en aanpassingen die in de instructies van de fabrikant
worden genoemd. In het bijzonder moet de vonkenspleet van de vonkenvanger en de stabilisatie-inrichting worden aangepast en onderhouden in
overeenstemming met de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels: De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, dicht bij elkaar in de buurt van de grond of op de grond worden gelegd.

d. Potentiaalvereffening: Er moet rekening worden gehouden met het verlijmen van alle metalen voorwerpen in de omgeving. Metalen voorwerpen
die verbonden zijn met het te snijden onderdeel verhogen echter het risico van een elektrische schok voor de gebruiker als hij zowel deze metalen
elementen als de elektrode aanraakt. De bediener moet worden geisoleerd van dergelijke metalen voorwerpen.

e. Aarding van het te snijden onderdeel: Wanneer het te snijden onderdeel niet geaard is voor de elektrische veiligheid of vanwege de grootte
en plaats ervan, zoals bijvoorbeeld bij scheepsrompen of staalconstructies in gebouwen, kan een verbinding die het onderdeel met de grond verbindt,
in sommige gevallen en niet systematisch de emissies verminderen. Zorg ervoor dat er geen onderdelen worden geaard die de kans op letsel bij
gebruikers of schade aan andere elektrische apparatuur kunnen vergroten. In sommige landen waar deze directe aansluiting niet is toegestaan, moet
de aansluiting echter met een geschikte condensator worden uitgevoerd en volgens de nationale voorschriften worden gekozen.

f. Bescherming en afscherming: Selectieve bescherming en afscherming van andere kabels en apparatuur in de omgeving kan storingsproblemen
beperken. Bescherming van het gehele plasmasnijgebied kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN DOORVOER VAN DE PLASMA SNIJSTROOMBRON

De krachtbron is uitgerust met bovenste handgrepen voor het dragen van de handen. Wees voorzichtig om je gewicht niet te
onderschatten. Handgrepen worden niet beschouwd als een middel om te slingeren.

Gebruik de kabels of de toorts niet om de plasma snijstroombron te verplaatsen. Het moet in verticale positie worden gebracht.
Laat de stroombron niet over personen of voorwerpen heengaan.

INSTALLATIE VAN HET APPARAAT

- Plaats de stroombron op een grond met een maximale hellingshoek van 10°.
- Zorg voor voldoende ruimte om de bron van de plasmasnijstroom te ventileren en toegang te krijgen tot de bedieningselementen.
- Niet gebruiken in een omgeving met geleidend metaalstof.
- De stroombron moet worden beschermd tegen slagregen en mag niet aan zonlicht worden blootgesteld.
o IP23 beschermingsklasse :
- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen van voorwerpen waarvan de diam >12,5mm en
- Bescherming tegen regen als deze 60° ten opzichte van een verticale lijn valt.
Dit materiaal kan daarom volgens beschermingsklasse IP23 buitenshuis worden gebruikt.
De voedings-, verleng- en laskabels moeten volledig worden afgewikkeld om oververhitting te voorkomen.
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De fabrikant GYS kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door
niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD/ADVIES

- Schakel de stroomtoevoer uit door de stekker uit het stopcontact te halen en wacht twee minuten voordat u aan het
apparaat gaat werken. Binnenin zijn de spanningen en intensiteiten hoog en gevaarlijk.

- - Onderhoud mag alleen worden uitgevoerd door een gekwalificeerd persoon. Een jaarlijks onderhoud wordt aanbevolen.
D

1 - Onderhoud van het luchtfilter :

e Het is noodzakelijk om het luchtfilter regelmatig schoon te maken. Houd hiervoor de oranje knop onder het filter ingedrukt.
e Demonteren :

- Koppel de luchtkoeling af van het spanningsnet.

- Pak de tank vast, druk de hendel en draai de tank 45° naar links.

- Trek de tank naar beneden om deze neer te zetten.

- Het filtreergedeelte is wit, deze schoonmaken of vervangen indien nodig (art. code 039735).

2 - Regelamtig onderhoud :

* Regelmatig de kap afnemen en met een blazer stofvrij maken. Gebruik deze gelegenheid om met behulp van geisoleerd gereedschap ook de
elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

 Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om ieder gevaar te vermijden.

« Ventilatie openingen van het apparaat niet blokkeren om de luchtcirculatie te bevorderen.

» Controleer of er geen barstjes in de toorts zitten en of er geen blootliggende draden zijn.

 Controleer of de verbruiksartikelen correct geinstalleerd zijn en of ze niet versleten zijn.

» De voeding is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen/accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUKT
Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie uitvoeren. Verzeker u ervan dat de generator tijdens de installatie niet

aan het netwerk aangesloten is. Seri€le en parallelle generator verbindingen zijn verboden. Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde
laskabels te gebruiken om de optimale productinstellingen te verkrijgen.

APPARATEN WORDEN STANDAARD GELEVERD MET

CUTTER 85A TRI CUTTER 125A TRI
Ref. 029880 Ref. 029996 Ref. 029897 Ref. 029910
r i v i v 4
MT 125 - 6m MT 125 - 6m

4 m-10 mm2 4 m - 16 mm?2 4 m - 16 mm?

A v v v v

Starter set - 2V 4 - v 4
[ (min v v v v
pneumatische fittingen 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
OMSCHRIJVING MATERIAAL (FIG-1)
1- Toetsenbord + stapsgewijze knoppen 5- Luchtfilter
2-  Aansluiting toorts 6-  Schakelaar Aan / Uit
3- Aansluiting massaklem 7- Voedingskabel
4-  Aansluiting persluchttoevoer 8- Aansluiting CNC (optioneel)

INTERFACE HUMANE MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Draaiknop luchtdruk. 5- Werkwijze.
2-  Knop luchtdruk afstelling (handmatig/automatisch). 6- Tonen luchtdruk.
3- Draaiknop stroom instelling. 7- Tonen stroom.

4-  Werkwijze schakelaar

STROOMVOORZIENING - OPSTARTEN

- De PLASMA CUTTER 85A wordt geleverd met een 32A-stekker van het type EN 60309-1. De PLASMA CUTTER 85A wordt geleverd met een 32A-
stekker van het type EN 60309-1.

