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CAUTION!
BEFORE INSTALLING, OPERATING OR CARRYING OUT MAINTENANCE ON THE
PLASMA CUTTER, READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL CAREFULLY, PAYING PAR-
TICULAR ATTENTION TO THE SAFETY RULES.

In the event of these instructions not being clear. please contact your supplier.

CONGRATULATIONS ON YOUR NEW PURCHASE!
YOU ARE NOW IN THE POSSESSION OF ONE OF THE SAFEST AND MOST TECHNOLOGI-
CALLY ADVANCED PLASMA CUTTERS ON THE MARKET.
FOLLOW OUR SUGGESTIONS AND YOU WILL BE GUARANTEED SAFE AND PROBLEM-
FREE OPERATION.

SAFETY RULES AND GENERAL WARNINGS

Your plasma cutting unit is fitted with sophisticated safeguards which block
functioning and therefore the cutting operations until all the safety conditions
are present. The plasma cutting technique requires dangerously high voltage
for pilot arc starting and during cutting, therefore the following safety rules
must be observed with great care.

1-Make sure that the unit is earthed and that the supply line has an adequate

earth connection.

2-Make sure that the work bench has a satisfactory earth connection.

3-Avoid contact between the metal bars being cut and bare skin or damp

clothes.

4-Do not lean on the piece being cut or hold it in your hands.

5-Do not carry out cutting operations in damp environments or on wet surfaces.

6-Do not use the unit if the torch or cables appear damaged.

7-Always turn the unit off before replacing the electrode, the nozzle or the spreader tip of the torch.
8-Always switch the unit off and remove the power cable from the mains socket before carrying out
any maintenance inside the unit.

CAUTION!

Repairs, maintenance and operation of the unit should be carried out by trained personnel
who are aware of the risks caused by the high voltage needed to operate the plasma cutting
unit. The operator should work in compliance with current standards and abide by all safety

regulations.

CAUTION!
If during the cutting operation a slight electric shock is felt, stop work immediately and do not
use the unit until the fault has been discovered and resolved.

One of the hazards during the welding/cutting process is the emission of electromagnetic waves due
to the electric arc. The length of these waves ranges from infrared to ultraviolet. If these rays hit the
eyes, they can cause various complaints such as conjunctivitis, burns to the retina, deterioration of
sight, etc. Moreover a high concentration of ultraviolet rays can burn the skin. Itis, therefore, extremely
important that the operator uses adequate safety equipment and clothing, such as:




1-Split or leather gloves

2-Split or leather aprons

3-Shin-guards

4-Safety shoes

5-Safety mask (or even better helmet) large enough to cover the whole
of the face, equipped with safety lenses able to filter all the radiation and
reduce the intensity of the light absorbed by the eve.

CAUTION!
Never, under any circumstances, look at an electric arc without eye protection.

CAUTION!
A further hazard for eyes is the risk of splinters or particles which may be deta-
ched during the cutting operations or during grinding,
brushing or hammering away of the scale.
Always wear goggles or protective shields with transparent lenses during (4
these operations to prevent splinters or other foreign bodies from entering the eye.

IMPORTANT: safety screens should be installed around the welding area to protect other people,
who may be working in adjacent areas, from the radiation given out by the arc.

Harmful fumes and metallic powders are produced during the cutting operation. Metals which are
painted or coated or which contain mercury, cadmium, zinc, lead and graphite may produce harmful
concentrations of toxic fumes during cutting.

To protect the operator or other persons from exposure to possible toxic fumes, fume respirators
should be worn and work areas should be adequately ventilated.

When working in enclosed environments, suction units should be fitted below the cutting area.

CAUTION!
When halogenated solvents or degreasing agents are present, the material to be cut should
be cleaned properly to prevent the formation of toxic gases. Some chlorinated solvents may
decompose in the presence of the radiation given out by the arc and may generate phosge-
ne gas.

1-Prevent sparks or hot scale from producing flames

2-Remove inflammable or combustible materials from the cutting area.

3-Make sure that fire-fighting equipment is located near the work area.

4-Situate the unit in an area where the air can be sucked in and exhausted from the grilles on the panel

CAUTION!
Do not cut fuel or lubricant containers even if these are empty.
Do not cut containers or casings which contain inflammable material.
Never cut in environments which are polluted by inflammable gas or combustible liquid va-
pours (such as petrol).




Noise is generated during the cutting process. The noise level depends on the cutting parameters used.

CAUTION!
Noise can damage hearing
Wear adequate hearing protection.

The operator should be adequately protected during cutting operations. This should be routine practice.

CAUTION!
Do not point the torch jet at people or foreign bodies.

Before installing the plasma cutting unit, carry out an inspection of the surrounding area, observing
the following guidelines:

1-Make sure that there are no other power supply cables, control lines, telephone leads or other
equipment near the unit.

2-Make sure that there are no radio receivers or television appliances.

3-Make sure there are no computers or other control systems.
4-Make sure that there is no-one with a pacemaker or hearing aid in the area around the unit.

5-Check the immunity of any other equipment operating in the same environment. In certain cases
additional protective measures may be required.

Interference can be reduced in the following ways:

1-If there is interference in the power supply line, an E.M.C. filter should be inserted between the
mains and the unit.

2-The output cables of the unit should be shortened; these should be kept close together and stretched
along the ground.

3-All the panels of the unit should be correctly closed after carrying out maintenance.

PLASMA ARC AND BASIC PRINCIPLES FOR THE PERFORMANCE OF PLASMA CUTTING

\ Plasma is a gas that is heated to an extremely high temperature and ionised so that it becomes

a conductor of electricity.

This cutting procedure utilises the plasma to transfer the electric arc to the metal workpiece,

which is melted by the heatand then separated.

The torch uses compressed air from a single source, for both the plasma and cooling and pro-

tective gas.

The start of the cycle is determided by an arc, called the pilot arc, which is struck between the

mobile electode(negative polarity) ab dthe torch nozzle (positive polarity) due to the short circuit

between these two elements.

v When the torch is brought into direct contact with the workpiece to be cut (connetcted to the
positive polarity of the power source) the pilot arc is transfered between the electrode and the
workpiece itself thus striking a plasma arc, also called cutting arc.

V' The duration of the pilot arc is set in the fatcory at 3 seconds; if the transfer has not been made
within this time, the cycle is automatically stopped except for the cooling air which is kept on.

-




POWER SUPPLY CONNECTION

The machine must be connected to a Line-Neutral system with a “PE” protected grounding wire. Check
that the relevant socket terminal is actually connected to the distribution system grounding.

CONNECTION TO GROUND CABLE

Connect the dinse plug to the socket and the work cable clamp to the piece to be cut or to the metallic

workbench. Take following precautions:

\' Verify that there is a good electrical contact particularly if insulated or oxidated coated sheets
are cut.

\ Make ground connections as close as possible to the cutting area. The use of the metallic struc-
tures which are not part of the workpiece, such as the return cable of the cutting current, may
endanger the safety system and give poor cutting results.

v Do not make a ground connection on the piece which has to be removed.

TORCH CONNECTION

WARNING!: Before starting the cutting operations verify that the parts are properly assembled
by inspecting the head of the torch as shown on paragraph “Torch Maintenance”

LOCATION AND HANDLING OF THE POWER SOURCE

V' Choose location verifying that there is a good air flow and no dust, smoke or gas is present.

v Make sure that obstacles do not prevent the cooling air flow out of front and rear openings of
the machine.

v Arrange an open space of at least 5m around the machine.

\ In the case the machine has to be moved, always disconnect the plug from the outlet and gather
the cables and pipes so as not to damage them.

COMPRESSED AIR SUPPLY (only for the model with double function “inside compressor/exte

nal air source”)

A source of clean, dry air or nitrogen can be supplied to your plasma cutting unit. The supply pressu-
re must be between 72.5 and 150 psi (5 and 10.3 bar). The flow rate is approximately 3.5 cu.ft./ min.
(100 L/min.). Failure to observe these precautions could result in excessive operating temperatures
or damage to the torch.

An air regulator is included with the unit with the optimum pressure setting set to 65 PSI, 4,5 Bar.
NOTE: the regulator should never be set above 6 bar.

NOTE: The unit will not operate if the input air pressure is too low.

FUNCTIONS AND CONTROLS

- MODEL THAT WORKS WITH INTERNAL COMPRESSOR ONLY

1 ( 12




- MODEL WITH DOUBLE FUNCTION: INTERNAL COMPRESSOR / EXTERNAL COM-
PRESSED AIR SOURCE

1.ON/FF Switch — In the ON position the machine is ready for normal operation. All system
control circuits are activated. OFF position deactivates control circuits.

2.0utput Current Knob - Adjusts the cutting current supplied by the machine according to the
thickness of material/speed.

3. Green LED- It blinks for a few seconds to show that capacitors are in charge and that the
unit is getting ready for operation. It turns ON when input voltage is applied within normal
range — blinks slowly when input voltage goes above 260Vac, or below 180Vac.

4. Yellow LED- Turns ON when the thermal protection is activated. Blinks slowly when the
under pressure protection is working (only while working with external air source).

5. Red LED-Turns ON when torch is triggered. Blinks quickly during 3 second safety pre-flow
prior to pilot arc ignition. Blinks slowly if cutting arcs not initiated after 3 second pilot arc
ignition.
6. Gauge

7. Air regulator - Pull to unlock - adjusts the input air pressure - push to lock. Nominal air
pressure setting is 4,5 Bar. Note: the regulator should never be set above 6 Bar.

8. Compressed air connection

9. “Inside air compressor / external compressed air” selector switch: “down” to use the internal
air compressor; “up” to connect the unit to an external air source.

10. Input cord
11. Work cable with clamp

12. Torch




PRELIMINARIES
WARNING: unplug the unit from the power supply before assemble or disassemble piled parts,
single parts, parts of the torch, torch assemblies or cables.

Y Check and follow instructions as foreseen in the paragraphs “Safety and Installation” of the
present instructions manual.

PARTS OF THE TORCH

V' Check the torch for proper assembly. Install proper torch parts for the desired application (refer
to Section called Torch Consumable Parts Selection). NOTE: The power supply will not opera-
te unless the torch shield cup is fully seated against the PIP (Parts in Place) pins in the torch
head.

INPUT POWER

\ Check the power source for proper input voltage.

\ Make sure the power source meets circuit protection and wiring requirements.

\ Plug unit in and close main disconnect switch to supply primary power to the system.

GROUND CABLE
\ Check for a solid ground cable connection to the workpiece.

AUTOMATIC PURGE SYSTEM

\ Place the ON/OFF switch to the ON position. The ON light will flicker momentarily as the system
powers up and then stays on. Activate the torch button to initiate gas purge (pre-flow) to will
remove any condensation that may have accumulated in the torch and leads while the system
was shut down. When the gas purge is complete, pilot arc will be initiated.

WARNING
Do not initiate pilot arc during adjustment.

CHECKING AIR QUALITY

V' To check air quality, deactivate the torch (post-flow) and place welding filter lens in front of the
torch. Any oil or moisture in the air will be visible on the lens. DO NOT initiate pilot arc while
checking air quality.




NOTE: the instructions regarding the use with external air source are valid only for the model
with double function (internal compressor / external compressed air source).

The plasma cutting process requires a compressed air source: this unit can work either with the inside air
compressor or with an external compressed air source.

The use of an external compressed air source allows a wider cutting current range and permits to cut thicker
workpieces.

Select the proper mode for your application. For proper selection and consumable parts installation follow
the here below chart:

Decide for the desired

application
@@ Cutting with inside air Cutting with gxternal AIR
) compressor compressed air source E)
Max current = 25 Amp Max current = 28 Amp
Nozzle with hole g 0,65mm Check set current
Shield cup marked
“‘compressor” \

Current < 20 Amp Current > 20 Amp

Nozzle with hole @ 0,65mm | Nozzle with hole g 0,8mm
Shield cup marked “06” Shield cup marked “06”

Select the compressed air source through the selector
switch (9) on the back of the unit

Proceed with cutting operation




CUTTING
A. Cutting with a Hand Torch

\/

The torch can be comfortably held in one hand or steadied with two hands. Choose the technique
that feels most comfortable and allows good control and movement. Position the index finger or
thumb to press the control switch on the torch handle.

For edge starts, hold the torch perpendicular to the workpiece with the front of the tip on the
edge of the workpiece at the point where the cut is to start. - Fig. A. For piercing, angle the torch
slightly to direct sparks away from the torch until the pierce is complete. Fig. B

Fig. A Fig. B
[

For drag cuts keep the torch in contact with the workpiece. For standoff cutting, hold the torch
2-3 mm from the work.

With the torch in starting position, press the control switch. After an initial gas purge (pre-air),
the pilot arc will come on and remain on for 3 seconds until the cutting arc starts.

Once on, the main arc remains on as long as
the control switch is held down, unless the torch
is withdrawn from the work or torch motion is —

too slow. Keep moving while cutting. Cut at a

steady speed without pausing. Maintain the e
cutting speed so that the arc lag is about 30°
behind the travel direction. Fig. C A Fig. C

If the cutting arc is interrupted, and the torch 00

trigger is still pressed, the pilot arc comes back

on automatically for 3 seconds.

To shut off the torch simply release the control switch. When the switch is released a post-flow
will occur. If the torch trigger is pressed during the post-flow, the pilot arc will restart.

B. Piercing with a Hand Torch

Note: If necessary to make a cut on a metal sheet which is thicker than the maximum pier-
cing capacity (without an edge start) make a hole & 6mm at least using an electric drill to
start cutting.

\/

When piercing with a hand torch, tip the torch Fig. B Fig. D
slightly so that blowback particles blow away

from the torch tip (and operator) rather than

directly back into it. Fig. B

Complete the pierce off the cutting line and then , , ' 1
continue the cut onto the line. Hold the torch

perpendicular to the workpiece after the pierce

is complete. Fig. D

Clean spatter and scale from the shield cup and the tip as soon as possible. Spraying or dipping
the shieldcup in anti-spatter compound will minimize the amount of scale which adheres to it.

WARNING
Disconnect primary power at the source and wait that the torch has cooled before disassembling the
torch or torch leads. Frequently review the Important Safety Precautions at the front of this Manual.




Be sure the operator is equipped with proper gloves, clothing, eye and ear protection. Make sure no
part of the operator’s body comes into contact with the work piece while the torch is activated.

CAUTION
Sparks from the cutting process can cause damage to coated, painted, and other surfaces such as
glass, plastic and metal.

NOTE Handle torch leads with care and protect them from damage.

Warning: It is extremely important that you read carefully these instructions before choosing
the consumables for your torch. This will prevent damages to the torch and the plasma unit.

To change the torch consumable parts use the following procedure: Position the torch with the shield
cup facing upward to prevent these parts from falling out when the cup is removed.

- CUTTING WITH INSIDE AIR COMPRESSOR

SHIELD CUPMARKED [~
"COMPRESSOR" i
NOZZLE WITH
HOLE 20,65mm
GAS DIFFUSER RING ——23
Max Output ELECTRODE —-@
Current
25A TORCH HEAD ASSEMBLY

WORK TABLE

- CUTTING WITH EXTERNAL COMPRESSED AIR SOURCE

A I R SHIELD CUP MARKED [~ )
" " _
06 £ A
—€ ’ o CURRENT > 20A
CURRENT < 20A Tg ~— NOZZLE WITH

NOZZLE WITH HOLE 6 0,65mm &= < HOLE  0,8mm
GAS DIFFUSER RING ——+73 '
Max Output ELECTRODE —g
Current
28A
WORK TABLE

WARNING: Wait the torch has sufficiently cooled before replacing torch parts.
1. Unscrew and remove the shield cup from the Torch Head Assembly.

2. Remove the tip, gas distributor, and electrode.

3. Install the electrode, gas distributor, and tip.

4. Hand tighten the shield cup until it is seated on the torch head. If resistance is felt when installing
the cup, check the threads before proceeding.




During cutting operations performance faults may arise which are not caused by plant malfunctioning
but by other operational faults such as:
\ Insufficient penetration : too high cutting speed;
torch is too tilted;
piece is too thick;
cutting current too low;
torch parts are worn out;
non-genuine Manufacturer’s parts;
\ Interruption of the cutting arc: cutting speed too slow;
excessive distance between torch and workpiece;
AC line too low - reduce output current;
torch parts are worn out;
non-genuine Manufacturer’s parts;
work cable is disconnected;
\ Excessive scoria settlement: too low cutting speed (bottom dross);
too high cutting speed (top dross);
excessive distance between torch and workpiece;
cutting current too low;
torch parts are worn out;
non-genuine Manufacturer’s parts;
V' Tilted cutting (not perpendicular): Torch position not correct;
asymmetric wear of nozzle hole and/or wrong; assem-
blage of the torch parts;
\/ Excessive wear of nozzle and air pressure too low;
electrodes: exceeding system capability (material too thick);
contaminated air (humidity-oil);
excessive pilot arc arc ignitions in the air;
Improperly assembled torch;
torch tip contacting workpiece;
damaged or loose torch head components;
non-genuine Manufacturer’s parts.

Maintenance can only be carried out on the unit if the person in charge of this operation has the necessary
technical knowledge and the correct tools. If this is not the case, contact your nearest service centre.

CAUTION!
Never access inside the machine (panel removal) or touch the torch (disassemblage)
without having disconnected power plug.
Any inspection performed under voltage inside the machine or inside the torch may cause
severe electric shocks caused by direct contact with parts under voltage.

UNIT

Keep the cutting or gouging area and the area around the machine clean and free of combustible
materials. No debris should be allowed to collect , this could obstruct air flow to the machine.
Inspect the unit every 3-4 months (depending on how often the unit is used) and use compressed air
to remove any dust deposits.

CAUTION!
Only use dry compressed air for cleaning. Do not point the jet of air at the electronic circuits.
lean periodically the filter cartridge to avoid losses of pressure (FIG. E)

TORCH
Periodically, according to its use or to cutting faults verify wear of the parts connected to plasma arc:
Shield Cup:




Unscrew manually from head of the torch. Clean throughly abd replace if damaged (burns, distortions or
cracks). Verify integrity of superior metal sector (actuator torch safety).

Tip:

Check wear of plasma arc hole and of inner and outer surfaces. If the hole is widened compared to its
original width or if it is damaged, replace tip. If surfaces are particularly oxidated clean them with extra
fine abrasive paper.

Air Distribution Ring:

Verify the are no burns or cracks or that airflow holes are not obstructed. If damaged, replace immediately.
Electrode:

Replace electrode when crater settling on emitting surface is about 2mm.

WARNING!

\ Before making any operation to the torch let it cool at least all along the “postgas” period.

\ Except for particular cases it is advisable to replace electrode and tip AT THE SAME TIME.

\ Respect assembly order of torch parts (reserved compared to disassemblage).

v Be carefull that distributing is assembled properly.

v Reassemble shield cup screwing tightly and manually.

V' Never assemble shield cup without having assembled electrode distributing ring and tip befo-
rehand.

v Timely and appropriate control procedures on torch parts are essential for safety and functionality of

the cutting system.

TORCH BODY, HANDLE AND CABLE

V' These parts usually need no particular maintenance with the exception of a periodic inspection and
an accurate cleaning to be made WITHOUT THE USE OF SOLVENTS.

In case of damages to the insulation such as breaks, cracks and burns or even a loosening of electric
coonductors, the torch CANNOT BE USED FURTHER SINCE SAFETY CONDITIONS HAVE NOT
BEEN RESPECTED.

IN THIS CASE, REPAIRING (EXTRAORDINARY MAINTENANCE) CANNOT BE MADE ON SITE
BUT NEEDS TO BE DELEGATED TO A SERVICE CENTER TO MAKE SPECIAL REST TRIALS
AFTER REPAIRING HAS BEEN EXECUTED.

In order to keep the torch and the cable efficient it is necessary to follow these precautions:

DO NOT touch torch and cable with warm or hot parts.

DO NOT strain the cable.

DO NOT move the cable on sharp edges or abrasive surfaces.

gather the cable in regular coils if it is too long.

DO NOT step on the cable.

COMPRESSED AIR FILTER

The power source is equipped inside with a filter for the compressed air with a manual drainer of
the condense (drainer is placed on the bottom of the unit). Purge periodically to remove the water
in the filter. To drain the condensation from the air filter, turn off the Power source and unplug it
from the mains. Lift the unit, to reach the drain valve located on the bottom of the unit. (FIG. F) -
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Open the valve turning it counter-clock wise and let the condensation drain. Once the condensation has
drained, it is extremely important that you tightly close the valve, turning it clock-wise.

WARNING: Failure to close this valve will result in serious damages to the torch.

In case the filter cartridge is particularly dirty it is necessary to substitute it in order to avoid pressure
losses.

NOTE: The unit will not operate if the input air pressure is too low.

Do not use solvents to clean the filter; use soapy water only.

SYMPTOM POSSIBLE CAUSE AND REMEDY

GREEN LED OFF, Fan not operat-ing. No Input 1. Plug unit into 230V outlet.
Power.
2. Reset Breaker.

GREEN LED ON, YELLOW Overtemperature / 1. Make sure the unit has not been operated
under pressure LED ON. Unit is overheated. beyond duty cycle limits.

2. Air Flow obstructed.

GREEN LED ON, YELLOW Overtemperature / 1. Air not connected or pressure too low. Check

under pressure LED blinks. No air flow in purge  source for at least 5 Bar (72.5 PSI) during pur-

or pre-flow. ge or pre-flow, adjust air pressure to 4,5 Bar (65
PSI).

2. Air filter or air line blocked, torch blocked. Re-
place filter cartridge. Check that air line and torch
leads are free of twists and kinks.

GREEN LED ON, YELLOW Overtemperature / 1. Shield cup not properly installedon torch. Che-
under pressure LED OFF, no air flow when torch ck that shield cup isfully seated against torch.
switch pressed.
2. Faulty Torch Switch or Parts Assembly in torch
holder. Refer to Maintenance paragraph.

3. Faulty Main PC Board Repair / Replace Power
Supply.

GREEN LED ON, YELLOW Overtemperature 1. Faulty torch parts. Inspect torch parts and re-
/ under pressure LED OFF. Air flows, Pilot arc place if necessary.
does not start.
2. Gas pressure too high. Set pressure to 65 psi
(4.5 BAR).

3. Faulty main PC Board. Repair /replace.

Torch has pilot arc but does not cut. 1. Work lead not connected. Make sure work lead
is connected securely to bare metal.

2. AC input power too low. Use shortest distance
to breaker panel possible.

3. Faulty Main PC Board.Repair/Replace.




{ATENCION!

“ANTES DE LA INSTALACION, DE LA UTILIZACION O DE CUALQUIER MANTENIMIENTO
DEL EQUIPO DE CORTE AL PLASMA, LEASE ATENTAMENTE EL CONTENIDO DE ESTE MA-
NUAL, PRESTANDO ESPECIAL ATENCION A LAS NORMAS DE SEGURIDAD.”

Si estas instrucciones no le fueran claras. no dude en consultar a su proveedor.

iLE FELICITAMOS POR SU COMPRA!

AHORA POSEE UNO DE LOS EQUIPOS DE CORTE AL PLASMA MAS SEGUROS Y
TECNOLOGICAMENTE AVANZADOS. SIGA NUESTRAS SUGERENCIAS Y LE GARANTIZA-
MOS
UNA UTILIZACION SEGURAY SIN PROBLEMAS.

NORMAS DE SEGURIDAD Y PRECAUCIONES GENERALES

El equipo para corte por plasma esta equipado con sofisticados sistemas de segu-
ridad que bloquean el funcionamiento y, por lo tanto, las funciones de corte hasta
que no se restablecen las condiciones de seguridad. El procedimiento de corte por
plasma requiere tensiones peligrosas para el encendido del arco piloto y durante el
corte, por lo tanto deben observarse con atencion algunas reglas de seguridad.

1-Cercidrese que el equipo esté conectado a tierra y que la linea de alimentacién
eléctrica tenga una toma de tierra eficiente.

2-Controle que el banco de trabajo esté conectado a una toma de tierra eficiente.
3-Evite el contacto entre las barras de metal que se cortan y la piel desnuda o ropas
humedas.

4-No se apoye contra la pieza que esta cortando ni lo sostenga con las manos.

5-No corte en ambientes hiumedos o sobre superficies mojadas.

6-No utilice la unidad si el soplete o los cables estan deteriorados.

7-Antes de substituir el electrodo, la boquilla o el difusor del soplete, apague el equipo.
8-Antes de efectuar trabajos de mantenimiento en el interior del equipo, apaguelo y desconecte el
cable de alimentacion del tomacorriente principal.

