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INTRODUZIONE

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto
per effettuare il taglio al plasma. L'apparecchio € adatto al taglio di materiali che
conducono l'elettricita (metalli e leghe). Puo essere collegato a gruppi elettrogeni
con potenza uguale o superiore a quella riportata in Tab. 2. Grazie alla tecnologia
inverter che consente di ottenere prestazioni elevate con peso e dimensioni ridotti,
la macchina & maneggevole e facile da trasportare.

DESCRIZIONE MACCHINA FIG. 1

1. Selettore 2T / 4T

2. Led4T

3. Led2T

4. Led diavviso Warning

5. Indicatore di taglio

6. Ledtestgas

7.  Manopola di regolazione

8. Pulsante test gas

9.  Selettore post gas

10. Connessione di trigger torcia
11. Connettore torcia

12. Presa (+) per pinza massa
13. Connessione ingresso aria
14. Regolatore di pressione aria
15. Manometro

16. Interruttore
INSTALLAZIONE

L'installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della
norma IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento deve av-
venire a macchina spenta tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del
prodotto. La tensione di alimentazione deve essere quella riportata sull’etichetta
dati applicata sul prodotto. La presa dell'impianto a cui € collegata la macchina
deve avere il collegamento di terra. Utilizzare la macchina con un sistema elettrico
che abbia caratteristiche di alimentazione e protezione compatibili con la corrente
necessaria per I'utilizzo. Per maggiori dettagli riferirsi all’etichetta dati.

ACCENSIONE

Attenzione: Usare tutte le precauzioni necessarie scritte nel manuale generale di
sicurezza prima di utilizzare la macchina, leggere attentamente i rischi associati
con il processo di taglio al plasma.

TAGLIO AL PLASMA (FIG A-1/ FIG. A-2)

Il tipo di torcia per il taglio al plasma specifico per I'utilizzo di questa macchina &

IC SG-55.

. Collegare il connettore della torcia plasma alla presa della macchina avvitan-
do a fondo la ghiera in modo da assicurare una buona connessione.

. Collegare il connettore di trigger torcia alla presa della trigger della macchina
assicurare una buona connessione.

. Collegare il connettore della pinza massa alla presa della macchina ruotando
I'attacco in modo da assicurare una buona connessione. Collegare la pinza
di massa al pezzo da tagliare cercando di stabilire un buon punto di contatto
tra il metallo e la pinza, il piu vicino possibile alla zona da tagliare.

. Collegare I'alimentazione dell’aria alla macchina.

. Regolare la pressione dell’aria tra 3.5 e 6 bar.

. Inserire la spina di alimentazione nella presa di corrente dell'impianto e ac-
cendere la macchina posizionando linterruttore ON/OFF sulla posizione I.

. Ruotare la manopola “7” per selezionare la corrente di taglio desiderata. Se-

lezionare tramite il tasto “1” se si vuole lavorare in modalita 2T o0 4T:

2T Premere il pulsante della torcia per avviare la macchina; questa iniziera

immediatamente a lavorare. Rilasciare il pulsante della torcia per fermare la

macchina.

4T Prima Pressione: Premendo il pulsante della torcia per la prima volta,

la macchina si imposta sulla corrente iniziale. Primo Rilascio: Rilasciando

il pulsante, la macchina passa alla corrente di lavoro, utilizzata per la fase

principale della saldatura o del taglio. Seconda Pressione: Premendo nuova-

mente il pulsante, la macchina passa alla corrente di fine. Secondo Rilascio:

Rilasciando il pulsante una seconda volta, la macchina cessa di operare.

. Iniziare I'operazione di taglio con tutte le protezioni necessarie per la sicu-
rezza.

. Al rilasciato del pulsante, 'aria continua ad uscire dalla torcia per consentire
alla torcia stessa di raffreddarsi. E’ bene non spegnere I'apparecchio prima
della fine di questo tempo. Tramite il tasto “9” & possibile regolare il tempo
di post gas.

. A lavoro ultimato spegnere la macchina.

OPERAZIONE DI TAGLIO

1. Tenendo la torcia perpendicolare al materiale da tagliare, portare I'ugello del-
la torcia a contatto del pezzo.

2. Spostare la torcia sulla superficie del pezzo lungo la linea ideale di taglio con
avanzamento regolare.

3. Adeguare la velocita di taglio in base allo spessore ed alla corrente selezio-

nata, verificando che I'arco uscente dalla superficie inferiore del pezzo assu-
ma un’inclinazione di circa 15° sulla verticale in senso opposto alla direzione
dell’avanzamento.

PROTEZIONE DA CORTOCIRCUITO

Quando viene rilevato un cortocircuito, la macchina interrompe la corrente di usci-
ta per evitare di rimanere in uno stato di alta corrente continua. Talvolta, pud anco-
ra persistere una corrente di uscita minima; I'utente dovrebbe quindi evitare il piu
possibile di causare cortocircuiti tra I'elettrodo e il pezzo da lavorare, e mantenere
una distanza di sicurezza, specialmente quando si utilizzano elettrodi alcalini. In
caso di cortocircuito, & importante rimuovere rapidamente la condizione di corto-
circuito. Se necessario, e se cio risulta conveniente, spegnere prima il dispositivo
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e poi procedere con le operazioni di risoluzione del problema.

PROTEZIONE DA SURRISCALDAMENTO

I ciclo di lavoro della macchina che puo essere utilizzata senza surriscaldarsi € di
10 minuti. Ad esempio, una taglio con 20A -30% ha un ciclo di taglio continuo a 20
A per 3 minuti e poi deve raffreddarsi per il restanti 7 minuti ad una temperatura
ambiente di 40° C per impedire che si surriscaldi. Utilizzando la macchina con il
corretto ciclo di lavoro in funzione della corrente selezionata permette di evitare il
surriscaldamento. In caso di surriscaldamento, un led giallo (FIG 1, C) indica che
la protezione termica & attiva. E’ possibile continuare ad utilizzare la macchina
quando il led & spento.

FILTRO ARIA COMPRESSA

Il filtro & provvisto di scarico automatico della condensa ogni qualvolta viene scol-
legato dalla linea aria compressa. Ispezionare periodicamente il filtro, se si osser-
va presenza d’acqua nel bicchiere puo essere eseguito lo spurgo manuale spin-
gendo verso I'alto il raccordo di scarico. - Se la cartuccia filtrante & particolarmente
sporca € necessaria la sostituzione per evitare eccessive perdite di carico.

DIFETTI DI TAGLIO PIU COMUNI

Durante le operazioni di taglio possono presentarsi dei difetti di esecuzione che
non sono normalmente da attribuire ad anomalie di funzionamento dell'impianto
ma ad altri aspetti operativi quali:

1. Penetrazione insufficiente o eccessiva formazione di scoria:

Velocita di taglio troppo elevata.

Torcia troppo inclinata.

Spessore pezzo eccessivo o corrente di taglio troppo bassa.
Pressione-portata aria compressa non adeguata.

Elettrodo ed ugello torcia usurati.

Puntale porta ugello inadeguato.

Mancato trasferimento dell’arco di taglio:

Elettrodo consumato.

Cattivo contatto del morsetto del cavo di ritorno.

Interruzione dell’arco di taglio:

Velocita di taglio troppo bassa.

Distanza torcia-pezzo eccessiva.

Elettrodo consumato.

Intervento di una protezione.

Taglio inclinato (non perpendicolare):

Posizione torcia non corretta.

Usura asimmetrica del foro ugello e/o montaggio non corretto componenti
torcia.

Inadeguata pressione dell’aria.

Usura eccessiva di ugello ed elettrodo:

Pressione aria troppo bassa.

Aria contaminata (umidita, olio o di altri contaminanti).

Porta ugello danneggiato.

Eccesso d’'inneschi d’arco pilota in aria.

Velocita eccessiva con ritorno di particelle fuse sui componenti torcia.
La lunghezza media del taglio.

La qualita dell’aria (presenza d’olio, d’'umidita o di altri contaminanti).
La perforazione del metallo o il taglio partendo dal bordo.

La distanza torcia-pezzo non appropriata quando si taglia.
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MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da personale qualificato
nel rispetto della norma (IEC 60974-4).

RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Codice di errore

Quando la macchina presenta un guasto, & possibile comprendere il tipo di guasto
attraverso il codice di errore visualizzato sullo schermo.

Codice |Descrizione

EO01/FO1 Surriscaldamento

E02/F02 | Tensione di ingresso troppo alta o troppo bassa

EO03/F03 | Ugello esterno (coppa) non installato

E04/F04 | Anomalia della pressione di ingresso

E05/F05 Interruttore della torcia chiuso prima dell’accensione

EO06/F06 | Ugello interno ed elettrodo non sono separati

EO07/FO7 | Ugello interno ed elettrodo non possono essere resettati

EO08/F08 Sovracorrente

EQ09/F09 Cortocircuito in uscita o linea di feedback della tensione anomala

E10/F10 Torcia chiusa, nessuna uscita

E11/F11 Eccezione di comunicazione

E13/F13 | Corrente di uscita anormale (corrente inferiore al valore impostato)

E14/F14 | Guasto di fase della tensione trifase di ingresso

E15/F15 !_a selezione della tensione non corrisponde alla tensione di
ingresso

E16/F16 | Guasto del sistema di raffreddamento ad acqua

E19/F19 | Alimentazione da 15V difettosa

E20/F20 | Corrente del ventilatore eccessiva

E21/F21 La tensione NTC & superiore a 3,3v, NTC non connesso




PROBLEMI COMUNI E SOLUZIONI

Problema Soluzione

EO01/F01 Surriscaldamento Attendere che la macchina si raffreddi alla temperatura normale, dopodiché potra continuare a funzionare.

E02/F02 Tensione di ingresso troppo alta

Controllare I'alimentazione e sostituire la corrente con una tensione ragionevole.
o troppo bassa

E09/F09 Cortocircuito Separare fermamente la torcia di saldatura dal pezzo da lavorare e spegnere la saldatrice se necessario.
Macchina non si accende Verificare che il cavo di ingresso sia integro, che 'alimentazione sia attiva e che la tensione di ingresso sia normale.
E10/F10 Torcia chiusa, nessuna uscita Controllare che il cavo di massa e il cavo di controllo siano correttamente connessi.

Controllare la connessione di massa, regolare le impostazioni in base al tipo di materiale da saldare e sostituire I'elettro-

Instabilita dell’arco -
do se necessario.

Qualita del taglio scadente Verificare che la pressione di taglio sia corretta; ridurre la velocita di taglio in modo appropriato; aumentare la corrente.

Il pezzo non ¢ stato tagliato Spessore del pezzo troppo grande; aumentare la corrente di uscita.
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INTRODUCTION

This device is a direct current (DC) inverter generator suitable for plasma cutting.
The device is suitable for cutting conductive materials (metals and alloys). It can be
connected to generators with power equal to or greater than that shown in Tab. 2.
Thanks to inverter technology that allows high performance with reduced weight and
dimensions, the machine is handy and easy to transport.

MACHINE DESCRIPTION FIG. 1
1 2T / 4T selector

2. ATLED

3 2T LED

4.  Warning LED

5.  Cutting indicator

6. GastestLED

7. Adjustment knob

8. Gas test button

9. Post gas selector

10. Torch trigger connection

11.  Torch connector

12. (+) socket for ground clamp
13. Airinlet connection

14. Air pressure regulator

15. Pressure gauge

16. Power switch

INSTALLATION

Installation must be carried out by qualified personnel in compliance with IEC 60974~
9 and national and local regulations. Lifting must be done with the machine off using
the handle positioned on the top of the product. The supply voltage must be that
shown on the data label affixed to the product. The socket of the system to which
the machine is connected must have the ground connection. Use the machine with
an electrical system that has power supply and protection characteristics compatible
with the current required for use. For more details refer to the data label.

POWER ON

Caution: Use all the necessary precautions written in the general safety manual
before using the machine, carefully read the risks associated with the plasma cutting
process.

PLASMA CUTTING (FIG A-1/ FIG. A-2)

The type of plasma cutting torch specific for use with this machine is IC SG-55.

. Connect the connector of the plasma torch to the machine socket by fully ti-
ghtening the ring nut to ensure a good connection.

. Connect the torch trigger connector to the trigger socket of the machine to
ensure a good connection.

. Connect the ground clamp connector to the machine socket by rotating the
attachment to ensure a good connection. Connect the ground clamp to the
workpiece trying to establish a good point of contact between the metal and the
clamp, as close as possible to the area to be cut.

. Connect the air supply to the machine.

. Adjust the air pressure between 3.5 and 6 bar.

. Insert the power plug into the power socket of the system and turn on the ma-
chine by placing the ON/OFF switch to the | position.

. Turn the knob “7” to select the desired cutting current. Select using key “1” if
you want to work in 2T or 4T mode:

— 2T Press the torch button to start the machine; it will immediately start working.
Release the torch button to stop the machine.

— 4T First Press: By pressing the torch button the first time, the machine is set
to the initial current. First Release: By releasing the button, the machine swi-
tches to the working current, used for the main phase of welding or cutting.
Second Press: Pressing the button again, the machine switches to the end
current. Second Release: Releasing the button a second time, the machine
stops operating.

. Start the cutting operation with all the necessary safety protections.

° When the button is released, the air continues to come out of the torch to allow
the torch itself to cool down. It is good not to turn off the device before the end
of this time. Using key “9” it is possible to adjust the post gas time.

° When work is finished, turn off the machine.

CUTTING OPERATION

1. Keeping the torch perpendicular to the material to be cut, bring the torch nozzle
into contact with the piece.

2. Move the torch on the surface of the piece along the ideal cutting line with
regular feed.

3. Adjust the cutting speed according to the thickness and the selected current,
checking that the arc coming out of the lower surface of the piece takes on an
inclination of about 15° on the vertical in the opposite direction to the direction
of advancement.

SHORT-CIRCUIT PROTECTION

When a short circuit is detected, the machine interrupts the output current to avoid
remaining in a state of continuous high current. Sometimes, a minimum output cur-
rent may still persist; the user should therefore avoid causing short circuits between
the electrode and the workpiece as much as possible, and maintain a safe distance,
especially when using alkaline electrodes. In case of short circuit, it is important to
quickly remove the short circuit condition. If necessary, and if convenient, first turn
off the device and then proceed with troubleshooting operations.

OVERHEATING PROTECTION

The duty cycle of the machine that can be used without overheating is 10 minutes.
For example, a cutting with 20A -30% has a continuous cutting cycle at 20 A for 3
minutes and then must cool down for the remaining 7 minutes at an ambient tempe-
rature of 40° C to prevent overheating. Using the machine with the correct duty cycle
based on the selected current allows avoiding overheating. In case of overheating,
a yellow LED (FIG 1, C) indicates that thermal protection is active. You can continue
to use the machine when the LED is off.

COMPRESSED AIR FILTER

The filter is equipped with automatic condensate drain every time it is disconnected
from the compressed air line. Periodically inspect the filter, if water is observed in
the glass, manual purging can be performed by pushing the drain fitting upwards. - If
the filter cartridge is particularly dirty, replacement is necessary to avoid excessive
pressure drops.

MOST COMMON CUTTING DEFECTS

During cutting operations, execution defects may occur that are not normally attribu-
table to malfunctions of the system but to other operational aspects such as:
1. Insufficient penetration or excessive slag formation:

Cutting speed too high.

Torch too tilted.

Piece thickness excessive or cutting current too low.

Inadequate compressed air pressure-flow.

Worn electrode and torch nozzle.

Inadequate nozzle holder tip.

Failure to transfer the cutting arc:

Worn electrode.

Poor contact of the return cable clamp.

Cutting arc interruption:

Cutting speed too low.

Excessive torch-piece distance.

Worn electrode.

Intervention of a protection.

Inclined cut (not perpendicular):

Incorrect torch position.

Asymmetric wear of the nozzle hole and/or incorrect assembly of torch com-
ponents.

Inadequate air pressure.

Excessive wear of nozzle and electrode:

Air pressure too low.

Contaminated air (moisture, oil or other contaminants).

Damaged nozzle holder.

Excess pilot arc strikes in air.

Excessive speed with return of molten particles on torch components.
The average length of the cut.

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

The perforation of the metal or cutting starting from the edge.
Inappropriate torch-piece distance when cutting.
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MAINTENANCE
Any maintenance must be carried out by qualified personnel in compliance with the
standard (IEC 60974-4).

TROUBLESHOOTING

ERROR CODE

When the machine has a fault, it is possible to understand the type of fault through
the error code displayed on the screen.

Fault Description

EO01/FO1 | overheating

EO02/F02 | The input voltage is over or under voltage

EO03/F03 | External nozzle (cup) not installed

E04/F04 | Input pressure anomaly

E05/F05 | Torch switch closed before turning on

EO06/F06 | The inner nozzle and electrode are not separated

EO7/FO7 | Internal nozzle and electrode cannot be reset

E08/F08 | Over current

EQ9/F09 | The output is short-circuited or the voltage feedback line is abnormal
E10/F10 | Closed torch, no output

E11/F11 | Communication exception

E13/F13 | Abnormal output current (output current less than set value)
E14/F14 | Input three-phase voltage phase fault

E15/F15 | The voltage selection does not match the input voltage
E16/F16 | Water cooling fault

E19/F19 | The 15V power supply is faulty

E20/F20 | Excessive fan current

E21/F21 | The NTC voltage is greater than 3.3v, the NTC is not connected




COMMON TROUBLES AND SOLUTIONS

Trouble

Solution

E01/FO01 Overheating

Wait for the welder to cool down to return temperature, and then the welder will continue to work.

E02/F02 Input voltage is too high or too low

Check the power supply and replace the power in a reasonable voltage

E09/F09 Short-circuited

Firmly separate the torch from the workpiece and shut down the machine if necessary.

Machine cannot be turned on

Check whether the input line is intact, whether the power is turned on, and whether the input voltage is normal

E10/F10 Closed torch has no output

Check whether the ground cable and control cable are properly connected

Gas leaks

Gas leaks can occur in machines, which can lead to poor quality s or welds. Check the gas lines and fittings for leaks,
and tighten or replace any faulty connections. It's important to regularly inspect the gas lines and fittings for wear and
tear, and replace them if necessary.

Arc instability

Check the ground connection, adjust the settings according to the type of material being welded, and replace the electro-
de if necessary.

Poor cutting quality

Check that the cutting pressure is correct;
Reduce cutting speed appropriately;

Increase current.

The workpiece failed to be cut off

Workpiece thickness is too large;

Increase the output current.




INTRODUCTION

Cet appareil est un générateur onduleur a courant continu (CC) adapté au coupa-
ge plasma. L'appareil est adapté a la découpe de matériaux conducteurs (métaux
et alliages). Il peut étre connecté a des générateurs d’'une puissance égale ou
supérieure a celle indiquée dans le Tab. 2. Grace a la technologie inverseur qui per-
met des performances élevées avec un poids et des dimensions réduits, la machine
est maniable et facile a transporter.

DESCRIPTION DE LA MACHINE FIG. 1
1 Sélecteur 2T / 4T

2 LED 4T

3. LED2T

4. LED d’avertissement

5. Indicateur de coupe

6. LED de test de gaz

7. Bouton de réglage

8. Bouton de test de gaz

9. Post-sélecteur de gaz

10. Connexion de la gachette de la torche
11.  Connecteur de torche

12. Prise (+) pour pince de masse

13. Connexion d’entrée d’air

14. Régulateur de pression d’air

15. Manometre

16. Interrupteur

INSTALLATION

Linstallation doit étre effectuée par un personnel qualifi¢ conformément a la nor-
me CEl 60974-9 et aux réglementations nationales et locales. Le levage doit étre
effectué machine éteinte a l'aide de la poignée positionnée sur le dessus du pro-
duit. La tension d’alimentation doit étre celle indiquée sur I'étiquette signalétique
apposée sur le produit. La prise du systeme auquel la machine est connectée doit
avoir une connexion a la terre. Utiliser la machine avec un systéme électrique dont
les caractéristiques d’alimentation et de protection sont compatibles avec le cou-
rant nécessaire a l'utilisation. Pour plus de détails, reportez-vous a I'étiquette de
données.

ALLUMER

Attention : Utilisez toutes les précautions nécessaires écrites dans le manuel général
de sécurité avant d’utiliser la machine, lisez attentivement les risques liés au proces-
sus de coupage plasma.

COUPE PLASMA (FIG A-1/ FIG. A-2)

Le type de torche de découpe plasma spécifique a utiliser avec cette machine
est IC SG-55.

. Connectez le connecteur de la torche plasma a la prise machine en serrant a
fond la bague pour assurer une bonne connexion.

. Connectez le connecteur de la gachette de la torche a la prise de gachette de
la machine pour assurer une bonne connexion.

. Connectez le connecteur de la pince de masse a la prise de la machine en
tournant I'accessoire pour assurer une bonne connexion. Connectez la pince
de masse a la piéce en essayant d’établir un bon point de contact entre le
métal et la pince, le plus prés possible de la zone a couper.

. Connectez I'alimentation en air & la machine.

. Réglez la pression de I'air entre 3,5 et 6 bars.

. Insérez la fiche d’alimentation dans la prise de courant du systéme et allumez
la machine en plagant I'interrupteur ON/OFF sur la position 1.

. Tournez le bouton “7” pour sélectionner le courant de coupe souhaité. Sél-
ectionnez a 'aide de la touche “1” si vous souhaitez travailler en mode 2T ou

— 2T Appuyez sur le bouton de la torche pour démarrer la machine ; il com-
mencera immédiatement a fonctionner. Relachez le bouton de la torche pour
arréter la machine.

— 4T Premiere pression : En appuyant une premiere fois sur le bouton de la
torche, la machine est réglée sur le courant initial. Premiére libération : en
relachant le bouton, la machine passe au courant de travail, utilisé pour la
phase principale de soudage ou de découpe. Deuxieme pression : en ap-
puyant a nouveau sur le bouton, la machine passe au courant final. Deuxi€éme
libération : en relachant le bouton une deuxiéme fois, la machine cesse de
fonctionner.