- De PLASMA CUTTER 125A wordt geleverd zonder stekker, het wordt aanbevolen om een 63A stekker van het type EN 60309-1 te gebruiken.

Deze stroombronnen mogen alleen worden gebruikt op een vierdraads, driefasige 400V (50-60 Hz) elektrische installatie met een nulleider aanges-
loten op de aarde.
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De effectieve geabsorbeerde stroom (I1eff) wordt op het apparaat aangegeven, voor maximale bedrijfsomstandigheden. Controleer of de voeding en
de beveiligingen (zekering en/of stroomonderbreker) compatibel zijn met de benodigde stroom. In sommige landen kan het nodig zijn om de stekker
te vervangen om het gebruik onder maximale omstandigheden mogelijk te maken.r of de stroomvoorziening en de beveiligingen (netzekering en/of
uitschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik.

AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Dit materiaal kan functioneren met een generator, mits de 400 V hulpstroom de benodigde stroom kan leveren. De generator moet aan de volgende
eisen voldoen :

- De alternatieve maximale piekspanning moet lager zijn dan 700V.

- De frequentie ligt tussen de 50 en de 60 Hz.

- De effectieve alternatieve spanning is altijd hoger dan 400Vac £15%.

Het is noodzakelijk deze omstandigheden te controleren, daar veel generators hoge spanningspieken produceren die het materiaal kunnen bescha-
digen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben.
Gebruik een verlengsnoer conform aan de nationale regelgeving.

PLASMA CUTTER Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)
85A TRI 6 mm?2
400V
125A TRI 10 mm2

LUCHTTOEVOER

De luchttoevoer kan gevoed worden met een compressor of met hoge druk flessen Een hoge drukmeter moet gebruikt worden op iedere type lucht-
toevoer, en deze moet geschikt zijn om gas aan te voeren naar de luchtingang van de plasma cutter. Deze apparaten beschikken over een geinte-
greerde luchtfilter (5um), maar het kan nodig zijn een extra filter te gebruiken, naar gelang de kwaliteit van de gebruikte lucht (optioneel filter art.
code 039728).

Als de lucht van slechte kwaliteit is zal het snijden minder snel gaan, zal de snijkwaliteit minder zijn,het apparaat zal minder dikke
materialen kunnen snijden en de levensduur van de verbruiksartikelen zal korter zijn.

Voor een optimaal resultaat moet de kwaliteit van de lucht voldoen aan de norm 1S08573-1, klasse 1.2.2. De maximale dampdrukpunt moet -40 °C
zijn. De maximale hoeveelheid olie (spuitbus, vloeibaar en stoom) moet 0.1 mg/m3 zijn.

Koppel de gastoevoer aan aan de voedingsbron met behulp van een gass-
lang (inert gas) met een binnendiameter van 9,5 mm en een snelkoppe-

ling.

De druk mag niet hoger zijn dan 9 bar, anders zou de
* tank kunnen exploderen.

De aanbevolen ingangsdruk tijdens de luchtcirculatie is van 5 tot 9 bar, met een minimum afgifte van 270 L/min.

HANDMATIG INSTELLEN VAN DE TOORTS

De toortsen zijn gekoeld met lucht op kamertemperatuur, en vereisen geen speciale koelprocedure.
1 - LEVENSDUUR VAN DE VERBRUIKSARTIKELEN

De frequentie van de vervanging van de verbruiksartikelen van de Plasma Cutter 85A TRI en 125A TRI is afhankelijk van een aantal factoren :
e De dikte van het te snijden materiaal.

¢ De gemiddelde snijlengte.

¢ De manier van snijden (handmatig of automatisch).

¢ De kwaliteit van de gebruikte lucht (aanwezigheid van olie, vocht of andere verontreinigingen).

¢ Het boren van het metaal of de manier van snijden vanaf de rand.

» De gepaste afstand toorts-materiaal tijdens het snijden of gutsen.

» De gepaste snijhoogte.

e Het snijden van metalen gaas.

Bij normale gebruiksomstandigheden :
- Tijdens het handmatig snijden slijt de elektrode als eerste.
- Tijdens het automatisch snijden slijt de buis als eerste.

o1
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2 - KEUZE VERBRUIKSARTIKELEN
De handmatige toorts verbruikt «beschermde» verbruiksartikelen. Het is dus mogelijk om het mondstuk van de toorts over het metaal te slepen.

Om het snij-proces te optimaliseren, is het belangrijk om de juiste verbruiksartikelen te gebruiken, afhankelijk van de instelling en
het vermogen van uw apparaat.

¢ Een stroom die te zwak is voor de gebruikte tip geeft slechte snij-resultaten.
¢ Een stroom die te hoog is voor de tip leidt tot vroegtijdige slijtage van de tip.

Verbruiksartikelen van de handmatige toorts :

PRECISION CUT I
s T T T T T T T T T T T T T T ~ '
1039322 (x1) 039315(x5) ) !
: 45A 45A : |
1
() a)) |
AN R S 7/ 1
039762 (x5) E
Z 039230(x1) | 039216 x1) 458 039155 (x5) 039731 (x1) :
[a) '/ 85A TRI
m 1
= ‘DE ililp : ' v/ 125A TRI
N 039179 (x5) .
65A Elektrode Verspreider !
Beschermkapje Nozzle @ '
039186 (x5) 039506-6m |
1
85@ 039513-12m !
|
Contacttip \
___________________________________________________________________________  EELETEEEEEE
029193 (x5) |
105A |
039247c1)  039223(x]) @ 039155(5) 039748 (x1) :
Z |98 :
a) iiliip : :
) 039209 (x5) ' v/ 125A TRI
= 125A Elektrode Verspreider !
wn Beschermkapje Nozzle @ !
1
Contacttip 039506 - 6 m |
039513-12m !
1
___________________________________________________________________________ ..
039254 (x1) 039216 (x1) 039261 (x5) 039155 (x5) 039131 (x1) :
65-85A !
= )  =mw :
(,LI/J') 3 M ! v 85A TRI
= (ontacttip Elektrode Verspreider |
8 Beschermkapje Nozzle ' v/ 125A TRI
1
039506-6m !
039513-12m .
___________________________________________________________________________ e
039278 (x5) !
105A .
039254 (x1) 039223 (x1) ():@) 039155 (x5) 039148 (x1) :
= |
i ——Jiilip ! Y
iy 039285 (x5) . ' v/ 125A TRI
=) 125A Elektrode Verspreider '
O Beschermkapje Nozzle !
1
Contacttip 039306 -6m !
1

039513-12m



PLASMA CUTTER 85A / 125A

3- INSTALLATIE VAN DE VERBRUIKSARTIKELEN VAN DE HANDMATIGE TOORTS :
0

| Schakel het apparaat uit met behulp van de schakelaar op de achterzijde van het apparaat alvorens de verbruiksartikelen te
vervangen.