JATENCION!
Las reparaciones, el mantenimiento y la puesta en marcha del equipo deben ser efectuadas
por personal calificado, consciente de los peligros originados por la alta tensién necesaria
para hacer funcionar el equipo de corte por plasma. El operador debe trabajar de conformi-
dad con las normas vigentes y observando la ley para la prevenciéon de accidentes.

JATENCION!
Si durante el corte per plasma advirtiese un ligera sensacion de descarga eléctrica, interrumpa
de inmediato el trabajo y no utilice el equipo hasta que el desperfecto no haya sido eliminado.

Uno de los peligros durante el procedimiento de corte por plasma esta constituido por la emision de ondas
electromagnéticas causadas por el arco eléctrico. La longitud de dichas ondas va desde el infrarrojo al
ultravioleta. Si estos rayos alcanzan los ojos, pueden provocar diferentes patologias como conjuntivitis,
quemaduras en la retina, deterioracion de la vista, etc.; ademas, la alta concentracion de rayos ultraviole-
tas puede probar quemaduras en la piel. Por lo tanto, es importante que el operador utilice sistemas de




seguridad adecuados y ropas de proteccion, como por ejemplo:

1- Guantes de serraje o cuero

2- Delantales de serraje o cuero

3- Polainas

4- Zapatos de proteccion

5- Mascara de proteccion (o mejor un casco) lo suficientemente ancha para cubrir
toda la

cara, con cristales de proteccion que filtren todas las radiaciones y reduzcan notablemente la in-
tensidad luminosa absorbida por el ojo.

JATENCION!
Jamas y bajo ninguna circustancia mire un arco eléctrico sin la proteccion para los ojos.

JATENCION!

Oltro peligro para los ojos esta representado por las astillas o particulas
que pueden saltar durante el corte, esmerilado, cepillado o martillado
para la eliminacion de escorias. Durante dichas operaciones péngase

siempre las gafas o pantallas de protecciéon con cristales transparentes

para impedir que entren en los ojos las astillas u otros cuerpos extrafhos.

IMPORTANTE: alrededor de la zona de corte por plasma deben instalarse pantallas antireflejo para
evitar que las radiaciones emitidas por el arco puedan afectar a otras personas, que estén trabajando
en zonas cercanas.

Durante el corte se producen humos y polvos metalicos nocivos. Los metales pintados o revestidos
0 que contienen mercurio, cinc, plomo y grafito pueden provocar durante el corte concentraciones
nocivas de humo toxico.

Para prevenir la exposicion del operador u otras personas al humo toxico, es aconsejable que se
utilicen mascarillas para filtrar el humo y trabajar en areas con una ventilaciéon adecuada.

En ambientes cerrados se aconseja emplear aspiradores colocados debajo de la zona de corte.

JATENCION!
Para evitar la formacion de gases téxicos, es muy importante limpiar el material a ser cortado
si éste tiene solventes o desengrasantes halégenos. Algunos solventes clorinados pueden
descomponerse en presencia de las radiaciones emitidas por el arco y generar gas fosgeno.

1- Evite que se produzca fuego a causa de chispas o escorias calientes.

2- Retire del area de corte todos los materiales inflamables o combustibles.

3- Asegurese que los dispositivos antincendio estén cerca de la zona de trabajo.

4- Coloque el generador en un lugar donde esté asegurada la aspiracion y la expulsién
del aire por las rejillas de los paneles.

{ATENCION!
No corte recipientes de combustibles o lubricantes aun si estan vacios.
No corte recipientes o camisas que contengan materiales inflamables.
No trabaje en ambientes en los que haya alta concentracion de gases inflamables o vapores
de liquidos combustibles (como la bencina).




El ruido se genera durante el corte. El nivel del ruido depende de los parametros de corte utilizados.

{ATENCION!
El ruido puede perjudicar el oido.
Protéjase adecuadamente para evitar danos.

El operador debe protegerse adecuadamente cada vez que corte, lo cual debe convertirse en una
precaucion de rutina.
{ATENCION!
No apunte el chorro del soplete contra oltras personas o cuerpos extranos.

Antes de instalar el equipo de corte por plasma, controle el area circunstante, siguiendo los puntos
que, como guia, se indican a continuacion:

1- Verifique que no haya otros cables de alimentacion, lineas de control, cables telefénicos u otros
equipos en proximidad del equipo.

2- Verifique que no haya aparatos receptores de radio o tv.

3- Verifique que no haya ordenadores u otros sistemas de control.

4- Verifique que en el area circunstante no haya personas que lleven marcapasos o prétesis
acusticas.

5- Verifique la inmunidad de los otros aparatos que tengan que trabajar en el mismo ambiente. En
ciertos casos se pueden solicitar medidas de proteccion adicionales.

Las eventuales interferencias pueden reducirse de las siguientes maneras:

1- Si se detectan interferencias en la linea de alimentacién, colocando un filtro E.M.C entre la linea
de alimentacién y el equipo.

2- Acortando los cables de salida del equipo, manteniéndolos o mas cerca posible entre si y exten-
didos sobre el piso.

3- Cerrando correctamente todos los paneles del equipo después de haber realizado una operacion
de mantenimiento.

EL ARCO DE PLASMA Y EL PRINCIPIO DE APLICACION EN EL CORTE DE PLASMA

\ El plasma es un gas que se calienta a temperatura extremadamente elevada y se ioniza, con-
virtiéndose en conductor de la electricidad.

\ Este procedimiento de corte usa el plasma para transfer el arco eléctrico a la pieza metalica
que se funde por el calor y se separa.

\ La antorcha utiliza aire comprimido que proviene de una sola alimentacién , ya sea para el
gas plasma que para el gas de refrigeracion y proteccion.

\ El inicio del ciclo esta determinado por un arco, llamado arco piloto, que se establece entre el
electrodo movil (polaridad -) y la tobera de la antorcha (polaridad +), como consecuencia de la
corriente de cortocircuito entre estos dos elementos.

V' Sise pone la antorcha en contacto directo con la pieza que se debe cortar (conectada a la
polaridad + de la fuente de corriente) el arco piloto se establicera entre el electrodo y la pieza
misma, estableciendo un arco plasma llamado también arco de corte.

\ El tiempo de mantenimiento del arco piloto fijado en fabrica es de 3 segundos; si no se
efectua la transferencia en este tiempo, el ciclo se bloquea automaticamente, excepto el
mantenimiento del aire de refrigeracion.




CONEXION A LA LINEA ELECTRICA

La maquina debe conectarse a un sistema de linea-neutro con conductor de tierra de proteccion
“PE”.
Verificar que el terminal de la toma esté conectado efectivamente a la tierra de distribucion.

CONEXION AL CABLE DE TIERRA

Conectar las pinzas del terminal del cable de tierra a |la pieza a cortar, o al banco de metal, toman-

do las siguientes precauciones:
Comprobar que hay un bueno contacto eléctrico, particularmiente si se estan cortando placas
cubiertas oxidadas o aisladas.

\ Hacer la conexion a tierra los mas cerca posible a la area de corte

\ Si las estructuras de metal que se utilicen non son partesdel objecto que esta haciendo como
vias de retorno para la corriente de corte, esto podria ser peligroso para la seguridad y dar un
resultado insuficiente con el corte.

\ No hacer una conexion de tierra en la parte de la pieza que se va a remover.

CONEXION DE LA ANTORCHA DE CORTE PLASMA

jATENCION! : Antes de empezar operaciones de corte, comprobar que las piezas estén unidas
apropriamente, observando la cabeza de la antorcha, como se indica en el parrafo “Mantenimiento
de la antorcha”.

LOCALIZACION Y MANIPULACION DE LA FUENTE DE CORRIENTE

Elegir el lugar, comprobando que haya buena ventilacién, sin polvo, humo o gas conductivos o agresi-
vos. Asegurarse que no haya obstaculos que eviten la salida del flujo de aire fresco, de las aperturas
frontales y posteriores de la maquina.

Dejar un espacio abierto, de al menos 5m alrededor de la maquina.

En caso de que haya que mover la maquina, desconectar siempre el enchufe de la toma de salida y
recoger los cables y tubos, para asi evitar que puedan dafarse.

CONEXION DEL AIRE COMPRIMIDO (solamente para el modelo con doble funcién, que se

puede utilizar también con una fuente externa de aire comprimido)

Este equipo de corte por plasma permite la conexién de aire comprimido a la unidad. El minimo de
la presion de aire de entrada debera ser 72.5 PSI, 5 Bar y no debera exceder 150 PSI, 10.3 Bar. La
velocidad del flujo de aire requerida es de 100L/min. (3.5 cu. pies/min).

La unidad incluye un regulador de aire con una configuracion de presion éptima de 4.5 Bar (65 PSI).
El regulador no debe ser adjustado sobre los 6 Bar.

Nota: La unidad no operara si la presion de aire no es suficiente.

FUNCIONES

- MODELO UTILIZABLE SOLAMENE CON COMPRESOR INTERNO




- MODELO UTILIZABLE TANTO CON COMPRESOR INTERNO COMO CON UNA FUEN-
TE EXTERNA DE ARIA COMPRIMIDA

®
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1. Interruptor principal (ON/OFF)
En la posicion de ENCENDIDO la maquina esta lista para la operacion normal. Todos los circuitos de
control del sistema estan activados. La posicion de APAGADO desactiva los circuitos de control.

2. Potenciometro de regulacion de la Corriente de Salida
Ajusta la corriente de corte suministrada por la maquina conforme al grosor del material/velocidad.

3. LED Verde

Parpadea por algunos segundos despues del encendido del equipo, mientras que los condensado-
res se cargan y la maquina se prepara para el trabajo. Se ENCIENDE cuando el voltaje de entra-
da se aplica dentro del rango normal. Parpadea lentamente cuando el voltaje de entrada excede
260Vca, o cae abajo de 180Vac.

4. LED Amarillo

Se ENCIENDE cuando se activa la proteccion térmica. Parpadea lentamente cuando esta funcio-
nando la proteccion contra baja presién (funciona solamente utilizando fuente de aire externa)

5. LED Rojo

Se ENCIENDE cuando la antorcha se activa. Parpadea rapidamente durante el preflujo de seguri-
dad de 3 segundos antes del inicio del arco piloto. Parpadea lentamente si el arco de corte no se
inicia después de 3 segundos del inicio del arco piloto.

6. Manémetro

7. Regulador de Aire

Ajusta la presion del aire de entrada - tire hacia arriba para desbloquear y hacia abajo para bloquear
- la configuracién de presion de aire nominal es de 4.5 BAR. Nota: El regulador no debe ser adjusta-
do sobre los 6 Bar.

8. Conexion de Aire Comprimido

9. Interruptor de seleccion “compresor interno / fuente externa de aria comprimida”

10. Cable de Alimentacion

11. Cable de tierra con pinza

12. Antorcha (tiene un gatillo de seguridad)




PRELIMINARES

ATENCION

Desconectar el generador de red antes de ensamblar partes sueltas o partes de la antorcha.
Comprobar y llevar a cabo las condiciones descritas en los parrafos “Seguridad y instalacion”
contenidas en estas instrucciones.

PARTES DE LA ANTORCHA

\ Controllar la antorcha para comprobar su correcto montaje. Instalar la partes de la antorcha
mas apropriadas para trabajar lo que haya que ser realizado. (hacer referencia al parrafo “Eleccion
de las partes”). NOTA: El generador no se pondra en funcién hasta que la tobera de la antorcha
no esté completamente cerrada y bien posicionada contra los contactos electricos en la cabeza
de la antorcha.

TENSION DE ALIMENTACION

\ Comprobar que haya una correcta tension de alimentacion para el generador.

\ Asegurese que el generador sea conforme a los requisitos de conexioén y de protecion del
circuito.

\ Conectar a la red y poner el interruptor principal para alimentar el sistema.

CABLE DE MASA
\ Asegurese que haya una buena conexion del cable de masa con la pieza para cortar.

SISTEMA DE LIMPIEZA (PURGA) AUTOMATICO

\ Posicionar el interruptor ON/OFF en posicién ON. EI LED de tension relampaguea unos momentos
hasta que arranque el equipo y se quedara encendido. Apretar el pulsador de la antorcha para
empezar la purga del gas (pre-flujo) y para remover la posible condensacion acumulada en la antorcha
y en los tubos mientras que el sistema estaba apagado. Cuando la purga del gas sera acabada
se podra establecer el arco piloto.

ATENCION
No establezca el arco durante la fase de purga.

CONTROL CUALIDAD DEL AIRE

\ Para comprobar la cualidad del aire, desactivar la antorcha (post-flujo) y posicionar el vidrio de la
pantalla de proteccion frente de la antorcha. Cualquier residuo de aceite o umedad en el aire
sera visibile en los vidrios. No establezca el arco durante el control de cualidad del aire.




ATENCION: Las instrucciones para el corte con fuente externa de aire comprimido tienen validez
solamente para el modelo que lo permite.

El proceso de corte por plasma necesita de una fuente de aire comprimido: solamente uno de estos 2 mo-
delos permite también el utilizo de una fuente externa de aire comprimido.aria compressa.

El utilizo de una fuente externa permite alcanzar corrientes de corte mas altas y entonces cortar chapas

mas gruesas.

Seleccionar la modalidad (compresor interno / fuente externa) mas adecuada a vuestra exigencias y seguir

las siguientes instrucciones:

Eligir la aplicacion mas

adecuada
7 Corte con compresor inter- Corte con fuente externa A T R
' no de aire 6)
Corriente Max de corte= Corriente Max de corte=
25A 28A

Tobera de @ 0,65mm
Boquilla de proteccion

Regular la corriente

marcada“compressor” \

Corriente < 20A Corriente > 20A
Tobera de @ 0,65mm Tobera de @ 0,8mm
Boquilla marcada “06” Boquilla marcada “06”

CORTE
A. Corte con antorcha manual

Seleccionar con el interruptor (9) la modalidad de funcio-
namento

Proceder con las operaciones de corte

\ La antorcha puede manejarse confortablemente con una mano o con dos manos. Elegir la técnica
mas comoda y que permita un buen control del movimiento. Posicionar el indice o el pulgar
para apretar el pulsador de la antorcha.

\ Para empezar el corte desde el borde de la pieza mantener la antorcha perpendicularmente con
la pieza, la punta de la antorcha debe colocarse en el borde de la pieza, alli donde empezara el
corte. (Fig. A) Para perforar, apoyar la tobera en el punto en el cual quieren perforar y mantener la
antorcha inclinada para dirigir las chispas lejos de la antorcha hasta el fin de la perforacion.(Fig. B)
Se aconseja no perforar espesores mayores de 3mm.




—_—
Fig. A . , Fig.B
\ Para cortes en contacto mantener la antorcha en pegada con la pieza. Atencion: estos equipos
pueden trabajar solamente con cortes en contacto.
\ Con la antorcha en posicion de principio, apretar el pulsador de la antorcha. Después de una inicial

purga de gas (pre-aire), el arco piloto se enciende y se queda encendido unos 3-5 max.
segundos hasta que no se establezca el arco de corte.
\ Una vez encendido, el arco principal se mantiene
hasta que el botdn de la torcha esté apretado, salvo
que la antorcha no sea alejada de la pieza o que
el movimiento de la antorcha sea demasiado lento.
Continue moviendo mientras corta. Corte a una —
velocidad estable sin pausas. Mantenga la velocidad
de corte en tal forma que la demora del arco esté de
30° detras de la direccién de recorrido. (Fig. C) \QL
En caso de apague incidental del arco de corte, el _
arco piloto entrara automaticamente por 3 segundos. Fig. C
\ Para apagar el arco soltar el pulsador de la torcha. Cuando se suelta el pulsador se
mantendra un flujo de aire. Si el pulsador de la antorcha esta apagado durante el postflujo,
se establecera el arco piloto.

B. Perforacion manual con antorcha

Nota: Para perforar chapas de espesor superior a la capacidad del equipo, utilizar un taladro
para hacer un agujero de minimo 6mm de diametro y cortar empezando de este agujero.

\ Para hacer un agujero, inclinar la antorcha para que las chispas vuelen lejos de la punta de la
antorcha (y del operador) (Fig. B).

\ Completar la perforacion fuera de la linea de corte
y luego seguir con el corte sobre la linea. Gire la
antorcha lentamente hacia una posicion vertical a « ) - v

medida
que el arco se vuelva mas profundo. (Fig. D) Fig. B Fig. D
\ Limpiar pronto la tobera y la boquilla de la antorcha. Rociar o sumergir la tobera y la boquilla

en una substancia idonea para quitar las proyecciones.

ATENCION

Desconectar el generador de alimentacion antes de desmontar la antorcha o sus conexiones. Repasar
frecuentemente las “Precauciones de seguridad” al principio de este manual. Asegurese que el
operador lleve guantes, ropas, protecciénes para los ojos y las orejas idoneas. Asegurese que ninguna

parte del cuerpo del operador venga en contacto con la pieza mientras que la antorcha esta activa.

ATENCION
Proyecciones y chispas creadas por el procedimiento de corte pueden causar dafios a las superficies

revestidas, pintadas y otras superficies como vidrio, plastico, metal.

NOTA
Tener cuidado en manipular las conexidnes de la antorcha y protegerlas contra posibles danos.




ATENCION: Es estramamente importante leer estas instrucciones antes de eligir a los con-
sumibles de la antorcha. Esto evitara posibles dafios a la antorcha y a la maquina.

A fin de cambiar las partes consumibles de la antorcha, utilice el siguiente procedimiento:

NOTA: La tobera, distribuidor de gas y electrodo se mantienen en su lugar gracias a la boquilla de-

proteccion. Coloque la antorcha con la boquilla hacia arriba para evitar que estas partes se caigan

cuando se remueva la boquilla.

NOTA: Esperar que la torcha sea suficientemente fria, antes de cambiar los consumibles.

1. Desatornille y remueva la boquilla de proteccion del Ensamble del Cabezal de la Antorcha.

2. Remueva la tobera, distribuidor de gas y electrodo.

3. Instale el electrodo, distribuidor de gas y tobera.

4. Apriete la boquilla de proteccion con la mano hasta que quede sentada en el cabezal de la an-
torcha. Si siente resistencia al instalar la boquilla, revise los rosques antes de proceder.

- PARA CORTAR CON COMPRESOR INTERNO

" m—
—
Boquilla marcada “COMPRESSOR”
Tobera de @ 0,65mm ‘Q
Corriente Max de Difusor —+&3
corte 25 A Electrodo 4@
Ensamble del cable e
de la antorcha —
‘——-‘—"\
U U 7

Mesa de trabajo
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- PARA CORTAR CON FUENTE EXTERNA DE AIRE COMPRIMIDO

Boquilla marcada “06” ——

corriente < 20A ' corriente > 20A

tobera de @ 0,65mm —g tobera de @ 0,8mm

Difusor ———&=3

Electrodo

Corriente Max de
corte 28 A

Ensamble del cable
de la antorcha

Mesa de trabajo




Durante la realizacion de operacidnes de corte, pueden surgir inconvenientes que non son causados
por mal funcionamiento del equipo o por otros aspectos operativos, tales como:

\ Penetracién insuficiente:
velocidad de corte demasiado alta;
la antorcha esta demasiado inclinada;
la pieza es demasiado espesa;
la corriente de corte es demasiado baja;
algunas partes de la antorcha estan desgastadas

\ Interrupcién del arco de corte:
velocidad de corte demasiado baja;
excesiva distancia entre la antorcha y la pieza;
voltaje de la linea demasiado bajo —> reducir la intensidad de corte;
algunas partes de la antorcha estan desgastadas; recambios no originales;
el cable de masa no esta bien conectado.

\ Excesiva acumulaciéon de rebava;
velocidad de corte demasiado baja (rebava inferior);
velocidad de corte demasiado alta (rebava superior);
excesiva distancias entre la antorcha y la pieza;
corriente de corte demasiado baja;
algunas partes de la antorcha estan desgastadas;
recambios no originales no adecuados.

\ Corte inclinado (no perpendicular):
mal colocacion de la antorcha;
uso asimétrico del orificio de la tobera y/o error en el montaje de las piezas de la antorcha.

\ Excesivo desgaste de la tobera y de los electrodos:
presién del aire demasiado baja;
capacidad del sistema sobrepasada (espesor del material demasiado grueso);
aire contaminado (humedad — aceite);
exceso de encendidos del arco piloto en el aire;
la antorcha no estd montada correctamente;
punta de la antorcha en contacto con la pieza;
faltan partes de la antorcha o estan danadas;
recambios no originales.




El mantenimiento del equipo puede efectuarse solo si se poseen los conocimientos técnicos y el
equipo necesario, en caso contrario pongase en contacto con el servicio de asistencia mas cercano

JATENCION!
i
No acceder nunca a fuentes de corriente (extraccion del panel) sin haber desconectado el enchufe depo-
tencia. Cualquier inspeccion realizada bajo tension en el interior de la maquina o dentro la antorcha,puede
causar severos shocks electricos, provocados por contacto directo con zonas de alta tensién

UNIDAD

Mantenga el area de corte o desbaste, y el area alrededor de la maquina limpias y libres de materiales
combustibles. No debera permitirse ninguna acumulacién de desechos que pudiera obstruir el flujo
de aire hacia la maquina.

Inspeccione el equipo cada 3-4 meses (de acuerdo también con la frecuencia de empleo) y
elimine,ayudandose con aire comprimido, los eventuales depdsitos de polvo

ATENCION
Para la limpieza utilice s6lo aire comprimido seco.
No oriente el chorro de aire directamente hacia los circuitos electrénicos.
Limpiar periédicamente el cartucho del filtro del compresor para evitar pérdidas de presion. (FIG. E)

ANTORCHA
Peridodicamente, de acuerdo a su uso o a errores de corte, comprobar el desgaste de piezas conec-
tadas al arco plasma:

Boaquilla:
Desenroscar manualmente de la cabeza de la antorcha. Limpiar totalmente y sustituirla si esta dafiada (que-
mada, torcida o rota). Comprobar la integridad del sector superior del metal (seguridad del accionador de la

antorcha).
Tobera:

Revisar el desgaste del orificio del arco plasma y de los superficies inferiores y exteriores. Si el ori-
ficio estd ensanchado, comparado a su anchura original, o si esta dafiado, sustituir la tobera. Si las
superficies estan particularmente 6xidadas, limpiarlas con papel abrasivo extra fino.

Difusor:
Comprobar que no haya quemaduras o roturas, o que los orificios de fluido de aire no estén obstrui-
dos. Si estan dafiados, sustituirimmediatamente.

Electrodo

Sustituir el electrodo cuando la colocacién del crater en la superficie desprendente es de unos
2mm..

JATENCION!

v Antes de hacer cualquier operacion en la antorcha, dejarla enfriar, al menos durante el periodo post-
aire;

Excepto para casos particulares, es aconsejable sustituir el electrodo y la tobera al mismo tiempo;
Respectar el orden de montaje de piezas de la antorcha (de forma invertida al desmontaje).
prestar atencion a que el difusor esté montado adecuatamente;

Volver a montar el asa de la boquilla, enroscando manualmente y apretando ea misma;

No montar nunca la boquilla, sin tener colocado previamente el electrodo, el difusor y la tobera;
Los procedimientos oportunos y apropiados de control en las piezas de la atorcha, son esen-
ciales para la seguridad y funcionalidad del sistema de corte.

2 2 2 2 2




CUERPO, ASA Y CABLE DE LA ANTORCHA
\ Estas piezas normalmente no necesitan en mantenimiento particular, a excepcion de una inspeccién

periddica y una atenta limpieza sin solventes de algun tipo. Si se encuentran dafos al aislamiento como
fracturas, roturas y quemaduras, o incluso si se sueltan los conductores eléctricos, la antorcha no puede
ser usada de nuevo, hasta que las condiciones de seguridad no hayan sido respectadas. En este caso,
la reparcion (mantenimiento extraordinario) no puede ser efectuada “in situ”, sino que debe llevarse a un
centro de servicio, para realizar pruebas de test espéciales, déspues la reparacion haya sido efectua-

da.

Para matener la antorcha eficiente, es necesario seguir estas precauciones:
No tocar la antorcha ni el cable con piezas ardentes o calientes;

No estirar el cable;

No mover el cable sobre filos cortantes;

Recoger el cable em bobinas regulares, si es demasiado largo;

No pisar el cable;

2 2 2 2 2

FILTRO DE AIRE COMPRIIMIDO
El generador esta equipado con un filtro interno para el aire comprimido, dotado de desaguie manual

de la condensacion (la perilla de desagle se encuentra en la parte inferior de la maquina). Purgue

periodicamente para remover el agua en el filtro.
Antes de purgar, apagar el equipo y desconectarlo de la alimentacion. Levantar el equipo para

alcanzar la perilla de drenaje colocada en el fondo (FIG. F). Abrir el desague, girando en sentido
anti-horario y drenar la condensacion. Después de las operaciones de drenaje cerrar firmemente la

perilla, girandola en sentido horario.