. Démarrez 'opération de coupe avec toutes les protections de sécurité nécess-
aires.

. Lorsque le bouton est relaché, I'air continue de sortir de la torche pour permet-
tre a la torche elle-méme de refroidir. Il est bon de ne pas éteindre I'appareil
avant la fin de cette période. En utilisant la touche “9”, il est possible de régler
le temps de post-gaz.

° Une fois le travail terminé, éteignez la machine.

OPERATION DE COUPE

1. En gardant le chalumeau perpendiculaire au matériau a couper, amener la
buse du chalumeau en contact avec la piéce.

2. Déplacez la torche sur la surface de la piéce le long de la ligne de coupe idéale
avec une avance réguliére.

3.  Régler la vitesse de coupe en fonction de I'épaisseur et du courant choisi,
en vérifiant que I'arc sortant de la surface inférieure de la piece prenne une
inclinaison d’environ 15° sur la verticale dans le sens opposé au sens d’avan-
cement.

PROTECTION DE COURT CIRCUIT

Lorsqu’un court-circuit est détecté, la machine interrompt le courant de sortie pour
éviter de rester dans un état de courant élevé et continu. Parfois, un courant de
sortie minimum peut persister ; I'utilisateur doit donc éviter autant que possible de
provoquer des courts-circuits entre I'électrode et la piéce et maintenir une distan-
ce de sécurité, notamment lors de l'utilisation d’électrodes alcalines. En cas de
court-circuit, il est important de supprimer rapidement la condition de court-circuit. Si
nécessaire et si cela vous convient, éteignez d’abord I'appareil, puis procédez aux
opérations de dépannage.

PROTECTION CONTRE LA SURCHAUFFE

Le cycle de service de la machine pouvant étre utilisée sans surchauffe est de 10
minutes. Par exemple, une découpe avec 20A -30% a un cycle de découpe continu
a 20 A pendant 3 minutes puis doit refroidir pendant les 7 minutes restantes a une
température ambiante de 40°C pour éviter une surchauffe. Utiliser la machine avec
le rapport cyclique correct en fonction du courant sélectionné permet d’éviter la sur-
chauffe. En cas de surchauffe, une LED jaune (FIG 1, C) indique que la protection
thermique est active. Vous pouvez continuer a utiliser la machine lorsque le voyant
est éteint.

FILTRE A AIR COMPRIME

Le filtre est équipé d’'une purge automatique des condensats a chaque fois qu’il
est déconnecté de la conduite d’air comprimé. Inspectez périodiquement le filtre,
si de I'eau est observée dans le verre, une purge manuelle peut étre effectuée en
poussant le raccord de vidange vers le haut. - Si la cartouche filtrante est particu-
lierement sale, son remplacement est nécessaire pour éviter des chutes de pression
excessives.

DEFAUTS DE COUPE LES PLUS COURANTS

Lors des opérations de découpe, des défauts d’exécution peuvent survenir qui ne
sont normalement pas imputables a des dysfonctionnements du systéme mais a
d’autres aspects opérationnels tels que :

Pénétration insuffisante ou formation excessive de scories :

Vitesse de coupe trop élevée.

Torche trop inclinée.

Epaisseur de la piece excessive ou courant de coupe trop faible.

Débit de pression d’air comprimé inadéquat.

Electrode et buse de torche usées.

Embout porte-buse inadéquat.

Défaut de transfert de I'arc de coupe :

Electrode usée.

Mauvais contact du serre-céble retour.

Interruption de I'arc de coupe :

Vitesse de coupe trop faible.

Distance excessive entre la torche et la piece.

Electrode usée.

Intervention d’'une protection.

Coupe inclinée (non perpendiculaire) :

Position incorrecte de la torche.

Usure asymétrique du trou de la buse et/ou mauvais assemblage des compo-
sants de la torche.

Pression atmosphérique insuffisante.

Usure excessive de la buse et de I'électrode :

Pression atmosphérique trop faible.

Air contaminé (humidité, huile ou autres contaminants).

Porte-buse endommagé.

L'arc pilote excessif frappe dans I'air.

Vitesse excessive avec retour de particules fondues sur les composants de
la torche.

La longueur moyenne de la coupe.

La qualité de l'air (présence d’huile, d’humidité ou d’autres contaminants).

La perforation du métal ou la découpe a partir du bord.

Distance inappropriée entre la torche et la piéce lors de la coupe.
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ENTRETIEN
Tout entretien doit étre effectué par du personnel qualifié conformément a la norme
(IEC 60974-4).

DEPANNAGE
CODE D’ERREUR

Lorsque la machine présente un défaut, il est possible de comprendre le type de
défaut grace au code d’erreur affiché sur I'écran.

Faute Description

EO01/FO1 | surchauffe

E02/F02 | La tension d’entrée est sur ou sous tension

EO03/FO03 | Buse externe (tasse) non installée

E04/F04 | Anomalie de pression d’entrée

EO05/F05 | Interrupteur de la torche fermé avant de I'allumer

EO06/F06 | La buse intérieure et I'électrode ne sont pas séparées

EQ7/F07 | La buse interne et I'électrode ne peuvent pas étre réinitialisées

EO08/F08 | Surintensité

EQ09/F09 | La sortie est court-circuitée ou la ligne de retour de tension est
anormale

E10/F10 | Torche fermée, pas de sortie

E11/F11 | Exception de communication

E13/F13 | Courant de sortie anormal (courant de sortie inférieur a la valeur
définie)

E14/F14 | Défaut de phase de tension triphasée d’entrée

E15/F15 | La sélection de tension ne correspond pas a la tension d’entrée

E16/F16 | Défaut de refroidissement par eau

E19/F19 | L'alimentation 15V est défectueuse

E20/F20 | Courant de ventilateur excessif

E21/F21 | Latension NTC est supérieure a 3,3 V, le NTC n’est pas connecté




PROBLEMES COURANTS ET SOLUTIONS

Inquiéter

Solution

EO01/F01 Surchauffe

Attendez que la soudeuse refroidisse pour revenir a la température, puis la soudeuse continuera a travailler.

EO02/F02La tension d’entrée est trop élevée
ou trop basse

Vérifiez I'alimentation électrique et remplacez I'alimentation par une tension raisonnable

EQ09/F09 En court-circuit

Séparez fermement la torche de la piéce a usiner et arrétez la machine si nécessaire.

La machine ne peut pas étre allumée

Vérifiez si la ligne d’entrée est intacte, si I'alimentation est allumée et si la tension d’entrée est normale

E10/F10 La torche fermée n’a pas de sortie

Vérifiez si le cable de terre et le cable de commande sont correctement connectés

Fuites de gaz

Des fuites de gaz peuvent se produire dans les machines, ce qui peut entrainer des soudures ou des soudures de
mauvaise qualité. Vérifiez les conduites de gaz et les raccords pour déceler les fuites et resserrez ou remplacez les con-
nexions défectueuses. Il est important d’inspecter régulierement les conduites de gaz et les raccords pour détecter toute
usure et de les remplacer si nécessaire.

Instabilité des arcs

Vérifiez la connexion a la terre, ajustez les réglages en fonction du type de matériau & souder et remplacez I'électrode si
nécessaire.

Mauvaise qualité de coupe

Vérifiez que la pression de coupe est correcte ;
Réduisez la vitesse de coupe de maniére appropriée ;

Augmentez le courant.

La piéce n’a pas pu étre coupée

L'épaisseur de la piéce est trop importante ;

Augmentez le courant de sortie.




INTRODUCCION

Este dispositivo es un generador inversor de corriente continua (CC) adecuado para
corte por plasma. El dispositivo es adecuado para cortar materiales conductores
(metales y aleaciones). Se puede conectar a generadores con potencia igual o su-
perior a la mostrada en Tab. 2. Gracias a la tecnologia inverter que permite un alto
rendimiento con peso y dimensiones reducidas, la maquina es manejable y facil de
transportar.

DESCRIPCION DE LA MAQUINA FIG. 1
Selector 2T/4T

2 LED 4T

3. LED2T

4 LED de advertencia

5. Indicador de corte

6. LED de prueba de gas

7. Botdn de ajuste

8. Boton de prueba de gas

9.  Selector de gas posterior

10. Conexion del gatillo de la antorcha

11. Conector de antorcha

12. (+) toma para abrazadera de tierra

13. Conexion de entrada de aire

14. Regulador de presion de aire

15. Mandémetro

16. Interruptor de alimentacion

INSTALACION

La instalacion debe ser realizada por personal calificado de conformidad con IEC
60974-9 y las regulaciones nacionales y locales. La elevacion debe realizarse con
la maquina apagada utilizando el asa situada en la parte superior del producto. La
tension de alimentacion debe ser la que se muestra en la etiqueta de datos adherida
al producto. La toma del sistema al que se conecta la maquina debe tener conexion
a tierra. Utilice la maquina con un sistema eléctrico que tenga caracteristicas de
alimentacion y proteccion compatibles con la corriente requerida para su uso. Para
obtener mas detalles, consulte la etiqueta de datos.

ENCENDIDO

Precaucién: Utilice todas las precauciones necesarias escritas en el manual general
de seguridad antes de utilizar la maquina, lea atentamente los riesgos asociados al
proceso de corte por plasma.

CORTE POR PLASMA (FIG. A-1/ FIG. A-2)

El tipo de soplete de corte por plasma especifico para usar con esta maquina es

IC SG-55.

. Conecte el conector de la antorcha de plasma al enchufe de la maquina apre-
tando completamente la tuerca anular para asegurar una buena conexion.

. Conecte el conector del gatillo de la antorcha al enchufe del gatillo de la méag-
uina para asegurar una buena conexion.

. Conecte el conector de la abrazadera de tierra al enchufe de la maquina giran-
do el accesorio para asegurar una buena conexién. Conecte la pinza de tierra
a la pieza de trabajo tratando de establecer un buen punto de contacto entre el
metal y la pinza, lo méas cerca posible de la zona a cortar.

. Conecte el suministro de aire a la maquina.

. Ajuste la presién del aire entre 3,5y 6 bar.

. Inserte el enchufe en la toma de corriente del sistema y encienda la maquina
colocando el interruptor ON/OFF en la posicion .

. Gire el mando “7” para seleccionar la corriente de corte deseada. Seleccione
con la tecla “1” si desea trabajar en modo 2T 0 4T:

— 2T Presione el botén de la antorcha para iniciar la maquina; inmediatamente
comenzara a funcionar. Suelte el boton de la antorcha para detener la mag-
uina.

- Primera pulsacion 4T: Al pulsar el boton de la antorcha la primera vez, la mag-
uina se ajusta a la corriente inicial. Primera liberacion: Al soltar el botén, la
maquina cambia a la corriente de trabajo, utilizada para la fase principal de
soldadura o corte. Segunda pulsacion: Al pulsar de nuevo el botén, la maquina
cambia a la corriente final. Segunda liberacion: Al soltar el botén por segunda
vez, la maquina deja de funcionar.

. Inicie la operacion de corte con todas las protecciones de seguridad necesa-
rias.

. Cuando se suelta el botén, el aire contintia saliendo de la antorcha para per-
mitir que la antorcha se enfrie. Es bueno no apagar el dispositivo antes de
que finalice este tiempo. Utilizando la tecla “9” es posible ajustar el tiempo de
post gas.

. Cuando termine el trabajo, apague la maquina.

OPERACION DE CORTE

1. Manteniendo el soplete perpendicular al material a cortar, poner en contacto la
boquilla del soplete con la pieza.

2. Mueva el soplete sobre la superficie de la pieza a lo largo de la linea de corte
ideal con avance regular.

3. Regular la velocidad de corte en funcion del espesor y de la corriente seleccio-
nada, comprobando que el arco que sale de la superficie inferior de la pieza
adopte una inclinacion de unos 15° sobre la vertical en sentido contrario al de
avance.

PROTECCION CONTRA CORTOCIRCUITOS

Cuando se detecta un cortocircuito, la maquina interrumpe la corriente de salida
para evitar permanecer en un estado de alta corriente continua. A veces, aun puede
persistir una corriente de salida minima; Por lo tanto, el usuario debe evitar en la
medida de lo posible provocar cortocircuitos entre el electrodo y la pieza de trabajo y
mantener una distancia de seguridad, especialmente cuando se utilizan electrodos
alcalinos. En caso de cortocircuito, es importante eliminar rapidamente la condicion
de cortocircuito. Si es necesario y conveniente, primero apague el dispositivo y lue-
go continde con las operaciones de soluciéon de problemas.

PROTECCION CONTRA SOBRECALENTAMIENTO

El ciclo de trabajo de la maquina que se puede utilizar sin sobrecalentarse es de 10
minutos. Por ejemplo, un corte con 20A -30% tiene un ciclo de corte continuo a 20 A
durante 3 minutos y luego debe enfriarse durante los 7 minutos restantes a una tem-
peratura ambiente de 40° C para evitar el sobrecalentamiento. Utilizar la maquina
con el ciclo de trabajo correcto en funcién de la corriente seleccionada permite evitar
el sobrecalentamiento. En caso de sobrecalentamiento, un LED amarillo (FIG 1, C)
indica que la proteccion térmica esta activa. Puede seguir utilizando la maquina
cuando el LED esté apagado.

FILTRO DE AIRE COMPRIMIDO

El filtro esta equipado con drenaje automatico de condensado cada vez que se de-
sconecta de la linea de aire comprimido. Inspeccionar periédicamente el filtro, si se
observa agua en el vaso se puede realizar una purga manual empujando el racor de
drenaje hacia arriba. - Si el cartucho filtrante esta especialmente sucio, es necesario
sustituirlo para evitar caidas excesivas de presion.

DEFECTOS DE CORTE MAS COMUNES

Durante las operaciones de corte se pueden producir defectos de ejecucion que
normalmente no son atribuibles a mal funcionamiento del sistema sino a otros
aspectos operativos como:

1. Penetracion insuficiente o formacion excesiva de escoria:

Velocidad de corte demasiado alta.

Antorcha demasiado inclinada.

Grosor de la pieza excesivo o corriente de corte demasiado baja.

Flujo de presion de aire comprimido inadecuado.

Electrodo y boquilla del soplete desgastados.

Punta portaboquillas inadecuada.

No transferir el arco de corte:

Electrodo desgastado.

Mal contacto de la abrazadera del cable de retorno.

Interrupcion del arco de corte:

Velocidad de corte demasiado baja.

Distancia excesiva antorcha-pieza.

Electrodo desgastado.

Intervencién de una proteccion.

Corte inclinado (no perpendicular):

Posicion incorrecta de la antorcha.

Desgaste asimétrico del orificio de la boquilla y/o montaje incorrecto de los
componentes de la antorcha.

Presién de aire inadecuada.

Desgaste excesivo de boquilla y electrodo:

Presién de aire demasiado baja.

Aire contaminado (humedad, aceite u otros contaminantes).

Portaboquillas dafiado.

El exceso de arco piloto golpea en el aire.

Velocidad excesiva con retorno de particulas fundidas a los componentes del
soplete.

La longitud promedio del corte.

La calidad del aire (presencia de aceite, humedad u otros contaminantes).

La perforacién del metal o corte partiendo del borde.

Distancia antorcha-pieza inadecuada al cortar.
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MANTENIMIENTO
Cualquier mantenimiento debe ser realizado por personal cualificado de conformi-
dad con la norma (IEC 60974-4).

SQLUCION DE PROBLEMAS

CODIGO DE ERROR

Cuando la maquina tiene una falla, es posible comprender el tipo de falla a través
del cédigo de error que se muestra en la pantalla.

Falla Descripcion

EO01/F01 calentamiento excesivo

E02/F02 El voltaje de entrada esta por encima o por debajo del voltaje.

EO03/F03 Boquilla externa (copa) no instalada

E04/F04 | Anomalia de la presion de entrada

EO05/F05 El interruptor de la antorcha se cerré antes de encenderse.

E06/F06 La boquilla interior y el electrodo no estan separados.

EQ7/F07 La boquilla interna y el electrodo no se pueden restablecer

EO08/F08 | Sobrecorriente

E09/F09 | La salida esta en cortocircuito o la linea de retroalimentacién de
voltaje es anormal

E10/F10 Antorcha cerrada, sin salida

E11/F11 Excepcién de comunicacion

E13/F13 | Corriente de salida anormal (corriente de salida menor que el valor
establecido)

E14/F14 Fallo de fase de voltaje trifasico de entrada

E15/F15 La seleccion de voltaje no coincide con el voltaje de entrada.

E16/F16 Fallo de refrigeracion por agua

E19/F19 La fuente de alimentacion de 15V esta defectuosa.

E20/F20 | Corriente excesiva del ventilador

E21/F21 El voltaje NTC es mayor a 3.3v, el NTC no esta conectado




PROBLEMAS COMUNES Y SOLUCIONES.

Problema

Solucion

EO01/F01 Sobrecalentamiento

Espere a que la soldadora se enfrie hasta alcanzar la temperatura de retorno y luego continuara trabajando.

E02/F02EI voltaje de entrada es demasiado
alto o demasiado bajo

Verifique la fuente de alimentacién y reemplace la energia en un voltaje razonable.

E09/F09 Cortocircuitado

Separe firmemente la antorcha de la pieza de trabajo y apague la maquina si es necesario.

La maquina no se puede encender

Compruebe si la linea de entrada esta intacta, si la alimentacién esta encendida y si el voltaje de entrada es normal

mi10/F10 La antorcha cerrada no tiene
salida

Compruebe si el cable de tierra y el cable de control estéan conectados correctamente

Fugas de gas

En las maquinas pueden producirse fugas de gas, lo que puede provocar una mala calidad de las soldaduras. Verifique
las lineas de gas y los accesorios para detectar fugas y apriete o reemplace las conexiones defectuosas. Es importante
inspeccionar peridédicamente las lineas de gas y los accesorios para detectar desgaste y reemplazarlos si es necesario.

inestabilidad del arco

Verifique la conexion a tierra, ajuste la configuracion segun el tipo de material a soldar y reemplace el electrodo si es
necesario.

Mala calidad de corte

Verificar que la presién de corte sea la correcta;
Reduzca adecuadamente la velocidad de corte;

Aumentar la corriente.

La pieza de trabajo no se pudo cortar

El espesor de la pieza de trabajo es demasiado grande;

Aumente la corriente de salida.
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INTRODUGAO

Este dispositivo € um gerador inversor de corrente continua (CC) adequado para
corte a plasma. O dispositivo é adequado para cortar materiais condutores (metais
e ligas). Pode ser conectado a geradores com poténcia igual ou superior a mostrada
na Tab. 2. Gragas a tecnologia inverter que permite alto desempenho com peso e
dimensdes reduzidos, a maquina é pratica e facil de transportar.

DESCRIGAO DA MAQUINA FIG. 1

1.  Seletor 2T/4T

2. LED4T

3. LED2T

4. LED de aviso

5.  Indicador de corte

6. LED de teste de gas

7. Botao de ajuste

8. Botéo de teste de gas

9. Pos-seletor de gas

10. Conexao do gatilho da tocha
11. Conector da tocha

12. (+) soquete para bragadeira de aterramento
13. Conexao de entrada de ar
14. Regulador de pressao de ar
15. Medidor de pressao

16. Interruptor de energia
INSTALAGAO

Ainstalacdo deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade com a IEC
60974-9 e os regulamentos nacionais e locais. O levantamento deve ser feito com
a maquina desligada através da alca posicionada na parte superior do produto. A
tensdo de alimentagao deve ser a indicada na etiqueta de dados afixada no produto.
A tomada do sistema ao qual a maquina esta conectada deve ter ligagéo a terra.
Utilize a maquina com sistema elétrico que possua caracteristicas de alimentagéo
e protegao compativeis com a corrente necessaria para utilizagdo. Para mais de-
talhes consulte a etiqueta de dados.

LIGAR

Cuidado: Use todas as precaugdes necessarias escritas no manual de seguranga
geral antes de usar a maquina, leia atentamente os riscos associados ao processo
de corte a plasma.

CORTE PLASMA (FIG A-1/ FIG. A-2)

O tipo de tocha de corte a plasma especifico para uso com esta maquina é IC SG-

55.

. Conecte o conector da tocha de plasma ao soquete da maquina apertando

totalmente a porca para garantir uma boa conexao.

Conecte o conector do gatilho da tocha ao soquete do gatilho da maquina para

garantir uma boa conexao.

Conecte o conector do grampo de aterramento ao soquete da maquina giran-

do o acessorio para garantir uma boa conexdo. Conecte o grampo de aterra-

mento a pega tentando estabelecer um bom ponto de contato entre o metal e

0 grampo, o mais préximo possivel da area a ser cortada.

Conecte o suprimento de ar @ maquina.

Ajuste a pressao do ar entre 3,5 e 6 bar.

Insira o plugue de alimentagéo na tomada do sistema e ligue a maquina colo-

cando o interruptor ON/OFF na posicéo |.

Gire o botdo “7” para selecionar a corrente de corte desejada. Selecione com

a tecla “1” se deseja trabalhar em modo 2T ou 4T:

2T Pressione o botéo da tocha para ligar a maquina; ele comegara a funcionar

imediatamente. Solte o botédo da tocha para parar a maquina.

4T Primeira Presséo: Ao pressionar o botao da tocha pela primeira vez, a mag-

uina é configurada para a corrente inicial. Primeiro Liberagédo: Ao soltar o botao

a maquina passa para a corrente de trabalho, utilizada para a fase principal

de soldagem ou corte. Segunda pressao: Pressionando o botdo novamente, a

maquina muda para a corrente final. Segunda liberagdo: Soltando o botdo uma

segunda vez, a maquina para de funcionar.

Inicie a operagéo de corte com todas as protecdes de seguranga necessarias.

Quando o botéo ¢ liberado, o ar continua a sair da tocha para permitir que ela

esfrie. E bom nao desligar o aparelho antes do término desse periodo. Através

da tecla “9” é possivel ajustar o tempo pos gas.