Voor het gebruik van de handmatige toorts moet een compleet geheel van verbruiksartikelen in de juiste volgorde geinstalleerd worden : verspreider,
elektrode, tip, nozzle, beschermkapje.

) 0 Q)| cm

Beschermkapje Nozzle Contacttip Elektrode Verspreider Toorts

CONFIGURATIE VAN DE AUTOMATISCHE TOORTS (ART. CODE 040014)

1-MONTAGE
De auto-toorts verbruikt «niet beschermde» verbruiksartikelen. U dient een kleine afstand (2 a 3 mm) tussen de verbruiksartikelen en het metaal
bewaren.

Voor een optimaal snij-resultaat is het belangrijk om de juiste verbruiksartikelen te gebruiken, afhankelijk van de instelling en het ver-
mogen van uw apparaat.

» Een stroom die te zwak is voor de gebruikte tip geeft slechte snij-resultaten.
» Een stroom die te hoog is voor de tip leidt tot vroegtijdige slijtage van de tip.

A Gutsen met een automatische toorts is niet mogelijk.
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Verbruiksartikelen automatische toorts :

037496 (x1)

45@

039292 (x1)

9)

Deflector

SNIJDEN

039308 (x1)

Q)

Deflector

PRECISION CUT

039216 (x1)

=
g

039339 (x1)

ki

ohmic

Nozzle

039223 (x1)

039445 (x1)

ki

ohmic

Nozzle

E

039315 (x5)
45A

S

039162 (x5)
45A

039179 (x5)

039186 (x5)

039209 (x5)
1

(ontacttip

039155 (x5)

b

Elektrode

039155 (x5)

—{p

Elektrode

039131 (x1)

Verspreider

039148 (x1)

Verspreider

038479-6m
039520-12m

038479-6m
039520-12m

v/ 85A TRI

v/ 125A TRI

________________________________________________________________________________________

2 - INSTALLATIE VAN DE GEBRUIKSARTIKELEN VAN DE AUTOMATISCHE TOORTS

o)

| Schakel het apparaat uit met behulp van de schakelaar op de achterzijde van het apparaat voordat u de verbruiksartikelen gaat
vervangen.

Voor het gebruik van de auto-toorts moet een compleet geheel van verbruiksartikelen in de juiste volgorde geinstalleerd worden : verspreider,

elektrode, tip, nozzle, deflector.
Deflector Nozzle Contacttip Elektrode Verspreider Toorts
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3 - AFSTEMMEN VAN DE TOORTS

Positioneer de auto-toorts haaks op het laswerk om verticaal te snijden.
Gebruik een meetdriehoek om de toorts in een hoek van 90° op het laswerk af te stellen.

WERKING VAN DE GENERATOR

1- ZET DE MASSAKLEM OP HET TE SNIJDEN WERKSTUK.

Verzeker u ervan dat er goed elektrisch contact is, en dat de kabel niet op de snijtraject ligt.

Waarschuwing : verf verhindert het contact tussen het metalen voorwerp en de massaklem, vergeet niet eerst
de verf te verwijderen.

==

2 - VERGEWIS U ERVAN DAT U ALLE ONDERDELEN VAN DE TOORTS HEEFT (ZIE Pagina 95) EN SLUIT ALS VOLGT AAN :
B A
L Insérer le connecteur de la torche (A) dans le logement femelle (E)
‘ \ et visser la partie B. Attention a bien serrer la torche.
E Pour retirer la torche, dévisser de la méme maniére que ci-dessus.

o
3 - ZET HET TOESTEL AAN en controleer of geen enkele foutmelding op het scherm verschijnt. In geval van een \
foutmelding, corrigeer met behulp van de tabel «pictogrammen storingen». Bij bepaalde fouten kan het nodig zijn |
het apparaat te herstarten.

4 - GEBRUIK DE KEUZE «MODUS>» OM DE GEWENSTE WERKWIJZE TE SELECTEREN (zie FIG-2).

r Werkwijze massieve plaat :
— 1 Voor het snijden of doorboren van metaal, standaard snij-instelling voor normaal slepend laswerk.
mY e (.
~
.’ 2 Werkwijze metalen gaas :
w~ © Kies deze modus wanneer het plaatwerk geperforeerd is. Met deze modus kan de boog in stand worden gehou-
"’7{' den, zelf als hij op een opening komt.
‘ 3 Gutsen :
N » () In deze modus kan het materiaal van een metalen voorwerp worden verwijderd om zo het laswerk voor te berei-
= den, kunnen lasfouten hersteld worden of kan een lasnaad worden verwijderd.
w 4 Vergrendelde massieve plaat modus :
A 2 () Met deze modus kan de trekker losgelaten worden, in geval van langdurig snijwerk. Drukken om het snijden te
~ beginnen, het loslaten van de trekker stopt de boog niet. Om het snijden te onderbreken, weer op de trekker
L ) drukken en weer loslaten, of de toorts van het werkstuk afhalen.

5 - AFSTELLEN STROOM (FIG-2)
Gebruik draaiknop «3» om de snijstroom te regelen, afhankelijk van de dikte en het type materiaal.

6 - HANDMATIGE OF AUTOMATISCHE INSTELLING VAN DE LUCHTDRUK (FIG-2)
Met knop «2» kan tussen handmatige of automatische afstelling van de luchtdruk gekozen worden.

o I De automatische modus regelt automatisch de luchtdruk, afhankelijk van de snijtechniek, de lengte en het type toorts, zodat
een optimaal snijresultaat wordt bereikt.

95
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)| MANUAL Bestemd voor professionals en lassers met ervaring.