ATENCION: No cerrar bién esta perilla podria causar graves danos a la antorcha.

En el caso de que el cartucho sea particularmente sucio, sera necesario sustituirla para evitar
pérdidas de presion.

Nota: La unidad no operara si la presion de aire de entrada es demasiado baja.

No usar solventes para limpiar el filtro; usar solo agua con jaboén
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X. PROBLEMA
1. Causa
a. Contro 1/remedio.

A. Indicador de la presencia de la red apagado, ventilador no funciona
1.Interruptor abierto
a. Enchufe la unidad a una salida de 230V.
b. Restablezca el interruptor.

B. Indicador de red encendido, indicador amarillo de sobrecalientamiento/baja presion encendido.
1.La unidad esta sobrecalientada
a. Asegurese que la maquina no haya trabajado mas de los limites del ciclo de trabajo.
2. Flujo del aire obstruido
a. Dejar un espacio abierto de al menos 5 m alrededor de la maquina.
3. Antorcha en cortocircuito. El indicador de sobrecalentamiento se enciende momentaneamente
y la maquina se apaga.
a. Controlar el correcto montaje de las partes de la antorcha y excluir la posibilidad de un cor-
tocircuito en la cabeza de la antorcha.

C. Indicador de red encendido, Indicador de sobrecalentamiento/baja presion relampague, ningun
flujo de aire en las fases de purgacion y de pre-aire.
1.El aire no esta conectado o la presion del aire es demasiado baja
a.Comprobar que haya una presion de al menos 5 BAR, durante la purgacion o el pre-flujo
regular la presion en 4.5 BAR.
2.Filtro o linea del aire bloqueados
a. Sustituir el cartucho del fi ltro. Controlar que las mangueras del aire y los tubo de la antorcha
no estén torcidos o doblados

D. Indicador de red encendido, Indicador de sobrecalentamiento/baja presion apagado, ningun flujo
de aire cuando el pulsador de la antorcha esta apretado
1.La tobera no esta bien montada en la antorcha
a. Controlar que la tobera esté bien colocada sobre la cabeza de la antorcha
2. Pulsador de la antorcha esta defectuoso o montaje no apropriado de las partes de la cabeza.
a. Hacer referencia al parrafo Mantenimiento
3. Placa electronica defectuosa
a. Repararar/sustituir el generador

E. Indicador de red encendido, Indicador de sobrecalentamiento apagado, flujo de aire. La antorcha
no establece el arco piloto.
1.Partes de la antorcha defectuosas
a. Controlar las partes de la antorcha y sustituirlas si es necesario
2.Presion del gas demasiado alta
a.Asentar la presion a 4.5 BAR.
3.Placa electronica defectuosa
a.Reparar/sustituir el generador

F. En la antorcha hay arco piloto, pero no corta.

1.El cable de masa no esta conectado
a. Asegurese que el cable de masa esté bien conectado a la pieza y que haya un buen contacto
entre pinza y pieza.

2. Voltaje de linea demasiado bajo
a. Utilizar una alargadera de cable de alimentacién lo mas corto posible
b. Utilizar solo grupos electrogenos de potencia adecuada

3. Placa electrénica defectuosa
a. Reparar/sustituir el generador




ATTENZIONE
“PRIMA DELL’INSTALLAZIONE, DELL’UTILIZZO O DI QUALSIASI MANUTENZIONE DELL’AP-
PARECCHIO PER TAGLIO AL PLASMA, LEGGERE ATTENTAMENTE IL CONTENUTO DI QUE-
STO MANUALE, PRESTANDO PARTICOLARE ATTENZIONE ALLE NORME DI SICUREZZA.”

Nel caso gqueste istruzioni non Vi fossero chiare, non esitate a contattare il
Vostro fornitore.

CONGRATULAZIONI PER IL VOSTRO ACQUISTO !
ORAAVETE UNO DEGLI APPARECCHI PER TAGLIO AL PLASMA PIU’ SICURI E TECNOLOGI-
CAMENTE AVANZATI.
SEGUITE | NOSTRI SUGGERIMENTI E VI GARANTIREMO UN UTILIZZO SICURO E SENZA PROBLEMI

NORME DI SICUREZZA E PRECAUZIONI GENERALI

Il vostro impianto per taglio al plasma €’ dotato di sofisticati sistemi di sicurezza
che bloccano il funzionamento e quindi le operazioni di taglio fino a che non si
sono verificate tutte le condizioni necessarie a tale scopo. Il procedimento di taglio
al plasma , per lI'innesco dell’arco pilota e durante il taglio, necessita di_tensioni
pericolose per cui devono essere osservate con attenzione alcune regole di
sicurezza.

1-Assicurarsi che il generatore sia collegato a terra e che la linea di alimentazione

sia provvista di un’ efficiente presa di terra.

2-Assicurarsi che il banco di lavoro sia collegato ad una efficiente presa di terra.

3-Evitare contatti tra le barre di metallo da tagliare e la pelle nuda o indumenti umidi.

4-Evitare di appoggiarsi o tenere con le mani il pezzo da tagliare.

5-Non effettuare operazioni di taglio in ambienti umidi o su superfici bagnate.

6-Non utilizzare I'impianto se la torcia o i cavi appaiono danneggiati.

7-Spegnere sempre il generatore prima di sostituire I'elettrodo, I'ugello o il diffusore della torcia.
8-Prima di eseguire lavori di manutenzione all'interno del generatore, spegnerlo sempre e staccare il
cavo di alimentazione dalla presa di distribuzione.

ATTENZIONE !

Le operazioni di riparazione, manutenzione e la stessa messa in funzione dell’impianto
devono essere eseguite da personale qualificato,consapevole dei rischi dovuti alle elevate
tensioni necessarie per far funzionare I'impianto di taglio al plasma, in conformita’
alle norme vigenti e nel pieno rispetto della legge antinfortunistica.

ATTENZIONE !
Se durante le operazioni di taglio si dovesse avvertire una piccola sensazione di scossa
elettrica, interrompere subito le operazioni e non utilizzare il generatore
fino a che il guasto non sia stato risolto.

Durante il processo di saldatura/taglio, uno dei pericoli €’ rappresentato dall’emissione di onde elettro-
magnetiche dovute all’arco elettrico aventi lunghezze d’onda che vanno dall'infrarosso all’ultravioletto.
Tali raggi colpendo I'occhio possono causare patologie diverse come congiuntiviti, ustioni alla retina,
decadimento della capacita’ visiva ecc., inoltre la forte concentrazione di raggi ultravioletti puo’ procu-
rare ustioni alla pelle. E’ quindi molto importante che I'operatore utilizzi adeguati sistemi e indumenti
protettivi come :




1-Guanti in crosta o cuoio.

2-Grembiuli in crosta o cuoio.

3-Ghette.

4-Scarpe antinfortunistiche.

5-Maschera di protezione (0 meglio casco) sufficientemente ampio da coprire tutto
il viso . munita di vetri di protezione capaci di filtrare tutte le radiazioni e di ridurre
notevolmente l'intensita’ luminosa assorbita dall’occhio.

ATTENZIONE !
non guardare mai, in nessuna circostanza, un arco elettrico senza la protezione per gli occhi.

ATTENZIONE !

Un ulteriore pericolo per gli occhi e’ rappresentato da schegge o corpu-
scoli che si possono staccare durante le operazioni di taglio, molatura,
spazzolatura o martellatura per la rimozione delle scorie.

Durante queste operazioni indossare sempre degli occhiali o schermi pro-
tettivi con le lenti trasparenti in modo da impedire che le schegge o altri
corpi estranei entrino negli occhi.

IMPORTANTE: attorno alla zona di saldatura devono essere montati degli schermi antiriflesso, in
modo da impedire che altre persone, che possono operare nelle zone attigue, siano colpite dalle
irradiazioni emesse dall’arco.

Durante le operazioni di taglio si producono fumi e polveri metalliche nocive. Metalli ricoperti o conte-
nenti mercurio, zinco, piombo e grafite possono produrre concentrazioni nocive di fumi tossici durante
il taglio.

Per prevenire I'esposizione dell’'operatore o di altre persone a possibili fumi tossici €’ bene utilizzare
mascherine antifumo e lavorare in spazi con adeguata ventilazione.

In ambienti chiusi si consiglia I'utilizzo di aspiratori posti sotto la zona di taglio.

ATTENZIONE !

E’ molto importante pulire il materiale da tagliare qualora siano presenti
solventi o sgrassanti alogeni, per evitare la formazione di gas tossici.
Alcuni solventi clorinati possono decomporsi in presenza di radiazioni
emesse dall’arco e generare gas fosgene.

1-Evitare che si produca fuoco a causa di scintille o scorie calde.

2-Rimuovere dalla zona di taglio materiali inflammabili o combustibili.

3-Assicurarsi che i dispositivi antincendio siano vicini al posto di lavoro.

4-Collocare il generatore in un posto dove sia garantita I'aspirazione e I'espulsione dell’aria dalle
griglie dei pannelli.

ATTENZIONE !

Non tagliare contenitori di combustibile o lubrificante anche se vuoti.
Non tagliare recipienti o intercapedini contenenti materiali infiammabili.
Non tagliare mai in atmosfera inquinata da gas infiammabili o da vapori

di liquidi combustibili (tipo benzina).




Durante il procedimento di taglio si genera del rumore. |l livello di rumore dipende dai parametri di
taglio utilizzati.
ATTENZIONE !
Il rumore puo’ danneggiare I'udito.
Proteggersi adeguatamente per evitare danni.

L'operatore deve proteggersi adeguatamente durante ogni operazione di taglio.Questa deve esse-
re_una precauzione abituale.
ATTENZIONE !
Evitare di dirigere il getto della torcia contro persone o corpi estranei.

Prima di installare il generatore di taglio al plasma eseguire una valutazione dell’area circostante
seguendo i punti guida qui elencati:

1-Verificare che non ci siano altri cavi di alimentazione, linee di controllo, cavi telefonici o sistemi
in prossimita’ del generatore.

2-Verificare che non ci siano apparecchi ricevitori radio o tv.

3-Verificare che non ci siano computer o altri sistemi di controllo.

4-Verificare che nell’area circostante al generatore non ci siano persone che utilizzano pace-

makers o protesi acustiche.
5-Verificare 'immunita’ di altre apparecchiature che debbano lavorare nello stesso ambiente. In alcuni

casi possono essere richieste delle misure di protezione supplementari.

La riduzione di eventuali disturbi puo’ essere effettuata nei seguenti modi:

1-Se si rilevano delle interferenze nella linea di alimentazione, inserendo un filtro E.M.C. tra la linea
e il generatore.

2-Riducendo la lunghezza dei cavi di uscita del generatore, mantenendoli il piu’ vicino possibile tra
di loro e stesi sul pavimento.

3-Richiudendo in modo corretto tutti i pannelli del generatore dopo aver eseguito un’operazione di
manutenzione.

L’ARCO PLASMA E PRINCIPIO DI APPLICAZIONE NEL TAGLIO PLASMA

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

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

\ La torcia utilizza aria compressa proveniente da una singola alimentazione sia per il gas pla-
sma sia per il gas di raffreddamento e di protezione.

\ La partenza del ciclo & determinata da un arco, che si instaura tra I'elettrodo mobile (polarita
negativa) e I'ugello della torcia (polarita positiva) per effetto della corrente di cortocircuito tra
questi due elementi.

\ Portando la torcia a diretto contatto con il pezzo da tagliare (collegato alla polarita positiva del-
la corrente) I'arco pilota viene trasferito tra I'elettrodo ed il pezzo stesso instaurando un arco

plasma detto anche arco di taglio.
\ Il tempo di mantenimento dell’arco pilota impostato in fabbrica & 3s; se il trasferimento non &

effettuato entro questo tempo il ciclo viene automaticamente bloccato salvo il mantenimento
dell’aria di raffreddamento.




ALLACCIAMENTO ALLA LINEA ELETTRICA

La macchina deve essere collegata ad un sistema Linea-Neutro con conduttore di terra “PE”.
Verificare che I'apposito terminale della presa sia effettivamente collegato alla terra di distribuzione.
Collegare il morsetto a pinza del cavo di massa al pezzo da tagliare o al banco metallico di soste-
gno osservando le seguenti precauzioni:

V' Verificare che venga stabilito un buon contatto elettrico in particolare se vengono tagliate la-
miere con rivestimenti isolanti, ossidate, ecc.

\ Eseguire il collegamento di massa il piu vicino possibile alla zona di taglio.

\ L'utilizzazione di strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, come condut-
tore di ritorno della corrente di taglio, pud essere pericoloso per la sicurezza e dare risultati
insufficienti di taglio.

\ Non eseguire il collegamento di massa sulla parte del pezzo che deve essere rimossa.

COLLEGAMENTO DELLA TORCIA PER TAGLIO PLASMA

IMPORTANTE!: Prima di iniziare le operazioni di taglio, verificare il corretto montaggio delle parti di
consumo ispezionando la testa della torcia come indicato nel paragrafo “Manutenzione torcia”.

UBICAZIONE E MOVIMENTAZIONE DELLA SORGENTE DI CORRENTE

Scegliere il luogo di ubicazione verificando che vi sia una buona circolazione di aria senza polveri,
fumi o gas condulttivi o aggressivi.

Assicurarsi che eventuali ostacoli non impediscano il flusso di aria di raffreddamento dalle aperture
anteriori e posteriori della macchina.

Prevedere uno spazio libero di almeno 5 m attorno alla macchina.

Dovendo effettuare spostamenti della macchina staccare sempre la spina dalla presa di alimentazio-
ne e raccogliere tubi e tubazioni per evitare che possano essere danneggiati transitando sopra di essi.

ARIA COMPRESSA (per il modello con doppia funzione“compressore interno/ aria com-
pressa esterna”

Predisporre una linea di distribuzione aria compressa con le seguenti caratteristiche minime:
Pressione aria : 5-10.3 bar (72.5-150 psi)

Portata: 100L/min. (3.5 cu. ft./min)

La macchina é dotata di un riduttore con pressione nominale impostata a 4.5 bar, 65 PSI.
NOTA: Il riduttore non deve essere mai regolato al di sopra di 6 bar.

Attenzione: la macchina non funziona se la pressione in entrata & troppo bassa.

- MODELLO UTILIZZABILE SOLAMENTE CON COMPRESSORE INTERNO
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MODELLO UTILIZZABILE SIA CON COMPRESSORE INTERNO CHE CON FONTE DI
ARIA COMPRESSA ESTERNA

INTERRUTTORE PRINCIPALE ON/OFF (1)
In posizione ON la macchina & pronta per lavorare. Tutti i circuiti di controllo del sistema sono attivi.
La posizione OFF disattiva tutti i circuiti di controllo.

POTENZIOMETRO REGOLAZIONE CORRENTE DI TAGLIO (2)
Permette di impostare I'intensita della corrente di taglio fornita dalla macchina in conformita all’appli-
cazione (spessore del materiale / velocita).

LED VERDE (3)

Lampeggia per alcuni secondi dopo I'accensione della macchina, per far in modo che i condensatori
si carichino e la macchina sia pronta ad operare.

Rimane acceso quando la tensione di linea € ok - lampeggia lentamente se la tensione di linea va
sopra i 260Vac, o sotto i 180Vac.

LED GIALLO (4)
Si accende quando interviene la Protezione Termica. Lampeggia lentamente quando la pressione &
troppo bassa (questa avvertenza € attiva solo utilizzando una fonte di aria esterna)

LED ROSSO (5)

Siillumina quando la torcia € attivata. Lampeggia velocemente durante i 3 secondi di pre-aria, prima
dell'innesco dell’arco pilota. Lampeggia lentamente se I'arco di taglio non viene innescato dopo i 3
secondi di arco pilota.

MANOMETRO (6)
RIDUTTORE DI PRESSIONE (7)
Tirare la manopola per sbloccarla, impostare la pressione desiderata (la pressione nominale € di 4.5 bar),

spingere la manopola per bloccarla. Nota: il riduttore non deve mai essere settato sopra i 6 bar.

RACCORDO ARIA COMPRESSA ALLA MACCHINA (8)



INTERRUTTORE ARIA INTERNA/ARIA ESTERNA (9)
\ Verso il basso per usare il compressore interno, verso l'alto per connettere il generatore a un’unita

esterna
CAVO DI ALIMENTAZIONE (10)

CAVO DI MASSA CON PINZA (11)

TORCIA TAGLIO PLASMA (12)
\ Il pulsante torcia € I'unico dispositivo di controllo che pu0 attivare e fermare le operazioni di taglio.

PRELIMINARI

ATTENZIONE
Scollegare il generatore dalla rete prima di assemblare o disassemblare parti accatastate, parti singole,
parti della torcia o assiemi torcia o cavi.

V' Controllare e seguire le istruzioni come da paragrafi “Sicurezza ed Installazione” di questo manuale.

PARTI DELLA TORCIA

V' Controllare la torcia per accertarsi del suo corretto montaggio.lnstallare le parti della torcia idonee
per I'applicazione desiderata (fare riferimento al paragrafo “Scelta delle parti”). NOTA: Il generatore
non funzionera finché I'ugello della torcia non & completamente posizionato contro i pin nella testa
della torcia.

TENSIONE DI ALIMENTAZIONE

V' Controllare che ci sia una corretta tensione di alimentazione per il generatore.

V' Assicurarsi che il generatore sia conforme ai requisiti di collegamento e di protezione del circuito.
V' Collegare alla rete e chiudere I'interruttore principale per fornire tensione al sistema.

CAVO DI MASSA
v Assicurarsi che ci sia una buna connessione del cavo di massa al pezzo da tagliare.

SISTEMA DI PULIZIA (SPURGO)

\ Posizionare l'interruttore ON/OFF in posizione ON. Il LED di tensione sfarfallera momentanea-
mente finché si alimenta e poi rimane acceso. Premere il pulsante torcia per iniziare la spurgo
del gas (pre-flusso) per rimuovere eventuale condensa che si potrebbe essere accumulata nella
torcia e nei conduttori mentre il sistema era spento. Quando lo spurgo del gas &€ completato, si
inneschera I'arco pilota.

ATTENZIONE
NON innescare I'arco durante la fase di impostazione.

CONTROLLO QUALITA’ ARIA

\ Per controllare la qualita dell’aria, disattivare la torcia (post-flusso) e posizionare i vetri di filtro di
saldatura difronte alla torcia. Qualsiasi traccia di olio o di umidita nell’aria sara visibile sui vetri.
NON inescate I'arco pilota durante il controllo della qualita dell’aria.




ATTENZIONE: Le istruzioni per il taglio con fonte di aria compressa esterna sono valide sola-
mente per il modello che prevede questa funzione.

Il processo di taglio al plasma richiede una fonte di aria compressa: questo generatore pud operare sia con
compressore interno che con una fonte di aria compressa esterna.

L'utilizzo di una fonte di aria esterna permette un range maggiore di corrente di taglio e quindi una maggior
capacita di taglio.

Scegliere la modalita ( aria interna/aria esterna) piu adatta alle vostre esigenze e seguire le seguenti istru-
zioni:

Scegliere I'applicazione

desiderata
87 Taglio con compressore . . AIR
ﬁ, interno Taglio con aria esterna 4@
Corrente Max = 25A Corrente Max = 28A
Cappa con foro g 0,65mm Impostare la corrente
Ugello marchiato
“‘compressor”’ \
Corrente < 20A Corrente > 20A
Cappa con foro @ 0,65mm Cappa con foro @ 0,8mm
Ugello marchiato “06” Ugello marchiato “06”
Selezionare con il selettore posto sul retro (9) la modalita
di funzionamento del generatore
TAGLIO Procedere con le operazioni di taglio

v A. Taglio con torcia a mano
La torcia puo essere tenuta confortevolmente in una mano o fermamente con due mani. Scegliere
la tecnica pit comoda e che permette un buon controllo e movimento. Posizionare il dito indice o
il pollice per premere il pulsante di controllo sull’impugnatura della torcia.

\ Per iniziare a tagliare dal bordo del pezzo tenere la torcia perpendicolare al pezzo con la parte
fontale della punta sul bordo del pezzo nel punto in cui dovete iniziare a tagliare. FIG. A Per forare,
appoggiare la cappa nel punto in cui si vuole forare e inclinare leggermente la torcia per dirigire le
scintille lontano dalla torcia finché la foratura non &€ completa. Si consiglia di non forare spessori
maggiori di 3mm.FIG. B




Fig. A Fig. B

V' Peril taglio a contatto tenete la torcia in contatto con il pezzo. Attenzione: questi modelli lavorano
solo con taglio a contatto.

V' Con latorcia in posizione di avvio premere il pulsante della torcia. Dopo un iniziale spurgo di gas
(pre-aria), I'arco pilota si accendera e rimarra acceso per un massimo di 3-5 sec. finché non si
innesca I'arco di taglio.

v Una volta acceso I'arco principale rimane =2
acceso finchée il pulsante torcia & premuto, a
meno che la torcia non sia rimossa dal pezzo
o che il movimento della torcia sia troppo
lento. Continuate a spostarvi durante il taglio.
Mantenete una velocita costante, in modo che
I'angolo dell’arco sia di 30° dietro la direzione di
taglio. FIG. C. Se I'arco di taglio viene interrotto,
e il pulsante torcia € premuto, I'arco pilota si

/|
Vil
re-innesca automaticamente per 3 secondi. % fq

—

Fig. C

\ Per spegnere la torcia rilasciare semplicemente
il pulsante torcia. Quando il pulsante € rilasciato
ci saranno alcuni secondi di post-flusso. Se il
pulsante torcia viene premuto durante il post-
flusso, I'arco pilota si inneschera di nuovo.

Fig. B Fig. D
B. Foratura con torcia a mano

Nota: Se fosse necessario perforare uno spessore maggiore della capacita massima, si con-
siglia di perforare prima con un trapano per creare un foro di almeno @ 6mm da cui si potra
iniziare a tagliare con facilita.

\ Quando si fora con una torcia a mano, inclinare leggermente la torcia in modo che le particelle
volino via dalla punta dela torcia invece di tornare verso di questa. FIG. B

\ Completare la foratura fuori dalla linea di taglio e poi continuare il taglio sulla linea. Tenere la
torcia perpendicolare al pezzo dopo che la foratura &€ completata. FIG. D

\ Ripulire 'ugello e la cappa da schizzi e depositi il prima possibile. Spruzzare o immergere I'ugello
e la cappa in una sostanza antischizzi diminiura il deposito che vi aderisce.

ATTENZIONE

Scollegare il generatore dall’alimentazione prima di smontare la torcia o i suoi collegamenti. Riguardare
frequentemente le Precauzioni di sicurezza all’inizio di questo manuale. Assicurarsi che I'operatore sia
fornito di guanti, abbigliamento, protezioni per gli occhi e le orecchie idonei. Assicurarsi che nessuna
parte del corpo dell’operatore venga in contatto con il pezzo mentre la torcia € attiva.

ATTENZIONE
Schizzi dal processo di taglio possono causare danni a superfici rivestite, verniciate o ad altre superfici
come vetro, plastica, metallo.

NOTA Maneggiare i collegamenti della torcia con cura e protteggerli da eventuali danneggiamenti.




ATTENZIONE: E’ estremamente importante leggere le seguenti istruzioni prima di scegliere i
consumabili per la torcia. Questo evitera danni alla torcia e alla macchina.

Per cambiare le parti consumabili della torcia seguire la seguente procedura: NOTA La cappa, il diffusore,
e I'elettrodo sono tenuti assieme al loro posto dall’ugello. Posizionare la torcia con l'ugello rivolto verso
I'alto per prevenire che queste parti cadono quando l'ugello viene rimosso.

ATTENZIONE: Attendere che la torcia si sia sufficientemente raffreddata prima di sostituire i
consumabili.

1. Svitare e e rimuovere 'ugello dalla torcia.
2. Rimuovere cappa, diffusore ed elettrodo.
3. Installare I'elettrodo, il diffusore e la cappa.

4. Serrare a mano l'ugello finché non & sistemato nella propria sede sulla testa della torcia. Se l'ugello
incontra resistenza nell’essere installato controllare le filettature prima di procedere.