. Quando o trabalho terminar, desligue a maquina.

OPERAGAO DE CORTE

1. Mantendo a tocha perpendicular ao material a ser cortado, coloque o bico da
tocha em contato com a peca.

2. Mova a tocha na superficie da peca ao longo da linha de corte ideal com
avanco regular.
3.  Ajustar a velocidade de corte de acordo com a espessura e a corrente selecio-

nada, verificando se o arco que sai da superficie inferior da pega assume uma
inclinacdo de cerca de 15° na vertical no sentido oposto ao sentido de avanco.

PROTEGCAO CONTRA CURTO-CIRCUITO

Quando um curto-circuito é detectado, a maquina interrompe a corrente de saida
para evitar permanecer em um estado de alta corrente continua. As vezes, uma
corrente de saida minima ainda pode persistir; o usuario deve, portanto, evitar ao
maximo causar curtos-circuitos entre o eletrodo e a pecga de trabalho e manter uma
distancia segura, especialmente ao usar eletrodos alcalinos. Em caso de curto-cir-
cuito, é importante eliminar rapidamente a condigéo de curto-circuito. Se necessario
e conveniente, primeiro desligue o dispositivo e depois prossiga com as operagdes
de solugdo de problemas.

PROTECAO CONTRA SUPERAQUECIMENTO
O ciclo de trabalho da maquina que pode ser usada sem superaquecimento é de 10
minutos. Por exemplo, um corte com 20A -30% tem um ciclo de corte continuo a 20
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A durante 3 minutos e depois deve arrefecer durante os restantes 7 minutos a uma
temperatura ambiente de 40° C para evitar sobreaquecimento. Utilizar a maquina
com o ciclo de trabalho correto com base na corrente selecionada permite evitar
o superaquecimento. Em caso de sobreaquecimento, um LED amarelo (FIG 1, C)
indica que a protecdo térmica esta ativa. Vocé pode continuar a usar a maquina
quando o LED estiver apagado.

FILTRO DE AR COMPRIMIDO

O filtro esta equipado com drenagem automatica de condensado sempre que &
desconectado da linha de ar comprimido. Inspecione periodicamente o filtro, caso
seja observada agua no vidro, a purga manual pode ser realizada empurrando a
conexao de drenagem para cima. - Se o cartucho do filtro estiver particularmente
sujo, é necessario substitui-lo para evitar quedas de presséo excessivas.

DEFEITOS DE CORTE MAIS COMUNS

Durante as operagdes de corte podem ocorrer defeitos de execugdo que normal-
mente ndo sdo atribuiveis a mau funcionamento do sistema, mas a outros aspectos
operacionais como:

1. Penetragéo insuficiente ou formagéo excessiva de escoria:

Velocidade de corte muito alta.

Tocha muito inclinada.

Espessura da pecga excessiva ou corrente de corte muito baixa.

Fluxo de presséo de ar comprimido inadequado.

Eletrodo e bocal da tocha desgastados.

Ponta do porta-bico inadequada.

Falha na transferéncia do arco de corte:

Eletrodo desgastado.

Mau contato da bragadeira do cabo de retorno.

Interrupcéo do arco de corte:

Velocidade de corte muito baixa.

Distancia excessiva da tocha.

Eletrodo desgastado.

Interveng@o de uma protegao.

Corte inclinado (n&o perpendicular):

Posicéo incorreta da tocha.

Desgaste assimétrico do furo do bico e/ou montagem incorreta dos compo-
nentes da tocha.

Pressao de ar inadequada.

Desgaste excessivo do bico e do eletrodo:

Pressao do ar muito baixa.

Ar contaminado (umidade, 6leo ou outros contaminantes).

Suporte do bico danificado.

Excesso de arco piloto atinge o ar.

Velocidade excessiva com retorno de particulas fundidas nos componentes
da tocha.

O comprimento médio do corte.

A qualidade do ar (presenca de 6leo, umidade ou outros contaminantes).

A perfuragdo do metal ou corte a partir da borda.

Distancia inadequada da peca da tocha durante o corte.

e e Ne e o oeOe NS O O 0 0 0
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MANUTENGAO
Qualquer manutengdo deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade
com a norma (IEC 60974-4).

SOLUCAO DE PROBLEMAS

ERRO DE CODIGO

Quando a maquina apresenta alguma falha, é possivel entender o tipo de falha
através do codigo de erro exibido na tela.

Falta Descrigao

EO01/FO1 | superaquecimento

E02/F02 | Atenséo de entrada esta acima ou abaixo da tensdo

EO03/F03 | Bocal externo (copo) nao instalado

E04/F04 | Anomalia de pressao de entrada

EO05/F05 | Interruptor da tocha fechado antes de ligar

E06/F06 | O bocal interno e o eletrodo ndo estao separados

EQ7/F07 | O bocal interno e o eletrodo ndo podem ser redefinidos

E08/F08 | Sobre corrente

E09/F09 | A saida estd em curto-circuito ou a linha de realimentacéo de tensédo
estd anormal

E10/F10 | Tocha fechada, sem saida

E11/F11 | Excegéo de comunicagao

E13/F13 | Corrente de saida anormal (corrente de saida menor que o valor
definido)

E14/F14 | Falha de fase de tenséo trifasica de entrada

E15/F15 | A selecéo de tensdo néo corresponde a tenséo de entrada

E16/F16 | Falha no resfriamento de agua

E19/F19 | Afonte de alimentagdo de 15 V esta com defeito

E20/F20 | Corrente excessiva do ventilador

E21/F21 | Atensdo NTC é maior que 3,3 V, o NTC nao esta conectado




PROBLEMAS E SOLUGOES COMUNS

Dificuldade

Solucao

Superaquecimento EO1/F01

Espere que o soldador esfrie para retornar a temperatura e entéo o soldador continuara a trabalhar.

E02/F02A tensdo de entrada esta muito alta
ou muito baixa

Verifiqgue a fonte de alimentagao e substitua a energia em uma tenséo razoavel

EQ09/F09 em curto-circuito

Separe firmemente a tocha da peca de trabalho e desligue a maquina se necessario.

A maquina ndo pode ser ligada

Verifique se a linha de entrada esta intacta, se a energia esta ligada e se a tenséo de entrada esta normal

E10/F10 Tocha fechada nao tem saida

Verifique se o cabo terra e o cabo de controle estdo conectados corretamente

Vazamentos de gas

Podem ocorrer vazamentos de gas em maquinas, o que pode levar a soldas ou soldas de baixa qualidade. Verifique se
ha vazamentos nas linhas de gas e nas conexdes e aperte ou substitua quaisquer conexdes defeituosas. E importante
inspecionar regularmente as linhas de gas e acessorios quanto a desgaste e substitui-los, se necessario.

Instabilidade do arco

Verifique a ligagao a terra, ajuste as configuragdes de acordo com o tipo de material a ser soldado e substitua o eletrodo
se necessario.

Ma qualidade de corte

Verifique se a pressao de corte estéa correta;
Reduza a velocidade de corte de forma adequada;

Aumente a corrente.

A pega de trabalho nao foi cortada

A espessura da pega é muito grande;

Aumente a corrente de saida.
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EINFUHRUNG

Bei diesem Gerat handelt es sich um einen Gleichstrom-Wechselrichtergenera-
tor, der zum Plasmaschneiden geeignet ist. Das Gerat eignet sich zum Schneiden
leitfahiger Materialien (Metalle und Legierungen). Es kann an Generatoren ange-
schlossen werden, deren Leistung mindestens der in Tab. angegebenen Leistung
entspricht. 2. Dank der Inverter-Technologie, die eine hohe Leistung bei reduziertem
Gewicht und reduzierten Abmessungen ermdglicht, ist die Maschine handlich und
leicht zu transportieren.

MASCHINENBESCHREIBUNG ABB. 1

1. 2T/ 4T-Wahlschalter

2. 4T-LED

3. 2T-LED

4.  Warn-LED

5. Schneidindikator

6. Gastest-LED

7.  Einstellknopf

8. Gastesttaste

9. Nachgaswahler

10. Brennerausloseranschluss
11. Brenneranschluss

12. (+)-Buchse fiir Erdungsklemme
13. Lufteinlassanschluss

14. Luftdruckregler

15. Druckanzeige

16. Stromschalter
INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemaf IEC 60974-9 sowie natio-
nalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Das Anheben muss bei ausge-
schalteter Maschine mithilfe des Griffs oben am Produkt erfolgen. Die Versorgungs-
spannung muss der auf dem am Produkt angebrachten Datenschild angegebenen
Spannung entsprechen. Die Steckdose des Systems, an das die Maschine ange-
schlossen wird, muss Uber einen Erdungsanschluss verfugen. Verwenden Sie die
Maschine mit einem elektrischen System, dessen Stromversorgung und Schutzei-
genschaften mit dem fiir den Betrieb erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere
Einzelheiten finden Sie auf dem Datenetikett.

EIN

Achtung: Beachten Sie alle notwendigen VorsichtsmaRnahmen, die im allgemeinen
Sicherheitshandbuch beschrieben sind, bevor Sie die Maschine verwenden, und
lesen Sie sorgfaltig die mit dem Plasmaschneidprozess verbundenen Risiken.

Plasmaschneiden (Abb. A-1 / Abb. A-2)

Der fiir die Verwendung mit dieser Maschine spezifische Plasmaschneidbren-
nertyp ist IC SG-55.

° Verbinden Sie den Stecker des Plasmabrenners mit der Maschinensteckdose,
indem Sie die Ringmutter vollstédndig anziehen, um eine gute Verbindung zu
gewabhrleisten.

. Verbinden Sie den Brennertasterstecker mit der Triggerbuchse der Maschine,
um eine gute Verbindung sicherzustellen.

. Verbinden Sie den Erdungsklemmenstecker durch Drehen des Aufsatzes mit
der Maschinensteckdose, um eine gute Verbindung sicherzustellen. Verbinden
Sie die Erdungsklemme mit dem Werkstilick und achten Sie darauf, einen gu-
ten Kontaktpunkt zwischen dem Metall und der Klemme herzustellen, und zwar
so nah wie méglich an der zu schneidenden Stelle.

e  SchlieRen Sie die Luftversorgung an die Maschine an.

. Stellen Sie den Luftdruck zwischen 3,5 und 6 bar ein.

. Stecken Sie den Netzstecker in die Steckdose des Systems und schalten Sie
die Maschine ein, indem Sie den EIN/AUS-Schalter auf die Position | stellen.

° Drehen Sie den Knopf 7%, um den gewlinschten Schneidstrom auszuwahlen.

Wabhlen Sie mit der Taste ,1“, ob Sie im 2T- oder 4T-Modus arbeiten mochten:

2T Driicken Sie die Brennertaste, um die Maschine zu starten; es wird sofort

anfangen zu arbeiten. Lassen Sie den Brennerknopf los, um die Maschine
anzuhalten.

4T Erstes Driicken: Durch das erste Driicken des Brennerknopfes wird die

Maschine auf den Anfangsstrom eingestellt. Erste Freigabe: Durch Loslassen

der Taste schaltet die Maschine auf den Arbeitsstrom um, der fiir die Haup-

tphase des SchweilRens oder Schneidens verwendet wird. Zweites Driicken:

Durch erneutes Driicken der Taste schaltet die Maschine auf den Endstrom

um. Zweites Loslassen: Wenn Sie die Taste ein zweites Mal loslassen, stoppt

die Maschine den Betrieb.

. Beginnen Sie den Schneidvorgang mit allen erforderlichen Sicherheitsvor-
kehrungen.

. Beim Loslassen des Knopfes stromt weiterhin Luft aus dem Brenner, damit der
Brenner selbst abkihlen kann. Es empfiehlt sich, das Gerat nicht vor Ablauf
dieser Zeit auszuschalten. Mit der Taste ,9" kann die Nachbegasungszeit ein-
gestellt werden.

° Wenn die Arbeit beendet ist, schalten Sie die Maschine aus.

SCHNEIDVORGANG

1. Halten Sie den Brenner senkrecht zum zu schneidenden Material und bringen
Sie die Brennerduse in Kontakt mit dem Werkstlick.

Bewegen Sie den Brenner mit gleichmaBigem Vorschub entlang der idealen
Schnittlinie Uber die Oberflache des Werkstlcks.

Passen Sie die Schnittgeschwindigkeit entsprechend der Dicke und dem
gewahlten Strom an und achten Sie darauf, dass der aus der Unterseite des
Werkstlicks austretende Lichtbogen eine Neigung von etwa 15° zur Vertikalen
entgegen der Vorschubrichtung annimmt.

2.
3.

KURZSCHLUSSSCHUTZ

Wenn ein Kurzschluss erkannt wird, unterbricht die Maschine den Ausgangsstrom,
um zu vermeiden, dass sie in einem Zustand kontinuierlich hohen Stroms verbleibt.
Manchmal kann es immer noch zu einem minimalen Ausgangsstrom kommen; Der
Anwender sollte daher Kurzschllisse zwischen Elektrode und Werkstlick moglichst
vermeiden und insbesondere bei der Verwendung von alkalischen Elektroden einen
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Sicherheitsabstand einhalten. Im Falle eines Kurzschlusses ist es wichtig, den Kur-
zschlusszustand schnell zu beseitigen. Schalten Sie bei Bedarf und wenn méglich
zunachst das Gerat aus und fahren Sie dann mit der Fehlerbehebung fort.

UBERHITZUNGSSCHUTZ B

Die Einschaltdauer der Maschine, die ohne Uberhitzung genutzt werden kann,
betragt 10 Minuten. Beispielsweise hat ein Schnitt mit 20 A -30 % einen kontinu-
ierlichen Schnittzyklus bei 20 A fur 3 Minuten und muss dann fur die restlichen 7
Minuten bei einer Umgebungstemperatur von 40 °C abkiihlen, um eine Uberhitzung
zu verhindern. Durch die Verwendung der Maschine mit dem richtigen Arbeitszyklus
basierend auf dem gewéhlten Strom kann eine Uberhitzung vermieden werden. Bei
Uberhitzung zeigt eine gelbe LED (BILD 1, C) an, dass der Thermoschutz aktiv ist.
Sie kdnnen die Maschine weiterhin verwenden, wenn die LED aus ist.

DRUCKLUFTFILTER

Der Filter ist mit einem automatischen Kondensatablass ausgestattet, der jedes Mal
erfolgt, wenn er von der Druckluftleitung getrennt wird. Uberpriifen Sie den Filter
regelmaRig. Wenn sich Wasser im Glas befindet, kann eine manuelle Entleerung
durchgefiihrt werden, indem die Ablaufgarnitur nach oben gedriickt wird. - Wenn die
Filterpatrone stark verschmutzt ist, ist ein Austausch erforderlich, um GbermaRige
Druckverluste zu vermeiden.

DIE HAUFIGSTEN SCHNITTFEHLER

Bei Schneidarbeiten kann es zu Ausfiihrungsméangeln kommen, die in der Regel

nicht auf Stérungen der Anlage zuriickzufiihren sind, sondern auf andere betriebli-

che Aspekte wie:

1. Unzureichende Eindringtiefe oder ibermaRige Schlackenbildung:

Schnittgeschwindigkeit zu hoch.

Taschenlampe zu geneigt.

Zu grolRe Werkstlickdicke oder zu geringer Schneidstrom.

Unzureichender Druckluft-Druckfluss.

Elektrode und Brennerdiise verschlissen.

Unzureichende Disenhalterspitze.

Fehler beim Ubertragen des Schneidlichtbogens:

Abgenutzte Elektrode.

Schlechter Kontakt der Riickleitungsklemme.

Unterbrechung des Schneidlichtbogens:

Schnittgeschwindigkeit zu niedrig.

Zu grofder Abstand zwischen Brennerstlick und Brennerstiick.

Abgenutzte Elektrode.

Eingreifen eines Schutzes.

Schragschnitt (nicht senkrecht):

Falsche Brennerposition.

Asymmetrischer Verschleil des Dusenlochs und/oder falsche Montage der

Brennerkomponenten.

Unzureichender Luftdruck.

UbermaRiger Verschleill von Dise und Elektrode:

Luftdruck zu niedrig.

Kontaminierte Luft (Feuchtigkeit, Ol oder andere Verunreinigungen).

Beschadigter Disenhalter.

Uberschussiger Pilotlichtbogen ziindet in der Luft.

Uberhdhte Geschwindigkeit mit Ruckfluss geschmolzener Partikel auf Bren-

nerkomponenten.

Die durchschnittliche Léange des Schnitts.

. Die Luftqualitdt (Anwesenheit von Ol, Feuchtigkeit oder anderen Verunreini-
gungen).

. Das Perforieren des Metalls oder das Schneiden beginnend am Rand.

. Ungeeigneter Abstand zwischen Brennerstiick und Brenner beim Schneiden.
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WARTUNG
Jegliche Wartung muss von qualifiziertem Personal gemaf der Norm (IEC 60974-4)
durchgefihrt werden.

FEHLERBEHEBUNG

FEHLERCODE

Wenn an der Maschine ein Fehler auftritt, ist es mdglich, die Art des Fehlers anhand
des auf dem Bildschirm angezeigten Fehlercodes zu erkennen.

Fehler
EO01/FO1
E02/F02
E03/F03
E04/F04
EQ5/F05
E06/F06
EQ7/F0O7
E08/F08
E09/F09

Beschreibung

Uberhitzung

Die Eingangsspannung liegt tiber oder unter der Spannung
Externe Dise (Becher) nicht installiert

Anomalie des Eingangsdrucks

Brennerschalter vor dem Einschalten geschlossen

Die innere Dise und die Elektrode sind nicht getrennt

Interne Dise und Elektrode kdnnen nicht zurlickgesetzt werden
Uberstrom

Der Ausgang ist kurzgeschlossen oder die Spannungsriickfihrungsl-
eitung ist anormal

Geschlossener Brenner, keine Leistung
Kommunikationsausnahme

E10/F10
E11/F11
E13/F13

Anormaler Ausgangsstrom (Ausgangsstrom kleiner als der eingestellte
Wert)

Phasenfehler der dreiphasigen Eingangsspannung

Die Spannungsauswabhl passt nicht zur Eingangsspannung
Fehler bei der Wasserkiihlung

Die 15-V-Stromversorgung ist defekt

Zu hoher Lifterstrom

Die NTC-Spannung ist groRer als 3,3 V, der NTC ist nicht angeschlos-
sen

E14/F14
E15/F15
E16/F16
E19/F19
E20/F20
E21/F21




HAUFIGE PROBLEME UND LOSUNGEN

Problem

Losung

E01/F01 Uberhitzung

Warten Sie, bis das Schweilgerat auf die Riickkehrtemperatur abgekuhlt ist. AnschlieRend kann das Schweilgerat wei-
terarbeiten.

E02/F02Die Eingangsspannung ist zu hoch
oder zu niedrig

Uberpriifen Sie die Stromversorgung und ersetzen Sie die Stromversorgung durch eine angemessene Spannung

E09/F09 Kurzschluss

Trennen Sie den Brenner fest vom Werkstiick und schalten Sie ggf. die Maschine ab.

Maschine lasst sich nicht einschalten

Uberpriifen Sie, ob die Eingangsleitung intakt ist, ob der Strom eingeschaltet ist und ob die Eingangsspannung normal ist

E10/F10 Geschlossener Brenner hat keine
Leistung

Uberpriifen Sie, ob das Erdungskabel und das Steuerkabel ordnungsgemaR angeschlossen sind

Gaslecks

In Maschinen kann es zu Gaslecks kommen, die zu minderwertigen Schweilnéhten oder Schweilnahten flihren kénnen.
Uberpriifen Sie die Gasleitungen und Armaturen auf Undichtigkeiten und ziehen Sie fehlerhafte Verbindungen fest oder
ersetzen Sie sie. Es ist wichtig, die Gasleitungen und Armaturen regelmaRig auf Verschleil3 zu prifen und diese bei Be-
darf auszutauschen.

Lichtbogeninstabilitat

Uberpriifen Sie die Masseverbindung, passen Sie die Einstellungen entsprechend der Art des zu schweilenden
Materials an und tauschen Sie gegebenenfalls die Elektrode aus.

Schlechte Schnittqualitat

Uberpriifen Sie, ob der Schneiddruck korrekt ist;
Schnittgeschwindigkeit entsprechend reduzieren;

Strom erhoéhen.

Das Werkstlick konnte nicht abgetrennt
werden

Werkstlckdicke ist zu groR;

Erhéhen Sie den Ausgangsstrom.
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INVOERING

Dit apparaat is een gelijkstroom (DC) invertergenerator die geschikt is voor plasma-
snijden. Het apparaat is geschikt voor het snijden van geleidende materialen (meta-
len en legeringen). Het kan worden aangesloten op generatoren met een vermogen
gelijk aan of groter dan weergegeven in Tab. 2. Dankzij de invertertechnologie die
hoge prestaties mogelijk maakt bij een lager gewicht en kleinere afmetingen, is de
machine handig en gemakkelijk te transporteren.

MACHINEBESCHRIJVING AFB. 1

1. 2T/ 4T-keuzeschakelaar
2. A4T-LED

3. 2TLED

4.  Waarschuwings-LED

5. Snij-indicator

6. Gastest-LED

7. Regelknop

8. Gastestknop

9. Gasselector plaatsen

10. Toortstrekkeraansluiting
11. Toortsaansluiting

12. (+) aansluiting voor aardklem
13. Luchtinlaataansluiting
14. Luchtdrukregelaar

15. Druk meter

16. Aan/uit-schakelaar
INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in overeen-
stemming met IEC 60974-9 en nationale en lokale regelgeving. Het optillen moet
gebeuren terwijl de machine uitgeschakeld is, met behulp van de hendel aan de bo-
venkant van het product. De voedingsspanning moet overeenkomen met de span-
ning die vermeld staat op het gegevenslabel dat op het product is aangebracht. Het
stopcontact van het systeem waarop de machine is aangesloten, moet een aarda-
ansluiting hebben. Gebruik de machine met een elektrisch systeem dat voedings- en
beveiligingskenmerken heeft die compatibel zijn met de stroom die nodig is voor
gebruik. Raadpleeg het gegevenslabel voor meer details.