. In de handmatige modus kan de luchtdruk met nog grotere precisie geregeld worden.
()
Gebruik, om de druk handmatig te regelen, de draaiknop «Air».

7 - INSTELLING VAN DE LENGTE VAN DE TOORTS (FIG-2)
Houd, om de lengte van de gebruikte toorts in te stellen, knop «2» gedurende 3 seconden ingedrukt om het menu te laten verschijnen.

Er bestaan 2 types toortsen die door het apparaat automatisch herkend worden :
- Handheld : handmatige toorts
- Mechanized : automatische toorts

Detected torch : Handheld

[J 6m-19.7 ft

0 12m-39.4ft Met draaiknop «A» kan gekozen worden tussen verschillende toortslengtes. Het is belangrijk de juiste keuze
te maken, om zo de optimale luchtdruk te verkrijgen.

Quit Met knop «P» kan de keuze bevestigd worden.

VEILIGHEIDSPAL

De toorts is uitgerust met een veiligheidspal, om ongelukken te voorkomen : Deblokkeer deze en druk vervolgens op de trekker zoals hieronder :

Draag geschikte veiligheidskleding. Blijf op afstand van het uiteinde van de toorts. Houd uw handen weg van het snij-traject. Richt de
toorts nooit naar uzelf of naar iemand anders.

TIPS VOOR HET SNIJDEN MET EEN HANDMATIGE TOORTS

» Sleep voorzichtig de nozzle over het te lassen werkstuk om zo een regelmatige snit te verkrijgen. Zo kan een correcte en constante afstand bewaard
worden.

e \lergewis u ervan dat tijdens het snijden de vonken vanonder het werkstuk komen. De vonken moeten zich iets achter de toorts bevinden wanneer
u snijdt (hoek van 15° tot 30° vanuit een verticale lijn).

» Als de vonken opspatten boven het werkstuk, vertraag dan de beweging of stel de uitgaande stroom bij tot een hoger niveau.

» Gebruik, bij het snijden van rechte lijnen, een liniaal.

HANDMATIG SNIJDEN VANAF DE RAND VAN HET WERKSTUK

@ De massaklem gekoppeld aan het werkstuk, houdt de beschermkap van de toorts
loodrecht (90°) op het uiteinde van het werkstuk.

@ Druk op de trekker van de toorts om de boog op te starten totdat deze het te
bewerken metaal raakt.




PLASMA CUTTER 85A / 125A

@ Sleep, wanneer de boog compleet is, voorzichtig met de beschermkap over het
werkstuk. Probeer een regelmatig ritme aan te houden.

-
=
i
£
=
=]
3

@ Met de massaklem gekoppeld aan het werkstuk, houd de toorts op een hoek van
ongeveer 30° op het werkstuk.

Druk op de trekker van de toorts om de boog op te starten en houd hierbij een
@ hoek van 30° met betrekking tot het werkstuk aan. Draai
langzaam de toorts naar een loodrechte positie (90°).

@ Houd de toorts stil en blijf de trekker ingedrukt houden. Als de vonken onder het
werkstuk vandaan komen heeft de boog het materiaal doorgesneden.

@ Sleep, wanneer de boog compleet is, voorzichtig met de beschermkap over het
werkstuk. Probeer een regelmatig ritme aan te houden.

GUTSEN VAN EEN WERKSTUK

Met de massaklem gekoppeld aan het werkstuk, houd de toorts op een hoek van
@ ongeveer 45° op het werkstuk. Houd de speciale guts beschermkap op 2 mm afs-
tand alvorens een boog te creéren.

@ Druk op de trekker van de toorts om de boog op te starten en houd hierbij een
hoek van 45° met betrekking tot het werkstuk aan.

Beweeg de plasma boog in de gewenste richting. Bewaar een minimale afstand
@ tussen de beschermkap van de toorts en het versmolten metaal, om zo de levens-
duur hiervan te verlengen en de toorts niet te beschadigen.
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Snelheid Hoek

VORM VAN DE GROEF
Afstand

toorts-werkstuk ) .
oortswerkstl U kunt het profiel van de groef variéren door het aanpassen van de snelheid van de

toorts, de afstand tussen toorts en werkstuk, de hoek van de toorts op het werkstuk
of de uitgangsstroom van het apparaat.

VERANDEREN VAN HET PROFIEL VAN DE GROEF

e | @ Q@ Q@ @ @ Q0 Q0 @

w

=

()]

&

Y o | Q@ (+) () (+) = © (+) ©
1T}

o

Afstand Afstand
. Snelheid Snelheid toorts-werks- Hoek vergro- Hoek verklei- Stroom Stroom ver-
Oplossingen toorts-werks- : ;
opvoeren verlagen tuk verklei- ten nen verhogen minderen
tuk vergroten nen

CONTROLE VAN DE VERBRUIKSARTIKELEN (MONTEREN EN DEMONTEREN, ZIE P.94)

Onderdelen Acties Oplossingen
Bekijk en controleer de opening van de beschermkap. . . .
) - Vervang de kap als de opening niet meer rond is.
Controleer of er geen resten in de kap zijn achterge- h li aal
bleven. Haal het overtollige materiaal weg.
Beschermkapje OK NOK

‘)m Controleer of er geen beschadigingen of slijtage op het oppervlakte zijn. Vervang de nozzle als deze beschadigd lijkt te zijn

(brandsporen).
Nozzle
Q:» Bekijk en controleer de opening in de contacttip. Vervang de tip als de opening niet meer rond is.
Contacttip
Controleer of er geen besc_hadigingen O.f injt::?_ge op i - Vervang de verspreider als het oppervlak bescha-
het oppervlakte of binnen in de verspreider zijn. " | ﬂ “I|]ﬂ digd of versleten is of als de gasopeningen verstopt
] Geen verstopping van de openingen waar het gas Jiin
Verspreider | door moet gaan. oK nok | 2T

Cflil | Bekijk en controleer de inwendige opening van de fmm [ &m | Vervang de elektrode zodra het inzetstuk versleten
Elektrode elektrode. oK NOK |8 (1,5 mm teruggetrokken).

PICTOGRAMMEN STORING

Error codes verschijnen wanneer er een probleem wordt geconstateerd. Deze codes zijn ingedeeld in 2 cijfers
(Type error + code error), zie tabel hieronder.
Alleen de error code met de hoogste prioriteit verschijnt op het scherm.