- PER TAGLIARE CON COMPRESSORE INTERNO

' om—
Ugello marcato “COMPRESSOR”
)
Cappa con foro @ 0,65mm
Corrente di taglio Diffusore =
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o el

Piano di lavoro

- PER TAGLIARE CON FONTE DI ARIA COMPRESSA ESTERNA

Ugello marcato “06” —.—"—
[

corrente < 20A ' corrente > 20A
Cappa con foro @ 0,65mm Cappa con foro @ 0,8mm

Corrente di taglio Diffusore —==>

massima
28A Elettrodo

Cl g M P710 di lavoro




Durante le operazioni di taglio possono sorgere delle imperfezioni di prestazione che possono essere
causate da malfunzionamenti di fabbrica o da altri difetti operativi come:

\' Penetrazione insufficiente : velocita di taglio troppo elevata;
Torcia troppo inclinata;
pezzo troppo sSpesso;
corrente di taglio troppo bassa;
parti della torcia consumate;
ricambi non originali;

V' Interruzione dell’arco di taglio: velocita di taglio troppo bassa;
distanza eccessiva tra torcia e pezzo;
linea c.a. troppo bassa -> ridurre corrente in uscita;
parti della torcia consumate;
ricambi non originali;
cavo di massa scollegato;

' Formazione eccessiva di scorie: velocita di taglio troppo bassa (scoria inferiore);
velocita di taglio troppo elevata (scoria superiore);
distanza eccessiva tra torcia e pezzo;
corrente di taglio troppo bassa;
parti della torcia consumate;
ricambi non originali;

' Taglio inclinato (non perpendicolare):posizione della torcia non corretta;
errata e/o asimmetrica usura del foro della cappa; assemblaggio
delle parti della torcia;

\' Eccessiva usura della cappa e pressione dell’aria troppo bassa;

degli elettrodi: superamento capacita del sistema (materiale troppo spesso);

aria contaminata (umidita - olio);
eccessivo innesco dell’arco pilota in aria;
torcia non assemblata correttamente;
punta della torcia a contatto con il pezzo;
componenti della testa della torcia mancanti o danneggiati;
ricambi non originali.

Gli interventi di manutenzione del generatore possono essere eseguiti solo nel caso si abbiano le
conoscenze tecniche e I'attrezzatura necessarie, in caso contrario rivolgersi al piu’ vicino centro
assistenza.

ATTENZIONE !
In nessun caso accedere all’interno della sorgente di corrente (rimozione dei pannelli) o esegui-
re interventi sulla torcia (smontaggio) senza che sia stata in precedenza scollegata la spina dalla
presa di alimentazione. Controlli eseguiti sotto tensione all’interno della macchina o della torcia
possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione.

UNITA’
Ispezionare ogni 3-4 mesi (in funzione anche del tempo di utilizzo) il generatore ed asportare con
I'aiuto di aria compressa gli eventuali depositi di polvere.

ATTENZIONE!
Per la pulizia utilizzare solo aria compressa secca. Non orientare direttamente il getto d’aria verso i
circuiti elettronici. Pulire periodicamente la cartuccia del filiro del compressore per evitare perdite di
pressione (fig E)




TORCIA
Periodicamente, in funzione dell'intensita d’impiego o nell’evenienza di difetti di taglio, verificare lo stato

d’'usura delle parti della torcia interessate dall’arco plasma:

Ugello: Svitare manualmente I'ugello dalla torcia. Eseguire un’accurata pulizia o sostituirlo se danneg-
giato (bruciature, deformazioni o incrinature). Verificare l'integrita del settore metallico superiore della
torcia (testa della torcia).

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

Diffusore: Verificare che non ci siano bruciature o incrinature o che i fori di passaggio aria non siano
ostruiti. Se danneggiato sostituire immediatamente.

Elettrodo: Sostituire I'elettrodo quando la profondita del cratere che si forma sulla superficie emettitrice
e di circa 2mm.

ATTENZIONE!
Prima di eseguire qualsiasi intervento sulla torcia lasciarla raffreddare almeno per tutto il tempo di “postaria”;

Eccetto per casi particolari, € consigliabile sostituire elettrodo e punta contemporaneamente;
rispettare I'ordine di montaggio dei componenti della torcia (inverso rispetto allo smontaggio);
Fate attenzione che il diffusore venga montato nel verso corretto;

Rimontare I'ugello avvitandolo manualmente forzando leggermente.

In nessun caso montare l'ugello senza aver preventivamente montato elettrodo, diffusore e cappa;
La tempestivita e la corretta procedura dei controlli sulle parti di consumo della torcia sono vitali
per la sicurezza e la funzionalita del sistema di taglio.

ORPO TORCIA, IMPUGNATURA E CAVO
Normalmente questi componenti non necessitano di particolari manutenzioni salvo un’ispezione
periodica ed una accurata pulizia da eseguire senza utilizzare solventi di qualsiasi natura.
Se si riscontrano danni all'isolamento come fratture, incrinature e bruciature oppure allentamento
delle condutture elettriche, la torcia non puo essere ulteriormente utilizzata poiché le condizioni di
sicurezza non sono soddisfatte. In questo caso la riparazione (manutenzione straordinaria) non
puo essere effettuata sul luogo, ma delegata ad un centro di assistenza autorizzato, in grado di
effettuare le prove speciali di collaudo dopo la riparazione.

Per mantenere in efficienza torcia e cavo € necessario adottare alcune precauzioni:

NON mettere in contatto torcia e cavo con parti calde o arroventate.

NON sottoporre il cavo ad ecessivi sforzi di trazione.

NON far transitare il cavo su spigoli vivi, taglienti o superfici abrasive.

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

NON transitare con alcun mezzo sopra il cavo.
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FILTRO ARIA COMPRESSA
Il generatore € dotato di un filtro interno per I'aria compressa con spurgo manuale della condensa (la

valvola di spurgo € collocata sul fondo della macchina). Spurgare periodicamente per rimuovere 'acqua
nel filtro. Prima di effettuare lo spurgo, spegnete il generatore e staccatelo dall’alimentazione. Sollevate la
macchina per raggiungere la valvola di spurgo posizionata sul fondo (FIG. F). Aprite la valvola girandola
in senso anti-orario e lasciate scendere la condensa. Una volta effettuato lo spurgo € estremamente
importante che la valvola venga chiusa fermamente, girandola in senso orario.
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ATTENZIONE: La mancata chiusura di questa valvola potrebbe causare seri danni alla torcia.
Nel caso la cartuccia sia particolarmente sporca, sara necessario sostituirla per evitare perdite di
pressione.

Attenzione: la macchina non funziona se la pressione in entrata é troppo bassa.

Non utilizzate solventi per pulire il filtro; utilizzare solamente acqua saponosa.

X. PROBLEMA

1. Causa
a. Controllo/ Rimedio.

A. Indicatore di rete spento, ventilatore non lavora.

1. Interruttore aperto.
a. Ripristinare I'interruttore.

B. Indicatore di rete ON, indicatore giallo di sovratemperatura/sottopressione ON.
1. L’'unita é surriscaldata.
a. Assicurarsi che la macchina non abbia lavorato oltri il limite del ciclo di lavoro.
2. Flusso dell’aria ostruito.
a. Lasciare almeno 5 m per lato liberi attorno all’'unita.
3. Torcia in corto. L'indicatore di sovratemperatura si accende momentaneamente e la
macchina si spegne.

a. Controllare il corretto assemblaggio delle parti della torcia ed escludere la possibilita di
un corto della testa della torcia.

C. Indicatore di rete ON, Indicatore di sovratemperatura/sottopressione lampeggiante, nessun flusso
di aria nelle fasi di spurgo o di pre-aria.
1. Aria non collegata pressione troppo bassa.
a. Controllare che ci sia una pressione di almeno 72.5 psi (5 BAR) durante lo spurgo o il
preflusso, regolare pressione del gas a 4.5 bar (65 psi).
2. Filtro o linea dell’aria bloccati,
a. Sostituire la cartuccia del filtro. Controllare che le linee d’aria e i collegamenti della torcia
non siano torti o piegati.
D. Indicatore di rete ON, Indicatore di sovratemperatura/sottopressione spento, nessun flusso di
aria quando il pulsante torcia € premuto.
1. Ugello non installato propriamente sulla torcia.
a. Controllare che l'ugello sia propriamente montato sulla testa della torcia.
2. Pulsante torcia difettoso o assemblaggio parti sulla testa non appropriato.
a. Fare riferimento al paragrafo manutenzione parti della torcia.
3. Scheda difettosa
a. Riparare/sostituire il generatore.
E. Indicatore di rete ON, Indicatore di sovratemperatura/sottopressione spento, aria scorre. La torcia
non innesca l'arco pilota.
1. Parti della torcia difettose
a. Controllare le parti della torcia e sostituirle se necessario.
2. Pressione del gas troppo elevata.
a. Impostare la pressione a 65 psi (4.5 BAR).
3. Scheda difettosa.
a. Riparare/sostituire il generatore.
F. La torcia innesca I'arco pilota, ma non taglia.

1. Cavo di massa non collegato.

a. Assicurarsi che il cavo di massa sia fermamente collegato al pezzo in metallo e che ci
sia un buon contatto tra pinza e pezzo.

2. Tensione in entrata troppo bassa.
a. Usare prolunghe del cavo di alimentazione quanto piu corte possibile.

b. Usare gruppi elettrogeni di potenza adeguata.

3. Scheda difettosa.
a. Riparare/sostituire il generatore.




ATTENTION
“AVANT D’INSTALLER, D’UTILISER OU D’EFFECTUER N'IMPORTE QUEL ENTRETIEN SUR
L’APPAREIL DE DECOUPAGE AU PLASMA, IL FAUT LIRE ATTENTIVEMENT LE CONTENU DE
CE MANUEL, EN FAISANT PARTICULIEREMENT ATTENTION AUX NORMES DE SECURITE”
Si ces instructions n’étaient pas claires, n’hésitez pas a contacter votre fournisseur”

NOUS VOUS FELICITONS POUR VOTRE ACHAT!
VOUS POSSEDEZ MAINTENANT UN DES APPAREILS POUR LE DECOUPAGE AU PLASMA
LES PLUS SURS ET TECHNOLOGIQUEMENT AVANCES.
SUIVEZ NOS INSTRUCTIONS ET NOUS VOUS ASSURERONS UN EMPLOI SUR ET SANS
PROBLEMES.

Votre installation pour découpage au plasma est dotée de systemes de sécurité tres
sophistiqués qui bloquent le fonctionnement et donc les opérations de découpage
jusqu’a la vérification de toutes les conditions nécessaires a cet effet. Le procédé
de découpage au plasma, pour 'amorgage de I'arc pilote et pendant le décou-
page, requiert des tensions dangereuses: il faut donc respecter rigoureusement
quelques régles de sécurité.

1-S’assurer que le générateur est raccordé a la terre et que la ligne d’alimentation

est dotée d’'une prise de terre convenable.

2-S’assurer que I'établi est raccordé a une prise de terre convenable.

3-Eviter les contacts entre les barres métalliques & découper et la peau ou des

pieces d’habillement humides.

4-Eviter de se poser ou de tenir par les mains la piéce a découper.

5-Ne pas effectuer des opérations de découpage dans des lieux humides ou sur des surfaces mouillées.
6-Ne pas utiliser l'installation si la torche ou les cables sont détériorés.

7-Avant de remplacer I'électrode, la buse ou le diffuseur de la torche , il faut toujours arréter le générateur.
8-Avant d’effectuer des opérations d’entretien a I'intérieur du générateur, il faut toujours I'arréter et
débrancher le cable d’alimentation de la prise de distribution.

ATTENTION!

Les opérations de réparation, d’entretien, tout comme la mise en fonction de I’installation doi-
vent étre effectuées par du personnel qualifié, au courant des risques dus aux hautes tensions
nécessaires pour faire fonctionner I'installation de découpage au plasma, conformément aux
normes en vigueur et dans le plein respect de la loi sur la prévention des accidents.

ATTENTION!
Si pendant les opérations de découpage, I’on pergoit une lIégére sensation de décharge élec-
trique, il faut immédiatement suspendre les travaux et ne pas utiliser le générateur jusqu’a
ce que la panne n’ait été éliminée.

Pendant le procédé de soudage/découpage, un danger est représenté par I'émission d’'ondes électro-
magnétiques dues a l'arc électrique et ayant des longueurs d’onde allant de I'infrarouge a l'ultraviolet.
Si ces rayons frappent les yeux, ils peuvent provoquer différentes pathologies, telles que conjonctivites,




bralures de la rétine, baisse de la vue etc. En plus une concentration importante de rayons ultravio-
lets peut provoquer des brilures a la peau. Il est donc trés important que I'opérateur n’utilise que des
systémes et des piéces d’habillement de protection, tels que: -
1-Gants en cro(te ou cuir

2-Tabliers en crolte ou cuir

3-Guétres

4-Chaussures de protection

5-Masque de protection (mieux encore un casque) suffisamment ample a protéger
tout le visage et doté de vitres de protection en mesure de filtrer toutes les radia-
tions et de réduire au minimum l'intensité lumineuse absorbée par les yeux.

ATTENTION!
Ne jamais regarder, pour aucune raison, un arc électrique sans une protection pour les yeux.

ATTENTION!

Un autre danger pour les yeux est représenté par des éclats ou des corpu-
scules pouvant se détacher pendant les opérations de découpage, meula-
ge, brossage ou martelage pour I’élimination des déchets.
Pendant ces opérations il faut toujours porter des lunettes ou des écrans
de protection aux vitres transparentes de fagon a empécher que les éclats
ou d’autres corps étrangers n’entrent dans les yeux.

IMPORTANT: autour de la zone de soudage il faut monter des écrans antireflet, de fagon a empécher que
d’autres personnes, travaillant dans des zones proches, soient frappées par les radiations produites par l'arc.

Pendant les opérations de découpage, des fumées et des poussiéres meétalliques nuisibles se pro-
duisent. Les métaux recouverts ou contenant mercure, zinc, plomb et graphite peuvent produire des
concentrations nuisibles de fumées toxiques pendant le découpage.

Pour éviter 'exposition de I'opérateur ou d’autres personnes a d’éventuelles fumées toxiques, il con-
vient d’utiliser des masques antifumeée et de travailler dans des lieux adéquatement ventilés.

Dans des lieux fermés, il est conseillé d’utiliser des aspirateurs situés sous la zone de découpage.

ATTENTION!

Il est trés important de bien nettoyer le matériel a découper s’il présente des solvants ou des
substances dégraissantes halogénes, afin d’éviter la formation de gaz toxiques.
Quelques solvants chlorinés peuvent se décomposer en présence de radiations produites
par I'arc et produire du gaz phosgéne.

1-Eviter de provoquer des incendies dus a des étincelles ou & des déchets chauds.

2-Eloigner de la zone de découpage les matiéres inflammables ou combustibles.

3-S’assurer que les dispositifs contre les incendies sont situés prés du poste de travail.

4-Placer le générateur a un endroit ou I'aspiration et I'expulsion de l'air par les grilles des panneaux
sont assurées.

ATTENTION!
Ne pas découper des récipients de combustible ou lubrifiant, méme s’ils sont vides.
Ne pas découper des récipients ou des interstices contenant des matiéres inflammables.
Ne pas découper dans une atmosphére polluée par des gaz inflammables ou par des vapeurs
de liquides combustibles (type essence).




Pendant le procédé de découpage, I'on produit du bruit. Le niveau du bruit dépend des parameétres
de découpage utilisés.
ATTENTION!
Le bruit peut nuire a I'ouie.
Se protéger adéquatement pour éviter des dommages.

L'opérateur doit se protéger adéquatement pendant toutes les opérations de découpage et cela doit
étre une précaution habituelle.

) ATTENTION!
Eviter de diriger le jet de la torche contre des personnes ou des corps étrangers.

Avant d’installer le générateur de découpage au plasma, effectuer une évaluation de la zone environ-
nante selon les points suivants:

1- Vérifier qu’il n’y ait pas d’autres cables d’alimentation, lignes de contrdle, cables téléphoniques ou
systémes a proximité du générateur.

2- Vérifier qu’il n’y ait pas de postes de radio ou de télévision.

3- Vérifier qu’il n’y ait pas d’ordinateurs ou d’autres systémes de contréle.

4- Vérifier que dans la zone environnante du générateur il n’y ait pas de personnes qui utilisent

des stimulateurs cardiaques ou des prothéses acoustiques.
5- Vérifier limmunité des autres appareillages qui doivent travailler dans le méme lieu. En quelques

cas, il peut étre nécessaire d’utiliser des mesures de protection supplémentaires.

La réduction d’éventuelles perturbations peut étre effectuée comme suit:

1- Si I'on localise des interférences dans la ligne d’alimentation, il faut insérer un filtre E.M.C. entre la
ligne et le générateur.

2- Réduire la longueur des cables de sortie du générateur, en les maintenant le plus prés possible
entre eux et étendus sur le plancher.

3- Refermer correctement tous les panneaux du générateur aprés avoir effectué une opération d’entretien.

L’ARC AU PLASMA ET LE PRINCIPE D’APPLICATION DANS LA COUPE AU PLASMA

\/ Le plasma est un gaz réchauffé a une température extrémement élevée et ionisé de fagon a
devenir électriquement conducteur.

\/ Ce procédé de coupe utilise le plasma pour trasférer I'arc électrique au morceau métallique
qui fond par la chaleur et se sépare.

\/ La torche utilise de I'air comprimé provenant d’'une unique alimentation autant pour le gaz pla-
sma que pour le gaz de refroidissement et de protection.

\ Le départ du cycle est déterminé par un arc, appelé arc pilote, qui s'instaure entre I'electrode
mobile (polarité -) et la tuyére de la torche (polarité +) sous I'effet du courant de court-circui
entre I'électrode et le morceau luiméme, instaurant ainsi un arc de plasma aussi appelé arc de
coupe.

\/ Le temps de maintien de I'arc pilote programmé en usine est de 3s; si le transfer n’est pas ef-
fectué dans cette limite de temps, le cycle est automatiquement bloqué mis a part le maintien
de I'air de refroidissement.




BRANCHEMENT A LA LIGNE ELECTRIQUE

La machine doit étre branchée a un systéme Ligne-Neutre avec conducteur de terre de protection “PE”.
Vérifier que le terminal de la prise prévu a cet effet soit bien branché a la terre de distribution.

BRANCHEMENT DU CABLE DE MASSE

Brabcher la fiche a la prise de courant et la borne a pince du cable de masse a la piéce a couper ou a
I'établi métallique de soutien en observant les précautions suivantes:

V' Vérifier qu’un bon contact éléctrique s’établisse, en particulier si I'on coupe des toles, avec des
revetements isolants, oxydées, etc.

\ Effectuer le branchement de masse le plus pres possible de la zon de coupe.

\ L'utilisation de structires métalliques ne faisant pas partie de la piece, comme conducteur de

retour du courant de coupe, peut étre dangereuse pour la securité et donner des résultats insuf-
fisants lors de la coupe.
\ Ne pas effectuer le branchemnet de masse sur la partie de la piéce devant etre enlevée.

BRANCHEMENT DE LA TORCHE POUR LE COUPE PLASMA

Avant de commencer les opérations de coupe, vérifier que le montage des parties sujettes a usure soit
correct en inspectant la téte de la torche comme il est indiqué au paragraphe “Entretien Torche”.
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SITUATION ET DEPLACEMENT DE LA SOURCE DE COURANT

Choisir 'emplacement en vérifiant qu’il y ait une bonne circulation d’airexempte de poussiéres, fumées
ou gaz conducteurs ou agressif.

S’assurer qu’aucun obstacle n’empéche le passage d’air de refroidissement par les ouvertures avant
et arriere de la machine.

Prévoir un espace libre d’au moins 500mm autour de la machine.

En cas de nécessité de déplacer la machine, débrancher-la de la prise et ramasser les cables et les
tuyauterie pour éviter son endommagement pendant le transport.

z

BRANCHEMENT DE L’AIR COMPRIME

Une source d’air propre et sec ou de nitrogéne doit alimenter la machine. La pression d’alimentation
doit se trouver entre 72,5 et 150 psi (5 et 10,3 bar). Le débit est d’environ 3,5 cu. ft/min. (100 L/min.).
Si ces précautions ne sont pas respectées, cela pourrait avoir pour conséquence des températures de
fonctionnement excessives ou des dommages causés a la torche.

Un régulateur d’air est inclus avec 'unité avec unréglage de pression optimal de 65 psi, 4,5 Bar.
REMARQUE: Le régulateur devrait ne jamais étre placé au-dessus de 87 psi (6 Bar).
REMARQUE: L’unité ne fonctionne pas si la pression de I'air d’entrée est inférieure a 55 psi, 3.8
Bar.

DISPOSITIFS DE CONTROLE, SIGNALISATION ET SECURITE

- USAGE SEULEMENT AVEC COMPRESSEUR INTERNE
©
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ESTERNA USAGE AVEC COMPRESSEUR INTERNE ET AVEC SOURCES DE I’AIR
INTERIEURS

AIRE)

Interrupteur général 0-1 (1)
Sur | (ON), machine préte pour le fonctionnement. Les circuits de contrdle et de service sont alimentés.
Sur O (OFF) tout fonctionnement est inhibé; les dispositifs de contréle sont desactivés.

Potentiometre courant de coupe (2)
Permet de régler I'intensité du courant de coupe fourni par la machine, qui doit étre adoptée en fonction
de I'application (épaisseur du matériau/vitesse).

Voyant LED vert (3)
S’ALLUME lorsque la tension d’entrée est appliquée dans un registre normal. Clignote lentement lorsque
la tension d’entrée dépasse 260 VAC, ou au dessus de 180 VAC.

Voyant LED jaune (4)

S’ALLUME lorsque la protectionthermique est activée. Clignote lentement lorsque la protection de sous-
pression fonctionne (la pression est inférieure a 55 psi, 3,8 bar.). Cette fonction est activée seulement
quand on use une source d’air extérieur.

Voyant LED rouge (5)

S’ALLUME lorsque la torche est activée. Clignote rapidement pendant le pré -écoulement de sécurité
de 3 secondes avant le démarrage de I'arc pilote. Clignote lentement si I'arc coupant n’est pas amorcé
dans les 3 secondes suivant le démarrage de I'arc pilote.

Manomeétre (6)

Régulateur d’Air (7)

Ajuste la pression de l'air d’entrée — tirer vers le haut pour déverrouiller, appuyer vers le bas pour
verrouiller — le réglage normal de la pression de I'air est de 65 psi, 4,5Bar. Note: Le régulateur devrait
ne jamais étre placé au-dessus de 87 psi (6 Bar).

Raccord air comprimé a l'unité (8)

Interrupteur air interne / source d’air extérieur (9)
Vers le bas pour utiliser I'unité avec le compresseur interne, vers le haut pour connecter 'unité a une
source d’air extérieur.

Cable de alimentation (10)




Cable de Travail avec Agrafe (11)

Torche (12)
La torche seulement peut activer et fermer les opérations de coupage.

Preliminaire

AVERTISSEMENT!

Débranchez le secteur a la source avant de monter ou démonter les modules empilés, les modules

individuels, les pieces de chalumeau, les ensembles de chalumeau et de cables.

\ Vérifier et appliquer les conditions prévues aux paragraphes (1) SECURITE et INSTALLATION de
ces instructions.

Piéces de chalumeau

V' Vérifiez le bon montage du chalumeau. Installez les piéces adéquates pour I'application voulue (reportez-
vous a la section intitulée Sélection des piéces de chalumeau consommables).
REMARQUE : L'alimentation ne peut pas fonctionner temps que la coquille protectrice de chalumeau
n’est pas complétement calée contre les broches PIP (pieces en place) dans la téte de chalumeau.

Alimentation d’entrée

\ Vérifiez la source d’alimentation pour la bonne tension d’entrée.

v Assurez-vous que la source d’alimentation répond aux exigences en matiére de protection de
circuit et cablage.

\ Branchez 'appareil et activez I'interrupteur général en amont pour alimenter le systéme.

Cable de masse
\ Vérifiez que qu’il y a bien une solide connexion de masse avec le cable sur la piéce de travail.

Systéme de purge
Passez l'interrupteur M/A en position de marche (ON). Le voyant correspondant va clignoter
brievement au démarrage du systéme puis rester allumé. Activez le bouton du chalumeau pour
lancer la purge de gaz (pré débit) ce qui va éliminer toute condensation qui aurait pu s’installer
dans le chalumeau et les cables pendant que le systéme était fermé. Quand la purge de gaz est
terminée, 'arc pilote sera démarré.

AVERTISSEMENT
Ne démarrez pas I'arc pilote durant le réglage.

Vérification de la qualité de I'air
\ Pour vérifier la qualité de I'air, désactivez le chalumeau (post-débit) et placez un verre filtre de lunettes
de soudeur devant le chalumeau. Tout contenu d’huile ou d’eau sera alors visible sur le verre.

AVERTISSEMENT
NE DEMARREZ PAS l'arc pilote sans avoir vérifié la qualité de I'air.




AVERTISSEMENT: Les instructions pour la coupe avec une source externe d’air comprimé ne
sont valables que pour le modéle qui offre cette fonction.