AAN

Let op: Neem alle noodzakelijke voorzorgsmaatregelen uit de algemene veiligheid-
shandleiding in acht voordat u de machine gebruikt. Lees aandachtig de risico’s die
aan het plasmasnijproces zijn verbonden.

PLASMASNIJDEN (FIG A-1/ FIG. A-2)

Het specifieke type plasmasnijtoorts voor gebruik met deze machine is IC SG-55.

. Sluit de connector van de plasmatoorts aan op de machineaansluiting door

de ringmoer volledig aan te draaien om een goede verbinding te garanderen.

Sluit de toortstrekkerconnector aan op de trekkeraansluiting van de machine

om een goede verbinding te garanderen.

Sluit de aardklemconnector aan op de machineaansluiting door het opzetstuk

te draaien om een goede verbinding te garanderen. Sluit de aardingsklem aan

op het werkstuk en zorg ervoor dat er een goed contactpunt ontstaat tussen

het metaal en de klem, zo dicht mogelijk bij het te zagen gebied.

Sluit de luchttoevoer aan op de machine.

Stel de luchtdruk in tussen 3,5 en 6 bar.

Steek de stekker in het stopcontact van het systeem en schakel de machine in

door de AAN/UIT-schakelaar in de |-stand te zetten.

Draai aan knop “7” om de gewenste snijstroom te selecteren. Selecteer met

toets “1” of u in 2T- of 4T-modus wilt werken:

2T Druk op de toortsknop om de machine te starten; het zal onmiddellijk begin-

nen te werken. Laat de toortsknop los om de machine te stoppen.

4T Eerste druk: Door de eerste keer op de toortsknop te drukken, wordt de

machine op de beginstroom ingesteld. Eerste vrijgave: Door de knop los te

laten, schakelt de machine over op de werkstroom, gebruikt voor de hoofdfase

van het lassen of snijden. Tweede druk: Door nogmaals op de knop te drukken,

schakelt de machine over naar de eindstroom. Tweede vrijgave: Als u de knop

een tweede keer loslaat, stopt de machine met werken.

Start de snijbewerking met alle noodzakelijke veiligheidsvoorzieningen.

Wanneer de knop wordt losgelaten, blijft de lucht uit de toorts komen, zodat

de toorts zelf kan afkoelen. Het is goed om het apparaat niet voor het einde

van deze tijd uit te schakelen. Met toets “9” is het mogelijk de nagastijd aan

te passen.

° Wanneer het werk klaar is, schakelt u de machine uit.

SNIJWERKING

1. Houd de toorts loodrecht op het te snijden materiaal en breng het mondstuk
van de toorts in contact met het stuk.

2. Beweeg de toorts over het opperviak van het stuk langs de ideale snijlijn met
regelmatige voeding.
3. Pas de snijsnelheid aan op basis van de dikte en de geselecteerde stroom,

waarbij u controleert of de boog die uit het onderopperviak van het stuk komt
een helling van ongeveer 15° ten opzichte van de verticaal aanneemt in de
tegenovergestelde richting van de voortbewegingsrichting.

KORTSLUITINGSBEVEILIGING

Wanneer een kortsluiting wordt gedetecteerd, onderbreekt de machine de uitgangs-
stroom om te voorkomen dat deze in een toestand van continu hoge stroom blijft.
Soms kan er nog steeds een minimale uitgangsstroom bestaan; de gebruiker moet
daarom zoveel mogelijk het veroorzaken van kortsluiting tussen de elektrode en het
werkstuk vermijden en een veilige afstand bewaren, vooral bij gebruik van alkalische
elektroden. In geval van kortsluiting is het belangrijk om de kortsluitingstoestand
snel te verhelpen. Schakel indien nodig en indien mogelijk eerst het apparaat uit en
ga vervolgens verder met het oplossen van problemen.

NL
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BESCHERMING TEGEN OVERVERHITTING

De inschakelduur van de machine die kan worden gebruikt zonder oververhitting
bedraagt 10 minuten. Een stek met 20A -30% heeft bijvoorbeeld een continue sni-
jeyclus bij 20 A gedurende 3 minuten en moet vervolgens de resterende 7 minuten
afkoelen bij een omgevingstemperatuur van 40° C om oververhitting te voorkomen.
Door de machine te gebruiken met de juiste inschakelduur, gebaseerd op de ge-
selecteerde stroom, kunt u oververhitting voorkomen. In geval van oververhitting
geeft een gele LED (FIG 1, C) aan dat de thermische beveiliging actief is. U kunt de
machine blijven gebruiken als de LED uit is.

PERSLUCHTFILTER

Het filter is uitgerust met een automatische condensafvoer telkens wanneer het wor-
dt losgekoppeld van de persluchtleiding. Inspecteer het filter regelmatig. Als er water
in het glas wordt waargenomen, kan het handmatig worden gespoeld door de afvo-
erfitting naar boven te duwen. - Als de filterpatroon bijzonder vuil is, is vervanging
noodzakelijk om overmatige drukval te voorkomen.

MEEST VOORKOMENDE SNIJDEFECTEN

Tijdens snijwerkzaamheden kunnen uitvoeringsfouten optreden die normaal ge-
sproken niet te wijten zijn aan storingen in het systeem, maar aan andere operatio-
nele aspecten zoals:

1. Onvoldoende penetratie of overmatige slakvorming:

. Snijsnelheid te hoog.

. Toorts te gekanteld.

. Te hoge stukdikte of snijstroom te laag.

. Onvoldoende persluchtdrukstroom.

. Versleten elektrode en toortsmondstuk.

. Onvoldoende spuitmondhoudertip.

2. Het niet overdragen van de snijboog:

. Versleten elektrode.

. Slecht contact van de retourkabelklem.

3. Snijboogonderbreking:

. Snijsnelheid te laag.

. Te grote afstand toorts-stuk.

. Versleten elektrode.

. Tussenkomst van een bescherming.

4.  Schuine snede (niet loodrecht):

. Verkeerde toortspositie.

. Asymmetrische slijtage van het mondstukgat en/of onjuiste montage van toor-
tscomponenten.

. Onvoldoende luchtdruk.

5.  Overmatige slijtage van mondstuk en elektrode:

. Luchtdruk te laag.

. Verontreinigde lucht (vocht, olie of andere verontreinigingen).

. Beschadigde spuitmondhouder.

. Overmatige hulpboogontladingen in de lucht.

. Te hoge snelheid met terugkeer van gesmolten deeltjes op de toortsonderde-
len.

. De gemiddelde lengte van de snede.

. De luchtkwaliteit (aanwezigheid van olie, vocht of andere verontreinigingen).

. Het perforeren van het metaal of het snijden vanaf de rand.

. Onjuiste toorts-stukafstand tijdens het snijden.

ONDERHOUD

Elk onderhoud moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in overeen-
stemming met de norm (IEC 60974-4).

PROBLEEMOPLOSSEN

FOUTCODE

Wanneer de machine een storing heeft, is het mogelijk om het type storing te achter-
halen aan de hand van de foutcode die op het scherm wordt weergegeven.

Schuld | Beschrijving

EO01/F01 | oververhitting

E02/F02 | De ingangsspanning is over- of onderspanning

EO03/F03 | Extern mondstuk (beker) niet geinstalleerd

E04/F04 | Anomalie ingangsdruk

EO05/F05 | Toortsschakelaar gesloten voordat deze wordt ingeschakeld
E06/F06 | Het binnenmondstuk en de elektrode zijn niet gescheiden
EQ7/F07 | Intern mondstuk en elektrode kunnen niet worden gereset
E08/F08 | Overstroom

EQ09/F09 | De uitgang is kortgesloten of de spanningsfeedbacklijn is abnormaal
E10/F10 | Gesloten toorts, geen output

E11/F11 | Communicatie-uitzondering

E13/F13 | Abnormale uitgangsstroom (uitgangsstroom lager dan ingestelde

waarde)

Ingang driefasige spanning fasefout

De spanningskeuze komt niet overeen met de ingangsspanning
Storing waterkoeling

De 15V-voeding is defect

Overmatige ventilatorstroom

De NTC-spanning is groter dan 3,3 V, de NTC is niet aangesloten

E14/F14
E15/F15
E16/F16
E19/F19
E20/F20
E21/F21




VEELVOORKOMENDE PROBLEMEN EN OPLOSSINGEN

Probleem

Oplossing

EO01/F01 Oververhitting

Wacht tot de lasser is afgekoeld tot de terugkeertemperatuur, waarna de lasser verder zal werken.

E02/F02Ingangsspanning is te hoog of te
laag

Controleer de voeding en vervang de voeding met een redelijke spanning

EQ9/F09 Kortgesloten

Maak de toorts stevig los van het werkstuk en schakel indien nodig de machine uit.

Machine kan niet worden ingeschakeld

Controleer of de ingangslijn intact is, of de stroom is ingeschakeld en of de ingangsspanning normaal is

E10/F10 Gesloten toorts heeft geen ver-
mogen

Controleer of de massakabel en de stuurkabel goed zijn aangesloten

Gaslekken

Er kunnen gaslekken optreden in machines, wat kan leiden tot slechte kwaliteit lasnaden of lasnaden. Controleer de
gasleidingen en fittingen op lekkage en draai eventuele defecte aansluitingen vast of vervang ze. Het is belangrijk om de
gasleidingen en fittingen regelmatig te inspecteren op slijtage en deze indien nodig te vervangen.

Instabiliteit van de boog

Controleer de aardverbinding, pas de instellingen aan afhankelijk van het type materiaal dat wordt gelast en vervang in-
dien nodig de elektrode.

Slechte snijkwaliteit

Controleer of de snijdruk correct is;
Verlaag de snijsnelheid op passende wijze;

Verhoog de stroom.

Het werkstuk kon niet worden afgesneden

De dikte van het werkstuk is te groot;

Verhoog de uitgangsstroom.
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INTRODUKSJON

Denne enheten er en likestram (DC) invertergenerator egnet for plasmaskjaering.
Enheten er egnet for kutting av ledende materialer (metaller og legeringer). Den kan
kobles til generatorer med effekt lik eller stgrre enn den som er vist i Tab. 2. Takket
veere inverterteknologi som tillater hay ytelse med redusert vekt og dimensjoner, er
maskinen hendig og enkel & transportere.

MASKINBESKRIVELSE FIG. 1

1. 2T /4T velger

2. ATLED

3. 2TLED

4.  Advarsel LED

5.  Kutteindikator

6. Gasstest LED

7.  Justeringsknapp

8.  Gasstestknapp

9.  Stolpegassvelger

10. Tilkopling av lommelykt
11.  Lommelyktkontakt

12. (+) stikkontakt for jordklemme
13. Tilkobling for luftinntak
14. Lufttrykksregulator

15. Trykk maler

16. Strembryteren
INSTALLASJON

Installasjonen ma utferes av kvalifisert personell i samsvar med IEC 60974-9 og
nasjonale og lokale forskrifter. Lafting ma gjeres med maskinen avslatt ved hjelp
av handtaket plassert pa toppen av produktet. Forsyningsspenningen ma veere den
som er vist pa dataetiketten som er festet til produktet. Stikkontakten til systemet
som maskinen er koblet til ma ha jordforbindelse. Bruk maskinen med et elektrisk
system som har stremforsyning og beskyttelsesegenskaper som er kompatible med
stremmen som kreves for bruk. For flere detaljer, se dataetiketten.

STROM PA

Forsiktig: Bruk alle ngdvendige forholdsregler som er skrevet i den generelle
sikkerhetshandboken fgr du bruker maskinen, les ngye risikoene forbundet med
plasmaskjeereprosessen.

PLASMASKJZRING (FIG. A-1/ FIG. A-2)

Typen plasmaskjaerebrenner som er spesifikk for bruk med denne maskinen er IC

SG-55.

. Koble koblingen til plasmabrenneren til maskinkontakten ved & stramme ring-
mutteren helt for & sikre en god tilkobling.

. Koble avtrekkerkontakten til avtrekkerkontakten pa maskinen for a sikre en
god tilkobling.

. Koble jordklemmekontakten til maskinkontakten ved a rotere vedlegget for &
sikre en god tilkobling. Koble jordklemmen til arbeidsstykket og forsek a etable-
re et godt kontaktpunkt mellom metallet og klemmen, sa naert omradet som
skal kuttes som mulig.

. Koble Iufttilfarselen til maskinen.

. Juster lufttrykket mellom 3,5 og 6 bar.

. Sett stogpselet inn i stremuttaket pa systemet og sla pa maskinen ved a sette
PA/AV-bryteren til I-posisjon.

. Vri knappen “7” for a velge @nsket skjeerestrom. Velg med tasten “1” hvis du vil

jobbe i 2T- eller 4T-modus:

2T Trykk pa brennerknappen for & starte maskinen; det vil umiddelbart begyn-

ne a fungere. Slipp brennerknappen for & stoppe maskinen.

4T Forste trykk: Ved a trykke pa brennerknappen ferste gang settes maskinen

til startstremmen. Farste utlesning: Ved a slippe knappen bytter maskinen til

arbeidsstrgammen som brukes til hovedfasen av sveising eller skjaering. Andre
trykk: Ved a trykke pa knappen igjen, bytter maskinen til sluttstrammen. Andre
utlgsning: Hvis du slipper knappen en gang til, slutter maskinen a fungere.

. Start kutteoperasjonen med alle ngdvendige sikkerhetsbeskyttelser.

. Nar knappen slippes, fortsetter luften & komme ut av fakkelen for & la selve
fakkelen kjgle seg ned. Det er lurt & ikke sl& av enheten for slutten av denne
tiden. Ved a bruke tasten “9” er det mulig a justere ettergasstiden.

° Nar arbeidet er ferdig, sla av maskinen.

KJAREDRIFT
1. Hold brenneren vinkelrett pa materialet som skal kuttes, og bring brenner-
munnstykket i kontakt med stykket.

2.  Flytt brenneren pa overflaten av stykket langs den ideelle skjeerelinjen med
vanlig mating.
3. Juster skjeerehastigheten i henhold til tykkelsen og den valgte stremmen, og

kontroller at buen som kommer ut av den nedre overflaten av stykket har en
helning pa ca. 15° pa vertikalen i motsatt retning av fremfgringsretningen.

KORTSLUTNINGSBESKYTTELSE

Nar en kortslutning oppdages, avbryter maskinen utgangsstremmen for & unnga a
forbli i en tilstand med kontinuerlig hgy strem. Noen ganger kan en minimum utgan-
gsstrem fortsatt vedvare; brukeren ber derfor unnga a forarsake kortslutning mellom
elektroden og arbeidsstykket i starst mulig grad, og holde en sikker avstand, spesielt
ved bruk av alkaliske elektroder. Ved kortslutning er det viktig & raskt fijerne kort-
slutningstilstanden. Om nedvendig, og hvis det er praktisk, sla fgrst av enheten og
fortsett deretter med feilsgkingsoperasjoner.

OVEROPPHETINGSBESKYTTELSE

Driftssyklusen til maskinen som kan brukes uten overoppheting er 10 minutter. For
eksempel har en kutte med 20A -30% en kontinuerlig kuttesyklus ved 20A i 3 mi-
nutter og ma deretter avkjeles i de resterende 7 minuttene ved en omgivelsestem-
peratur pa 40°C for & forhindre overoppheting. Ved & bruke maskinen med riktig
driftssyklus basert pa valgt strem kan man unnga overoppheting. Ved overoppheting
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indikerer en gul LED (FIG 1, C) at termisk beskyttelse er aktiv. Du kan fortsette &
bruke maskinen nar lysdioden er av.

TRYKKLUFTFILTER

Filteret er utstyrt med automatisk kondensatavlgp hver gang det kobles fra trykkluft-
ledningen. Inspiser filteret med jevne mellomrom, hvis det observeres vann i glasset,
kan manuell spyling utferes ved a skyve avlgpskoblingen oppover. - Hvis filterpatro-
nen er spesielt skitten, er utskifting ngdvendig for & unngé for store trykkfall.

MEST VANLIGE SKJZAREDEFEKTER

Under kutteoperasjoner kan det oppsta utfarelsesfeil som normalt ikke skyldes fun-
ksjonsfeil i systemet, men andre driftsaspekter som:

1. Utilstrekkelig penetrering eller overdreven slaggdannelse:

For hay skjaerehastighet.

Lykten er for skrastilt.

For stor stykke tykkelse eller skjeerestrgm for lav.

Utilstrekkelig trykkluftstram.

Slitt elektrode og brennermunnstykke.

Utilstrekkelig dyseholderspiss.

Unnlatelse av & overfgre skjeerebuen:

Slitt elektrode.

Darlig kontakt med returkabelklemmen.

Kuttebueavbrudd:

For lav skjeerehastighet.

For stor avstand mellom brennerstykket.

Slitt elektrode.

Intervensjon av en beskyttelse.

Skrasnitt (ikke vinkelrett):

Feil lommelyktposisjon.

Asymmetrisk slitasje pa dysehullet og/eller feil montering av brennerkompo-
nenter.

Utilstrekkelig lufttrykk.

Overdreven slitasje pa dyse og elektrode:

For lavt lufttrykk.

Forurenset Iuft (fuktighet, olje eller andre forurensninger).

Skadet dyseholder.

Overflgdig pilotbue slar i luften.

For hgy hastighet med retur av smeltede partikler pa brennerens komponenter.
Gjennomsnittlig lengde pa kuttet.

Luftkvaliteten (tilstedeveerelse av olje, fuktighet eller andre forurensninger).
Perforeringen av metallet eller skjeeringen starter fra kanten.

Upassende avstand mellom brennerstykket ved skjeering.

e e pNe oo oD NS O O 0 0 o
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VEDLIKEHOLD
Alt vedlikehold ma utfgres av kvalifisert personell i samsvar med standarden (IEC
60974-4).

FEILSOKING

FEIL KODE

Nar maskinen har en feil, er det mulig & forsta typen feil gjennom feilkoden som
vises pa skjermen.

Feil
EO01/FO1
E02/F02
EO03/F03
EO04/F04
EO05/F05
E06/F06
EO07/FO7
EO08/F08
E09/F09
E10/F10
E11/F11
E13/F13
E14/F14
E15/F15
E16/F16
E19/F19
E20/F20
E21/F21

Beskrivelse

overoppheting

Inngangsspenningen er over eller under spenning

Ekstern dyse (kopp) ikke installert

Anomali ved inngangstrykk

Lommelyktbryter lukket fer den slas pa

Den indre dysen og elektroden er ikke atskilt

Intern dyse og elektrode kan ikke tilbakestilles

Overstrgm

Utgangen er kortsluttet eller spenningstilbakekoblingslinjen er unormal
Lukket lommelykt, ingen utgang

Kommunikasjonsunntak

Unormal utgangsstrgm (utgangsstrem mindre enn innstilt verdi)
Trefaset inngangsspenningsfasefeil

Spenningsvalget samsvarer ikke med inngangsspenningen
Vannkjglingsfeil

15V stremforsyningen er defekt

For hgy viftestram

NTC-spenningen er stgrre enn 3,3V, NTC er ikke tilkoblet




VANLIGE PROBLEMER OG LOSNINGER

Problemer

Losning

EO01/FO1 Overoppheting

Vent til sveiseren har kjglt seg ned til returtemperatur, og deretter fortsetter sveiseren a jobbe.

E02/F02Inngangsspenningen er for hay
eller for lav

Sjekk streamforsyningen og bytt ut strammen til en rimelig spenning

EQ9/F09 Kortsluttet

Skille brenneren fra arbeidsstykket og sla av maskinen om ngdvendig.

Maskinen kan ikke slas pa

Sjekk om inngangsledningen er intakt, om stremmen er slatt pa og om inngangsspenningen er normal

E10/F10 Lukket brenner har ingen utgang

Kontroller om jordkabelen og styrekabelen er riktig tilkoblet

Gasslekkasjer

Gasslekkasjer kan oppsta i maskiner, noe som kan fare til darlig kvalitet pa s eller sveiser. Kontroller gassledningene og
koblingene for lekkasjer, og stram til eller bytt ut eventuelle defekte koblinger. Det er viktig & regelmessig inspisere gas-
sledningene og armaturene for slitasje, og bytte dem ut om ngdvendig.

Bue ustabilitet

Kontroller jordforbindelsen, juster innstillingene i henhold til type materiale som sveises, og bytt ut elektroden om ngdv-
endig.

Darlig kuttekvalitet

Kontroller at skjeeretrykket er riktig;
Reduser skjeerehastigheten pa passende mate;

@Ik strgmmen.

Arbeidsstykket klarte ikke & kuttes av

Arbeidsstykkets tykkelse er for stor;

@k utgangsstremmen.
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INTRODUKTION

Denna enhet ar en likstrdm (DC) invertergenerator lamplig for plasmaskéarning.
Enheten ar lamplig for skarning av ledande material (metaller och legeringar). Den
kan anslutas till generatorer med effekt lika med eller stérre an den som visas i Tab.
2. Tack vare inverterteknik som tillater hdg prestanda med reducerad vikt och dimen-
sioner ar maskinen behandig och latt att transportera.

MASKINBESKRIVNING FIG. 1

1. 2T/4T valjare

2. ATLED

3. 2TLED

4.  Varningslysdiod

5.  Skarningsindikator

6. Gastest LED

7.  Justeringsvred

8. Gastestknapp

9. Stolpegasvaéljare

10. Facklanslutning

11. Fackelkontakt

12. (+) uttag for jordklamma

13. Luftintagsanslutning

14. Lufttrycksregulator

15. Tryckmatare

16. Strombrytare
INSTALLATION

Installationen maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med IEC 60974-9
och nationella och lokala foreskrifter. Lyft maste géras med maskinen avstangd med
hjélp av handtaget placerat pa toppen av produkten. Matningsspanningen maste
vara den som visas pa dataetiketten som &r fast pa produkten. Uttaget pa systemet
som maskinen &r ansluten till maste ha jordanslutning. Anvand maskinen med ett
elektriskt system som har strémférsérjning och skyddsegenskaper som ar kompati-
bla med den strém som kravs fér anvandning. Fér mer information se dataetiketten.