\ ; Communicatie
‘ Geeft een error melding wanneer er een intern communicatieprobleem geconstateerd wordt.

Waarschuwing
Het apparaat blijft functioneren. De gebruiker moet de storing met behulp van het bedieningspaneel verhelpen.
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De omgevingstemperatuur van de koelelementen is hoger of lager dan toegestaan.

Storing

Het apparaat start niet op of de snijprocedure wordt onderbroken vanwege een storing. De storing moet worden verholpen en

het apparaat moet opnieuw opgestart worden.

Lucht

Probleem met de luchttoevoer. Voeding afgekoppeld of onvoldoende luchtdruk.

Nozzle

De verbruiksartikelen zijn niet goed aangeschroefd. De elektrische voeding moet afgekoppeld worden, de verbruiksartikelen
moeten opnieuw geinstalleerd worden en het apparaat moet opnieuw opgestart worden.

G

Serieus
Het product moet een technische interventie ondergaan.

5 Onder de gebruikstemperatuur < -20°C

Error type Eg?é Betekenis Logo Oorzaak- Oplossing

Tenminste één temperatuur sensor niet Eén van de thermische beveiligingen is

1 P afgekoppeld. Laat dit controleren door een
herkend - B

gekwalificeerd technicus.
2 Hoge secondaire thermische beveiliging De interne temperatuur is te hoog geworden.
_ 3 Lage secondaire thermische beveiliging Laat het apparaat aan de netspanning staan
Oorzaak- Oplossing — - — om het te laten afkoelen, totdat de beveili-
4 Primaire thermische beveiliging ging afslaat.

De omgevingstemperatuur is niet geschikt
voor het functioneren van het apparaat.
Verplaats het apparaat naar een warmere
omgeving.

1 Een fase mist

2 Overspanning geconstateerd op het net

2 - Beveiliging 3 Te lage netspanning (-15%)

4 Te hoge netspanning (+15%)

5 Netspanning boven de limieten (+/-20%)

&>

Het apparaat heeft geconstateerd dat ten
minste één van de fasen mist. Koppel het
apparaat van de netspanning af en controleer
het elektrische net van uw installatie.

Een overspanning is geconstateerd op het
elektrisch net. Het apparaat is beveiligd.
Koppel het apparaat van de netspanning
af en controleer het elektrische net van uw
installatie.

Het apparaat geeft een waarschuwing af

dat de maximaal toegestane waarden bijna
bereikt zijn. Als deze waarden bereikt zijn zal
het apparaat zich uitschakelen. Koppel het
apparaat van de netspanning af en controleer
het elektrische net van uw installatie.

De maximaal toegestane spanning op het net
is bereikt, het apparaat schakelt de beveili-
ging in en stop het snijproces. Koppel het
apparaat van de netspanning af en controleer
het elektrische net van uw installatie.

Secondaire thermische beveiliging (hoog)

1 afgekoppeld
2 Secondaire thermische beveiliging (laag)
3 - Onderdelen afgekoppeld

3 Primaire thermische beveiliging afgekoppeld

4 Beveiliging controleur PWM

Eén van de thermische beveiligingen is
afgekoppeld.

Laat dit controleren door een gekwalificeerd
technicus.

Controle PWM geeft een error aan. Het appa-
raat moet gerepareerd worden.
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4 - Lucht

Geen lucht

Te lage druk

Zwakke druk

&

Controleer of de luchtslang goed aangesloten
is op het apparaat of dat een druk tussen 5
en 9 bar aanwezig is.

Het apparaat is gestopt met snijden omdat
de luchtdruk van de toorts te zwak is gewor-
den om te kunnen snijden. Controleer de
luchttoevoer.

Het apparaat geeft aan dat de luchtdruk
zwak wordt, maar gaat door met snijden.
Controleer de luchttoevoer.

5 - Accessoires

Geen toorts

De toorts is niet aangesloten. Sluit een toorts
aan en herstart het apparaat.

Nozzle niet aangesloten

Er is geen contact met de buis geconsta-
teerd. Koppel het apparaat af van de
netspanning, installeer opnieuw de verbruik-
sartikelen en start het apparaat opnieuw op.

Trekker ingedrukt

De trekker is herkend als «ingedrukt» bij het
opstarten van het apparaat.

Storing ventilator

De ventilator test geeft een foutmelding.
Controleer of de ventilator functioneert..

Twee toortsen geconstateerd

Twee types toortsen zijn gelijktijdig geconsta-
teerd. Controleer of uw toorts compatibel is.

6 - Communicatie

Fout in de communicatie tussen de micro
controleurs.

Xy [T

Een fout is geconstateerd in de interne
communicatie. Apparaat weer opstarten. Laat
de aansluitingen tussen de printplaat aan

de voorzijde en de hoofdprintplaat door een
gekwalificeerde technicus nakijken als het
probleem aanhoudt.

7 - Init

Defect controle contacten in de toorts

Storing in de pilot-boog.

Storing in de opstart van de pilot-boog

Storing bij het opstarten van de pilot-boog.
De verbruiksartikelen lijken niet weer op hun
plaats te komen.

Storing bij het opstarten van de pilot-boog.
De stroom van de pilot-boog is niet gedetec-
teerd.

Storing bij het opstarten van de pilot-boog.
De spanning in de pilot-boog is niet gedetec-
teerd.

Storing bij het tot stand komen van de piloot-
boog.

A
X

Controleer de staat van de verbruiksartikelen.
Als de storing aanhoudt, moet het apparaat
een onderhoudsbeurt ondergaan.

AFWIJKINGEN, OPLOSSINGEN

PROBLEMEN OPLOSSINGEN

Het apparaat gaat niet aan.

- Controleer of de voedingskabel aangesloten is aan het stopcontact.

- Controleer op het hoofdpaneel of het apparaat daadwerkelijk aanges-
loten is.

- Controleer of de energiesector niet te zwak is (meer dan 15% onder
de nominale spanning).

- Controleer of de hoofdschakelaar niet geactiveerd is.

De pilot-boog slaat af.

- Versleten verbruiksartikelen.
- Geen elektrisch contact tussen de tip en de elektrode.