Le processus de découpe au plasma nécessite une source d’air comprimé: ce générateur peut fonctionner
avec compresseur interne et avec une source externe d’air comprime.

L'utilisation d’'une source d’air extérieur permet une plus grande gamme de courant de coupe et donc une
plus grande capacité de coupe.

Choisissez le mode (I'air intérieur / air extérieur) le mieux adapté a vos besoins et suivez ces instructions:

Choisissez I'application

souhaitée
NG o Coupage avec Coupage avec source A IR
ﬁ' compresseur interne d’air extérieur E)
Courant Max = 25A Courant Max = 28A
Bec avec trou g 0,65mm Réglez le courant
Coupelle marquée
“‘compressor”
Courant < 20A Courant > 20A
Bec avec trou @ 0,65mm Bec avec trou g 0,8mm
Coupelle marquée “06” Coupelle marquée “06”
Sélectionnez avec le commutateur a 'arriére (9) le mode

de travail du générateur

Procéder au coupage

COUPE

A. Découpe avec le chalumeau a main

\ Le chalumeau peut étre confortablement tenu a une main, ou plus fermement avec les deux
mains.Choisissez la technique avec laquelle vous vous sentez le mieux et qui vous permet un bon
contréle du mouvement. Positionnez votre index ou votre pouce pour appuyer sur le commutateur
de commande de la poignée du chalumeau.

\ Pour des départs au bord, maintenez le chalumeau perpendiculaire a la piece de travail avec 'avant
de la buse au bord de la piéce au point ou la coupe doit commencer - Fig.A. Pour le pergage inclinez
légérement le chalumeau pour orienter les étincelles a I'écart du chalumeau jusqu’a la fin de la
pénétration - Fig.B.




Fig. A Fig. B

\ Pour la découpe en tirant gardez le chalumeau en contact avec la piece de travail. Pour la découpe
avec écartement maintenez le chalumeau a environ 2-3 mm de la piéce.

\ Avec le chalumeau en position de départ, pressez et maintenez appuyé le commutateur de
commande. Apres la purge initiale du gaz, I'arc pilote
se crée et se maintient pour 3 secondes jusqu’au
démarrage de I'arc de coupe.

\ Une fois amorcé, I'arc principal reste actif aussi =
longtemps que le commutateur de commande est
maintenu appuyé, sauf sile chalumeau est écarté de la

piece ou que le mouvement du chalumeau est trop lent.
\KQL

Ne pas cesser de bouger pendant le coupage.Couper a
une vitesse réguliére sans pauses.Maintenir la vitesse
de coupage de sorte quel’hystérésis de I'arc soit de 30° Fig. C
en arriere de ladirection de parcours Fig. C.

\ Pour couper le chalumeau, relachez simplement le commutateur de commande. Aprés son
relachement un post-débit s’effectue. Si la gachette est activée pendant cette période, I'arc pilote
redémarre.

B. Pergcage au chalumeau a main

REMARQUE: la capacité maximal de pergage est 2mm. S’il faudrait couper une piéce de métal

avec un épaisseur supérieur a 2mm sans départ au bord, pratiquer un trou dans le metal au

moins de 6mm de diamétre a la perceuse.

\ Pour percer avec le chalumeau a main, penchez légérement le chalumeau de fagon a ce que les
particules renvoyées par soufflage s’écartent de la
buse de chalumeau (et de I'opérateur) plutét que de rq
revenir droit - Fig.B.

\ Terminez la percée sur la ligne de coupe et continuez
de couper en suivant cette ligne. Tenez la torche
perpendiculaire a la piece de travail une fois le Fig. B
percage effectué - Fig.D.

\ Nettoyez éclaboussures et calamine de la coquille de protection et de la buse aussitét que possible.
En vaporisant ou en trempant la coquille avec ou dans un composé anti-projections vous minimisez
la quantité de projection qui adhérera dessus.

Fig. D

AVERTISSEMENT

Débranchez la source d’alimentation secteur avant de procéder au démontage du chalumeau ou de
ses cables. Relisez fréquemment les précautions de sécurité importantes du début de ce manuel.
Assurez-vous que l'opérateur est bien équipé avec gants, vétements et protections oculaire et auditive
appropriées. Assurez-vous qu’aucune partie du corps de I'opérateur n’entre en contact avec la piéce
de travail lorsque le chalumeau est activé.

ATTENTION
Des étincelles venant du procédé de coupe peuvent endommager les surfaces peintes, revétues ou
d’autres comme verre, plastique ou métal.

REMARQUE : Manipulez les cables du chalumeau avec soin et faites attention a ne pas les endommager.




Pour changer les pieces de matériel de la torche,utiliser la procédure suivante:

NOTE: Le bec, le distributeur de gaz et I'électrode sont maintenus a leur place par la coupelle blindée.
Positionner la torche avec la coupelle blindée vers le haut afin d’éviter la chute de ces pieces au moment
du retrait de la coupelle.

Attendez jusqu’a ce que la torche est suffisamment refroidi avant de remplacer les consommables.

1. Dévisser et retirer la coupelle blindée de 'Ensemble de |la Téte de la Torche

2. Retirer le bec, le distributeur de gaz et I'électrode.

3. Installer I'électrode, le distributeur de gaz et le bec.

4. Serrer a la main la coupelle blindée jusqu’a cequ’elle prenne assise sur la téte de la torche. Si
onsent une résistance au moment de l'installation dela coupelle, vérifier le filetage avant de continuer.
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Voici une liste des problemes de découpe fréquents avec leurs causes possibles :

v Pénétration insuffisante:

\' Extinction de I'arc principal:

v Formation excessive d’écume:

\' Coupe incliné (pas perpendiculaire):

\' Durée de vie des piéces de
chalumeau écourtée:

Vitesse de découpe trop rapide
Chalumeau trop incliné

Métal trop épais

Pieces de chalumeau usées
Courant de coupe insuffisant
Pieces n’étant pas d’origine

Vitesse de découpe trop lente

Ecartement du chalumeau trop important par rapport a la piéce
Alimentation CA trop faible, courant de sortie réduit

Cable de masse sur la piece débranchée

Pieces de chalumeau usées

Pieces n’étant pas d’origine

Vitesse de découpe trop lente (écume inférieure)

Vitesse de découpe trop rapide (écume supérieure)
Ecartement du chalumeau trop important par rapport a la piéce
Pieces de chalumeau usées

Courant de coupe non approprié

Pieces n’étant pas d’origine

position du chalumeau non appropriée;
mauvais et/ou asymétrique usure du trou de la coupelle;
assemblage des piéces du chalumeau;

Huile ou humidité dans I'approvisionnement en air

Capacité du systéme outrepassée (matériau trop épais)
Durée excessive de I'arc pilote

Débit d’air trop faible (pression incorrecte).

Chalumeau mal assemblé

Buse de chalumeau touchant la piéce

Composants de téte de chalumeau endommagés ou desserrés
Pieces n’étant pas d’origine

Les interventions d’entretien du générateur ne peuvent étre effectuées que si on ales connaissances techniques
et les outils nécessaires. Dans le cas contraire, s’adresser au centre aprés-vente le plus proche.

Attention!

N’accéder pas en aucun cas a l'intérieur du générateur de courant (retrait des panneaux) et ne pas
effectuer non plus d’interventions sur la torche (démontage) sans qu’elle ait été débranchée au préa-
lable de la prise de secteur. Des contréles effectués sous tension a l'intérieur de la machine peuvent

causer un choc électrique grave ayant pour origine un contact direct avec des parties sous tension.

GENERATEUR

Tous les 3-4 mois (cela dépend aussi du temps d’utilisation) il faut examiner le générateur et éliminer
avec de I'air comprimé les dépdts éventuels de poussiere.

ATTENTION!

Pour le nettoyage, n’utiliser que de I'air comprimé sec.
Ne pas orienter directement le jet d’air vers les circuits électroniques.




TORCHE

Périodiquement, en fonction de l'intensité d’utilisation ou en cas de défauts de coupe, vérifier I'état
d’usure des parties de la torche intéressées par I'arc plasma:

Porte-buse: Dévisser manuellement la téte de la torche. En effectuer soigneusement le nettoyage
et le remplacer s'’il est endommagé (bralures, déformations ou criques). Vérifier I'integrité du secteur
métallique supérieur (sécurité de la torche).

Buse: Contréler I'usure de 'orfice de passage de I'arc de plasma et des surfaces intérieures et extérieu-
res. Si l'orfice est élargi ou déformé par rapport au diamétre originel, remplacer la buse. Si les surfaces
résultent particulierement oxydées, les nettoyer avec du papier abrasif trés fin.

Bague de distribution d’ai: Vérifier qu’il n’y ait pas de brllures ou de criques uo que les orifices de
passage de I'air ne soient pas bouchés. La remplacer immédiatement si elle est endommagée.
Electrode: Remplacer I'électrode quand la profondeur du cratére se formant sur la surface émettrice

est d’environ 2mm.

ATTENTION!
Avant d’effectuer toute intervention sur la torche, la laisser refroidir pendant tout le temps de “post-air”.

Sauf dans certains cas, il est conseillé de remplacer I'électrode et la buse EN MEME TEMPS.
Respecter 'ordre de montage des composants de la torche (inverse par rapport au démontage).
Faire attention a ce que la bague de distribution soit montée dans le bon sens.
Remonter le porte-buse en vissant manuellement a fond en forgant légerement.
Ne monter en aucun cas le porte-buse sans avoir préalablement monté I'électrode, la bague de
distribution et la buse.
La régularité et le bon ordre des controles sur les parties de la torche sujettes a usure sont
vitales pour la sécurité et le bon fonctionnement du systéme de coupe.

ORPS DE LA TORCHE, POIGNEE ET CABLE
Normalement ces composants n’ont pas besoin d’un entretien particulier excepté d’'une inspection
périodique et d’'un nettoyage soigné qui doit étre effectué sans utiliser de solvants de n’importe
quel type. Si vous vous avez apercevez que lisolation est endommagée - fractures, criques et
brllures ou desserrage des conducteurs électriques - la torche ne peut plus etre utilisée puisque
les conditions de sécurité ne sont pas satisfaites. Dans ce cas la réparation (entretien extraordi-
naire) ne peut etre effectuée sur le lieu mais doit etre déléguée a un centre d’assistance autorisé,
en mesure d’effectuer les essais spéciaux de réception apres la réparation.

Pour mantenir I'efficacité de la torche et du cable il est nécessaire d’adoptre certaines précautions:

\' NE PAS mettre en contact la torche et le cable avec des parties chaudes ou brilantes.

\' NE PAS soumettre le cable a des efforts de traction excessifs.

\' NE PAS faire passer le cable sur des arétes vives, coupantes ou des surfaces abrasives.

\' Enrouler le cable en spirales réguliéres si sa longeur est supérieure a la longeur nécessaire.

\' NE passer en aucune facon sur le cable afin de ne pas I'écraser.

FILTRE AIR COMPRIME

Le générateur est doté d’'un filtre interne d’air comprimé avec évacuation de la buée manuel (la vanne
de purge est située sur la partie inférieure de la machine). Videz périodiquement pour enlever I'eau dans
le filtre. Avant effectuer ces opérations, éteignez et débranchez le générateur du réseau.
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Soulever 'unité pour atteindre la vanne de purge située sur le fond (FIG. F). Ouvrez la vanne en le
tournant dans le sens antihoraire et laissez sortir la buée. Une fois effectuée la purge, il est extréme-
ment important que la vanne est bien fermée en le tournant dans le sens horaire.

ATTENTION! La non-fermeture de cette vanne peut causer de graves dommages a la torche. Si
la cartouche est trés sale, vous aurez besoin de la remplacer pour éviter des fuites de pression.
Ne pas utiliser de solvants de n’importe quel type pour le nettoyage du filtre mais seulement
de I’eau savonneuse.

X. PROBLEME
1. CAUSE POSSIBLE
a. MESURE A PRENDRE RECOMMANDEE
A. Indicateur de CA éteint, le ventilateur ne fonctionne pas. Pas de Puissance d’entrée.
1. Le disjoncteur général en amont a déclenché.
a. Rancher l'unité dans une prise de 230V.
b. Rétablir le Disjoncteur.
B. Indicateur de CA allumé, indicateur de surchauffe / sous-pression allumé
1.L’unité est sur-chauffée.
a. Vérifier que I'unité n’ait pas fonctionné au-dela des limites du facteur de marche.
2. Circulation d’Air bloquée
a. Laissez un espacement d’au moins 5 m de chaque cété.
3. Le chalumeau est en court-circuit, I'indicateur s’allume un moment et 'appareil se coupe.
a. Vérifiez le non assemblage des pieces du chalumeau, ou un court-circuit dans la téte.
C. Indicateur de CA allumé, indicateur de Température excessive / sous-pression CLIGNOTANT. Pas
de circulation d’air lors de la purge ou du pré — écoulement.
1.Air non connecté ou pression trop faible.
a.Vérifier que la source ait au moins 72,5 psi (5 bar) durant la purgeou le pré — écoulement,
ajuster la pression de l'air sur 65 psi (4,5 bar).
2.Filtre a air ou conduit d’air bloqué, torche bloquée.
a. Changer la cartouche du filtre. Vérifier que le conduit d’air et les fils de la torche ne soient
pas tordus et ne présentent pas de coques.
D. Indicateur de CA allumé, indicateur de Température excessive / sous-pression ETEINT. Pas de
circulation d’air lorsqu’on appuie sur I'interrupteur de la torche.
1.Coupelle blindée mal installée sur la torche.
a. Vérifier que la coupelle blindée ait une assise compléte contre la torche.
2. Interrupteur de la Torche défectueux ou mauvais Assemblage des Piéces du support de la torche.
a. Se reporter a la Section de « Entretien »
3. Tableau de Circuits Imprimés Principal défectueux.
a. Réparer /Changer I'Alimentation.
E. Indicateur de CA allumé, indicateur de Température excessive / sous-pression ETEINT. L air cir-
cule, I'Arc Pilote ne démarre pas.
1.Pieces de la torche défectueuses.
a. Réviser les piéces de la torche et les changer si nécessaire.
2.Pression de gaz trop élevée.
a.Fixez la pression a 4,5 bar (65 psi).
3.Tableau de Circuits Imprimés Principal défectueux.
a.Réparer /Changer.
F. La torche a un arc pilote mais ne coupe pas..
1.Fil de travail non branché.
a. Vérifier quele fil de travail soit bien branché sur le métal a nu.
2. Puissance d’entrée c.a. trop faible.
a. Utiliser la distance la plus courte possible jusqu’au panneau du disjoncteur.
3. Tableau de Circuits Imprimés Principal défectueux.
a. Réparer /Changer.




ACHTUNG!
VOR ANSCHLUSS. INBETRIEBNAHME ODER INSTANDHALTUNG DES
PLASMASCHNEIDERS,. LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIESE BETRIEBSANLEITUNG
MIT BESONDERER BEACHTUNG DER SICHERHEITSHINWEISE.

Sollten die Hinweise nicht klar sein, wenden Sie sich an lhren Lieferanten.

FOLGEN SIE UNSEREN HINWEISEN, WAS IHNEN EINE SICHERE UND PROBLEMLOSE AR-
BEIT MIT IHREM GERAT GARANTIERT.

SICHERHEITSREGELN UND ALLGEMEINE WARNUNGEN

Ihr Plasmaschneidgerat ist mit hoch entwickelten Schutzmallinahmen ausgestattet,
die im Fehlerfall das Gerat in einen sicheren Zustand fuhren. Deshalb ermdglicht es
Schneidevorgange unter Einhaltung aller Sicherheitsanforderungen. Die Technik des
Plasmaschneidens erfordert eine gefahrlich hohe Spannung zur Inbetriebsetzung
des Pilotbogens und wahrend des Schneidens, daher missen die folgenden Siche-
rheitsregeln mit groRer Sorgfalt eingehalten werden.

1. Stellen sie sicher, dass das Gerat geerdet ist und dass der Netzanschluss allpolig

fur die auf dem Typenschild angegebene Stromaufnahme ausgelegt ist.

2. Stellen Sie sicher, dass der Werkbank mit einem Masseanschluss angeschlossen ist.

3. Meiden sie den Kontakt zwischen den zu schneidenden Metallteilen und nackter

Haut und/oder feuchter Kleidung.

4. Lehnen sie sich nicht am Werkstluck an und halten Sie dieses nicht in den Handen.

5. Fuhren sie keine Schnitte in einer feuchten Umgebung oder an nassen Oberflachen aus.

6. Benutzen sie das Gerat nicht, falls der Schneidbrenner oder das Schlauchpacket beschadigt sind.

7. Schalten sie das Gerat unbedingt aus, wahrend Sie die Elektrode, die DUse oder die Schutzkappe
des Schneidbrenners wechseln.

8. Schalten sie das Gerat immer aus und trennen sie es vom Netz, bevor Sie etwaige Instandhaltungen
im Innern des Gerats durchfuhren.

ACHTUNG!
Reparaturen, Instandhaltung und Eingriffe in das Gerat sollen nur von geschulten Elektrofa-
chkraften durchgefiihrt werden! Der Bediener muss bei der Arbeit alle geltenden Bestimmun-
gen fir einen sicheren Betrieb (z.B. Normen, UVV’s) einhalten.

) ACHTUNG!

Uberprufen Sie vor Arbeitsbeginn das Gerat auf Schaden. Bei Beschadigungen darf das Gerat

nicht in Betrieb genommen werden. Lassen sie das Gerat von einer Elektrofachkraft instand-
setzen.

Eine Gefahr stellt auch das intensive Licht dar, welches von einem Lichtbogen ausgesandt wird. Diese
Strahlung kann sowohl die Augen schadigen, als auch zu Verbrennungen auf der Haut fuhren. Deshalb
darf nie ohne geeignete Schutzbekleidung gearbeitet werden:

1 - Schutz- oder Lederhandschuhe

2 - Schutz- oder Lederschurze

3 - Schweiliergamaschen




4 - Sicherheitsschuhe

5 - Schutzmaske (oder noch besser Schutzhelm), der lang genug ist,

um das ganze Gesicht zu bedecken. Das Schutzglas muss der fur die, nach BG
vorgeschriebene Filterschutzklasse entsprechen.

ACHTUNG!
Unter keinen Umstanden mit bloBem Auge in den Lichtbogen schauen!

ACHTUNG!

Eine weitere Gefahr fiur die Augen stellen umher fliegende Metalle -
Splitter oder Teilchen dar, die beim Schneiden, dem Abkuihlen oder
Schleifen des Werkstluickes auftreten konnen. Tragen Sie daher immer
Eine geeignete Schutzbrille oder ein Schutzschild um Verletzungen an
den Augen zu vermeiden.

WICHTIG: Zum Schutz benachbarter Arbeitsplatze und der sich in der Ndhe aufhaltenden Personen,
sollten um einen Schweil3-/Schneidplatz Sicherheitslichtvorhénge installiert werden.

Beim Plasmaschneiden werden schadliche Abgase und Metallstaub produziert. Metalle, die lackiert
oder mit Quecksilber, Kadmium, Zink, Blei oder Graphit enthaltenden Schichten bedeckt sind, kdbnnen
beim Schneiden schadliche Konzentrationen von toxischen Gasen und Stauben produzieren. Bedie-
ner und andere Personen mussen mit geeigneten Mitteln (z.B. Schneidrauchabsauganlagen, Atem-
schutzmasken) vor der mdglichen Gefahr dieser Gase und Staube geschutzt werden.

ACHTUNG!

Zu schneidende Werkstiicke sollten mit geeigneten Mitteln vorab gereinigt werden. Durch
diese MaBnahme wird der Bildung von toxischen Gasen vorzubeugen. Manche chlorhaltige
Losungsmittel kdnnen unter der Einwirkung des Lichtbogens zerlegt werden und Phosgengas
erzeugen. Chlorhaltige Reinigungsmittel sollten deshalb nicht verwendet werden.

1 - Verhindern Sie, dass Funken oder Hitze Feuer verursachen.

2 - Entfernen Sie feuergefahrliche oder brennbare Stoffe vom Schneidplatz.

3 - Stellen Sie sicher, dass sich Feuerloscher in der Nahe des Arbeitsplatzes befinden.

4 - Stellen Sie das Gerat an einem Ort auf, an dem die Luft von den Gittern auf dem Paneel abgesaugt
und erschopft werden kann.

ACHTUNG!

Schneiden Sie keine Schmiermittel- oder Benzinbehalter, auch wenn sie leer sind. Schneiden
Sie keine Behalter oder Gehause, die brennbare Stoffe enthalten. Schneiden Sie nie in einer
Umgebung, wo sich feuergefahrliche Gase oder Dampfe brennbarer Flussigkeiten (wie Ben-

zin) befinden.




Beim Schneiden wird Larm verursacht. Das Larmniveau ist von den Schneidparametern abhangig.

ACHTUNG!
Der Larm kann das Gehor beschadigen.
Benutzen Sie entsprechenden Gehorschiitz!

Der Anwender und in der Nahe des Schneidprozesses befindliche Personen mussen immer mit geei-
gneten Mitteln (z.B. Schutzbekleidung) gegen Verbrennungen geschuitzt werden.

ACHTUNG!
Den Lichtbogen niemals auf Menschen oder andere Objekte richten!

Stellen sie vor der Inbetriebnahme sicher, dass sich in der naheren Umgebung des Plasmaschneid-
gerates:

1 - keine anderen Versorgungskabel, Kontrollleitungen, Telefonleitungen oder andere Anlagen befinden.
2 - keine Radioempfanger oder Fernsehapparate befinden.

3 - keine Computer oder andere Kontrollsysteme befinden.

4 - keine Personen mit Herzschrittmacher oder Horgerat sind.

5 - keine anderen Gerate die empfindlich auf elektromagnetische Wellen reagieren befinden.

In besonderen Fallen kdnnen zusatzliche Schutzmallnahmen nétig sein.

Stérungen kdnnen auf folgende Weise reduziert werden:

1 - Wenn es Stérungen im Stromnetz gibt, kann ein zusatzlicher EMV - Filter in die Zuleitung des Gerat
eingesetzt werden.

2 - ???7? Die Ausgangskabel des Gerats sollen mdglichst nebeneinander und am Boden gefuhrt werden.
3 - Nach der Durchfihrung der Instandhaltung sollen alle Gehauseteile des Gerats richtig geschlossen
werden.

DER PLASMABOGEN UND ALLGEMEINE REGELN FUR DIE AUSFUHRUNG VON SCHNITTEN
Ein Plasma ist ein Gas, das zu einer extrem hohen Temperatur erwarmt und ionisiert wird, so
dass es Strom leitet.

Beim Schneidevorgang wird das Plasma zur Ubertragung des Lichtbogens zum Werkstiick ve-
rwendet, welches dann von der Hitze geschmolzen und abgetrennt wird.

Der Schneidbrenner bendtigt Pressluft. Diese wird sowohl fur den Schneidprozess als auch zum
kihlen des Schneidbrenners verwendet.

Beim Prozessstart wird zuerst ein sog. Pilotbogen zwischen der Elektrode (Minuspol) und der
Duse (Pluspol) im Schneidbrenner gezindet.

Wenn der Schneidbrenner das Werkstuck berthrt (Duse), wird der Pilotlichtbogen zwischen der
Elektrode und dem Werkstuck ubertragen und zindet damit den eigentlichen Plasmalichtbogen.
Nach der Betatigung des Starttasters am Schneidbrenner ziindet der Pilotlichtbogen. Wenn

der Plasmalichtbogen nun nicht innerhalb von 3 Sekunden auf das Werkstuck Ubertragen

wird (Brennerduse muss das Werkstuck bertuhren) schaltet sich der Pilotlichtbogen aus Si-
cherheitsgrinden ab. Zur Brennerkihlung bleibt aber noch fur eine gewisse Zeit Pressluft
eingeschaltet.

2. 2 2 2 2 =2

Die Maschine darf nur an Netzanschlissen mit intaktem “PE”-Kontakt angeschlossen sein. Prifen
Sie, ob der entsprechende Netzanschluss tatsachlich an die Erdung des Verteilungssystems ange-
schlossen ist.




Verbinden Sie die Klemme des Werkstuckkabels mit dem Werkstuck. Treffen Sie folgende Sicht-

smafllnahmen:

\ Die Oberflache muss frei von Ol, Farbe und Staub sein. Stellen Sie sicher, dass es einen guten
elektrischen Kontakt gibt, besonders wenn Sie isolierte oder oxydierte Werkstucke schneiden.