STROM PA

Varning: Anvand alla nédvandiga forsiktighetsatgarder skrivna i den allmanna
sakerhetsmanualen innan du anvander maskinen, las noga igenom riskerna med
plasmaskarningsprocessen.

PLASMASKARNING (FIG. A-1 / FIG. A-2)

Den typ av plasmaskarbrannare som ar specifik for anvandning med denna maskin

ar IC SG-55.

. Anslut plasmabrannarens kontakt till maskinuttaget genom att dra at ringmut-
tern helt for att sékerstalla en bra anslutning.

. Anslut avtryckarens kontakt till maskinens avtryckaruttag for att sékerstélla en
bra anslutning.

. Anslut jordklammans kontakt till maskinuttaget genom att vrida tillbehdret for
att sakerstdlla en bra anslutning. Anslut jordklamman till arbetsstycket och
forsok skapa en bra kontaktpunkt mellan metallen och klamman, sa nara det
omrade som ska skéras som mgjligt.

. Anslut lufttillférseln till maskinen.

. Justera lufttrycket mellan 3,5 och 6 bar.

. Satt i natkontakten i systemets eluttag och séatt pa maskinen genom att satta
ON/OFF-omkopplaren i lage I.

. Vrid ratten “7” for att valja 6nskad skarstrom. Valj med knappen “1” om du vill
arbeta i 2T- eller 4T-lage:
2T Tryck pa ficklampsknappen for att starta maskinen; det kommer omedelbart
att borja fungera. Slapp brannarknappen for att stoppa maskinen.
4T Forsta tryck: Genom att trycka pa brannarknappen forsta gangen stalls
maskinen in pa den initiala strdmmen. Forsta slapp: Genom att slappa knap-
pen vaxlar maskinen till arbetsstrommen, som anvands for huvudfasen av
svetsning eller skarning. Andra tryck: Genom att trycka pa knappen igen vaxlar
maskinen till slutstrom. Andra slapp: Om du slapper knappen en andra gang
slutar maskinen att fungera.

. Starta skarningen med alla nédvandiga sakerhetsskydd.

. Nar knappen slapps fortsatter luften att komma ut ur ficklampan for att lata
sjalva ficklampan svalna. Det ar bra att inte stdnga av enheten innan denna tid
ar slut. Med knappen “9” ar det majligt att justera eftergastiden.

. Sténg av maskinen nar arbetet ar klart.

SKARNINGSFUNKTION
1 Hall bréannaren vinkelrat mot materialet som ska skaras och bring bréannarens
munstycke i kontakt med stycket.

2.  Flytta brannaren pa ytan av biten langs den ideala skarlinjen med regelbunden
matning.

3. Justera skarhastigheten enligt tjockleken och den valda strémmen, kontrollera
att bagen som kommer ut fran den nedre ytan av stycket har en lutning pa cirka
15° pa vertikalen i motsatt riktning mot frammatningsriktningen.

KORTSLUTNINGSSKYDD

Nar en kortslutning upptécks, avbryter maskinen utstrommen for att undvika att forbli
i ett tillstand av kontinuerlig hog strém. Ibland kan en minimal utstrém fortfarande
kvarsta; Anvandaren bor darfor undvika att orsaka kortslutning mellan elektroden
och arbetsstycket sa mycket som mdjligt och halla ett sékert avstand, sarskilt nar
alkaliska elektroder anvands. Vid kortslutning ar det viktigt att snabbt avlagsna kor-
tslutningstillstandet. Om det behdvs, och om det ar Iampligt, sténg forst av enheten
och fortsatt sedan med felsokningsatgarder.

OVERHETTSSKYDD

Arbetscykeln for maskinen som kan anvandas utan éverhettning &r 10 minuter. Till
exempel har en skarning med 20A -30% en kontinuerlig skarcykel vid 20 Ai 3 minu-
ter och maste sedan kylas ned under de aterstdende 7 minuterna vid en omgivnin-
gstemperatur pa 40°C for att forhindra 6verhettning. Genom att anvanda maskinen
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med ratt arbetscykel baserat pa den valda strémmen kan man undvika éverhettning.
Vid 6verhettning indikerar en gul lysdiod (FIG 1, C) att termiskt skydd ar aktivt. Du
kan fortséatta att anvédnda maskinen nér lysdioden &r slackt.

TRYCKLUFTFILTER

Filtret &r utrustat med automatisk kondensatavlopp varje gang det kopplas bort fran
tryckluftsledningen. Inspektera filtret regelbundet, om vatten observeras i glaset kan
manuell témning utféras genom att trycka avloppsanslutningen uppéat. - Om filter-
patronen &r sarskilt smutsig maste den bytas ut for att undvika alltfor stora tryckfall.

VANLIGASTE SKARDEFEKT

Under skarningsoperationer kan exekveringsfel uppsta som normalt inte kan hanf-
oras till funktionsfel i systemet utan till andra driftsaspekter sdsom:

1. Ofillracklig penetration eller éverdriven slaggbildning:

. For hég skarhastighet.

. Facklan ar for lutad.

. Stycktjockleken ar for stor eller skarstrommen for lag.

. Otillrackligt tryckluftsfldde.

. Sliten elektrod och brannarmunstycke.

. Otillracklig munstyckshallarspets.

2. Misslyckande att dverfora skarbagen:

. Sliten elektrod.

. Dalig kontakt med returkabelklamman.

3.  Skarbagsavbrott:

. For lag skarhastighet.

. For stort avstand mellan ficklampor.

. Sliten elektrod.

. Ingripande av ett skydd.

4.  Lutande snitt (ej vinkelratt):

o Felaktig brannarposition.

. Asymmetriskt slitage pa munstyckshalet och/eller felaktig montering av brann-
arkomponenter.

. Otillrackligt lufttryck.

5. Overdrivet slitage pa munstycke och elektrod:

. Lufttrycket for lagt.

. Fororenad luft (fukt, olja eller andra féroreningar).

. Skadad munstyckshallare.

. Overskott av pilotbage slar i luften.

. Overdriven hastighet med aterféring av smélta partiklar pa bréannarkompon-
enter.

. Den genomsnittliga 1angden pa snittet.

. Luftkvaliteten (narvaro av olja, fukt eller andra féroreningar).

. Perforeringen av metallen eller skarning med bérjan fran kanten.

o Olampligt avstand mellan brannarstycket vid skarning.

UNDERHALL

Allt underhall maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med standarden (IEC
60974-4).

FELSOKNING

FELKOD

Nar maskinen har ett fel ar det mojligt att forsta typen av fel genom felkoden som
visas pa skarmen.

Fel Beskrivning

EO01/FO1 Overhettning

E02/F02 Ingangsspanningen ar dver eller under spanning

EO03/F03 Externt munstycke (kopp) inte installerat

E04/F04 | Anomali av ingangstryck

EO05/F05 Ficklampans strombrytare stdngd innan den slas pa

E06/F06 Det inre munstycket och elektroden ar inte separerade

EQ7/F07 Internt munstycke och elektrod kan inte aterstallas

E08/F08 | Overstrom

E09/F09 | Utgangen &r kortsluten eller sa ar spanningsaterkopplingsledningen
onormal

E10/F10 Stangd ficklampa, ingen utgang

E11/F11 Undantag fér kommunikation

E13/F13 Onormal utstrdm (utgangsstrom mindre an installt varde)

E14/F14 Ingangs trefas spannings fasfel

E15/F15 | Spanningsvalet matchar inte ingdngsspanningen

E16/F16 | Vattenkylningsfel

E19/F19 15V stromforsorjningen ar defekt

E20/F20 | For hog flaktstrom

E21/F21 NTC-spanningen ar storre an 3,3v, NTC ar inte ansluten




VANLIGA PROBLEM OCH LOSNINGAR

Problem

Losning

E01/F01 Overhettning

Vanta tills svetsaren har svalnat till returtemperatur, och sedan fortsatter svetsaren att arbeta.

E02/F02Inspanningen ar for hog eller for lag

Kontrollera stromférsdrjningen och byt ut strommen till en rimlig spanning

EQ09/F09 Kortsluten

Separera brannaren ordentligt fran arbetsstycket och stéang av maskinen vid behov.

Maskinen kan inte slas pa

Kontrollera om ingangsledningen ar intakt, om strdmmen &r paslagen och om inspanningen ar normal

E10/F10 Sluten brénnare har ingen utgang

Kontrollera om jordkabeln och styrkabeln &r korrekt anslutna

Gaslackor

Gaslackor kan uppsta i maskiner, vilket kan leda till dalig kvalitet pa svetsar eller svetsar. Kontrollera gasledningar och
kopplingar for lackor, och dra at eller byt ut eventuella felaktiga anslutningar. Det &r viktigt att regelbundet inspektera ga-
sledningar och kopplingar for slitage och byta ut dem vid behov.

Instabilitet i ljusbagen

Kontrollera jordanslutningen, justera installningarna efter den typ av material som svetsas och byt ut elektroden vid
behov.

Dalig skarkvalitet

Kontrollera att skartrycket ar korrekt;
Minska skarhastigheten pa lampligt satt;

Oka strémmen.

Arbetsstycket kunde inte skaras av

Arbetsstyckets tjocklek ar for stor;

Oka utstrémmen.
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INTRODUKTION

Denne enhed er en jeevnstrgm (DC) invertergenerator, der er egnet til pla-
smaskeering. Enheden er velegnet til skaering af ledende materialer (metaller og
legeringer). Den kan tilsluttes generatorer med effekt lig med eller stgrre end vist i
Tab. 2. Takket veere inverterteknologi, der tillader hgj ydeevne med reduceret veegt
og dimensioner, er maskinen handy og nem at transportere.

MASKINEBESKRIVELSE FIG. 1

1. 2T /4T veelger

2. ATLED

3. 2TLED

4.  Advarsels-LED

5.  Skeereindikator

6. Gastest LED

7.  Justeringsknap

8. Gastest knap

9. Post gasveelger

10. Breenderaftreekkerforbindelse
11.  Lommelygtestik

12. (+) fatning til jordklemme
13. Tilslutning til luftindtag
14. Lufttryksregulator

15. Trykmaler

16. Afbryderen
INSTALLATION

Installationen skal udferes af kvalificeret personale i overensstemmelse med IEC
60974-9 og nationale og lokale forskrifter. Laft skal udferes med maskinen slukket
ved hjeelp af handtaget placeret pa toppen af produktet. Forsyningsspaendingen skal
veere den, der er vist pa4 datamaerkatet pa produktet. Stikkontakten pa det system,
som maskinen er tilsluttet, skal have jordforbindelse. Brug maskinen med et elektrisk
system, der har streamforsyning og beskyttelsesegenskaber, der er kompatible med
den strgm, der kreeves til brug. For flere detaljer henvises til dataetiketten.

TAND

Forsigtig: Brug alle de ngdvendige forholdsregler, der er skrevet i den generelle
sikkerhedsmanual, far du bruger maskinen, lszes omhyggeligt de risici, der er forbun-
det med plasmaskeaeringsprocessen.

PLASMASKZRING (FIG. A-1/ FIG. A-2)

Den type plasmaskeaerebraender, der er specifik til brug med denne maskine, er IC

SG-55.

. Forbind plasmabraenderens stik til maskinens stikdase ved at stramme ring-
metrikken helt for at sikre en god forbindelse.

. Tilslut breenderudlgserstikket til maskinens udlgserstik for at sikre en god for-
bindelse.

. Tilslut jordklemmeforbindelsen til maskinens stikdase ved at dreje tilbeharet for
at sikre en god forbindelse. Forbind jordklemmen til arbejdsemnet og fors@g at
etablere et godt kontaktpunkt mellem metallet og klemmen, sa taet som muligt
pa det omrade, der skal skeeres.

. Tilslut lufttilfarslen til maskinen.

. Juster lufttrykket mellem 3,5 og 6 bar.

. Saet stramstikket i systemets strgmstik, og teend for maskinen ved at seette
ON/OFF-kontakten i position I.

. Drej knappen “7” for at vaelge den gnskede skeerestram. Vaelg med tasten “17,

hvis du vil arbejde i 2T- eller 4T-tilstand:

2T Tryk pa braenderknappen for at starte maskinen; det vil straks begynde at

virke. Slip breenderknappen for at stoppe maskinen.

4T Farste tryk: Ved at trykke pa braenderknappen fgrste gang, indstilles maski-

nen til startstreammen. Forste udlgsning: Ved at slippe knappen skifter maski-

nen til arbejdsstrammen, der bruges til hovedfasen af svejsning eller skaering.

Andet tryk: Ved at trykke pa knappen igen, skifter maskinen til slutstrammen.

Anden slip: Ved at slippe knappen en anden gang, holder maskinen op med

at fungere.

. Start skeereoperationen med alle de ngdvendige sikkerhedsbeskyttelser.

. Nar knappen slippes, fortszetter luften med at komme ud af braenderen for at
lade selve braenderen kgle af. Det er godt ikke at slukke for enheden fgr udigb-
et af denne tid. Med tasten “9” er det muligt at justere eftergastiden.

. Nar arbejdet er feerdigt, skal du slukke for maskinen.

SKZAERING
1 Hold breenderen vinkelret pa materialet, der skal skaeres, og bring breenderens
dyse i kontakt med emnet.

2. Flyt breenderen pa overfladen af emnet langs den ideelle skaerelinje med re-
gelmaessig fremfoering.
3. Juster skeerehastigheden i henhold til tykkelsen og den valgte strem, og kon-

troller, at den bue, der kommer ud af den nederste overflade af emnet, antager
en haeldning pa ca. 15° pa lodret i modsat retning af fremfgringsretningen.

KORTSLUTNINGSBESKYTTELSE

Nar en kortslutning detekteres, afbryder maskinen udgangsstremmen for at undga
at forblive i en tilstand med konstant hgj stram. Nogle gange kan en minimum ud-
gangsstrem stadig fortseette; brugeren ber derfor sa vidt muligt undga at forarsage
kortslutninger mellem elektroden og emnet og holde en sikker afstand, iszer ved
brug af alkaliske elektroder. | tilfaelde af kortslutning er det vigtigt hurtigt at fierne
kortslutningstilstanden. Hvis det er ngdvendigt, og hvis det er praktisk, skal du forst
slukke for enheden og derefter fortseette med fejlfindingshandlinger.

OVEROPHEDNINGSBESKYTTELSE

Driftscyklussen for maskinen, der kan bruges uden overophedning, er 10 minutter.
For eksempel har en skaering med 20A -30% en kontinuerlig skaerecyklus ved 20
A'i 3 minutter og skal derefter kgle ned i de resterende 7 minutter ved en omgi-
velsestemperatur pa 40°C for at forhindre overophedning. Brug af maskinen med
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den korrekte driftscyklus baseret pa den valgte strem ger det muligt at undga ove-
rophedning. | tilfeelde af overophedning indikerer en gul LED (FIG. 1, C), at termisk
beskyttelse er aktiv. Du kan fortseette med at bruge maskinen, nar LED’en er slukket.

TRYKLUFTFILTER

Filteret er udstyret med automatisk kondensataftapning, hver gang det kobles fra
trykluftledningen. Efterse filteret med jeevne mellemrum, hvis der observeres vand i
glasset, kan manuel udrensning udfgres ved at skubbe aflgbsfittingen opad. - Hvis
filterpatronen er seerlig snavset, er udskiftning nedvendig for at undga for store
trykfald.

MEST ALMINDELIGE SKZAREFEJL

Under skaereoperationer kan der opsta udferelsesfejl, der normalt ikke kan henfgres
til fejlfunktioner i systemet, men til andre driftsmeessige aspekter sasom:

1. Utilstreekkelig indtreengning eller overdreven slaggedannelse:
Skeerehastigheden er for hgj.

Lygten er for vippet.

For hgj stykke tykkelse eller skaerestrgm for lav.

Utilstreekkelig trykluftstram.

Slidt elektrode og braendermundstykke.

Utilstraekkelig dyseholderspids.

Manglende overfgrsel af skaerebuen:

Slidt elektrode.

Darlig kontakt med returkabelklemmen.

Afbrydelse af skaerebuen:

Skeerehastighed for lav.

For stor afstand mellem braenderstykket.

Slidt elektrode.

Indgreb af en beskyttelse.

Skra snit (ikke vinkelret):

Forkert braenderposition.

Asymmetrisk slid pa dysehullet og/eller forkert montering af breenderens kom-
ponenter.

Utilstraekkeligt lufttryk.

Overdreven slid pa dyse og elektrode:

Lufttrykket for lavt.

Forurenet luft (fugt, olie eller andre forurenende stoffer).

Beskadiget dyseholder.

Overskydende pilotbue rammer i luften.

For hgj hastighed med tilbagefering af smeltede partikler pa braenderens kom-
ponenter.

Den gennemsnitlige lzengde af snittet.

Luftkvaliteten (tilstedeveerelse af olie, fugt eller andre forurenende stoffer).
Perforeringen af metallet eller skeeringen starter fra kanten.
Uhensigtsmeessig afstand mellem braenderstykket ved skaering.
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VEDLIGEHOLDELSE
Enhver vedligeholdelse skal udfgres af kvalificeret personale i overensstemmelse
med standarden (IEC 60974-4).

FEJLFINDING

FEJLKODE

Nar maskinen har en fejl, er det muligt at forsta fejltypen gennem fejlkoden, der vises
pa skeermen.

Fejl Beskrivelse

EO01/F01 overophedning

E02/F02 Indgangsspaendingen er over eller under spaending

EO03/F03 Ekstern dyse (kop) ikke monteret

E04/F04 Indgangstryk anomali

E05/F05 Braenderkontakt lukket fgr taending

E06/F06 Den indre dyse og elektroden er ikke adskilt

EQ7/FO7 Intern dyse og elektrode kan ikke nulstilles

EO08/F08 Overstrgm

EO09/F09 Udgangen er kortsluttet, eller spaendingsfeedback-ledningen er
unormal

E10/F10 Lukket lommelygte, ingen udgang

E11/F11 Kommunikationsundtagelse

E13/F13 Unormal udgangsstrem (udgangsstrem mindre end indstillet veerdi)

E14/F14 Input trefaset spaendingsfasefejl

E15/F15 Speaendingsvalget stemmer ikke overens med indgangsspaendingen

E16/F16 Vandkglende fejl

E19/F19 15V streamforsyningen er defekt

E20/F20 For hgj blaeserstrgm

E21/F21 NTC-spaendingen er stgrre end 3,3V, NTC’en er ikke tilsluttet




ALMINDELIGE PROBLEMER OG LOSNINGER

Problemer

Losning

EO01/FO1 Overophedning

Vent pa, at svejseren er kelet ned til returtemperatur, og derefter fortsaetter svejseren med at arbejde.

E02/F02Indgangsspaendingen er for hgj
eller for lav

Kontroller stramforsyningen og udskift strammen i en rimelig spaending

EQ9/F09 Kortsluttet

Adskil breenderen fra arbejdsemnet og sluk om ngdvendigt maskinen.

Maskinen kan ikke taendes

Kontroller, om indgangsledningen er intakt, om stremmen er taendt, og om indgangsspaendingen er normal

E10/F10 Lukket braender har ingen udgang

Kontroller, om jordkablet og styrekablet er korrekt tilsluttet

Gaslaekager

Der kan opsta gasleekager i maskiner, hvilket kan fare til svejsninger eller svejsninger af darlig kvalitet. Kontroller ga-
sledninger og fittings for uteetheder, og stram eller udskift eventuelle defekte forbindelser. Det er vigtigt regelmaessigt at
efterse gasledninger og fittings for slitage og udskifte dem, hvis det er nadvendigt.

Bue ustabilitet

Kontroller jordforbindelsen, juster indstillingerne i henhold til den type materiale, der svejses, og udskift om ngdvendigt
elektroden.

Darlig skeerekvalitet

Kontroller, at skaeretrykket er korrekt;
Reducer skeerehastigheden passende;

Forgg strammen.

Arbejdsemnet kunne ikke skaeres af

Emnets tykkelse er for stor;

Forag udgangsstremmen.
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JOHDANTO

Tama laite on plasmaleikkaukseen sopiva tasavirta (DC) invertterigeneraattori. Lai-
te soveltuu johtavien materiaalien (metallien ja metalliseosten) leikkaamiseen. Se
voidaan kytked generaattoreihin, joiden teho on sama tai suurempi kuin Tab. 2. In-
vertteriteknologian ansiosta, joka mahdollistaa korkean suorituskyvyn pienemmilla
painoilla ja mitoilla, kone on kateva ja helppo kuljettaa.

KONEEN KUVAUS KUVA. 1

1. 2T /4T -valitsin

2. ATLED

3. 2TLED

4.  Varoitus-LED

5. Leikkauksen ilmaisin
6. Kaasun testi LED

7. Saatonuppi

8. Kaasun testipainike
9.  Pylvaskaasun valitsin
10. Polttimen liipaisinliitanta
11. Polttimen liitin

12. (+) maadoitusliitin

13. limanottoliitanta

14. limanpaineensaadin
15. Painemittari

16. Virtakytkin
ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa pateva henkilostd standardin IEC 60974-9 seka kansal-
listen ja paikallisten m&araysten mukaisesti. Nosto on suoritettava koneen ollessa
pois paalta tuotteen paalla olevalla kahvalla. Syéttdjannitteen tulee olla sama kuin
tuotteeseen kiinnitetyssa tietotarrassa. Jarjestelméan pistorasiassa, johon kone on
kytketty, on oltava maadoitus. Kayta konetta séhkoéjarjestelman kanssa, jonka virran-
syottd ja suojausominaisuudet ovat yhteensopivia kaytdn vaatiman virran kanssa.
Liséatietoja on tietokilvessa.