De snijlucht stopt.

- Te lage snijsnelheid.
- Slechte aansluiting van de massaklem.
- Hoge snijsnelheid.

Onvoldoende penetratie.

- Niet-passende tip.

- Snijsnelheid te hoog.
- Onvoldoende stroom.
- Te dik plaatwerk

Vroegtijdig slijten van de verbruiksgoederen.

- Stroom te hoog met betrekking tot de keuze van de tip.

De boog verstuift en heeft een fluittoon.

- Luchtfilter reinigen.
- Het filterpatroon moet schoongemaakt worden of worden vervangen.
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GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
* Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:

- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3AMYACTH / PEZZI
DI RICAMBIO / RESERVE ONDERDELEN

A 85A
Clavier de commande / Control keyboard / Bedienfeld / Tastiera di comando / MaHenb ynpaenenus / Teclado / Bedienings- 51947
paneel

Poignée / Handle / Griff / Impugnatura / Pydka / Mango / Hendel 56044 56047
Commutateur / switch / Spannungschalter / Commutatore / KommytaTop / Conmutador / Schakelaar 51061 51069
Filtre a air / Air filter / Luftfilter / Filtro ad aria / Bo3aywwHbiit dunbTp / Filtro de aire / Druk filter 71547

Carte Principale / Main board / Hauptplatine / Carta principale / OcHoBHas MnaTa / Tarjeta principal / Hoofd printplaat 97344 97217

Carte CEM / CEM board / EMW-Platine / Carta CEM / MNnata CEM / Tarjeta CEM / CEM kaart 97342 97223
Carte Secondaire / Secondary board / Sekundarplatine / Carta secondaria / BropuyHas MNnata / Tarjeta secundaria / Secon- 97346 97219
daire printplaat

Carte de face avant / Front facing board / Displayplatine / Carta di fronte / Mnata nepeaHeit naHenu / Tarjeta delantera / 97371 97222
Printplaat voorzijde

Carte Primaire / Primary board / Primarplatine / Carta primaria / MepBuyHas Mnata / Tarjeta primaria / Primaire printplaat 97343 97218

O ([0 | N|O|U|W (N | =

—_
o

e
—

Pieds butée / Stopping feet / Fiisse / Piedi gomma / OnopHble Hoxku / Piés con tope / Voetjes 71143

Pieds d'angle caoutchouc 3pts / Rubber angle feet 3pts / Gummi-Winkelfiisse 3-pol. / Piedi d’angolo in gomma 3pts /
YrnoBble pe3nHoBble HoXKM 3Tuk / Pies de angulo de caucho 3pts / 3pts rubberen voetjes

—
N

56120

13 Connecteur 1/4 pour cable de masse / 1/4 earth clamp connector / Anschlussbuchse / Connettore 1/4 per messa a terra /
KoHHekTop 1/4 ans kabens maccel / Conector 1/4 para cable de masa / 1/4 aansluiting voor massakabel

14 Connecteur torche / Torch connector / Brenner / Connettore torcia / KoHHekTop ropenku / Conector antorcha / Aansluiting
toorts

15 Poignées face avant / Front facing handles / Frontgriff / Impugnatura fronte / Pyuku nepeaHeit naHenu / Mangos delanteros 56047
/ Handvatten voorzijde

16  |Ventilateur / Fan / Lifter / Ventilatore / BenTtunstop / Ventilador / Ventilator 51031
17 Régulateur de pression / Pressure regulator / Druckluftregler / Regolatore di pressione / Perynsatop aasnewus / Regulador
de presion / Drukregelaar
Cartouche pour filtre / Filtering cartridge / Filterkartusche / Cartuccia filtrante / MaTpoH ans dunbTpa / Cartucho para filtro /
18 )
Filterpatroon
19 Grille plastique IP23 / IP23 plastic grill / IP23 Kunststoff-Kabelgitter / Griglia plastica IP23 / MNnacTmaccoBas pelertka IP23 /
Rejilla de pléstico IP23 / Plastiek rooster IP23

51469

71733

71548

71550

56094

20 |Transformateur / transformer / Trafo / TraNsformatore / TpaHcdopmaTtop / Transformador / Transformator 63703 63689

21 |Self DC/ Self DC / Self DC / Self DC / Apoccens DC / Self DC / Smoorklep DC 96123 96087

Cordon secteur / Power supply cable / Netzzuleitung / Cavo presa / CeTeBoM WwHyp / Cable de conexién eléctrica / 95254 21470
Elektrische snoer 103
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SCHEMA ELECTRIQUE / ELECTRICAL DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / ELEKTRISCH
SCHEMA / JIEKTPNYECKASI CXEMA / SCHEMA ELETTRICO
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SCHEMA ELECTRIQUE / ELECTRICAL DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / ELEKTRISCH
SCHEMA / JIEKTPNYECKAS CXEMA / SCHEMA ELETTRICO
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PLASMA CUTTER 85A / 125A

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / TECHNISCHE
GEGEVENS / TEXHUWYECKUE CNELUN®UKALIUN / SPECIFICHE TECNICHE

PLASMA CUTTER | 85A TRI | 125A TRI

Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primario / Primaire

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tensione di alimentazione /

- 0
Hanpspkenue nutanus / Tension de red eléctrica / Voedingsspanning 400V +/- 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frequenza settore / YactoTta ceTu / Frecuencia / 50 / 60 Hz
Frequentie sector
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusibile / MnaBkui1 npegoxpanutens / Fusible / Zekering 32A 50A
Découpe Gougeage Découpe Gougeage
Cut Gouging Cut Gouging
Schneiden Fugenhobel Schneiden Fugenhobel
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secondario / Bropuuka / Secundario / Secondair Taglio Bacchiatura Taglio Bacchiatura
Pe3ka Crpoxka Peska CTpoxka
Corte Ranurado Corte Ranurado
Snijden Gutsen Snijden Gutsen

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensione a vuoto / HanpsikeHue xonocToro xoza