V' Verbinden sie das Werkstiickkabel mit dem Werkstiick mdglichst nah an der zu trennenden Stelle.

v Die Verwendung von Metallstrukturen, die nicht Teil des Werkstiicks, wie Riickleiter des Schneidstrom,
kann gefahrlich sein fur die Sicherheit und geben unzureichende Ergebnisse des Schneidens.

v Verbinden Sie das Werkstiickkabel nicht an den Teil des Werkstiickes, das abgeschnitten wer-
den soll.

WARNUNG! Stellen sie vor Beginn des Schneidevorgangs sicher, dass alle Teile am Gerat und Bren-
ner richtig montiert sind und keinen Schaden aufweisen (siehe “Instandhaltung Schneidbrenner).

\ Wabhlen Sie einen Platz der gut bellftet und frei von Staub, Qualm und Gas ist.

\ Stellen Sie sicher, dass nichts den Durchfluss von Kiihlluft an den vorderen und hinteren Off-
nungen der Maschine behindert.

\ Stellen Sie einen offenen Raum von mindestens 5m um die Maschine herum.

\ Schalten sie vor jedem Transport den Netzschalter aus und ziehen den Netzstecker. Achten
sie beim Transport darauf, dass keine Kabel beschadigt werden.

fir das Modell mit auBere Druckluftversorgung
Bereiten Sie eine Versorgung mit sauberer und trockener Druckluft oder Stickstoff mit den folgenden
Eigenschaften:
Luftdruck : 5-10.3 bar
Durchfluss: 100L/min. (3.5 cu. ft./min)
WICHTIG: Wenn Sie diesen Richtlinien nicht folgen, kann dies zur Uberhitzung und Beschidi-
gung des Brenners fuhren. Das Gerat ist mit einem Druckminderer von optimalen Werten 4,5
bar geliefert.
WARNUNG: Die Einlass-Luftdruck sollte nie tiiber 6 bar eingestellt werden.
Achtung: Das Gerat funktioniert nicht, wenn der Eingangsdruck zu niedrig ist.

MODELL NUR MIT INTEGRIERTEN KOMPRESSOR




MODELL MIT AUSSERE DRUCKLUFTVERSORGUNG UND MIT INTEGRIERTEN
KOMPRESSOR

AIR :
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1. EIN/AUS Schalter — in der Position ON ist die Maschine eingeschaltet. Sie befindet sich nun
in Warteposition. In der Position OFF sind alle Funktionen ausgeschaltet.

2. Schneidstromregler — passt den von der Maschine gelieferten Schneidestrom an die Dicke
des zu schneidenden Materials oder an die Schneidgeschwindigkeit an.

3. Griine LED - leuchtet einige Sekunden nach dem Einschalten des Gerats. Nach dem
Verldschen ist das Gerat betriebsbereit. Wenn die Netzspannung 260V Uberschreitet oder 180VAC
unterschreitet, blinkt die LED langsam.

4. Gelbe LED - schaltet ein, wenn das Gerat zu warm ist.
Wenn der Luftdruck zu niedrig ist (Unterdruckschutz) blinkt die LED langsam (dieser Alarm ist nur bei
Verwendung einer externen Luftquelle aktiv).

5. Rote LED - schaltet ein, wenn der Taster am Schneidbrenner betatigt wird. Vor dem Start des
Pilotlichtbogens blinkt die LED 3 Sekunden schnell. Wenn 3 Sekunden nach dem Start des Pilotbo-
gens der Plasmalichtbogen nicht zustande bekommen ist blinkt die LED langsam und der Pilot-
lichtbogen verldscht.

6. Druckluftanzeiger — zeigt den aktuellen Luftdruck an.

7. Luftdruckregler — passt den Luftdruck der Eingangsluft an — zum Endriegeln muss der Ein-
stellknopf nach vorne gezogen werden, zum Blockieren wird der Einstellknopf wieder gedrlckt - die
normale Einstellung des Luftdrucks ist 4.5 Bar. WARNUNG: Die Einlass-Luftdruck sollte nie tber 6
bar eingestellt werden.

8. Externe Verbindung fiir Pressluft

9. “Interner Luftkompressor/externe Pressluft” Wahlschalter: “down” fur die Benutzung des
internen Luftkompressors; “up” um das Gerat mit einer externen Druckluftquelle zu versorgen.

10. Eingangskabel

11. Massekabel mit Klemme




12. Schneidbrenner
\ Der Brennerknopf ist die einzige Kontrollvorrichtung, die den Schneidevorgang aktivieren und
stoppen kann.

VORBEREITENDE MARNAHMEN
WARNUNG: Schalten Sie die Stromquelle vor allen Wartungsarbeiten am Gerat, dem Schneid-
brenner oder dem Massekabel aus (z.B. Austausch einer Schneiddiise am Schneidbrenner)!

v Folgen sie den Hinweisen, wie beschrieben im Teil ,Sicherheit und Installierung” in der vorliegen-
den Betriebsanleitung.

SCHNEIDBRENNER

\ Prufen Sie bitte vor jeder Inbetriebnahme die richtige Montage des Schneidbrenners! Installieren
sie passend fur die gewunschte Anwendung die entsprechende Elektrode, Schneidduse und Schu-
tzhaube (wie beschrieben im Teil Auswahl der Verschleildteile). Beachten Sie: Das Gerat kann nur
in Betrieb genommen werden, wenn die Schutzhaube des Schneidbrenners in die PIP (Parts in
Place)-Bolzen am Schneidkopf richtig eingepasst ist.

NETZANSCHLUSS
V' Verbinden sie die Stromquelle nur mit einem Netz welches die geforderte Eingangsspannung
aufweist.

V' Stellen Sie sicher, dass der Netzanschluss fiir die Erfordernisse des Plasmaschneidgerates ausge-
legt ist (Absicherung; Kabelquerschnitt; Steckdose).

V' SchlieRen Sie das Netzkabel an und schlieRen Sie den Hauptschalter, um das System mit Span-
nung zu versorgen.

MASSEKABEL

V' Priifen sie, ob das Massekabel mit dem Werkstiick richtig verbunden ist. Die Oberflaiche muss frei
von Ol, Farbe und Staub sein. Stellen sie sicher, dass es einen guten elektrischen Kontakt hat,
besonders wenn sie isolierte oder oxydierte Tafeln schneiden.

REINIGUNGSSYSTEM

\  Stellen sie den ON/OFF - Schalter auf ON. Die griine LED wird kurz blinken, wahrend das System
gestartet wird und leuchten anschlielend. Wenn Sie Kondenswasser beseitigen wollen, das sich
im Schneidbrenner oder in den Leitungen angesammelt haben kann, betatigen sie den Brenner-
taste, um die Gasreinigung zu starten (Pre-Gas). Wenn die Gasreinigung beendet ist, wird der
Pilotlichtbogen gestartet.

WARNUNG:
Den Pilotlichtbogen nicht wahrend der Stromvorwahl starten.

LUFTQUALITATKONTROLLE

v Um die Luftqualitit zu Gberpriifen, desaktivieren Sie den Brenner (Post-flow) und legen Sie Filter
Linse vor dem Brenner. Jede Spur von Ol oder Feuchtigkeit in der Luft wird auf dem Glas sichtbar
sein. Den Pilotlichtbogen nicht wahrend der Luftqualitatskontrolle starten.




ACHTUNG: Die Anweisungen zum Schneiden mit einer externen Druckluftquelle gelten nur fur
das Modell mit dieser Funktion.

Fir das Plasmaschneiden wird Druckluft benétigt. Diese kann wahlweise dem eingebauten Kompressor oder
einer externen Druckluftversorgung entnommen werden. Bei der Benutzung des internen Kompressors ist
der Schneidstrom auf 20A begrenzt. Wird die Druckluft einem externen Kompressor entnommen kann der
Schneidstrom bis auf 28A eingestellt werden.

Wahlen Sie die, fur ihnre Anwendung entsprechenden Betriebsart, sowie die passenden Verschleiliteile aus
(siehe Schema):

Wahlen Sie die gewun-
schten Betriebsart

Schneiden mit internem Schneiden mit AIR
- Kompressor externem Kompressor @
Max Strom = 25A Max Strom = 28A

Schneiddiise mit @ 0,65mm Strome'p_?}terl]lungen
Schutzhaube gekenn- prure

zeichnet mit “compressor” \

Strom < 20A Strom > 20A
Duse mit Loch g 0,65mm, Duse mit Loch g 0,8mm,
Schutzhaube Schutzhaube
gekennzeichnet mit “06” gekennzeichnet mit “06”
Wahlen Sie die Druckluftquelle mit dem

Wahlschalter (9) am hinteren Teil des Gerats

Flhren Sie den Schneidevorgang aus

Schneiden mit dem Schneidbrenner

Der Schneidbrenner kann komfortabel mit einer Hand oder beiden Handen gehalten werden.
Wahlen Sie die Handhabung, die fur Sie am bequemsten ist und lhnen eine gute Kontrolle und
Bewegungsfreiheit ermoglicht. Legen Sie den Zeigefinger oder den Daumen so, dass Sie den
Brennertaster auf dem Brennergriff driicken konnen.

N Fir Schnitte ohne Einstich (meist beginnend von einer Aussenkante des Werkstiickes) sollte der
Schneidbrenner stets senkrecht gehalten werden (Fig. A). Vor dem Aufsetzen der Schneidduse
auf das Werkstluck muss der Pilotlichtbogen gestartet werden. FUhren sie anschlielend den
Schneidbrenner auf die Stelle wo der Schnitt beginnen soll.

=~




v FirSchnitte mit Einstich, winkeln Sie den Schneidbrenner leicht an (Fig. B). So werden glithende Partikel
vom Schneidbrenner fortgeblasen und die Verschlieldteile geschont. Wenn der Plasmalichtbogen
das Material durchstochen hat, kann mit dem Schneidbrenner in senkrechter Position (Fig. A) der
Schnitt weiter gefuhrt werden.

[

v Legen sie beim Schneiden die Schneiddiise stets auf das Werkstiick auf. Halten Sie den Brenner
fur das Fernschneiden etwa 2-3 mm vom Werkstuck entfernt.

N Zum Starten halten sie den Schneidbrenner in die Nahe der Startposition und driicken sie den
Brennertaster. Nach der anfanglichen Gasreinigung (3 Sekunden) wird der Pilotbogen gestartet.
Setzen sie nun die Schneidduse auf das Werkstuck auf. Wenn der Plasmalichtbogen nicht innerhalb
von 3 Sekunden zindet (nach Start des Pilotlichtbogens), wird aus Sicherheitsgrinden der Start
abgebrochen und der Pilotlichtbogen ausgeschaltet.

\ Der Plasmalichtbogen brennt nun so lange der
Brennertaster betatigt bleibt oder bis eine Stérung fasss)
auftritt. Um eine Stérung zu vermeiden, schneiden
sie moglichst mit gleichbleibender Geschwindigkeit —
ohne stehen zu bleiben. Die Schneidgeschwindigkeit
ist richtig, wenn der Plasmalichtbogen einen Winkel
von ca. 300 gegenuber der Senkrechten aufweist

Al
(Fig. C). r‘q
v Wenn der Plasmalichtbogen unterbrochen wurde % Fig. B Fig. D

Fig. C

und der Brennertaster weiter betatigt bleibt, ziindet
der Pilotlichtbogen automatisch wieder fur 3
Sekunden. !

\ Um den Plasmalichtbogen auszuschalten, lassen Sie den Brennertaster los. Anschlief3end erlischt
der Lichtbogen. Zur Kihlung des Schneidbrenners fliel3t noch flr einige Zeit Druckluft. Wird der
Brennertaster wahrend dieser Zeit erneut betatigt, wird der Pilotlichtbogen neu gestartet.

B. Einstechen in das Werkstiick mit dem Schneidbrenner

Beachten Sie: Die empfohlene maximale Werkstiickdicke betragt fiir das Einstechen 2mm. Wenn Sie
ein mehr als 2 mm dickes Werkstiick durchbohren miissen und nicht an der Kante anfangen, bohren
Sie zuerst ein mindestens @ 6mm Loch mit einem elektrischen Bohrermaschine vor dem Schneiden.
\ Beim Einstechen mit dem Handbrenner muss dieser leicht gekippt werden (Fig. B). So vermeidet
man dass die glihenden Partikel direkt in die Schneidkopf geblasen werden.

\ Nach vollendetem Einstich, kann von diesem ausgehend ein Schnitt erfolgen. Halten sie den
Schneidbrenner nun senkrecht zum Werkstick (Fig.D).

\ Beseitigen sie alle Spritzer und Verschmutzungen von der Brennerschutzkappe und von der
Schneidduse. Durch aufsprihen oder Eintauchen des Schneidkopfes in ein Antihaftmittel wird das
Anhaften von Spritzern verringert.

WARNUNG

Schalten sie die Stromquelle aus und warten sie bis sich der Schneidbrenner abgekulhlt hat, bevor Sie
Arbeiten an diesem (z.B. Tausch von Verschleil3teilen) ausfiuihren. Lesen Sie oft die Sicherheitsregeln
im ersten Teil dieser Anleitung. Stellen Sie sicher, dass der Bediener mit entsprechenden Handschuhen,
Kleidung, Augen- und Ohrenschutz ausgerustet ist. Stellen Sie sicher, dass kein Korperteil des Be-
dieners Kontakt mit dem Werkstlick hat, wahrend die Pilot- oder Plasmalichtbogen brennt.
ACHTUNG!

Funken, die beim Schneiden entstehen, kdnnen lackierte und bemalte Oberflachen sowie Glas-, Pla-
stik- und Metalloberflachen beschadigen.

BEACHTEN SIE

Gehen Sie mit dem Brennerschlauchpacket vorsichtig um und schitzen Sie sie vor Beschadigung




Es ist sehr wichtig, dass Sie diese Anweisungen sorgfiltig lesen, bevor Sie VerschleiRteile fur
den Schneidbrenner wahlen. So vermeiden Sie, dass der Brenner und das Plasmaschneidgerat
beschadigt werden.

Um die Verschleif3teile des Brenners zu wechseln, halten Sie den Schneidbrenner mit der Schutzhaube
nach oben. So vermeiden Sie, dass die Teile herausfallen, wenn die Schutzhaube abgenommen wird.
WARNUNG

Warten Sie, bis der Schneidbrenner abgekiihlt ist, bevor Sie VerschleiSteile wechseln.

1. Schrauben Sie die Schutzhaube ab und nehmen Sie sie vom Brennerkopf ab.

2. Nehmen Sie die Schneiddise, den Gasvdifusor und die Elektrode ab.

3. Montieren Sie die Elektrode, den Gasdifusor und die Schneidduise.

4. Drlcken Sie die Schutzhaube mit der Hand, bis Sie auf dem Brennerkopf fest sitzt. Sollten Sie beim
Aufsetzen der Schutzhaube einen Widerstand spuren, prifen Sie das Einschraubgewinde.

SCHNEIDEN MIT INTERNEM KOMPRESSOR

Schutzhaube gekennzeichnet mi
“COMPRESSOR”

Schneiddiise mit Loch @ 0,65mm *-Q
Difusor ==

COVPRESICR

Max

Schneidstrom Elektrode 4§
= 25A

Werkbank

SCHNEIDEN MIT EXTERNEM KOMPRESSOR

Schutzhaube gekennzeichnet )
mit “06” —
Strom < 20A : Strom > 20A
Schneiddiise mit Loch @ 0,65mm Schneiddiise mit Loch @ 0,8mm
Difusor —&2
Max
Schneidstrom Elektrode
= 28A

Werkbank




Beim Schneiden kdnnen Fehler auftreten, die nicht durch einen Defekt der Anlage, sondern durch Be-
dienungsfehler verursacht werden, wie:

Ungenugende Eindringtiefe : zu hohe Schneidgeschwindigkeit;
die Schneidbrenner ist zu stark geneigt;
das Werkstuck ist zu dick;
der Schneidestrom ist zu gering;
die Verschleilteile sind verschlissen;
keine Originalteile des Herstellers;
Aussetzen des Plasmalichtbogens: zu niedrige Schneidgeschwindigkeit;
zu groRer Abstand zwischen Schneidbrenner und dem Werkstlck;
Netzspannung zu niedrig — Ausgangsstrom reduziert;
die Verschleilteile sind verschlissen;
keine Originalteile des Herstellers;

Zu grolde Schlackeansammlung: zu hohe Schneidgeschwindigkeit (Schlacke oben);
zu niedrige Schneidgeschwindigkeit (Schlacke unten);
zu grofer Abstand zwischen dem Schneidbrenner und dem
Werkstuck;
der Schneidestrom ist zu niedrig;
die Verschleildteile sind abgenutzt;
keine Originalteile des Herstellers;
das Massekabel ist nicht ans Werkstlick angeschlossen;

Schiefer Schnitt (nicht senkrecht): falsche Brennerhaltung;
asymmetrischer Verschleily der Brenneroffnung und/oder falsche
Montage der Brennerteile;

Zu groler Verschleild der
Schneidduse und der Elektrode: Luftdruck zu niedrig;
Uberschreitung des Leistungsvermdogens des Systems (Material
zu dick); )
verunreinigte Luft (Feuchtigkeit; Ol);
Schneidbrenner nicht auf das Werkstick aufgesetzt.
Brenner nicht richtig zusammengebaut;
beschadigte oder lockere Teile des Brennerkopfes;
keine Originalteile des Herstellers

Die Instandhaltung des Gerats darf nur durch entsprechend geschultes Fachpersonal erfolgen. Ebenso
mussen fur die Instandhaltung alle notwendigen Werkzeuge und Messgerate zur Verfligung stehen.
Wenn das nicht der Fall ist, nehmen sie bitte mit einem Service Kontakt auf.

ACHTUNG!
Offnen sie niemals das Gehiuse der Stromquelle und beriihren oder demontieren sie nie-
mals den Schneidkopf ohne den Netzstecker zu ziehen.
Jeder Eingriff unter Spannung in die Maschine oder in den Schneidbrenner kann zu einem
schweren elektrischen Schlag fiihren.

SCHNEIDGERAT

Sorgen Sie dafiir, dass der Arbeitsplatz und dessen Umgebung stets sauber und frei von brennbaren
Stoffen ist. Der Lufteintritt und der Luftaustritt des Schneidgerates muss stets frei sein! Sorgen sie
dafiir die Luftzirkulation niemals behindert wird. Uberpriifen sie ihr Gerat alle 3-4 Monate (je nachdem,
wie oft es benutzt wird) und reinigen sie es vorsichtig mit Pressluft, um alle Staubreste zu beseitigen.

ACHTUNG!
Verwenden sie nur trockene Druckluft zum reinigen. Richten Sie den Luftstrahl nicht auf
die Elektronikplatinen. Reinigen Sie regelmaRig den Eingangsfilter des Kompressors, um
Druckverlust zu vermeiden.




SCHNEIDBRENNER

Uberpriifen sie regelmiRig, je nach Benutzung oder Auftreten von Schneidefehlern den Verschleifl
der Elektrode, der Schneiddiise und der Schutzkappe:

Schutzhaube: Schrauben Sie die Schutzkappe manuell vom Brennerkopf ab. Reinigen Sie sie griindlich
oder, falls beschadigt (Anbrennungen, Verformungen oder Risse), wechseln sie sie. Prifen Sie auch
die Aufnahme der Schutzkappe am Brennerkopf (Schutzschalter fur die Brennersicherheit).
Schneiddise: Prifen Sie den Verschleily der Bohrung sowie der inneren und auf3eren Oberflachen.
Sollte die Offnung im Verhaltnis zu ihrer urspriinglichen Weite sein, wechseln Sie die Diise. Sollten die
Oberflachen oxidiert sein, reinigen Sie diese mit extra feinem Schleifpapier.

Difusor: Stellen Sie sicher, dass das Difusor keine Schmorstellen oder Risse aufweist und dass die
Luftéffnungen nicht verstopft sind. Ist der Teil beschadigt, wechseln Sie ihn sofort.

Elektrode: Wechseln Sie die Elektrode, wenn die Kontaktflache auf mehr als 2mm Durchmesser verbrannt ist.

WARNUNG!

- Stellen sie sicher, dass der Schneidbrenner vor jedem Eingriff vollstandig abgekuhlt ist.

- Abgesehen von Sonderfallen empfehlen wir, die Elektrode und die Schneiddise GLEICHZEITIG
zu wechseln.

- Stellen Sie sicher, dass die Verschleildteile in der richtigen Reihenfolge montiert sind.

- Achten sie auf die richtige Montage des Gasverteilungsringes

- Setzen Sie die Schutzhaube wieder auf und schrauben Sie sie manuell an (mit der Hand fest drticken)

- Montieren Sie nie die Schutzkappe, ohne vorher den Ring der Gasverteilung und die Schneidduse
montiert zu haben.

- Eine zeitige und fachgerechte Instandhaltung der Verschleif3teile ist fur die Sicherheit und fur die
richtige Funktion der Schneideanlage unentbehrlich.

BRENNERKOPF, GRIFF UND KABEL

- Diese Teile missen regelmalig geprtift gereinigt werden. Defekte Teile missen umgehend fachgerecht
ausgewechselt und von zugelassenen Personen geprift werden. Dariiber hinaus bendtigen diese
Teile keinerlei Instandhaltung. Verwenden sie bei der Reinigung nur Lésungsmittel freie Putzmittel.

- Der Schneidbrenner und das Schlauchpacket dirfen nicht mit hei3en Teilen in Berihrung kommen!

- Nicht am Schlauchpacket und der Masseleitung ziehen!

- Das Schlauchpacket und das Massekabel nicht tiber scharfe Kanten oder rauhe Oberflachen ziehen.

- Das Schlauchpacket und die Masseleitung zusammenrollen, wenn sie zu lang sind.

- NICHT auf das Schlauchpacket und die Masseleitung treten.

MANUELLE DRANAGE

Das Vorhandensein von Ol in der Luft oder Dampf kann ein Problem sein und muss vermieden werden. Der
Generator ist mit einem internen Filter fur Druckluft mit manueller Dranage ausgestattet, dieser erfasst der
Dampf und Ole in der Luft vorhandenen. Das Entliiftungsventil befindet sich an der Unterseite der Maschine.
Der gesammelte Dampf soll periodisch abgelassen werden. Vor der Dranage, schalten Sie den Gene-
rator ab und trennen Sie ihn vom Netz aus. Heben Sie die Maschine um das Entluftungsventil an der
Unterseite zu erreichen. Drehen Sie entgegen dem Uhrzeigersinn, um das Ventil zu 6ffnen und lassen
sie das Kondensat aus.

WICHTIG!: Nach der Dranage ist es
wichtig, dass das Ventil fest geschlossen
ist, drehen Sie es im Uhrzeigersinn, sonst
konnen Sie schwere Schaden an der
Brenner verursachen.

Falls die Filterpatrone besonders
schmutzig ist, ist es notwendig, sie zu
ersetzen, um Druckverluste zu vermeiden.
Achtung: Das Gerat funktioniert nicht,
wenn Eingangsdruck zu niedrig ist. .
Verwenden Sie keine Losungsmittel, um ’ 4
den Filter zu reinigen; Verwenden Sie nur \Hﬁﬂ«:{iD

Seifenwasser. FIG.E FIG.E . omanswos

FILTER " BOUTON DE DRAINAGE
ABIASSVENTI




X. FEHLERBESCHREIBUNG

1. MOGLICHER GRUND
a. LOSUNG

A. GRUNE LED leuchtet nicht, der Lifter arbeitet nicht. Keine Netzspannung.

1. Gerat ist nicht mit dem Netz verbunden.
a. Gerat mit dem Netz verbinden.

B. GRUNE LED leuchtet, GELBE LED (3) Ubertemperatur leuchtet.

1. Das Gerat ist Uberhitzt.
a. Die Einschaltdauer des Gerates wurde Uberschritten. Gerat abkuhlen lassen.

2. Der Ein- und Auslass der Geratekuhlung ist verstellt.
a. Sorgen sie fur den freien Ein- und Auslass der Kihlluft.

3. Brenner kurzgeschlossen. Die gelbe LED leuchtet kurz auf und die Maschine schaltet sich
aus.
a. Uberpriifen Sie die korrekte Montage der Teile des Brenners. Stellen Sie sicher, gibt es
keinen Kurzschluss auf dem Kopf des Brenners.

C. GRUNE LED leuchtet, GELBE LED (3) blinkt. kein Luftfluss in den Reinigungs- und Vorluftphasen.

1. Luftmenge zu klein oder es ist keine Druckluft angeschlossen.

a. Prufen Sie, ob die Stromquelle von 4 bis 6 Bar Druck bei fliel3ender Luft hat und dal? es
einen Druck von mindestens 5 bar bei der Reinigungs- und Vorluftphasen. Stellen Sie Druckminderer
auf 4,5 Bar.