VIRTA PAALLE
Varoitus: Noudata kaikkia yleisessa turvallisuusoppaassa kirjoitettuja varotoimia en-
nen koneen kayttéa, lue huolellisesti plasmaleikkausprosessiin liittyvat riskit.

PLASMALEIKKAUS (KUVA A-1/ KUVA A-2)

Taman koneen kanssa kaytettava plasmaleikkauspoltin on IC SG-55.

. Liitd plasmapolttimen liitin koneen liitantaan kiristamalla rengasmutteri kunnol-

la hyvan litoksen varmistamiseksi.

Liité polttimen liipaisimen liitin koneen liipaisimen liitdntdan varmistaaksesi hy-

van yhteyden.

Liitd maadoitusliitin koneen pistorasiaan kiertdmalla lisdosaa hyvan liitdnnan

varmistamiseksi. Liitd maadoituspuristin tyokappaleeseen yrittamalla luoda

hyva kosketuspiste metallin ja puristimen vélille mahdollisimman l&helle leikat-

tavaa aluetta.

Liita ilmansyo6ttd koneeseen.

Saada ilmanpaine 3,5 ja 6 baarin valille.

Liita virtapistoke jarjestelman virtapistorasiaan ja kaynnistd kone asettamalla

ON/OFF-kytkin I-asentoon.

Valitse haluamasi leikkausvirta kaantamalla nuppia “7”. Valitse nappaimella

“1”, jos haluat tydskennella 2T- tai 4T-tilassa:

2T Kaynnistd kone painamalla polttimen painiketta; se alkaa heti toimia.

Pysayta kone vapauttamalla polttimen painike.

4T Ensimmainen painallus: Kun poltinpainiketta painetaan ensimmaisen ker-

ran, laite asetetaan alkuvirtaan. Ensimmainen vapautus: Vapauttamalla pai-

nike kone siirtyy tyévirtaan, jota kdytetdan hitsauksen tai leikkauksen paava-

iheessa. Toinen painallus: Painamalla painiketta uudelleen kone kytkeytyy

loppuvirtaan. Toinen vapautus: Kun painike vapautetaan toisen kerran, kone

lakkaa toimimasta.

Aloita leikkaus kaikilla tarvittavilla turvasuojaimilla.

Kun painike vapautetaan, ilma jatkaa ulostuloa polttimesta, jotta poltin itse

jaahtyy. On hyva olla sammuttamatta laitetta ennen taman ajan paattymista.

Nappéimella “9” on mahdollista s&ataa jalkikaasuaikaa.

° Kun ty6 on valmis, sammuta kone.

LEIKKAUS

1. Pida poltin kohtisuorassa leikattavaan materiaaliin nahden ja vie polttimen suu-
tin kosketukseen kappaleen kanssa.

2.  Siirra poltinta kappaleen pinnalla ihanteellista leikkauslinjaa pitkin tavallisella
syotolla.

3. Saada leikkausnopeus paksuuden ja valitun virran mukaan tarkastaen, etta
kappaleen alapinnasta lahteva kaari saa noin 15° kallistuksen pystysuoraan
etenemissuuntaan nahden vastakkaiseen suuntaan.

OIKOSULKUSUOJAUS

Kun oikosulku havaitaan, kone katkaisee lahtovirran valttdakseen jaamisen jatkuva-
an korkeaan virran tilaan. Joskus minimilahtovirta saattaa silti jatkua; Kayttajan tulee
siksi valttda oikosulkujen aiheuttamista elektrodin ja tyokappaleen valilla mahdol-
lisimman paljon ja sailyttaa turvallinen etaisyys erityisesti alkalielektrodeja kaytett-
adessa. Oikosulkutilanteessa on tarkeda poistaa oikosulkutila nopeasti. Katkaise
laitteesta tarvittaessa ja tarvittaessa ensin virta ja jatka sitten vianmaaritystoimia.

YLIKUUMUMISENSUOJA

liman ylikuumenemista kaytettavan koneen kayttdjakso on 10 minuuttia. Esimerkiksi
leikkaus, jonka teho on 20A -30%, leikkaa jatkuvan 20 A:n 3 minuutin ajan, minka
jalkeen sen on jaahdyttava loput 7 minuuttia ympariston lampétilassa 40°C ylikuu-
menemisen estamiseksi. Kayttamalla konetta oikealla kayttésuhteella valitun virran
perusteella valtytaan ylikuumenemiselta. Ylikuumenemisen sattuessa keltainen LED
(KUVA 1, C) osoittaa, ettd lampdsuoja on aktiivinen. Voit jatkaa koneen kayttda, kun
LED ei pala.
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PAINEILMAN SUODATIN

Suodatin on varustettu automaattisella kondenssivedenpoistolla joka kerta, kun se
irrotetaan paineilmalinjasta. Tarkasta suodatin sdanndllisesti, jos lasissa havaitaan
vettd, voidaan suorittaa manuaalinen huuhtelu tyéntamalla tyhjennysliitinta ylospain.
- Jos suodatinpatruuna on erityisen likainen, se on vaihdettava liiallisten painehav-
ididen valttamiseksi.

YLEISIMMAT LEIKKAUSVIRAT
Leikkausoperaatioiden aikana saattaa ilmeté suoritusvirheitd, jotka eivat yleensa
johdu jarjestelman toimintahairidista vaan muista toiminnallisista seikoista, kuten:

1.  Riittdmaton tunkeutuminen tai liiallinen kuonan muodostuminen:

. Leikkausnopeus liian suuri.

. Taskulamppu liian kallistettuna.

. Kappaleen paksuus liian suuri tai leikkausvirta liian alhainen.

. Riittamaton paineilman painevirtaus.

o Kulunut elektrodi ja polttimen suutin.

. Riittamaton suuttimen pidikkeen karki.

2. Leikkauskaaren siirto epaonnistui:

. Kulunut elektrodi.

. Huono kosketus paluukaapelin puristimessa.

3. Leikkauskaaren keskeytys:

. Leikkausnopeus liian alhainen.

. Liian pitka etaisyys taskulamppujen valilla.

. Kulunut elektrodi.

. Suojan valiintulo.

4. Kalteva leikkaus (ei kohtisuorassa):

. Vaara polttimen asento.

. Suuttimen reién epasymmetrinen kuluminen ja/tai polttimen osien virheellinen
kokoonpano.

. Riittdmaton ilmanpaine.

5. Suuttimen ja elektrodin liiallinen kuluminen:

. limanpaine liian alhainen.

. Saastunut ilma (kosteus, 6ljy tai muut epapuhtaudet).

. Vaurioitunut suuttimen pidike.

. Ylim&arainen ohjauskaari iskee iimaan.

. Liiallinen nopeus ja sulat hiukkaset palaavat polttimen osiin.

. Leikkauksen keskipituus.

. lImanlaatu (6ljyn, kosteuden tai muiden epapuhtauksien lasnéolo).

. Metallin rei’itys tai leikkaus alkaen reunasta.

. Sopimaton polttimen kappaleen etéisyys leikkaamisen aikana.

HUOLTO

Patevan henkildstén on suoritettava kaikki huoltotyét standardin (IEC 60974-4)
mukaisesti.

ONGELMIEN KARTTOITTAMINEN

VIRHEKOODI

Kun koneessa on vika, on mahdollista ymmartaa vian tyyppi naytélla nakyvan virhe-
koodin avulla.

Vika Kuvaus

E01/FO1 | ylikuumeneminen

E02/F02 | Tulojannite on yli- tai alijannite

EO03/F03 | Ulkoista suutinta (kuppia) ei ole asennettu

E04/F04 | Tulopaineen poikkeama

EO05/F05 | Polttimen kytkin kiinni ennen kaynnistysta

EO06/F06 | Sisasuutinta ja elektrodia ei ole erotettu toisistaan

EQ07/F07 | Sisaista suutinta ja elektrodia ei voi nollata

EO08/F08 | Ylivirta

E09/F09 | Lahtd on oikosulussa tai jannitteen takaisinkytkentélinja on epanorm-
aali

E10/F10 | Poltin kiinni, ei 1aht6a

E11/F11 | Viestintapoikkeus

E13/F13 | Epanormaali lahtovirta (Iahtovirta pienempi kuin asetettu arvo)

E14/F14 | Tulon kolmivaiheisen jannitteen vaihevika

E15/F15 | Jannitteen valinta ei vastaa tulojannitetta

E16/F16 | Vesijadhdytyksen vika

E19/F19 | 15V virtalahde on viallinen

E20/F20 | Liiallinen tuulettimen virta

E21/F21 | NTC-jannite on suurempi kuin 3,3 V, NTC:ta ei ole kytketty




YLEISIA ONGELMIA JA RATKAISUJA

Ongelmia

Ratkaisu

EO01/F01 Ylikuumeneminen

Odota, etta hitsaaja jaahtyy paluuldmpdtilaan, ja sitten hitsaaja jatkaa tydskentelya.

E02/F02Tulojannite on liian korkea tai liilan
matala

Tarkista virtalahde ja vaihda jannite kohtuulliseen jannitteeseen

E09/F09 Oikosulku

Irrota poltin tiukasti tydkappaleesta ja sammuta kone tarvittaessa.

Konetta ei voi kdynnistaa

Tarkista, onko tulojohto ehja, onko virta paalla ja onko tulojannite normaali

E10/F10 Suljetulla polttimella ei ole 1ahtda

Tarkista, ettd maadoituskaapeli ja ohjauskaapeli on kytketty oikein

Kaasu vuotaa

Koneissa voi esiintya kaasuvuotoja, mika voi johtaa huonolaatuisiin s- tai hitseihin. Tarkista kaasujohdot ja liittimet vuo-
tojen varalta ja Kiristé tai vaihda vialliset liitdnnat. On tarkeaé tarkastaa sdanndllisesti kaasuputket ja liittimet kulumisen
varalta ja vaihtaa ne tarvittaessa.

Kaaren epavakaus

Tarkista maadoitus, sdadéa asetukset hitsattavan materiaalin tyypin mukaan ja vaihda elektrodi tarvittaessa.

Huono leikkauslaatu

Tarkista, etta leikkauspaine on oikea;
Vahenna leikkausnopeutta asianmukaisesti;

Lisaa virtaa.

Tyokappaleen leikkaaminen ei onnistunut

Tyokappaleen paksuus on liian suuri;

Lisaa lahtovirtaa.
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BBEAEHME

370 ycTponcTBO npefcTaBnser cobon MHBEPTOPHLIM FeHepaTop MNOCTOSIHHOIO
Toka (DC), nogxomswwmi Ans nrnasMeHHoW pesku. YCTPOWCTBO noaxoauT Ans
pe3kn TOKOMPOBOASLUMX MaTepuanoB (MeTannoB MW cnnasBoB). Ero MoxHO
noaknoYaTh K reHepaTtopam MOLLHOCTbI, PaBHON UMW MPEBbILLIAKLLEN YKa3aHHYO
B Tabn. 2. bnarogapsi MHBEPTOPHON TexHorornu, obecneynBatoLien BbICOKYH
NPOM3BOANTENBHOCTL MPU YMEHBLUEHHOM Bece W rabaputax, MawvHa yaobHa u
yAo6Ha B TPaHCMOPTUPOBKE.

OMUCAHME MALWLUHLI PUC. 1

1. Cenektop 2T/4T

2. 4T ceetoauon

3. 2T ceetoauon

4.  TpepynpexaaroLumin cBeToanos

5. WngukaTtop pesku

6. CBeTtoauop nNpoBepku rasa

7.  Py4yka perynupoBku

8.  KHonka npoBepku rasa

9. llocT-cenekTop rasa

10. CoepauHeHwve Tpurrepa ropersku

11. Pa3bem ropenku

12. (+) rHe3po ANs 3axvmMa 3a3emrneHus
13. CoepuHeHve ans Bnycka Bo3gyxa
14. Perynatop faBneHus Bo3gyxa

15. MaHomeTp

16. BbikntovaTtens

MOHTAX

YcTaHoBKa  [OMKHa  BbIMOMHATLCA — KBaNMUUMPOBaHHbIM  MEpPCOHanoM B

cooTBeTCcTBUM co cTaHdapTom |IEC 60974-9, a Takke HauMoHanbHbIMU U MECTHbIMU
HopMmamu. [Mogbem HeobXxoaMMO MpPOM3BOAWTL MPU BLIKIKOYEHHOW MalUMHe 3a
PYYKY, PacrnonioXeHHylo B BEpXHel Yactu usgenus. HanpspkeHne nutaHus JOMKHO
COOTBETCTBOBATb 3HAYEHMI0, yKadaHHOMY Ha Tabnuyke ¢ AaHHBbIMU, NPUKPENEHHOM
K n3genuio. PoseTka cucTeMbl, K KOTOPOWM NOAKMioYeHa MaluvHa, OOMKHa UMETb
3asemnsollee coeguHeHune. Mcnonb3yiite MalluMHy C 3NEeKTPUYECKON CUCTEMOW,
XapaKTEPUCTVKM NUTaHWSA 1 3almUTbl KOTOPOM COOTBETCTBYHOT TOKY, HEO6X0AMMOMY
ans ucnonb3oBaHus. bonee nogpobHy0 MHOPMALMIO MOXHO HaWTU Ha ATUKETKE
C A@HHbIMK,

BKITIOMUTb

BHuMaHve: nepen MCMOMb30BaHWEM CTaHka MpUMUTE BCe HeoBXxoaumble Mepsbi
NPenoCTOPOXHOCTU, OnucaHHble B 06LeM pykoBoacTee Mo  6esonacHocTu,
BHMMATErNbHO 03HAKOMBLTECH C PUCKAMM, CBSI3AHHLIMU C MPOLECCOM Milia3MeHHOM
pesKm.

NMMNA3MEHHASA PE3KA (PUC. A-1/PUC. A-2)

Tun Nna3MeHHOW pe3ku, creuunanbHO NpeaHa3HaYeHHON AN UCMONb30BaHUS C 3TON

MawuHon, — IC SG-55.

. MoacoeguHuTe pasbeM Nna3MeHHOW ropernky K pasbemy CTaHka, MOSIHOCTbIO
3aTsHYB KOMbLEBYIO raiky, 4Tobbl 06ecnevmnTb XxopoLlee coeanHeHue.

° MoacoeanHnTe pasbem Tpurrepa ropernku K rHe3fy Tpurrepa MallmHbl, YToObl
obecneunTb Xopollee CoeAHEHNE.

. MoacoeanHnTe pasbeM 3axuMa 3a3eMEHUst K PO3ETKE MalUVHbI, MOBEPHYB
Hacagky, 4Tobbl obecneunTb Xxopollee coefuHeHue. MoacoeanHUTe 3axunm
3a3eMIEHNs K 3aroTOBKE, CTapasiCb YCTAHOBWUTb XOPOLUYH TOYKY KOHTakTa
MeXay METannoM 1 3aX1MOM, Kak MOXHO Brnxe k paspe3aeMoMy y4acTky.

. Mogkntounte nogavy Bo3ayxa K MalumHe.

. OTperynupyiTe faBneHve Bo3gyxa B npegenax ot 3,5 fo 6 6ap.

. BcTaBbTe BUMKY LUHYpa NUTaHUS B PO3ETKY CUCTEMbl U BKMOYUTE MaLLUHY,
nepesens nepekntoyatens BKI/BbLIKIT B nonoxeHue .

. [MoBepHUTE pyudKy «7», 4TOObI BblOpaThb Xenaemblii TOk pe3kn. C NoMoLLbio

knasuwm «1» BbIbepuTe, XoTUTE NN Bbl paboTaTtb B pexume 2T unu 4T:

2T HaxmuTe KHOMKY cboHapsi, YToObl 3amyCTUTb MalUuHy; OH Cpa3y HadHeT

pabotatb. OTNyCTUTE KHOMKY ropernku, YToObl OCTaHOBUTbL MaLUUHY.

4T TepBoe HaxaTtue: [py NepBOM HaXaTUM KHOMKX TFOPEnkM MaluvHa

yCTaHaBnMMBAETCsl Ha HayanbHbIA TOK. lepBoe HaxaTue: npu OTnyckaHun

KHOMKKM annapat nepeknovaeTcs Ha paboynii TOK, UCNonb3yeMblii HA OCHOBHOW

case cBapku unu pesku. Bropoe HaxaTue: npy NOBTOPHOM Ha)kaTUW KHOMKW

MalLnHa nepekrnovaeTcs Ha KOHeYHbI ToK. BTopoe HaxaTue: ecrnv oTnycTuTb

KHOMKY BTOPOWA pa3, MalluuHa nepectaHet pabortartb.

. HauHuTe onepaumio pesku, cobnogas Bce Heobxoanmble Mepbl 6e3o0nacHOCTy.

. Korga kHomka oTnyckaetcs, BO3AyX MpOAOIKaeT BbIXOAUTb U3 TOPESKu,
No3BOSISISi CaMOW roperike OCTbITb. [0 UCTEYEHUsI ATOTO BPEMEHU XOPOLLO He
BbIKIO4aThb YCTPONCTBO. C NOMOLLbIO KMaBULLN «9» MOXHO HAaCTPOUTb BpPeMS
nogauyu rasa.

. Mo okoHYaHUW paboTbl BbIKMOUUTE MALLWHY.

PE3KA
1. YaepxuBas ropenky nepneHaukynsipHo paspe3aeMomMy Matepuarny, npuseamTe
CONIO ropernku B KOHTaKT C 3aroTOBKOM.

2. llepemeluaiiTe pesak no NOBepXHOCTU AeTan BAOMb UAeasibHOM NIMHUM Pe3kn
C 06bl4HOW Nnopayen.
3. Ortperynupyiite CKOpPOCTb PE3k1 B 3aBUCMMOCTY OT TOMLLMHbLI U BbiGpaHHOMO

TOKa, NpoBepsis, YToObI Ayra, BbIXOAsLLAs U3 HWKHEN MOBEPXHOCTW AeTany,
MMena HakmoH okorno 15° mo BepTukanv B HanpaBneHWu, NPOTUBOMOIIOKHOM
HanpaBneHNIo NPOABMKEHNS.

3ALUNTA OT KOPOTKOIro 3AMbIKAHUA

Mpu 06HapykeHUM KOPOTKOro 3amMblKaHUs MaLLMHa NPepPbIBAET BbIXOAHOW TOK, YTOObI
He ocTaBaTbCsl B COCTOSIHUM MOCTOSIHHOTO BLICOKOMO TOKa. MHOrda MUHUManbHbIN
BbIXOAHON TOK BCE €Lle MOXET COXPaHATbCS; MO3TOMY MOMb30BaTento Crepyer,
HacKornbko 9TO BO3MOXHO, M3beraTb KOPOTKMX 3aMblKaHUA MexXay SreKTpoaoM U
3aroToBKOW W cobnioaaTb 6esonacHoe pacctosiHue, 0COBEHHO NPU UCMONb30BaHUN
LLIENOYHbIX 3MEeKTPOAO0B. B criyyae KOpOTKOro 3amMblkaHusl BaXKHO BbICTPO yCTPaHUTb
NPUYMHY KOPOTKOTrO 3aMblkaHusi. [pn HeobxoaAMMOCTM 1 ecnu 3T0 yaobHo, cHavana
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BbIKMIOUMTE YCTPOIWCTBO, a 3aTeM MpUCTynanTe K ornepauusiM Mo YCTpaHEHWHo
Henonagok.

3ALWUNTA OT NEPErPEBAHMUA

Pabounii umkn MalwwuHbl, KOTOPYHO MOXHO ucnonb3oBaTb 6e3 neperpesa,
coctasnsieT 10 MuHyT. Hanpumep, peska ¢ Tokom 20 A -30 % MMeeT HenpepbIBHbI
uMkn pesku npu toke 20 A B TedyeHvne 3 MUHYT, a 3aTeM B TEYEHWE OCTaBLUMXCH 7
MUWHYT HeO6X0AMMO OCThbIBaTb NpW TemnepaTtype okpyxatower cpefbl 40°C, 4ToObI
npeaoTBpatuTb neperpeB. Mcnonb3oBaHe MalWHbl C MNpaBWrbHbIM  paboymm
LIMKIOM B 3aBMCMMOCTM OT BbIGpaHHOrO Toka no3sonseT nsbexartb neperpesa. B
cny4yae neperpesa xentbin ceetoamon (PUC 1, C) ykasblBaeT Ha To, YTO TensioBast
3alumTa aKTMBHa. Bbl MOXeTe NpofomkaTh UCNONb30BaTh MaLLWHY, KOr4a CBETOANOL,
He ropur.

OUINBTP CXKATOIMO BO3AYXA

dunbTp OCHaLLEH aBTOMATUYECKMM CINIVMBOM KOHAEHCATa Mpy KaXaoM OTKIOYEHUN
OT NUHUK cxaToro Bodayxa. MNepuoanyecky ocmaTpuBaiiTe huUnbTp, €Cnn B CTakaHe
HabntopaeTcs BoAa, MPOAYBKY MOXHO MPOWM3BECTU BPYYHYH, COBWHYB CIIMBHON
WwTylep BBepX. - Ecnu kapTpuok cunbTpa CUMbHO 3arpsis3HEH, ero HeoGXOoAUMO
3aMeHUTb, YTOObI n3bexaTb YpeaMepHOro NafeHust AaBneHuns.

CAMbLIE PACNMPOCTPAHEHHBLIE AE®EKTbI PE3KU

Bo Bpemsi onepauuii pesku MOryT BO3HUKHYTb AedEKTbl WCMOSHEHUS, KOTOpble
06bI4HO CBA3AHbI HE C HENCNPABHOCTSAMM CUCTEMBI, @ C APYTMMU AKCTTyaTaLUOHHbIMU
acnekTamu, TakMMm Kak:

1. HepoctaToyHoe NpoHUKHOBEHME M Ype3mepHoe obpa3oBaHue Wwnaka:
CrU1LIKOM BbICOKasi CKOPOCTb PE3KU.

daken CnmWKOM HaKNoHeH.