/ Tensién al vacio / Nullastspanning 338V 352V

Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (I,) / Corrente
di uscita nominale (I,) / HoMuHanbHbIit BbIxoAHON Tok (I,) / Corriente de salida nominal (I,) / Nominale 25+ 85A 25 125A
uitgangsstroom (12)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspan-
nung (U,) / Tensione di uscita convenzionale (U,) / YcnoBHoe BbixoaHble Hanpsixenusi (U,) / Tension de 90 » 114V 110 » 134V 90 » 130V 110 » 150V
salida convencional (U,) / Conventionele uitgangsspanning (U2)

Facteur de marche a 40°C (10 min)* Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Imax 60% 100%
Norme EN60974-1. Norma EN60974-1

Duty cycle at 40°C (10 min)* MB% npu 40°C (10 MuH)* 100% 66A

Standard EN60974-1. Hopma EN60974-1 125A
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)* 60% 85A

EN60974-1 -Norm. Norma EN60974-1

Pression de service / Service pressure / SchweiBdruck / Pressione di servizio / Paboyee aaBnenue / Presion de

trabajo / Werkdruk 529 bar
Débit d’air / Air debit / Luftdurchfluss / Flusso d’aria / Pacxoa Bo3gyxa / Caudal de aire / Luchtstroom 305!/min
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura di funziona- 10° » o
3 . " - +40°C

mento / Pabouast Temnepatypa / Temperatura de funcionamiento / Gebruikstemperatuur
Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura di stoccaggio / ° o

- -25° 5 +55°C
Temnepatypa xpaHenusi / Temperatura de almacenaje / Bewaartemperatuur
Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado di protezione / CteneHb 3awmTsl / Grado de protec- P23
cién / Beschermingsklasse
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensioni (LxIxh) / Pa3mepsl (AXLLIXB) /
Dimensiones (LxIxh) / Dimensies (LxIxh) 30x62x 44 cm 31x71x49 cm
Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Peso / Gewicht 32 kg 42 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et I'icone ﬂ apparait sur I'écran.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

L'appareil décrit une caractéristique de sortie de type «courant constant».

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intense use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, which switches the arc off and the icon ﬂ appears on the screen.
Keep the machine’s supply on, to enable cooling until protection cancellation.

The device shows «constant current».

*Einschaltdauer gemas EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (> Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgel6st werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.
Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Das beschriebene Gerat hat eine Ausgangscharakteristik vom TYP «Konstantspannung».

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el icono H aparece sobre la pantalla.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

El equipo posee una caracteristica de salida de tipo «corriente constante».

*MNB% ykazsaHbl no HopMe EN60974-1 npu 40°C v ana 10-MUHYTHOrO UMKNa.

MpY MHTEHCUMBHOM UCNONb30BaHUK (> MB%) MOXET BKIOUUTLCS TEMOBas 3aluuTa. B 3TOM ciyyae Ayra noracHeT v Ha SKpaHe NosIBUTCS MKOHKa.
OcTaBbTe annapat NOAKMOHYEHHBIM K MUTaHUIO, YTOBbI OH OCTbI 40 NOMHOW OTMEHbI 3aLUMUTbI.

AnnapaT UMeeT BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY TUMa «MOCTOSIHHbINA TOK».

*1 cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo avviarsi; in tale caso, I'arco si spegne e I'icona ﬂ appare sullo schermo.
Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino all’annullamento della protezione.
1| dispositivo descrive una caratteristica di uscita di tipo «corrente costante».

* De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Tijdens intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en verschijnt het beveiligingsicoon ﬂop het scherm.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het beschreven lasapparaat heeft een output karakteristiek van «constante stroom» type.
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ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / ZEICHENERKLARUNG / PICTOGRAMMEN / UKOHKMW /

ICONE

AN

- Attention ! Lire le manuel d‘instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Betriebsanleitung vor Gebrauch lesen

- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- BHmanue! MpoyTnTe MHCTPYKLMIO Nepes UCMosb30BaHNEM.,
- Let op! Lees voor gebruik aandachtig de gebruiksaanwijzing door.
- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’uso.

- Convertisseur triphasé transformateur-redresseur

- Single phase inverter, converter-rectifier

- Einphasiger Spannungswandler Transformator-Gleichrichter
- Convertidor monofasico transformador-rectificador

- OnHocbasHbIl NpeobpasoBaTesnib TpaHCHOpPMaTOpP-BbINPSMUTENb
- Enkelfase omvormer transformator-gelijkrichter
- Convertitore monofase trasformatore-raddrizzatore

- L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A.

EN60974-1 - The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A - Annapat cooTBeTcTByeT HopMaM EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A.
EN60974-10 device. - Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen.
Class A - Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A - Il dispositivo rispetta la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
- El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A.
& ggi?:siuﬂ?s;na - MnasmeHHas peska
- Plasma snijden
= - Corte plasma - Taglio plasma
- Plasmaschneiden

a

- Gougeage plasma
- Plasma gouging
- Plasma Fugenhobel

- Ranurado plasma

- MnasMeHHas CTpoxKa
- Plasma gutsen

- Scriccatura Plasma

- Convient au découpage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de

tels locaux.

- Suitable for welding in environment with an increased risk of electric shock. Such a current source must not however be placed in the welding room or in the

surroundings.

- Adaptado al corte en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares.
- Geeignet zum Schneiden in Umgebungen mit erhdhtem Stromschlagrisiko. Die Stromquelle darf auf keinen Fall in solchen Réumlichkeiten aufgestellt werden.
- MoAXoAUT ANsi pe3kyu B Cpeae C NOBbILUEHHBIM PUCKOM yAapa dNEKTPUYECKVM TOKOM. B 3TOM cryyae caM UCTOYHUK TOKa HE A0MKEH HaXOANUTLCS B TakOM

noMeLLeHnu.

- Geschikt voor snijwerkzaamheden in een ruimte met een verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in een dergelijke ruimte

worden geplaatst.

- Adatto al taglio in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP23

- Protégé contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12,5mm et chute d’eau (30% horizontal).

- Protected from foreign bodies @ >12,5mm and water (30% horizontal).

- gegen Eindringen von Kérpern mit einem Durchmesser @ >12,5mm und gegen Sprithwasser geschiitzt (Einfallwinkel 30% horizontal).
- Geschiitzt vor dem Eindringen von geféhrlichen, fingergroBen Teilen und gegen das vertikale Fallen von Wassertropfen

- 3allyLLeH OT AOCTyNa NanbLEeB B OMacHble 30Hbl, @ TakXKe OT BEPTUKaNbHOrO NafeHns Kanesnb BOoAbl.

- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen met een vinger, en tegen verticaal vallende regendruppels.

- Protetto contro I'accesso alle parti pericolose con un dito, e contro cadute verticali di gocce d'acqua

- Courant de découpage continu.
- Direct welding current.

- Corriente de corte continuo.

- Gleichstrom fiir das Schneiden

- MOCTOSIHHbIN TOK Pe3ky.
- Continue snijstroom.
- Corrente di taglio continua.

uUo

- Tension assignée a vide - Off load voltage - Tension asignada en vacio - Leerlauf-Bemessungsspannung - HoMuHabHOe HarnpshkeHue XonocToro xoaa - Nul-

lastspanning - Tensione assegnata a vuoto

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 0974-1 (10 minutes — 40°C).
- Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C).
- Einschaltdauer gem@B der Norm EN 60974-1 (10 Minuten -40 °C).

- MB% cornacHo HopMme EN 60974-1 (10 muHyT — 40°C).
- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).
- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

I2

12: courant de découpage conventionnnel correspondant / I12: corresponding conventional welding current / I2: Entsprechender konventioneller Schneidstrom / 12:
corriente de corte convencional correspondiente. / I12: cOOTBETCTBYtOLMIT HOMUHANBHBIV TOK pe3ku / 12: overeenkomstige conventionele stroom / 12: corrente di

taglio convenzionale corrispondente

A

Ampéres - Amperes - Ampere - Amperios - AMnepsl - Ampeére

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads / U2: konventionelle Spannungen bei entsprechen-
der Belastung / - U2: Tensiones convencionales en cargas correspondientes. / - U2: HoMVHanbHble HanpsikeHnsi Npy COOTBETCTBYIOWMX Harpyskax / U2: Conventio-
nele spanning bij overeenkomstige belasting / U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti

Vv

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hercios - lepy

3.
50-60 Hz DD

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz

- Three-phase power supply 50 or 60Hz

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz.
- Alimentacidn eléctrica monofasica 50 o 60Hz

- OpHodbazHoe anekTponuTaHve 50 nam 60y
- Enkel fase elektrische voeding 50Hz of 60Hz.
- Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz

Ui

- Tension assignée d’alimentation.

- Rated power supply voltage.

- Bemessungsspannung

- Tension asignada de alimentacion eléctrica.

- HoMWHanbHoe HanpskeHne nuTaHus.
- Nominale voedingsspanning.
- Tensione nominale di alimentazione.

I1tmax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Bemessungsstrom (Effektivwert)

- Corriente de alimentacion eléctrica asignada méxima (valor eficaz).

- MakcuMarnbHblii ceTeBol ToK (3 deKTUBHOE 3HaYeHune).
- Nominale maximale voedingsstroom (effectieve waarde).
- Corrente di alimentazione nominale massima (valore efficace).

Iieff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective rated power supply current.
- Maximaler, effektiver Versorgungsstrom

- Corriente de alimentacion eléctrica maxima.

- MakcumanbHasi achdekTUBHas nogaya Toka.
- Maximale effectieve voedingsstroom
- Corrente di alimentazione effettiva massima.

C€

- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Das Gerét erfillt die européischen Richtlinien. Die EU-Konformitatserkldrung ist vorhanden auf unserer Webseite (siehe Titelseite)

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AupeKTMBaM EBpocotosa. [eknapaums UE 0 COOTBETCTBUM AOCTYMHA A4S TPOCMOTPA Ha HalleM caiiTe (CCbinika Ha 0BMIOXKKeE).

- Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De E.U. verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de

omslag).

- Dispositivo conforme alle direttive europee La dichiarazione UE di conformita & disponibile sul nostro sito internet (vedere alla pagina di copertina).
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- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne). - 3Hak cooTBeTcTBUS EAC (EBpasuitckoe 3KOHOMUYECKOe COOBLLECTBO).

- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community). - EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstem-
- Eurasisches Konformitatskennzeichen EAC (Eurasische Wirtschaftsunion) ming

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). - Marchio di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica).

- Ce matériel fait I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Das Gerét ist geeignet fiir die Milltrennung gem@B den europdischen Richtlinien 2012/19/EU. Nicht in den Haushaltsmiill werfen!

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segln la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!
- 3T0 0bopyAoBaHUe NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuee EBpocoto3a 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 061 MyCOPOC6OPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire con i rifiuti domestici.

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systeme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado
de los deshechos de embalajes domésticos.

- Produkt, dessen Hersteller sich an der Verwertung von Verpackungen beteiligt, indem er seinen Beitrag leistet zu einem globalen Mdillsortierungssystems und
Wiederverwertung von Haushaltsverpackungen.

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado
de los deshechos de embalajes domésticos.

- MpoayKT, NPOU3BOAUTENb KOTOPOrO Y4acTByeT B rno6anbHoii nporpaMme nepepaboTku YNakoBky, BbIGOPOUHOI yTUAU3aLMK U nepepaboTke GbITOBLIX OTXOAOB.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recycle-
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e
riciclaggio degli scarti d'imballaggio.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately

- Recycelbares Produkt, das sich zur Mllsortierung eignet

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada

- DTOT NPOAYKT MOANEXUT YTUIU3aLMM,

- Dit product is recyclebaar, niet met het huishoudelijk afval weggooien maar deponeren in het daarvoor bestemde gescheiden afval-circuit.
- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.
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- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitétserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Co (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYeT HopMaM Mapokko. eknapaumsi Co (CMIM) fOCTyNHa ANs CKauMBaHWUS Ha HaleM caiiTe (CM Ha TUTY/IbHON CTpaHuue).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).
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- Compatible con el grupo electrégeno.

- COBMECTUMOCTb C reHepaTOpHOW YCTaHOBKOW.
- Compatibile con il gruppo elettrogeno.

- Compatibel met de generatorset.

- Compatible groupe électrogene.
- Compatible with generators.
- kompatibel mit Stromaggregat

[ —)

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Informationen lber die Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- UHdopmMaumsa no TemnepaType (TepMo3alumTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
CS 54159
53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
France