2. Luftfilter, Leitungen und/oder Brenner blockiert.
a. Wechseln Sie den Sammelbehalter fir Kondenswasser. Stellen Sie sicher, dass die
Zuleitungen zum Schneidbrenner nicht geknickt oder verknotet sind.

D. GRUNE LED leuchtet, GELBE LED leuchtet nicht, Kein Luftdurchfluss beim Driicken des
Brennertasters.

1. Schitzhaube nicht richtig auf dem Brenner montiert.
a. Prifen Sie den richtigen Sitz der Schutzhaube auf dem Brenner.

2. Falsche Montage des Brennerschalters.
a. Lesen Sie den Abschnitt: Instandhaltung, Brennerkopfer, Griff und Schlauchpacket

3. Defekte Hauptplatine.
a. Wechseln oder reparieren sie die Stromversorgung.

b. Usare gruppi elettrogeni di potenza adeguata.

F. GRUNE LED leuchtet, andere LED leuchten nicht. Die Luft flieRt, Pilotbogen wird nicht gestartet.
1. Defekte Brennerteile.
a. Prifen Sie die Brennerteile und ersetzten Sie sie wenn notig.

2. Luftmenge zu hoch (mehr als 6,5bar).

a. Prufen Sie, ob die Stromquelle von 4 bis 6 Bar Druck bei flieRender Luft hat. Stellen Sie
Druckminderer auf 4,5 Bar.
3. Defekte Hauptplatine.

a. Reparieren bzw. Wechseln.

G. Der Pilotlichtbogen hat gezindet das Gerat schneidet aber nicht.

1. Die Masseleitung ist nicht an das Werkstuck angeschlossen.
a. Prufen Sie, ob die Masseleitung mit dem Werkstuck verbunden ist.

2. Die Netzspannung ist zu niedrig.
a. Benutzen Sie eine kiirzere Zuleitung.

b. Verwenden Sie Generatoren mit entsprechender Leistung.

3. Defekte Hauptplatine.
a. Reparieren bzw. Wechseln.




BHUMAHMUE!
NEPEQ YCTAHOBKOW, NCMNOJNIb3OBAHVEM U NPOBEAEHNEM
TEXOBCNYXUBAHUA YCTPOUCTBA NIASMEHHOW PE3KU BHUMATENILHO

NPOYUTATb JAHHOE PYKOBOACTBO MO 3KCIJYATALINA, OBPATUB
OCOBOE BHUMAHUE HA HOPMbI BE3OIMNACHOCTMW..”

OBLLUWE HOPMbIl BE3OMNACHOCTWU U MEPbLI MPEOOCTOPOXHOCTW.

Balle ycTpoincTBo Ansi nnasMeHHon pesky cHabXeHO COBPEMEHHbBIMM
cuctemamu 6esonacHocTy, GrokupyoWwmnMK paboTy ycTporcTBa 4o
npoBeAeHMs BamMun COOTBETCTBYHOLLEN nNpoBepku. Mpouecc
nnasmMeHHOW pes3ku, HauymHas ¢ 3anana ayrm 1 Bo Bpemsi pesku
TpebyeT HanNpshXeHUsi Toka, NO3TOMYy HeobxoaMmo cobnoaaTtb
onpeneneHHble NpaBuna TeXHUKN 6e30nacHOCTHU.

1 - YBeantbcsa, 4TO reHepaTop 3a3eMrieH, a Ha NMMHUN NUTaHKA HaxoauTcsa paboTatowee

YCTPOWCTBO 3a3eMSIeHNS.

2 - Y6eguTbcs, 4To paboyas NOBEPXHOCTb 3a3eMIeHa.

3 - N3Beratb kOHTaKTa MeTannuyeckomn obpabaTbiBaeMon MOBEPXHOCTU C KOXEN UK

BITAXXHOM OAEXO0MW.

4 - He onupaTbCa 1 He aepxaTtb B pykax obpabaTbiBaemyto NOBEPXHOCTb.

5 - He ocyuiectBnaTb paboTy No peske B NOMELLEHNN C NOBbILLIEHHOW BNAXXHOCTbIO MU HA BIIAXXHOM
NMOBEPXHOCTMU.

6 - He ncnonb3oBaTb 060pyaoBaHue, ecnv ropenka nnmn kabenv noBpexaeHsol.

7 -Mepepn 3ameHon anekTpoaa, PopCcyHkM nnu anddysopa ropenky Bceraa BbiknodaTb annapar.

8 - OTkntoyaTh OT ceTu nuTaroLwmn Kabernb 1 BbIKIIOYaTb reHepaTop nepen nposeaeHnem pabot no
TeXobCny>XMBaHMIO BHYTPY reHepaTtopa.

BHVYMAHWE!

Onepauun No peMoHTY, TEXOBCNYXXMBAHUIO, MYCKY B 3KCMyaTauuo
060pyaoBaHNsA AOMKHBI ObITb BbINOMHEHBI KBANM(ULNPOBAHHBIM NEPCOHANOM;
HeobxoaMMO yUnTbIBaTb PUCK, CBA3AHHbIV C BbICOKUM HaMpPsHKEHWEM B
COOTBETCTBUW C NpaBuiamm TEXHUKN 6e30nacHOCTH.

BHUMAHUE!
Ecnu Bo Bpems npoBeaeHnst paboT no peske oLlyLlaeTca manenwmnin nepenag
HaNpsPKeHUs, NpekpaTuTb paboTbl 4O NOMHOMO YCTPaHEHUST HENONaaKu.

Bo Bpemsi npoBeneHns paboT no peske, oAHY M3 OMacHoCTel npeactaBnser coboin usnyyeHue
3NeKTPOMarHUTHbIX BOJH, Bbl3BaHHbIX 3MEKTPUYECKON Oyron (OnuHa BOMH Koneb6neTtcs oT
MHdppaKpacHOro Ao yNsTPaduoneToBOro nany4yeHus). Takoe nany4yeHme MoXXeT HeraTMBHO CKasaTbCsl
Ha 3pEHUU, Bbi3blBasi KOHBIOHKTUBUT, OXKOTM CEeTYaTKu, ocrnabrieHne 3peHns v T.0., Kpome 3Toro,
KOHLIEHTpaLUusa ynbTpadroneToBoro Uany4yeHus Bbi3biBAET OXOrM KOXU. BaxHo, 4ToGbl onepaTop
MCMonb30Barn COOTBETCTBYIOLLME CUCTEMbI U 3aLLMTHYIO OAeXAay:




1-Mepuatku.

2-dapTyk.

3-Kparwu.

4-O0yBb.

5-3awmTHYI0 Macky (a ny4lue Kacky), 4OCTaTOYHO LUMPOKY NS 3aKPbITUS BCEro
nnua, ¢ 3alWnTHBIMU CTEKNamMun, (PUNLTPYOLLMMU pagnauuio U yMeHbLIAIoLWUMN CUny
cBeTa, NnornoLjaemMyo rnasom.

BHUMAHWE!
He cmoTpeTb Ha anekTpuyeckyto ayry 6e3 3aluThl rnas.

BHUMAHMUE!

Takke onacHOCTb A8 3peHNs NPeaCcTaBnaT cOO0M KPOLLKKM, BbipabaTbiBaeMble
BO BpeMsi paboyero npouecca pesku, WindOoBKN, YNCTKN, KOBKU AN yAaneHus
OKarnuH.

Bo Bpems npoBeaeHnsa aTnx onepaunin Bcerga HageBaTb OYKU.

BAXXHO: Bokpyr paboden 30HblI JOMKHbI ObITb YCTAHOBMNEHbI aHTUOTPaXaroLwme dKpaHbl, YTOObI
nepcoHar, NpoBoaaLLmMn apyrine paboTbl NOGNN30CTU, HE NOABEpPrancsa pagnalmmn dNeKTPUYECKon ayru.

Bo BpeMA npoBeaeHunA pa60T Nno peske Bblpa6aTbIBaPOTCFI ra3bl U BpeaHad MeTarind4eckasa nblisib.
MeTtannbl, NOKPbITbIE UITN coaepXalwne pTyTb, UMHK, CBUHEL N Fpad)I/IT MOryT Bblpa6aTbIBaTb OonacHyro
KOHUEHTpaUuno TOKCUYHbIX ra30B BO BpeEMA PE3KN.

Ons npeaoreBpaweHna nonagaHnda TOKCUYHbIX ra30B B AblIXaTellbHblEe MYTH, HeobGxoaMMo HageBaTb
3alUTHYKO MacCKy, a Takke npoBoanTb pa6OTbI B NpoBeTpnBaeMbIX NOMeELLEHNAX.

B 3aKpPbITbIX MOMELWEHNAX PEKOMEHOYETCA UCMOJ1b30BAaTb MblJ1ECOCHI MO 30HOM PEe3KHN.

BHUMAHUWE!
OyeHb BaXXHO 04MCTUTL OBpabaTbiBaeMbIi MaTepuar, ecriv Ha HeM NPUCYTCTBYIOT raniomabl
(pacTtBopuTEnU NN o6e3xMprBatoLLne BELLECTBA),
4YTOObI HE BblpabaTbiBancs TOKCUYHbLIN ras.
HekoTopble pacTBOpUTENM Ha OCHOBE Xrnopa MOryT pasnaratbCs OT pagnauumn un
BblpabaTbiBaTb hOCreHocoaepXKaLlun ras.

1-U36eratb BO3HNKHOBEHUS BO3ropaHus U3-3a UCKP UM ropsAYvmnX OKamnuH.
2-Ypanutb 13 30Hbl paboTbl roproumne 1 BOCMIaMEHSOLNECS BELLLECTBA.

3-Yb6eantbcs, 4TO cpeacTBa NPOTMBONOXapHOM 6e30MacHOCTN HaxoasaTca BOnm3mn
npoBeaeHnsa pabor.

4-lNomecTuTb reHepartop Tak, 4ToObl ObiNo obecneyeHa BEHTUNALMS 1 BbIOPOC BO3ayxa
yepes peLleTkM Ha NaHensx.

BHUMAHMUE!
He ocywecTBnATbL pe3Ky eMKoCTeln U3-noA roproumx BelecTB UM CMa3oyHbIX MaTepuarnosB.
He ocyuwecTBnATbL pe3Ky 6annoHoB U3-noAa NerkoBoCni1aMeHsALWMUXCs MaTepuanos.
He ocyuiecTBnATbL pe3Ky npu HaxoXaAeHUM B BO3AyXe JIerkoBOCnnaMeHSAoLWUXCA
napoB (6eH3uH).




Mpn npoBeaeHun paboTt no peske, BbipabaTbiBalOTCA WYMbl. YPOBEHb LIyMa 3aBUCUT OT Tuna
NPON3BOANMON PE3KMU.
BH/MAHUE!
Upe3amepHble LWyMbl MOTYT BbI3BaTb ocrabneHve cnyxa. Bo nsbexaHne nopaxeHnsa CriyxoBoro
annaparta ucnornb30BaTb MPUHUMaTb COOTBETCTBYIOLLNE MePbl NPEAOCTOPOXHOCTM.

Mpu npoBeaeHun paboT No peske onepaTop AOMKeH ObiTb 3alUULLEH COOTBETCTBYIOLIMM 0Gpa3somM.
3TO AOMKHO CcTaTb 0OLIYHOWN Mepoit NPEAOCTOPOXKHOCTMH.

BH/MAHUE!
He HanpaBnATb NOTOK ropesikv Ha nogen n npegmeTsl.

[Mepen ycTtaHOBKOW reHepaTopa nrna3meHHON pe3ku NPOBECTU OLIEHKY OKpY>KatoLlen 30Hbl C y4ETOM
cnegyoLwmx NyHKTOB:

1-Y6eauTbces, 4TO OTCYTCTBYIOT Apyrve nutatowme kabenum, KOHTPOsbHbIE NTIMHUK, TernedOoHHbIE Kabernu
UM cuctembl BONM3m OT reHeparopa.

2- YBeguTbCs, YTO OTCYTCTBYHOT TB- 1 pagmonpuemMHuKu.

3- Y6eauTbCcs, YTO OTCYTCTBYHOT KOMMbIOTEPDLI U APYrMe CUCTEMbI KOHTPOSS.

4-Y6eantbcsa, YTO BO6NM3M HeT noaen, Nonb3YLWUXCA KapaAUOCTUMYNATOPaMU WU CAyXOBbIMU
annaparamu.

5-MNpoBepnTb HEBOCMPUMMHYMBOCTbL APYron annapaTypbl, paboTatoLen B 3TON Xe 30HE.

B HekoTopbIX Criyqasx MoryT 3anpallnBaTbCs JONONHUTENbHbIE 3alLUTHbIE Mepbl. YMEHbLUEeHNEe NomMex
MOXET NPOM3BOANTLCA cregyowmm obpasom:

1-Ecnu cywwecTByOT NOMexXu B NMUHW NUTaHWUS, ycTaHOBUTL unbtp EMC mexay nuHuen u reHepaTopom.
2-YMeHblWUTb ANVHY Kabenen Bbixoga C reHepatopa, CroXnTb UX Kak MOXHO Brivke K yCTPOWCTBY.
3-MpaBunbHO 3aKpbITb BCE NaHENN reHepaTopa nocne ocyLwecTBneHnsa paboT no TexobCnyXMBaHMo.
manutenzione.

NNA3MEHHASA OYTA U NMPUHUUN NMPUMEHEHUA NMPU NNA3MEHHOWN PE3KE

\ [Mnasma — MOHU3NPOBAHHLIA a3 NPU HACTOMbKO BbLICOKOW TemnepaTtype, YTO OH HavyuHaet
NPOBOAUTL ANEKTPUYECTBO.

V' Tpouecc peskn ucnonb3yeT nnasMy An8 Nepefadn anekTpUYeckon Ayrv Ha MeTanImuyeckuii
KYCOK, KOTOPbI pacnnaBnaeTcs.

V' Ha roperke ncnonb3yeTca cxaTblil BO3AyX; MUTaHNe — eAMHO ANS MnasMbl, 3aLMTHOO rasa u
rasa oxnaxgeHus.

\ Havano uukna onpegeneHo Oyrown, BO3HMKAKOLWEN Mexay anekTpoaom (oTpuuaTtefnibHas
NONSIPHOCTb) M COMNJIOM ropenku (MonoXuTernbHas NONAPHOCTb) U3-3a 3aMblkaHUSA MexXay ABYMS
anemMeHTamu.

\ Ecnu kocHyTbCA ropenkorn obpabatbiBaemMoro marepuana (NoACOeAMHEH K MITHCOBOW MOMAPHOCTU
TOKa), MeXy 3NeKTPOAOM U MaTepuasioM NPOCKaknBaeT AeXypHas ayra, U BO3HUKaET niia3meHHas
ayra.

V' Ha 3aBoge-usrotoBuUTENe BpeMs yaepKaHWs AeXyPHOIi Ay HACTPOEHO Ha 3 CeKyHAabI; eCru 3a
9TO BpeMS NepexXo He OCYLLECTBUICS, LMKIT aBTOMATUYECKN NpepbiBaeTCS.

Annapat gomkeH ObITb NogcoeanHeH kK cucteme JlnHus - HenTtpans ¢ 3asemneHnem “PE”.
Y6eguTtbes, 4TO COOTBETCTBYHOLLMA TEPMUHAN KNEeMMbI Oblf1 NOACOEeOMHEH K 3eMIie.




NOACOEANHEHUE KABEJIA MACCbI

MoacoeamHnTb 3akuM Kabens maccbl K obpabaTbiBaeMOMy KyCcKy UnM K MeTannudeckon paboyen
NMOBEPXHOCTM C YY4ETOM CleayoLero:

\/ Ybeantbca B XopoLweM KOHTaKTe, O4NUCTUTb U30NALUNK UM OKUCITEHHYHO YacCTb.
\/ MoacoeanHnTb MaccCy Kak MOXHO Onuxe K 30He pe3KN.
\/ Mcnonb3oBaHe MeTannmyecknx Yyactemn, He ABMsoLLNXCS YacTblo O6p868TbIBaeMOI'O

mMartepunana, B Ka4ecTtBe 06paTHOI'O NPOBOAHMKA TOKa PE3KMN MOXKET NpeacTaBsidTb ONMaCHOCTb U JaBaTb
HEKa4YeCTBEHHbIE pe3yribTaTbl PE3KN.
\/ He nogcoeouHsTb Maccy K TOM YacTu, KOTOpad OO0JKHa ObITb cpesaHa.

NOACOEAWHEHME MOPEJIKU ANA NNA3SMEHHOW PE3KU

BAXXHO!: lNepen Havyanom pesku NpoBepuTb NPaBUSIbHOCTb YCTAHOBKM M3HALLMBaEMbIX YacTen, Kak
onucaHo B naparpage «Texobcny>xmBaHne ropenku.

PA3MELUEHUE U NEPEMELUEHUE UCTOYHUKA TOKA

\ BbibpaTb MecTo pa3meLleHus, 4tTobbl Obina goctatodHas umpKynaums Bosayxa 6e3 nbinuv, napos
nnu rasa.
\ Y6eamTbCs, YTO HAYTO HE MELLIAET NMOTOKY BO34yXa OXNaXaeHUs B NepegHnX 1 3agHNX OTBEPCTUSAX
MaLUVHbI.
\ MpegycmoTpeTb CBOGOAHYIO 30HY MUHUMYM B 5 M OT MaLUMHbI.

Mpw nepemeLLeHn MaLrHbl BCeraa BbIHUMATb LUTENCESNb U3 MUTAOLLIEN pO3eTKK, yompaTb LnaHm
N TpyOKn BO n3bexxaHne nx noBpexXaeHus.

NOOCOEOUHEHUE CXATOIO BO3AYXA (Onsa moaenun ¢ ABOMHOMU (hyHKLMEN

PeCCOop BHYTPEHHEero / BHEWWHEro Bo3a

YCcTaHOBUTb pacnpenenuTernbHYo JIMHUI0 YACTOrO U CYXOro CXXaToro Bo3gyxa unm asota, MMHMMarbHble
XapaKTEePUCTUKMN:

HasneHune Bosayxa: 5-10.3 bar (72.5-150 psi)

Hanop: 100L/min. (3.5 cu. ft./min)

BmecTe ¢ yCTPpOMCTBOM NOCTaBNAETCA peayKTop AaBMIeHUA, HACTPOEHHbIN Ha oNTUMaribHble
3Ha4yeHusa 65PSI; 4,5 atm. BHUMAHUE: paBneHue Bo3ayxa Ha BXxoAe He [OMMKHO NnpeBbiwaTth

6 atmoccep. BHMMaHuMe: mawmHa He 6yaeT paboTaTb, ecnv AaBreHne Ha BXxoae CIIULLIKOM
HU3Koe.

OYHKLUN

MO/JEJIb, KOTOPAAA MOXET «BHYTPEHHEI'O HCITOJIB30BAHUSA TOJIBKO C KOMIIPECCOP

N4




MOJEJIb UCITTIOJIB3YETCSA KOMIIPECCOP C BHYTPEHHEI'O C BHEHLTHUM
NCTOYHHUKOM BO31YXA

AIRE)

MABHbIW BbIKITIOYATEJIb ON/OFF (1)
B nonoxeHun ON mawwuHa rotoBa Kk paboTe. Bce KOHTPOSibHbie CXeMbl CUCTEMBbI
akTuBHbI. MNonoxeHne OFF oTkno4YaeT BCe KOHTPOSbHbLIE CXEMBI.

PYYKA PEINYJIMPOBKU TOKA (2)
Mo3BongeT yCTaHOBUTb TOK ANSA pe3Ku B COOTBETCTBUM C NpUMEHEeHuem (TonwmHa
mMaTtepuana/ckopocCTb).

3ENEHbIA UHOWUKATOP (3)

MwuraTb B Te4EeHME HECKOMNBbKNX CEKYHL, NOCIE BKIMOYEHUSA MaLUnHbI, YTOObI y6eanTbCs, YTO KOHAEHCaTopb!
3apsKalTCa U MalluHa rotoBa K pabote.['opuT, Koraa HanpskeHne B NMMHUM HopMarnbHOe — Medf1IeHHO
MUraeT, eCcnun HanpsbkeHue nuHuK Bblwe 260Vac, unun Hmxke 180Vac.

XENTbIA UHOUKATOP (4)

3aropaeTca npu akTmBauumm Tepmo3awuTbl. MegneHHO MuraeT, Korga gaBneHue
CMMLLKOM HU3Koe. (BTo npeaynpexaeHne AeACTBYET TOMbKO NPU NOAKMHOYEHNN BHELLHETO MCTOYHUKA
BO3ayxa)

KPACHbIA UHOUKATOP (5)

lopuT, KOrga ropenka akTuBHa. HYacto muraet B TedeHue 3 CeKyH[ nepen saropaHuem
aexypHon gyru. MeoneHHo MmuraeTt, ecnv gyra peskm He 3aropaeTtcs yepes3 3 CeKyHAbl
nocne AexypHou Oyru.

MAHOMETP (6)

PEOYKTOP OABJIEHUA (7)

OTTAHYTb py4dKy Ana pas3brnokMpoBKW, 3ajaTb Xenaemoe faBrneHue (HOMUHamNbHOEe
paBHseTca 4.5 atm.), HagaBuTb gnsa 6nokupoBaHus. lpumevyaHune: pegykTop He
[OMKeH BbITb HACTPOEH Bbile 6 aTMm.

NOOKNIOYEHUE CXKATOIO BO3AYXA HA MALLUUHA (8)




BO34YLUHbIW BbIKNOYATENb BHYTPEHHEIO / HAPY)XXHOIO BO3[AYXA (9)

\ Hucxoaswas ucnonb3oBatb BHYTPEHHUE KOMNpeccopa. BBepx Ans nogkntoYyeHns reHepartopa Ha
BHELLHWIA OUCK.

MATAIOLLUIA KABESb (10)

KABEJIb U 3AXXWUM MACCbI (11)

FOPENKA (12)
\/ KHOIKY Toperkn Aaendaetcd eaAnHCTBEHHbIM yCTpOVICTBOM ynpaenieHud, KOTOprI7I MOXHO BKIHO4aTb U
OCTaHaBIMBaTb ornepaunn pe3kun.

NOArOTOBKA

BHUMAHUE
OTKMO4MTL reHepaTop OT CeTu nepen CHATUEM YacTen reHepaTopa.

\ CnepoBatb MHCTPYKUMAM B naparpacdax “besonacHocTb 1 ycTaHoBKa” JaHHOMO pyKOBOACTBA.

YACTU TOPEJIKH

V' TpoBepuTb ropenky Ha npeaMeT MpaBUNbLHON cHOPKU. YCTAHOBUTbL YacTU rOpenku
AN )Xenaemoro npuMeHeHns (obpatntbca K naparpady “Bouibop yactein”).
NMPUMEYAHWUE: leHepaTop He ByaeT paboTaTtb, NoKa COMNSio ropernky He YCTaHOBMEHO B rHe30
Ha rofoBKe ropernku.

MUTAIKOLLEE HANPAXEHUE

\ TMpoBepuTb NPaBUILHOCTb HAMPSIXXEHWSI reHepaTopa.

\  Y6eauTbcs, 4TO reHepatop oTBevaeT TpeboBaHMAM MOACOEAUHEHUSA W MOAKMIOYEHUS
K CEeTW.

vV TMNoacoeAuHUTb K CeTU U MOMECTWUTb FMaBHbIN BblkMYaTenb B nonoxeHve ON ans
noaayn HanpsikKeHUs Ha CUCTEMY.

KABEJIb MACCbI
\ YBeanTtbc4, 4To kabenb Macchl coeHeH ¢ obpabaTbiBaeMbIM KYCKOM.

CUCTEMA OYUCTKU (OYUCTKA)

V' YctaHoBuTb nepekntoyatens ON/OFF B nonoxenne ON. MHAMKATOP HanpskeHus TyT
e HayHeT muraTb, 3aTeM 3aropuTcs MOCTOSAHHbIM CBETOM. HaXaTb KHOMKy ropenku ans
Havyana OYUCTKM rasa (pexum npenBapuTenbHOro NOToKa) ANA yoaneHus KoHAeHcaTa
N3 ropenku u cuctembl. Korga ouynctka Bo3gyxa 3aBeplueHa, 3aropaeTcs AeXypHas
ayra.

BHUMAHUE
HE 3axuratb Ayry Bo BpeMsi HacTpoek.

KOHTPOJ1Ib KAHECTBA BO3[YXA

v [Ina KOHTpONs KayecTBa BO34yXa OTKMIOYUTL ropenky (pexum nocne notoka) u
cTekno dunbTpa HanpoTuB ropenku. Cnegbl macna unu Bnarv 6yayT BUOHbI Ha CTeEKne.
HE 3axuraiiTe AexypHyto Ayry Bo BPeMsi MPOBEPKM KayecTBa Bo3ayxa.