Cnuwkom 6onbluas TonLwuHa 3aroToBKM U CAINLLKOM HU3KWUI TOK PE3KW.
HepocraTouHoe faBneHne-pacxos CxaToro Bo3ayxa.

M3HoC anekTpoaa 1 conna ropesku.

HenoaxoasLumii HaKOHEYHUK AepxaTenst Hacaaku.

HeBO3MOXHOCTb Nepefayn pexyLuen ayru:

VI3HOLLEHHbIV anekTpoa.

[noxol KOHTaKT 3axuma obpaTtHoro kabensi.

MpepbiBaHne pexyLlen ayru:

CKOpOCTb Pe3ku CIMULLKOM HU3Kasi.

Cnvwkom 60orbLLOe PacCTOsIHNE MEXAY rOPenkoin.

VI3HOLLEHHbIV anekTpoa.

BmeluaTenbCcTBO 3alUnThI.

HaknoHHbI cpes (He nepneHanKynsipHbIi):

HenpaBunbHOe NoONoXeHne ropenku.

ACUMMETPUYHBIA U3HOC OTBEPCTUS comnna wu/unu HenpaswunbHas cHopka
KOMMOHEHTOB rOPEnKM.

HepocratoyHoe faBneHve Bo3gyxa.

YUpeamepHbIi U3HOC conma 1 anekTpoaa:

[aBneHvie Bo3ayxa CNULLKOM HU3KOE.

3arpsisHeHHbI BO3ayx (Bnara, Macno unu gpyrue 3arpsisHeHus).
MoBpexaeHHbIV AepxaTtenb OPCyHKN.

M36bITodHasa BcnomoraTenbHas ayra yaapsercs B BO34yX.

MpeBblILLEeHWE CKOPOCTU C BO3BPATOM pacnsiaBfeHHbIX YacTuL, Ha KOMMOHEHTbI
ropersnku.

CpeaHsas AnvHa oTpesa.

KauecTBo Bo3fyxa (Hanuuue macna, Bnaru unm apyrux 3arpssHeHuin).
Mepdopaumns metanna unu peska Ha4unHas ¢ KPOMKW.

Henopaxopsiiee paccTosiHue Mexay ropenkow npu peske.
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OBCNYXUBAHMUE
JlioGoe TexHnueckoe oBCMyXMBaHWE OOIMKHO BbIMOMHATLCS KBANMMULMPOBaHHbIM
nepcoHasnom B COOTBETCTBUM co cTaHaapToMm (IEC 60974-4).

MOUCK HEUCNPABHOCTEN

Ko OLUMUBKM

Ecnu B MaLLMHe BO3HUKITA HEUCTIPABHOCTb, TUM HEUCMPABHOCTM MOXKHO ONpeaenuTL
Mo Kogy oMbk, oToGpaxaeMoMy Ha aKpaHe.

Buna Onucanue

EO01/FO1 | neperpeB

E02/F02 | BxogHoe HanpsixeHne MoBbILLEHO UM MOHWXKXEHO.

EO03/F03 | BHelwHsist Hacagka (Yaluka) He ycTaHoBneHa

E04/F04 | AHOManus BXogHOro AaBrneHus

EO05/F05 | Boikntouarenb ropenku 3aMKHyT nepeq BKIYeHnem

EO06/F06 | BHyTpeHHee conmno v anekTpog He pasaerneHsbi.

EQ7/FO7 | BHyTpeHHee conso v anekTpos He MoryT 6biTb COPOLLEHBI.

EO08/F08 | MNeperpy3ka no Toky

EQ9/F09 | Bbixoa 3aKOpOYeH Unn NMHMUS 0BpaTHOM CBSI3N NO HaMPSPKEHWUIO
HeucnpasHa.

E10/F10 | 3akpbiTasi ropenka, HeT Bblxoga

E11/F11 WcknioyeHne ceasm

E13/F13 | HeHopManbHbI BbIXOAHOM TOK (BbIXOOQHOWM TOK MEHbLUE
YCTaHOBMNEHHOTO 3HAYEHUs)

E14/F14 | O6pbiB chasbl BXOQHOMO TPEXda3HOro HanpsikeHus

E15/F15 | Bblbop Hanps»KeHWs He COOTBETCTBYET BXOAHOMY HanpsiKeHWo

E16/F16 | HemcnpaBHOCTb BOASHOTO OXNax4eHus

E19/F19 | bnok nutaHusa 15 B HencnpaseH.

E20/F20 | Ype3amepHbIit TOKk BEHTUNsITOpa

E21/F21 | HanpsixeHne NTC npeBbliwaet 3,3 B, NTC He nogkmnioyeH.




PACNMPOCTPAHEHHBLIE MPOBJIEMbI U PELLEHUA

Bepa

PeweHue

EO01/FO1 MNMeperpes

MopoxanTe, Noka cBapoYHbIi annapaTt OCTbIHET 40 BO3BPATHOMN TemMnepaTypbl, MOCe Yero CBapoYyHblii annapat
NpoaoMKUT paGoTy.

E02/$d02BxogHoe HanpsiKeHWe CruLLIKOM
BbICOKOE UM CIULLKOM HU3KOe

I'IpOBepre NCTOYHUK MNUTAHNA U 3aMEHUTE UCTOYHUK MNTAHNA Ha pa3yMHOE HanpsXXeHune.

E09/F09 KopoTkoe 3amblkaHne

HapexHo otoenute ropenky OoT 3aroToBKWU 1 Mpu HEeo6X0AMMOCTY BbIKIHOYMTE CTaHOK.

MaLIJVIHy HEBO3MOXHO BKIHOYUTb

I'IpOBepre, uena nu BXxogHasa nMMHUA, BKIMKOYEHO N NUTaHue 1 B HOpMe N BXOA4HOE HarnpsXeHue.

310/F10 3akpbiTast ropernka He umeet
BbIXoAa

I'IpOBepre, NpaBUIiIbHO NN NOAKIIOYEHbI kabenb 3a3eMneHns 1 kabenb ynpasneHua.

YTeuku rasa

B MawwuHax MOTYT BO3HUKHYTb YTE4YKU rasa, 4To MOXeT NPUBECTU K yXyALEeHUIO Ka4yeCcTBa CBapHbIX LLBOB. MpoBepbTe
rasonpoBofbl 1 CbVITVIHFVI Ha npeagMeT yTedek 1 3atdaHuTe unn 3aMmeHuTe BCce HencrnpaBHble COeAUHEHUA. BaxHo
perynapHo npoBepATb rasonpoBoibl U CbMTVIHI'M Ha npeameT n3Hoca mn npu HeobXxoaAMMOCTU 3aMEeHSITb UX.

HecTtabunbHocTb ayrm

MpoBepbTe 3a3emMneHne, OTperynmpynTe HacTponku B COOTBETCTBMM C TUMOM CBapvMBaeMoro Mmatepuana v npu
HeobXx0aMMOCTY 3aMeHNTe aneKkTpoa.

[Mnoxoe kavecTBO pPe3Kun

Y6eanTech, 4To AABIIEHNE PE3KU NPABUNLHOE;
COOTBETCTBYIOLWMM 06pa3oM YMEHbLUMTE CKOPOCTb Pe3aHust;

YBenuybTe TOK.

3aroToBKy He yaarnock oTpesarb

TonwwmHa 3aroToBKU CrMLLKOM BENUKa;

YBenuybTe BbIXOAHOW TOK.
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WSTEP

To urzadzenie jest generatorem inwerterowym pradu statego (DC), odpowiednim
do ciecia plazmowego. Urzadzenie nadaje sie do ciecia materiatéw przewodzgcych
(metale i stopy). Mozna go podtgczy¢ do generatoréw o mocy réwnej lub wigksz-
ej niz pokazana w tab. 2. Dzigki technologii inwerterowej, ktéra umozliwia wysokg
wydajno$¢ przy zmniejszonej masie i wymiarach, maszyna jest porgczna i fatwa w
transporcie.

OPIS MASZYNY RYS. 1
Selektor 2T/4T

Dioda 4T

Dioda 2T

Dioda ostrzegawcza
Wskaznik cigcia

Dioda testu gazu

Pokretto regulacji

Przycisk testu gazu

. Po selektorze gazu

10. Zitgcze spustu palnika

11. Zigcze palnika

12. (+) gniazdo zacisku uziemiajgcego
13. Zigcze wlotu powietrza

14. Regulator ci$nienia powietrza
15. Cisnieniomierz

16. Przycisk zasilania

CoNOORWN=

INSTALACJA

Instalacja musi zosta¢ przeprowadzona przez wykwalifikowany personel zgodnie
z normg IEC 60974-9 oraz przepisami krajowymi i lokalnymi. Podnoszenie nalezy
wykonywac¢ przy wytgczonej maszynie, korzystajgc z uchwytu znajdujgcego sie na
gorze produktu. Napiecie zasilania musi by¢ zgodne z podanym na etykiecie danych
umieszczonej na produkcie. Gniazdo instalacji, do ktérej podtaczona jest maszyna,
musi mie¢ uziemienie. Uzywaj maszyny z instalacjg elektryczng o charakterystyce
zasilania i zabezpieczeniach zgodnych z prgdem wymaganym do uzytkowania.
Wiegcej szczegdtow mozna znalez¢ na etykiecie danych.

ZASILANIE WLACZONE

Uwaga: Przed uzyciem maszyny nalezy zastosowac wszystkie niezbedne $rodki
ostroznosci zapisane w ogolnej instrukcji bezpieczenstwa, doktadnie zapoznac sie z
zagrozeniami zwigzanymi z procesem ciecia plazmowego.

CIECIE PLAZMOWE (RYS. A-1/ RYS. A-2)

Typ palnika do cigcia plazmowego przeznaczony do uzytku z tg maszyng to IC SG-

55.

. Podtgcz ztgcze palnika plazmowego do gniazda maszyny, catkowicie
dokrecajac nakretke pierscieniowa, aby zapewni¢ dobre potgczenie.

. Aby zapewni¢ dobre potaczenie, podtacz ztacze wyzwalacza palnika do gniaz-
da wyzwalacza maszyny.

. Podtgcz ztacze zacisku uziemiajgcego do gniazda maszyny, obracajac nasa-
dke, aby zapewni¢ dobre potgczenie. Podtgcz zacisk uziemiajgcy do przedmio-
tu obrabianego, starajac sie uzyskac¢ dobry punkt styku metalu z zaciskiem, jak
najblizej cigtego obszaru.

. Podtacz doptyw powietrza do maszyny.

° Ustawi¢ cisnienie powietrza w zakresie od 3,5 do 6 baréw.

. Wt6z wtyczke zasilania do gniazdka elektrycznego systemu i wigcz maszyne
ustawiajac wtgcznik/wytacznik w pozyciji |.

. Obré¢ pokretto 77, aby wybra¢ zagdany prad ciecia. Wybierz za pomocg klawi-
sza 17, jesli chcesz pracowac w trybie 2T lub 4T:

— 2T Nacisnij przycisk palnika, aby uruchomi¢ maszyne; natychmiast zacznie
dziata¢. Zwolnij przycisk palnika, aby zatrzyma¢ maszyne.

— 4T Pierwsze naci$niecie: Pierwsze naci$nigcie przycisku palnika powoduje
ustawienie pragdu poczatkowego w urzadzeniu. Pierwsze zwolnienie: Po zwol-
nieniu przycisku maszyna przetacza sie na prad roboczy, wykorzystywany w
gtéwnej fazie spawania lub ciecia. Drugie naci$niecie: Ponowne naci$nigcie pr-
zycisku powoduje przetgczenie urzadzenia na prad koncowy. Drugie zwolnie-
nie: Zwolnienie przycisku po raz drugi powoduje zatrzymanie pracy maszyny.

. Rozpocznij cigcie ze wszystkimi niezbednymi zabezpieczeniami.

. Po zwolnieniu przycisku powietrze w dalszym ciggu wydostaje sie z palnika,
aby umozliwi¢ jego ochtodzenie. Dobrze jest nie wylgcza¢ urzadzenia przed
uptywem tego czasu. Za pomoca klawisza ,9” mozna ustawi¢ czas po doga-
zowaniu.

. Po zakonczeniu pracy wytacz maszyne.

OPERACJA CIECIA

1. Trzymajac palnik prostopadle do cietego materiatu, doprowadz dysze palnika
do elementu.

2. Przesuwaj palnik po powierzchni elementu wzdtuz idealnej linii ciecia z regu-
larnym podawaniem.

3. Dostosuj predkosc ciecia do grubosci i wybranego pradu, sprawdzajac, czy tuk
wychodzacy z dolnej powierzchni detalu przyjmuje nachylenie okoto 15° od
pionu w kierunku przeciwnym do kierunku posuwu.

ZABEZPIECZENIE PRZED ZWARCIEM

Po wykryciu zwarcia urzadzenie przerywa prad wyjsciowy, aby unikng¢ pozostawa-
nia w stanie ciggtego wysokiego prgdu. Czasami minimalny prad wyj$ciowy moze
nadal utrzymywac sig; uzytkownik powinien zatem w miare mozliwosci unika¢ powo-
dowania zwar¢ pomiedzy elektrodg a przedmiotem obrabianym oraz zachowywac
bezpieczng odlegtos¢, szczegolnie w przypadku stosowania elektrod alkalicznych.
W przypadku zwarcia wazne jest szybkie usunigcie zwarcia. Jesli to konieczne i
wygodne, najpierw wytgcz urzgdzenie, a nastepnie przystap do rozwigzywania pro-
blemow.

OCHRONA PRZED PRZEGRZANIEM

PL

Cykl pracy maszyny, z ktérej mozna korzysta¢ bez przegrzania, wynosi 10 minut.
Na przyktad ciecie z pradem 20 A -30% ma ciagty cykl ciecia przy 20 A przez 3
minuty, a nastepnie musi zosta¢ ochtodzone przez pozostate 7 minut w temperatur-
ze otoczenia 40° C, aby zapobiec przegrzaniu. Uzywanie maszyny z prawidtowym
cyklem pracy w oparciu o wybrany prad pozwala unikng¢ przegrzania. W przypadku
przegrzania zétta dioda LED (RYS. 1, C) wskazuje, ze zabezpieczenie termiczne
jest aktywne. Mozesz nadal korzysta¢ z urzadzenia, gdy dioda LED jest wytgczona.

FILTR SPREZONEGO POWIETRZA

Filtr wyposazony jest w automatyczny spust kondensatu po kazdorazowym odtacze-
niu go od linii sprezonego powietrza. Okresowo sprawdzaj filtr, jesli w szybie zaob-
serwujesz wode, mozesz przeprowadzi¢ reczne przeptukanie, popychajgc krociec
spustowy do gory. - Jezeli wktad filtra jest szczegélnie zabrudzony, konieczna jest
jego wymiana, aby unikng¢ nadmiernych spadkéw cisnienia.

NAJCZESTSZE WADY CIECIA

Podczas operacji ciecia mogg wystgpi¢ wady wykonawcze, ktérych zwykle nie
mozna przypisa¢ nieprawidfowemu dziataniu systemu, ale innym aspektom ope-
racyjnym, takim jak:

1. Niewystarczajgca penetracja lub nadmierne tworzenie sie zuzla:

. Zbyt duza predko$c¢ skrawania.

. Palnik zbyt przechylony.

. Grubos$¢ elementu jest zbyt duza lub prad ciecia jest zbyt niski.

. Nieodpowiedni przeptyw sprezonego powietrza.

. Zuzyta elektroda i dysza palnika.

. Nieodpowiednia koncéwka uchwytu dyszy.

2. Brak przeniesienia tuku tngcego:

. Zuzyta elektroda.

. Staby styk zacisku kabla powrotnego.

3. Przerwanie tuku ciecia:

. Zbyt mata predko$c¢ skrawania.

. Nadmierna odlegtos¢ od elementu palnika.

. Zuzyta elektroda.

. Interwencja ochrony.

4.  Ciecie pochyte (nie prostopadte):

. Nieprawidtowa pozycja palnika.

. Asymetryczne zuzycie otworu dyszy i/lub nieprawidtowy montaz elementow
palnika.

. Niewystarczajgce cisnienie powietrza.

5. Nadmierne zuzycie dyszy i elektrody:

. Zbyt niskie ci$nienie powietrza.

. Zanieczyszczone powietrze (wilgoc, olej lub inne zanieczyszczenia).

. Uszkodzony uchwyt dyszy.

. Nadmiar tuku pilota uderza w powietrze.

. Nadmierna predkos$¢ z powrotem stopionych czastek na elementy palnika.

e  Srednia diugos¢ ciecia.

. Jakos$¢ powietrza (obecnos¢ oleju, wilgoci lub innych zanieczyszczen).

. Perforacja metalu lub cigcie rozpoczynajgce sie od krawedzi.

. Niewfasciwa odlegto$¢ miedzy elementami palnika podczas ciecia.

KONSERWACJA

Wszelkie czynnosci konserwacyjne muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowany
personel zgodnie z normg (IEC 60974-4).

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

KOD BLEDU

Jesli w maszynie wystapi usterka, rodzaj usterki mozna rozpoznac¢ po kodzie btedu
wys$wietlanym na ekranie.

Wada Opis

EO01/FO1 | przegrzanie

E02/F02 | Napigcie wejsciowe jest za wysokie lub za niskie

EO03/F03 | Dysza zewnetrzna (kubek) nie jest zainstalowana

E04/F04 | Anomalia ci$nienia wejsciowego

EO05/F05 | Przetacznik palnika zamkniety przed wigczeniem

E06/F06 | Dysza wewnetrzna i elektroda nie sg oddzielone

EO7/FO7 | Wewnetrznej dyszy i elektrody nie mozna zresetowac

E08/F08 | Nadprad

E09/F09 | Wyjscie jest zwarte lub linia sprzgzenia zwrotnego napigcia jest
nieprawidtowa

E10/F10 | Zamkniety palnik, brak wyjscia

E11/F11 | Wyjatek komunikacyjny

E13/F13 | Nieprawidtowy prad wyjsciowy (prad wyj$ciowy mniejszy niz ustawio-
na wartosc¢)

E14/F14 | Wejscie trojfazowego napiecia fazowego

E15/F15 | Wybrane napiecie nie jest zgodne z napieciem wejsciowym

E16/F16 | Btad chtodzenia woda

E19/F19 | Zasilacz 15V jest uszkodzony

E20/F20 | Nadmierny prad wentylatora

E21/F21 | Napigcie NTC jest wigksze niz 3,3 V, NTC nie jest podtgczone




TYPOWE PROBLEMY | ROZWIAZANIA

Klopoty

Rozwiazanie

EO01/FO1 Przegrzanie

Poczekaj, az spawarka ostygnie i powréci do temperatury, po czym bedzie mogta kontynuowac prace.

E02/F02Napigcie wejsciowe jest za wysokie
lub za niskie

Sprawdz zasilacz i wymien zasilacz na rozsadne napiecie

EQ09/F09 Zwarcie

Mocno oddziel palnik od przedmiotu obrabianego i w razie potrzeby wytgcz maszyne.

Nie mozna witaczy¢ urzadzenia

Sprawdz, czy linia wejsciowa jest nienaruszona, czy zasilanie jest wiaczone i czy napiecie wejsciowe jest normalne

mi10/F10 Zamkniety palnik nie ma wyjscia

Sprawdz, czy kabel uziemiajagcy i kabel sterujgcy sa prawidtowo podtaczone

Wycieki gazu

W maszynach mogg wystgpi¢ wycieki gazu, co moze prowadzi¢ do ztej jakosci spawoéw. Sprawdz przewody gazowe i
ztgczki pod katem wyciekow oraz dokrec¢ lub wymien wadliwe potgczenia. Wazne jest, aby regularnie sprawdzac przewo-
dy gazowe i ztgczki pod katem zuzycia i w razie potrzeby je wymieniac.

Niestabilnos¢ tuku

Sprawdz potgczenie z masa, dostosuj ustawienia do rodzaju spawanego materiatu i w razie potrzeby wymien elektrode.

Zta jako$c ciecia

Sprawdz, czy nacisk cigcia jest prawidtowy;
Odpowiednio zmniejsz predkos$¢ skrawania;

Zwigksz prad.

Przedmiot obrabiany nie zostat odciety

Grubos¢ przedmiotu obrabianego jest zbyt duza;

Zwieksz prad wyjsciowy.
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EIZArQrH

AuTA n ouokeun gival PIa YeVVATPIA HETATPOTTED OUVEXOUG peUNATOG (DC) KaTdAANAN
yla KoTT) TTAdopaTog. H guokeun ival KaTGAANAN yia KOTTH aywyIdwV UAIKWVY (WETaAAT
Kal Kpdapata). Mtopei va ouvOeBei e yevvATpIEG PE 10XV ion 1) peyaAuTepn atré autr
TTOU @aiveTal oTnV KapTéAa. 2. Xd&pn oTtnv TexvoAoyia inverter TTou emTPETTEl UPNAR
amédoaon Pe pelwPéVo BApog kal dIaaTATEIG, TO unxavnua gival elxpnoTo Kal EUKOAO
oTn YETAQYOPA.