BHUMAHMUE: UHCTpYKUMA AN pe3Ku C BHELWHEro MCTOYHMKA CXKaToro Bo3ayxa AeMcTBYyeT TONbKO
Ansi Moaenu, Kotopasi obecnevymBaeT 3Ty (PyHKLUIO.

Mpouecc NnasMeHHo peskn TPebyeTCs MCTOYHUK CXKaToro Bo3dyxa: 3TOT reHepaTop MOXET paboTaTh kKak
C BHYTPEHHE KOMMPECCOpP, KOTOPbIV C UCTOYHMKOM CXaTOro BO3ayXa CHapYXW.

Mcnonb3oBaHne BHELLHENO MCTOYHUKA BO3AyXa MO3BONSET Gonee LUMPOKUIA AManasoH ToKa Pesku U,
cnepnoBaTernbHO, 6onbLUe pexyLlei CoCoBHOCTH.

BbiGepuTe pexum (B NOMeLLEHNM BO3AYX / BO3AYX), KOTOPbLIN Haumy4Lumm o6pa3om COOTBETCTBYET BaLLMM
NOTPEBHOCTAM U CrieayiTe MHCTPYKUMSIM HIDKE:

Bbibepute HyXXHble
NPUNOXEHUS

-8/ Bblpesartb C BHYTPEHHUM Peska c BHewHero Al R@
{% |' KOMMpeccopom MCTOYHMKA BO3ayxa

MaKCuUMalbHbIN TOK = 25A MaKcuMasibHbIN TOK = 28A

HaKOHEYHUK ANamMeTpoM YcTtaHoBUTE Tekyllee
0,65 mm / POPCYHKA
oTMeYeHHbIn “06”

Tok < 20A TOK > 20A

HaKOHEYHUK ANaMeTPOM HaKOHEYHUK AnamMeTpoMm
0,65 mm / POPCYHKA 0,8mm ®POPCYHKA
OTMeYeHHbIn “06” oTMeYeHHbIn“06”

Bbibepute nepekntoyatenem Ha 3agHen (9) pexmm
paboTbl reHepaTopa

PE3KA [MpoaoMmKNTbL PeE3KN

A. PYYHASA PE3KA FTOPENKOM

\ [openky MOXHO gepXxaTb O4AHOW uUNW ABYyMSA pykamu. Beibepute Hanbonee yaobHbIN
crnocob, KOTOPbIM MO3BOSUT NErko KOHTPONMPOBATbL U ABUraTb ropesiky. YCTaHOBUTE yKasaTemnbHbIN
unv 60NbLLIOKV Nanew, Ha KHOMKY ynpaBneHnst ropenkon.

v Jna Havana pe3ku c kpas ob6pabaTbiBaeMOro usgenusa AepXuTe ropenky
nepneHauKynapHoO usgenuto Tak, 4Tobbl HaKOHeYHUK OblN nepen Kpaem msgenusa B
TOYKe, C KOTOPOW HaYnHaeTcs peska.. [N BbINONIHEHWUS OTBEPCTMI HEMHOIO HAKIMOHUTE FroperiKy Tak,
4TOObI UCKPbI OTNETaNU OT Hee, yAepXnBamnTe ropernky Tak, noka He OyayT BbINONIHEHbI OTBEPCTUSA.
MpumevaHne: OTBEPCTUA MOXHO AenaTb B Matepuarne TONWMHON MakCUMyM 2MM.




Fig. A Fig. B

\ Mpy KOHTaKTHOW pe3ke KacanuTech ropernkon obpabaTbiBaemMoro Kycka.
V' TlocTaBuB roperky B MOMIOXeHWe 3anycka, HaxmnTe KHOMKY Ha ropenke. [Mocne nepeoi nogaum
rasa, 3a)»okeTcs BCnomoraTtenbHas gyra, oHa 6yaet ropeTb noka, He 3a)eKeTca ayra pesku.

V' OcHoBHas Ayra ropuT 0 Tex nop, Noka yaepXnBaeTcs
KHOMKa ynpaBieHns, €CNn TONbKO HE OTBECTW rOpesKy
CMUWKOM Aaneko OT M3genust UM ecnu TonbKo
ropenka He nepemeliaeTcsl CrULWKOM MeLNeHHO. =2
Mepemelyanteck BO BpeMs pe3ku. NogaepxunBanTe
MOCTOSAHHYHO CKOPOCTb TakK, YToObl yron Ayru coctasnsn
30° oT HanpaBneHust pesku. /)

Ecnn gyra peskn npepBeTCA Npu HaxaTtoun KHonKe\éL Fig. C
ropenku, BcnomoraTtenbHas gyra aBTOMaTU4eCcKu
3axoKeTCs Yepes 3 cekyHAabl.

V' [1ns BbIKMIOYEHUS roperkn BCEro NuLLb OTNYCTUTE KHOMKY yrpasneHust. MNpy oTnycKaHM KHOMKM
B TEYEHNEe HEeCKONbKO CeKkyHn nogaetcs ras. Ecnu
KHOMKa ropenku yaepXxmBaeTcs npu nogadve rasa, rq
BCMOMOraTenbHas fyra 3axKeTcs CHOBa.

B. BbinonHeHne oTBEPCTUNA C MOMOLLIO PYYHON : - ’
ropesnku
MpumevaHne: Ecnm HeobXoanMMO BbLINOMHUTL
OTBEPCTUS Ha MaTepuane Ha Oonbluen TonwmHe,
4yeM YCTaHOBJIEHO, peKOMeHOyeTCs CHadana
BbINOMHUTbL C NMOMOLLIbIO CBEpria OTBEPCTME ANaMETPOM Mo KpanHen mepe @6 mm ansa obneryeHns
nepgopauunm.

\ [Mpy BbLINONHEHUM OTBEPCTUN C MOMOLLLIO PYYHOW FOpEerikM crierka HakrnoHUTe roperky Tak,
4YTOBObI YaCTMYKM OTNEeTanm OT KOHUA ropesnku, a He Ha Hee (puc. B).

V' 3aBeplmTe nepdopauyio 3a NMHUEN Pe3ku 1N 3aTeM NPOJOIMKUTE pesKy no NuHWK. [depxuTe
ropenky nepneHavKynsapHo uagenuio no 3aseplueHuto nepgopauum (Puc. D).

\ Ouunctnte opCyHKY OT BPbI3r N OCTATKOB Kak MOXHO BbicTpee. OBpbi3rante (hOPCYHKY Unn Xe
onycTuTe ee B pacTBOp, NpegoTepaLLaowmin obpasoBaHne HaneTa.

Fig. B Fig. D

C. PE3KA PELLETYATbIX MOBEPXHOCTEN
[na peskun pewetyaTbiX MOBEPXHOCTEN PEKOMEHOYETCS YCTaHOBUTL TOK pe3kn oT 20 o 34A

BHUMAHUE

Omknodume 2eHepamop om numaHus rneped CHAmMuUeM KoMrnoHeHmos 2opesnku. Obpamumbcs K
npasunam mexHuku 6esonacHocmu (Ha4arno daHHbIX UHCMpyKyul). Y6edumbcs, 4mo ornepamop Hadersn
rnepyamku, e20 3peHue U CryX 3auuuieHbl. Ybedumscs, onepamop He kacaemcsi o6pabambieaemo20
Mamepuarna npu pabomaroujeli 2operike.

BHUMAHUE
BpbI3rv B npouecce pe3ku MOryT HAHeCTU BpeA OKpaLleHHbIM U 06U 0BaHHbLIM NOBEPXHOCTAM
(nnacTuk, meTann, cTekno).

anMeanMe: AKKypaTHO 06paLI.|,aTbCSI C COegUHeHUAMU roperiku.




BHUMAHMUE: 310 o4eHb BaXXHO NMpouuTaTb criegyrowme UHCTPYKUUK, npexae 4Yem BbIOpaTb
pacxogHble maTepuanbl Ans akena. 3To NO3BOSMUT NPeaoTBPaTUTL NOBpeXAeHUe chakesn U MalUUHbI.

[na 3ameHbl KOMMOHEHTOB ropenku, crnegosaTtb MHCTPyKumsam: NMPUMEYAHUE. HakoHeuHurk, anddysop
N 3NEeKTPOA yCTaHOBMEHbI BMeCTe B (hopcyHKke. HanpaBuTb ropernky BBEpX, YTOObl 3TV KOMMNOHEHTbI HE
BbINanun n3 OpPCyHKM.

BHUMAHME: lNeped 3ameHOU KOMITOHEHMO8 20peJiKu, No0o)x0amb, Moka oHa A0CMamo4YHO
oxsiadumcs.

1. CHATb POPCYHKY ropenku.

2. CHATb HaKOHEYHUK, ANddY30p 1 3NEKTPoL.

3. YCTaHOBUTb HAaKOHEYHUK, ANGdY30p 1 ANEKTpoL.

4. 3aBepHyTb BPY4HYO OOPCYHKY B rHE3[€e Ha rofloBke ropesiki. [IpoKOHTponMpoBaTb, Kak hopcyHka
3aBopaymnBaeTcs no pesbbe Ha ropesnke.

PE3KW C BHYTPEHHEN KOMNPECCOP

HakoHe4YHuk duamempom 0,65 mm

FA30BbI INOOY30P .

Tok pe3ku

MakcumasibHoU SJIEKTPO4
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Bo BpeM4d OCyLUeCTBIIEHNA PE3KM MOTYT BO3HUKATb ,D,ereKTbI, Bbl3BaHHbIE:

\' HepgocTaTouyHoe npoHUKHOBEHME :  CRMLLKOM BbICOKas CKOPOCTb PE3KY;
[openka CNULWKOM HaKrnoHeHa;
CrnvLwKoM TOMCTbIN KYCOK;
CriMLLKOM HU3KN TOK Pe3KMU;
KOMMOHEHTbI rOpenku N3HOLLEHDI;
HeopurnHanbHble 3an4acTy;

\' Pa3pbIB ayru pesku: CrnvwwKomM HM3Kasa CKOpPOCTb Pe3ku;
Crnvwkom 60nbLLIOE pacCTOAHNE MEXY FOPErikon U KyCKOM;
JIHMA nepemMeHHOro Toka HM3kasi — yMEHbLUNTb TOK Ha BbIXOAE;
KOMMOHEHTbI rOpenku N3HOLLEHbI;
HeopurnHanbHble 3an4acTy;
Kabenb maccbl OTCOEANHEH;

\' YpesmepHoe o6pasoBaHue okanuHbICMULLKOM HWU3Kas CKOPOCTb Peski (Marno oKanuHbl);
CrnmwkoM BbiCOKasi CKOPOCTb Pe3kM (MHOMO OKasnuHbl);
Crnvwkom 60nbLLIOE pacCTOAHNE MEXY FOPErikon U KyCKOM;
CriMLLKOM HWU3KN TOK PE3KMU;
KOMMOHEHTbI rOpenku N3HOLLEHbI;
HeopurnHanbHble 3an4acTy;

\' TOTpes nop, HaknoHOM HenpaBunbHOE MOMOXEHME FOPEnKn; HECUMMETPUYHbBIN 1/
(He NnepneHanKynsipHbIN): NN HenpaBUIibHbIA N3HOC OTBEPCTUS POPCYHKU; cnanka
KOMMOHEHTOB ropersiku;

Huskoe nasneHue Bo3ayxa;

\' YpesmepHblit N3HOC rOPenkKy Bonbluas TonwmHa matepuana;

N 9NeKTPOaO0B: Bosgyx He ouuLleH (Bnara - macro);
Upe3mepHbIn 3apsg OeXypHOU Oyru;
[openka HenpaBubHO NOACOEAMHEHA;
HakoHeYHUK ropenkn kacaeTcs martepmana,
[MoBpeXxaeHbI/0TCYTCTBYIOT KOMMOHEHTbI MOpesiku;
HeopurnHanbHble 3an4acTu.

PaboTbl N0 TEXHNUYECKOMY OOCMYXXMBAHMIO reHepaTopa MOryT NPOM3BOAUTLCSA TOMbKO NPU HanNM4mum
COOTBETCTBYIOLMX TEXHUYECKMX 3HAHUA N HEODOXOOAMMOro MHCTPYMEHTa, B MPOTUBHOM cryyae
obpatntbca B Grivkanmnm LEHTP TEXHNYECKON NOMOLLIN.

BHUMAHUE!
Hu B KOeM criyyae He CHUMaTb NaHeNnu € UCTOYHMKA TOKa U He pa3bupaTb ropersiky, He
OTKIIOYUB YCTPOMUCTBO OT ceTU. MPAMON KOHTAKT C YacTAMU YCTPOMCTBA NoA HanpsiXkeHUeM
MOXET MPUBECTU K MNOPAXKEHUIO INIEKTPUYECKUM yaAapPOoM.

BJIOK
Kaxgble 3-4 mecsaua npoBepsTb (Takke B 3aBUCUMOCTM OT BPEMEHU UCMONb30BaHUA) reHepaTop,
YUCTUTb M yAANATb rPA3b C MOMOLLBKO CXKaToro Bo3ayxa.

BHUMAHWE!
[na 4ncTkM MCnonb3oBaThb TONBKO CYXOW CXaTbi BO3aQyX. He HanpasnsaTb CTPyto BO3dyxa Ha
3NEKTPOHHbIE CXEMbI.
epnogunyeckn ounwante ounsTp-KapTPULX N3 KoMnpeccopa Ans npeaoTBpaleHns ytedek (puc. E)




F'OPEJIKA

lMepuogmyeckn NpoBepsATb COCTOAHME U3HOCA FOpPenkn (B 3aBUCUMOCTHM OT YacTOThbl MCMOMb30BaHUSA U

NOSIBIIEHNSA N3HOCA) U €€ KOMMOHEHTOB:

Hepxaternb opCyHkn: BpydHyYO CHATb FOMOBKY ropernku. AKKypaTHO NMOYUCTUTb U 3aMEHUTb, ecriv

noespexaeHa (neperopanue, gecdopmaumns, obpasoBaHme TpeLumH). NpoBepuTb LENOCTHOCTL BEPXHEN

MeTannImMyeckon 4acTu.

dopcyHka: MpoBepuUTb OTBEPCTME NMPOXOXKAEHUS MSIA3MEHHOMN OYIN U BHYTPEHHUX U BHELLUHUX

nosepxHocTen. Ecnu gnameTtp oTBEpCTUA paclumMpeH unmn edopmMmpoBaH, 3aMeHUTb POPCYHKY. Ecrnn

NOBEPXHOCTU OKUCHEHBI, MOYUCTUTb HaXKga4YHoW Bymaromn.

Konbuo pacnpegenenus Bosgyxa: Y6eamTbCs, YTO HET neperopaHus unm obpasoBaHnsA TPELUWH,

OTBEpPCTUA AN BO3AyXa AOSMKHbI ObITb CBOGOAHBIMW. ECrM €CTb NOBpEeXAeHUs, HeMeaTIEHHO 3aMEHNTb.

OnekTpoa: 3aMeHuTb anekTpon, korda rnybuHa kpaTtepa, obpasyloLerocs Ha NOBEpPXHOCTU, paBHa

NPUMEPHO 2 MM.

BHUMAHMUE!

Mepepn ocyuwecTBneHMeM paboT BbKaaTb BpeMs ANs OXNaXOeHUS ropesiku;

PekomeHayeTcs 3aMeHsATb 3neKkTpoa U KOHEYHUK OOHOBPEMEHHO;

Cobntogatb NopsAaoK YCTaHOBKM KOMMOHEHTOB roperiku (06paTHbI MO OTHOLLEHUIO K pa3bopke);

ObpawaemM BHUMaHWe, YTO KOMbLO pacnpeaeneHnsi yCTaHOBIIEHO B MPaBUSTbHYH CTOPOHY;

3aHOBO yCTaHOBUTb DOPCYHKY, Crierka HaxkaB 1 3aBepHYB BPYYHYHO.

He ycTtaHaBnmBaTb (popcyHkM 6e3 anekTpoaa, yCTponcTea 3anana, guddys3opa u HaKOHEYHUKA;

CBOEBpEMEHHOCTb 1 NPaBUIbHOCTb NPOBEAEHUSA NPOBEPOK KOMMNOHEHTOB ropenkyu HeobXxoanMbI

Ans 6e3onacHoOCTX 1 NpaBuibHOM paboTbl yCTPOUCTBA.

KOPI1YC IOPEJIKU, PYYKA U KABEJIb

V' OBbIYHO 3TN KOMMOHEHTbLI He TPebYIOT CrieLmanbHOMo YX0Aa, KpoMe Nepuoauyeckoro KOHTPOIS
n YncTkm 6e3 ncnonb3oBaHus pacteBoputenen. Ecnn BcTpevaeTcsa HapyweHue nsonaumm
(HagnoMmbl, TpELLMHbI) nnin ocnabneHne anekTpuYeCcKom NPOBOAMMOCTU, FOpesky Henb3da donbLue
ncnonb3oBaTthb U3-3a HecobnoaeHus TpeboBaHun 6esonacHocTU. B 3ToM criydyae peMOoHT AOoMmKeH
ObITb OCYLLIECTBIIEH HE HA MECTe, a B creLmanM3MpoBaHHOM LIEHTPe, rae MOXHO ByaeT npoBecTH
UCNbITaHUS YCTPOMCTBA NOCME PEMOHTA.

[na coxpaHHOCTM achpekTUBHOM paboTbl ropenku n kabens HeobxoaAMMO NPUHUMATL CreayLLmMe Mepbl:

2// He kacatbcsa ropenkon n kabenem ropsunx unm packaneHHblX NpeameToB.

\/
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He nogBepraTb kabenb YpeamepHbIM TArOBbIM YCUITUSIM.

He npoTtacknBatb Kabesb No pexyLmnm, oOCTpbIM 1 abpa3nBHbIM NOBEPXHOCTSAM.

Cobupatb kabenb B MOTOK, KOra ero AnvHa YypesmepHa.

He ctaBuTb NpegmeToB Ha kaberb.

®unbmp cxxamoao eo3dyxa

Ha reHepaTope yCcTaHOBMEH (PUMBTP CXaTOro Bo3gyxa C PyYKOW Ana PyYHOM OYUCTKM OT KOHAEeHcaTta
(NpoAyBOYHbIVM KNanaH pacnofioXXeH Ha HWXKHEW 4YacTu MawwuHbl). HeobxoamMmo nepuoamnyecku
OCYLLECTBIATb OYUCTKY, yaansis napbl unu macno. Nepen YMCTKON BbIKNIOYUTE reHepaTop 1 OTKITYnTe
ero ot Bnactu. logHMMuTe MalunHy, 4To6bI 4OCTUYbL BbIMYCKHOW KnanaH, pacrnofioXXeHHbIN Ha HUXHEN
(puc. F). OTkponTe knanaH, NOBEPHYB €ro NPOTMB YacOBOW CTPENKN U NOBECUTb KoHAeHcauun. MNocne
NPOAYBKM Ype3BbIYaNHO BaXXHO, YTOObI KnanaH NroTHO 3aKkpbiTa, NOBEPHYB MO YacOBOW CTPErKe.
BHUMAHME: HeBbinonHeHne 4YTOObI 3aKpbIiTb 3TOT KflanaH MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HOMY

NOBpPEXAEHUIO FOPEenkKu.
Ecnn kapTpmax rpAsHbii, Bbl AOMKHbI OyaeTe 3aMeHUTb ero Ans npeaoTBpalleHUs yTeyek.
BHumaHue: mawuHa He GypeT paboraTb, eCnvM gaBneHMe Ha BXoAe CIIMWKOM HU3Koe.
He ncnonb3yunTte pacTtBoputenu ans o4UCTKN puUnbTpa, UCNOoNb3ynuTe TONbKO MbINIbHOW BOAOM.
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X. MPOBJIEMA

1. MpnymHa
a. [MpoBepka/YcTpaHeHue.

A. lHOukaTop CEeTU He ropuT, BEHTUNATOP He paboTaeT.

1. MNMpepbiBaTENb PA30OMKHYT.
a. 3aMKHYTb BbIKSlO4aTenb.

B. Mngukatop cetn ON, xentbii nugnkatop neperpesa ON.

1. YCTpoOnCTBO neperpenocs.
a. YbeguTtbes ,4TO MalimHa He paboTana 6onblue nonoXXeHHoro paboyero uukna

2. YT0-TO MeLwaeT NoToKy BO3ayxa.
a. OceoboaunTb NpocTpaHcTBo (MpumepHO 0,5 M) BOKPYr MaLUUHbI.

3. KopoTkoe 3amblikaHue ropesnku. TyT xe 3aropaetca MHAMKATop rneperpesa, a ycTpomucTBO
npekpawlaet pabory.
a. [MpoBepuTb NPaBUNIbLHOCTb YCTAHOBKN KOMMNOHEHTOB rOPEnKM, MCKMIOYNTb BO3MOXHOCTb
BO3HWMKHOBEHUS KOPOTKOIO 3aMblKaHWS rOfIOBKN rOpenkua.
C. Mngukatop cetn ON, nHankaTop neperpeBa/HeAOCTAaTOMHOIO AaBfEHNUS MUraeT, HET NOTOKa BO3ayxa
B (hase ouncTkm n npeaBaputensHon gase paboThbi.

1. He nogcoeauHeH ras nnmn H1U3koe gaBneHune.
a. . YbeauTbcs, 4YTO AaBneHune rasa He Huxe 72.5 psi (5 BAR) Bo BpeMsi O4YUCTKN NN B
npegBapuTensHon pase paboTbl, HacTpouTb Ha 4.5 bar (65 psi).
2. duNbTp UK NUHKSA Bo3ayxa 3abnoknpoBaHa,
a. 3aMeHnTb KapTpuaxk punetpa. Yoeantbcs, 4To NMMHUM BO3AyXa U NoacoeaHeHNe roperiku
HEe CKpY4€eHbI/U30rHYTbI.
D. Nnankatop cetn ON, nHamkaTop neperpeBa/Hea4oCcTaToOMHOro AaBfiEHNSA HE ropuT, HET MOTOKa
BO34yXa, Korga Haxkata KHOMKa roperiku.

1. dopcyHKa He BCTaBfieHa B ropersiky.
a. [poBepuTb NPaBUIbHOCTb YCTAHOBKM (POPCYHKM B FONOBKE rOPErKU.

2. He paGoTaeT KHoMKa ropernku, HenpasubHOe coeguHeHNe YacTel ronoBKumo.
a. ObpaTnTbes k naparpady 06CnyXMBaHUsi YacTen rofloBKM FOPErKu.

3. MNoBpexaeHa nnarta
a. MNo4YnHUTL/3aMeHNTb reHepaTop.

E. MHankaTop cetn ON, nHOMKaTop neperpeBa/HEAOCTATOMHOMO AaBMeHUs He rOpuUT, ra3 BbIXOOMWT.
Fopernka He 3aXuraeT OeXYpHYLo ayry.

1. YacTtu ropenkn ¢ gedekTom
a. [NpoBepuTb KOMMNOHEHTbI FOPEnkKK, NP HEOH6XOANMOCTM 3aMEHUTb

2. Cnuwkom BbICOKOE JaBfieHme rasa.
a. YcTtaHOBUTb AaBrieHne Ha 3HadveHue 65 psi (4.5 BAR).

3. MNoBpexaeHa nnarta
a. MNo4YnHUTL/3aMeHNTb reHepaTop.

F. Fopenka 3axuraet A4eXypHYIO Ayry, HO HE PEXET.

1. He nogcoeanHeH kabenb Macchl.
a. YbeanTtbes, 4To kKabernb Macchl CUENnneH ¢ MeTanmMyeckum KyCKOM.

2. HanpsihxeHne Ha BXxoge CrnLLIKOM HU3Koe
a. cnonb3oBaTb Kak MOXHO 6onee KOPOTKUIA YONUMHUTENb.

b. Mcnonb3oBaTb reHepaTopoB JOCTAaTOYHON MOLLHOCTH.

3. MNoBpexaeHa nnarta
a. MoynHnTL/3aMeHNTb reHepaTop.







SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale ¢ stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L’UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de I’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements €lectriques et électroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de 1’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher lhrer Verantwortung, das Gerdt an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeriten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate Sammlung und das Recyceln Ihrer alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung tragt zum Schutz der Umwelt bei und gewdhrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefahrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerite zum
Recyceln abgeben kdnnen, erhalten Sie bei den drtlichen Behdrden, Wertstofthdfen oder dort, wo Sie das Geridt erworben haben.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquiri6 el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, € sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservagdo dos recursos naturais ¢ garantem que os
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a saude das pessoas e 0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.
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