NEPIFPA®H MHXANHZ ZX. 1

1. Emloyéag 2T/ 4T

2. A4TLED

3. 2TLED

4.  TposidotoinTikr Auxvia LED
5.  ’'Evdeign Kotmg

6. LED dokiung agpiou

7.  KoupTri puBuiong

8.  KoupTri dokiuAg agpiou

9. EmAoyéag agpiou Béong

10. Zuvdeon okavddaAng TTupcool
11.  Zuvdetipag @akou

12. (+) uodoxn yia oQIYKTPA Yeiwang
13. Zuvdeon el06dou aépa

14. PuBuioTAg Trieong aépa

15. Mavopetpo

16. AI0KOTITNG PEUPATOG
EFrKATAZTAZH

H eykatdotaon TPETMEl va  TTPAYMATOTIOIEITAI OTTO  EEEIDIKEUNEVO  TTPOCWTTIKO
oUppwva pe 10 IEC 60974-9 kai Toug €BVIKOUG Kal TOTTIKOUG Kavoviopoug. H
aviywaon TTPETTEN va YiveTal HE TO unXavnua oBnoTd XpnolIhoTTolwvTag Tn Aafn TTou
BpiokeTal 010 €TMAVW PEPOG TOU TTPOIGVTOG. H Tdon Tpo@odoaoiag TrpéTrel va gival
QUTH TTOU avaypAa@ETal TNV £TIKETA OEOOPEVWY TTOU €ival TOTTOBETNWEVN OTO TTPOIOV.
H rpia Tou CUCTAPATOG OTO OTTOIO Eival CUVOEDEUEVO TO UNYXAVNUO TTPETTEI VA EXEI
TN oUVOEDN Yeiwong. XpnNOIPOTIOINCTE TO PNXAVNHA PE NAEKTPIKG oUOTNHA TTOU £XEI
XAPOKTNPIOTIKG TPOPOBOCiag KAl TTPoaTadiag cuhBaTd pe To peUpa TTOU ATTAITEITAI
yia TN Xpnon. MNa mepiocoTePEG AETITOPEPEIEG, AVATPESTE OTNV ETIKETA DESOPEVWV.

ENEPronoiHzH

MpoooxnA: XpnoiyotroinoTe OAEG TIG ATTAPAITNTEG TTPOPUAGEEIS TTOU avaypa@ovTal
OTO YEVIKO EYXEIPIDIO QOPOAEIAG TIPIV XPNOIUOTIOINCETE TO pnXavnua, diaBdoTe
TIPOOEKTIKA TOUG KIVOUVOUG TToU OXEeTiCovTal PE TN dladikagia KOTTHG TTAGOUATOG.

KOMNH NAAZMATOZX (EIK A-1/ EIKONA A-2)

O 10TT0G TTUPGOU KOTIAG TTAGOUATOG TTOU £ivai EI0IKOG yia XPAON ME QUTO TO PNXAVNHT
eival IC SG-55.

. 2UVOEDTE TN Qica Tou @akoU TTAGOPATOG OTNV UTTOOO0XI TOU HNXAVAUOTOG
o@iyyovtag TANPwWG 10 OOKTUMIOEIBEG TTAgINADI yia va eEao@aNioETE KOAR
ouvdean.

ZuvdéaTe TN @ioa TG okavdAANG Tou gakoU oTnv utrodoxr okavddAng Tou
HUNXaVAPOTOG yia va eEa0@aNioETE KaAr) gUVOEDN.

2UVOEDTE TN QiCa TOU OQIYKTAPA YEIWONG OTNV UTTOBOXI TOU HNXAVAUOTOG
TIEPIOTPEPOVTAG TO EEAPTNHA YIa VA EACPANITETE KAAr) OUVOEDT). ZUVOEDTE TOV
O@IYKTAPA YEIWONG OTO TEPAXIO EPYATiag TTPOCTIABWVTAG VA SNUIOUPYHOETE
éva KaAd onueio €To@AG PETAEU TOU PETAAAOU KOl TOU OQIYKTAPA, 600 TO
Suvatdv TTI0 KOVTE OTNV TTEPIOXK TTOU TTPOKEITAI VA KOTTEI.

ZUVOEDTE TNV TIAPOXN Q€Pa OTO PNXAvNua.

PuBpioTe TNV mricon aépa petagu 3,5 kai 6 bar.

Eicaydyete 10 BUOPa peUPATOG OTNV TTPICO TOU GUGTAPATOG KAl EVEPYOTTOINOTE
TO gnxavnua tomrofeTwvTag 1o diakdTTn ON/OFF otn 6éon |.

MepIoTPEWTE TO KOUNTTI “7” yia va €TTIAEEETE TO €TTIOUPNTO peUMA KOTTAG. ETTIAEETE
XPNOIMOTIOIWVTAG TO TTARKTPO “1” ediv BéAeTE va epyaoTeite o€ Aeitoupyia 2T 1
4T:

2T MatAoTE TO KOUMTT TOU QaKoU yia va &eKIVAOEl TO pnyxdvnua. Ba apxioel
AUEOWG VO AEITOUPYEL. AQROTE TO KOUMTTI TOU (POKOU yia VO OTAUOTHOETE TO
pnxavnpa.

4T Mpwto TaTnua: MaTwvTog TO KOUUTI TOU @aKoU TNV TTPWTn @opd, To
unxdvnua pubpifetal ato apyxikd pevupa. Mpwtn ameAeubépwon: Me Tnv
aTreEAEUBEPWAON TOU KOUPTTIOU, TO PNYXAvnua PETaRaiveEl OTO peUNa EPYOOiag,
TTOU XPNOIMOTIOIEITal yia TNV KUpla @Acn TG OUYKOAANONG 1 TNG KOTTAG.
AeUTepo TTaTNUA: MaTwvTag §ava To KOUPTTI, T PNXAavnua HETapaivel aTo pelpa
AAENG. AelTepn atreAeuBépwon: Av OQACETE TO KOUWTTI yia deUTepn @opd, To
unNXavnua oTapaTtd va AEITOUpYEI.

=eKIVAOTE TN A&ITOUPYia KOTTAG ME OAQ Ta ATTOPAITNTA PETPA TTPOCTACIAG.

‘Otav atreAeuBepwbei To KOUPTTI, 0 aépag uvexiCel va Byaivel attd To Gako yia va
emTpEWEl aTOV i010 TOV PaKS va Kpuwaoel. KaAd gival va pnv atmevepyoTroinaETe
TN OUCKEUT TTPIV TO TEAOG auToU TOU XPOVOU. XPNOIJOTIOIWVTAG TO TTARKTPO “9”
UTTOPEITE Va pUBUICETE TOV XPOVO PETA TO QEPIO.

Orav TeAeiwoel N epyaaia, ATTEVEPYOTTOINOTE TO PNYAvnua.

AEITOYPIIA KOMNMHZ
1. AloTnPWVTag Tov QOKO KABETA OTO UAIKO TTOU TTPOKEITAI VO KOTIEl, QEPTE TO
AKPOPUOIO TOU PaKOU O€ ETTOPN HE TO KOMMUATI.

2. MEeTaKIVAOTE TOV QOKO OTNV ETTIPAVEIN TOU TEPOXIOU KATA PAKOG TNG 1I0QVIKAG
YPOUUAG KOTTAG WUE KAVOVIK TPOpodoaia.
3. PubBuioTe Tnv TaxUTNTA KOTIAG avAAoya pe TO TIAXO0G Kal To £TMAEyHéVO peUQ,

eAéyxovTag 6Tl T0 TGO TToU Byaivel atrd TNV KATW ETTIQAVEIQ TOU TEYAYIOU EXEI
KAion Tepitrou 15° 0TNV KATAKOPUPO TTPOG TNV avTiBeTn KaTelBuvon atmd Tnv
KaTeUBuvon TTpowenang.

NMPOZTAZIA AMO BPAXYKYKAQMA

Otav avixveuTei BPaxUKUKAwWA, To pnxavnua OiakéTTel To pelpa €§600U yia
va atmmo@Uyel va TIAPOUEIVEl OE KATAOTAON ouveXoUg uwnAol pelpatog. Mepikég
PopEG, £va eAAXIOTO pelpa £§0doU pTTopEi va e§akoAouBei va uTtdpxel. ETTopévwg,
0 XpAoTNG Ba TPETTEl va aTToPelyel 600 TO dUVATOV TTEPICTOTEPO VO TTPOKAAEI
BpayxukUkAwPa JETAU TOU NAEKTPOBIOU KaI TOU TEPOXIOU Epyaaiag Kal va diatnpei hia
améoTaon ao@aAciag, e10IKE 6Tav XpnaoidoTTolei AAKOAIKE NAEKTPOBIA. ZE TTEPITITWON
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BPOaXUKUKAWHOTOG, €ival ONUAvTIKO va a@aip€éoETe ypryopa Tnv KOATAOTOON
BpayxukukAwpatog. Eav eivalr atmapaitnto, kal €av gival BOAIKO, OTTEVEPYOTTOINOTE
TIPWTA TN OUCKEUNR Kal, OTn OUVEXEIA, TTPOXWPNOTE OE EVEPYEIEG QVTIUETWITIONG
TTPOBANHATWY.

NMPOZTAZIA ANO YNEPOGEPMANZH

O KUKAOG AgIToupyiag TOu WNXOVAUOATOG TIOU WTTOPE va XPNOIKOTIoINGEi Xwpig
utrepBéppavon gival 10 Aetrtd. MNa apddelypa, éva kKOwipo pe 20A -30% éxel Evav
ouvexn KUKAo KoTtAg aoTta 20 A yia 3 AETTITA KAl OTn CUVEXEIQ TTPETTEI VO KPUWOEI
yia Ta uttéAoiTra 7 AeTiTé o€ Beppokpaaia TepIBaAAovTog 40°C yia va amo@euydei
n utepBéppavan. H xpAon Tou pnXavripaTog PE ToV owaoToé KUKAO AgIToupyiag pe
Bdon 1o £mMAeypévo peUa ETTITPETTEI TNV ATTOQUYT UTTEPBEPUAVONG. € TTEPITITWON
utrepBéppavong, pia kitpivn Auxvia LED (EIK 1, C) umodeikvuel 6T n Beppikn
TpooTacia eival evepyr). MTTOPEITE va GUVEXIOETE va XPNOIUOTIOIEITE TO PNXAVNUA
otav 10 LED eival oBnoTo.

®IATPO NIEZMENOY AEPA

To @iATpo eival €EOTTAICPEVO PE AUTOPATN OTTOOTPAYYION GUUTTUKVWHATWY KABE
POPA TTOU OTTOCUVOEETAIl ATTO TN YPAUUN TIETTIECUEVOU aépa. ETBewpeiTe TEPIODIKG
TOo QiIATPO, €dv TTapaTtnpeiTal vepd aTo T¢apI, UTTOPEI VO TTPaYPOTOTTOINBET XEIPOKiVNTO
KaBapiopod méfovTag To e€APTNUA ATTOOTPAYYIONG TTPOG Ta TTAvw. - Edv n kaoéta
@iATpou eival 1B1aiTEPA BPWHIKN, ATTAITEITAI AVTIKATAOTAON YIa VO ATTOQEUXBoUv
UTTEPBOAIKEG TITWOEIG TTIEONG.

MIO ZYNHOEZ EAATTQMATA KOMNMHZ

Katd tn O1dpKela Twv EPYACIWV KOTTAG, EVOEXETAl VO TTPOKUWOUV EAATTWHOTA
EKTEAETNG TTOU KAVOVIKG Oev o@eidovTal o€ OUCAEITOUPYIEG TOU CUGTANATOG OAAG O€
BGAAEG AEITOUPYIKEG TITUXEG OTTWG:

Avetrapkng digioduan 1) uTTEPBOAIKOG GXNHATIOPOG CKWPIAG:

MoAU upnARA TaxUTNTA KOTTAG.

O @akog €xel yeyaAn kAion.

YTepBOAIKO TTAXOG TEPAYiou 1) TTOAU XOUNAG peUPA KOTTAG.

AVETTAPKAG por] TTiETNG TTETTIETPEVOU OEPQl.

DOapPEVO NAEKTPADIO Kal aKPOPUOIO PaKoU.

AVETTOPKEG GKPO OUYKPATNONG aKPOPUaTiou.

ATTOTUYIO HETOPOPAG TOU TOZOU KOTTAG:

DBapuévo NAeKTPAdIO.

Kakn eTragr Tou o@IyKTAPa TOU KAAWDiou ETTIOTPOPNG.

AlakoTrr) T6E0U KOTTAG:

MoAU xaunAA TaxUTNTa KOTTAG.

YmrepBoAiki ammdéoTaon @akou.

DBapuévo NAekTPAdIO.

Moapéupaon iog TTPOCTACIAG.

KekAipévn topr (6x1 KGBeTn):

AavBaopévn B€on Tou @akoU.

AcUppeTpn @BopAa TNG OTTAG TOU aKpo@uaiou Kal/ff AavBaouévn cuvappoAdynon
TWV £E0PTNUATWY TOU GOKOU.

AVETTApKAG TTiEoN aépa.

Y1epBoAIKr) pBOopE TOU AKPOPUGTOU Kal TOU NAEKTPOBIOU:

[MoAU xaunAR Tieon aépa.

MoAuaopévog aépag (uypaaia, Aadi ) dAAol pUTTol).

KateoTpappévo oTAPIYHa OKPOPUTiou.

To utrepBoAIkS TOEO THIAGTOU XTUTIG OTOV O€pPQl.

YTrepBOAIKA TaXUTNTA YE ETTIOTPOPH AIWPEVWY CWHATIBIWY OTA EAPTANATA TOU
@akoU.

To p€oo PRAKOG TNG KOTTAG.

H 1roi6tnTa Tou aépa (Trapouaia Aadiol, uypaagiag i GAAwV pUTTWY).

H 3161pnon Tou YETAAAOU 1) TO KOWIMO EEKIVWVTAG aTTd TNV AKPN.

AkatGAANAN aTTO0TOON GAKOU KATA TNV KOTTH.

e e pNoe e e OO OIS OO O 0 0

e e 0o 0o 0o OO

ZYNTHPHZH
OTroI0dATTOTE  CUVTAPNON TIPETTEl va eKTEAEITAl ATTO €EEIDIKEUPEVO TTPOCWTTIKO
oUppwva pe 1o TTpdTuTio (IEC 60974-4).

ANTIMETQMNIZH NTPOBAHMATQN

KQAIKOZ AAOGOYZ

Otav 10 Pnxavnua €xel oQAAUa, YTTOPEITE VA KATAVOAOETE TOV TUTTO TOU OQAAUATOG
HEOW TOU KWBIKOU OQAANATOG TTOU EP@avifeTal aTnv 084vn.

ZpaApa Mepiypapn

EO01/FO1 uTTEPBEPUAvVON

E02/F02 H 1don e10680u eival Tavw A KaTw até Tnv Tdon

EO3/F03 Agv €xel TOTTOBETNOET §WTEPIKS OKPOPUTIO (KUTTEAAD).

E04/F04 Avwpahia Trieong 1l06d0u

EO05/F05 O SI0KOTTITNG TOU QaKOU £KAEIOE TTPIV AVAYEI

E06/F06 To eowTePIKG OKPOPUTIO KAl TO NAEKTPODIO eV dlaxwpidovTal

EQ7/FO7 Aev gival duvaTr N £TAVaQopd ToU ECWTEPIKOU AKPOPUTIOU Kal Tou
nAekTpodiou

EO08/F08 Mévw améd 1o pelpa

E09/F09 H €€odog eival BpaxukukAwpévo ) n ypauun avadpaong Tédong eivai
AVWUOAN

E10/F10 KAe1016¢ pakdg, Xwpig £§0d0

E11/F11 Egaipeon emikovwviog

E13/F13 Mn @uaoioloyikd pelpa e£ddou (pelpa e£6D0U HIKPOTEPO OTTO TV
kaBopiopévn TiyA)

E14/F14 Z@AaAya Aaong TPIPACIKAG TAaNG €1I06d0u

E15/F15 H emmiAoyn 1dong dev Taipiddel pe Tnv Téon €10650u

E16/F16 Z@aApa wugng vepou

E19/F19 To Tpo@odoTiké 15 V gival eAaTTwpaTikd

E20/F20 YTepBoAikd pelpa aveuioThpa

E21/F21 H tdon NTC eival peyaAutepn amé 3,3v, To NTC dev gival ouvdedepévo




KOINA MPOBAHMATA KAI AYZEIZ

TaAaimwpia

Auon

EO01/FO1 YmrepBéppavon

MepIYEVETE VO KPUWOEI O CUYKOAANTAG yIa va ETTIOTPEWEI N BEPUOKPOATIia Kal, OTN CUVEXEID, O CUYKOAANTAG Ba ouveyioel
va AEITOUPVYEI.

E02/FO2H 1don €106d0u gival TTOAU uynAn )
TTOAU XounAR

EAéyETe TO TPOPODOTIKG KAl AVTIKATACGTAOTE TO PEUUA O€ AOYIKF TAON

E09/F09 BpayxukUkAwpa

AlaxwpioTe 0TaBEPE TOV POKS OTTO TO TEPAXIO EPYATIAg KAl KAEIOTE TO pnxavnua eav XpeiageTal.

To unxavnua dev YTTopei va evepyoTroindei

EAéyETe dv n ypapun eil06dou ival dBIKTN, dv n Tpo@odoaia gival evepyoTroinuévn Kai eav n Taon 10630 gival KAVOVIKHA

MIT0/F10 O KA€IOTOG aKOG dev £xel £6000

EAéygTe €dv To KOAWDIO YeiwaNG Kal TO KAAWDIO EAEyXOU £XOUV CUVOEDEI CWOTA

Aloppoég agpiou

Alappoég agpiou pTropei va cupBolv o€ PNXaveég, ol OTTOIEG PTTOPE] VO 0ONYOOUV O€ KAKAG TTOIOTNTAG S } CUYKOAAATEIG.
EAéyETe TIG ypapUEG agpiou Kal Ta EEAPTANATA Yia DIAPPOEG KAl OPIETE A AVTIKATAOTACTE TUXOV EAATTWHOTIKEG CUVOETEIG.

Eival onuavTikd va emOewpeiTe TOKTIKA TIG YPAPMEG agpiou Kal Ta EapTApaTa yia @Bopd Kal va Ta avTIKaBIoTaTe €av gival
atapaitnTo.

AatdBela Té6Eou

EAéy&Te Tn oUvdeon yeiwang, TTPooapudaTe TIG pubuioelg avdAoya Ye Tov TUTTO TOU UAIKOU TTOU OUYKOAAGTaI KOl
AVTIKOTAOTAOTE TO NAEKTPODIO £V XPEIACETAI.

Kakn o16tnTa KoTAg

EAéyEre 611 n Tieon KoTIAG eival owoTh.
MeiwaTe TNV TaxUTNTa KOTTAG KATAAANAQL.

AugnaoTe 1o pedpa.

To TePdYIO EpYACiag ATTETUXE VO OTTOKOTTE

To 1ax0g Tou Tepaxiou €ival TTOAU peydAo.

AugnoTe 1o pedpa £§6d0uU.

30




HU

BEVEZETES

Ez a készililék plazmavagasra alkalmas egyenaramu (DC) inverteres generator.
A készilék alkalmas vezet6 anyagok (fémek és Otvozetek) vagasara. Olyan ge-
neratorokhoz csatlakoztathatd, amelyek teljesitménye egyenlé vagy nagyobb, mint
a tablazatban lathaté. 2. Az inverteres technologianak készonhetéen, amely nagy
teljesitményt tesz lehetévé csdkkentett tomeggel és méretekkel, a gép praktikus és
kénnyen szallithato.

A GEP LEIRASA ABRA. 1

2T / 4T valaszto

4T LED

2T LED

Figyelmezteté LED
Vagasjelzd

Gazteszt LED

Beallité gomb

Gazteszt gomb

Posta gazvalaszté
Zseblampa kioldo6 csatlakozéas
Zseblampa csatlakozé

(+) aljzat a foldelébilincshez
Levegd bemeneti csatlakozas
Légnyomas szabalyozo
Nyomasmérd

Halozati kapcsold

CoNOORWN=

NN
ookwN=O

TELEPITES

A telepitést szakképzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC 60974-9 szabvanyn-
ak és a nemzeti és helyi eléirasoknak megfeleléen. Az emelést lekapcsolt géppel
kell elvégezni a termék tetején elhelyezett fogantyu segitségével. A tapfesziltsé-
gnek meg kell egyeznie a termékre ragasztott adatcimkén feltlintetett értékkel. An-
nak a rendszernek az aljzatanak, amelyhez a gép csatlakozik, féldel6csatlakozassal
kell rendelkeznie. A gépet olyan elektromos rendszerrel hasznalja, amelynek tapell-
atasa és védelmi jellemz&i kompatibilisek a hasznalathoz szikséges aramerdssé-
ggel. Tovabbi részletek az adatcimkén talalhatok.

BEKAPCSOLAS

Figyelem: A gép hasznélata el6tt kovesse az éaltalanos biztonsagi kézikényvben leirt
Osszes szlikséges ovintézkedést, figyelmesen olvassa el a plazmavagasi folyamat-
tal kapcsolatos kockazatokat.

PLAZMA VAGAS (A-1. ABRA / A-2. ABRA)

Az ehhez a géphez specifikus plazmavagoé pisztoly tipusa az IC SG-55.

. Csatlakoztassa a plazmapisztoly csatlakozojat a gép aljzatahoz a gy(rls anya
teljes meghuzasaval, hogy biztositsa a jo csatlakozast.

. Csatlakoztassa a pisztoly kioldo csatlakozdéjat a gép kiolddaljzatahoz, hogy
biztositsa a j6 csatlakozast.

. Csatlakoztassa a foldbilincs csatlakozoéjat a gép aljzatahoz a tartozék elfor-
gatasaval, hogy biztositsa a j0 csatlakozast. Csatlakoztassa a foldbilincset a
munkadarabhoz, prébalva jo érintkezési pontot kialakitani a fém és a bilincs
kozott, a lehet6 legkdzelebb a vagando terilethez.

. Csatlakoztassa a levegdellatast a géphez.

. Allitsa be a légnyomast 3,5 és 6 bar kozé.

. Dugja be a halézati csatlakozot a rendszer halozati aljzatéba, és kapcsolja be
a gépet ugy, hogy a BE/KI kapcsolot | allasba allitja.

. Forgassa el a “7” gombot a kivant vagasi aram kivalasztasahoz. Valassza az

“1” gombbal, ha 2T vagy 4T modban szeretne dolgozni:

2T Nyomja meg a pisztoly gombot a gép elinditasahoz; azonnal mikddni kezd.

A gép ledllitdsahoz engedje el a pisztoly gombot.

4T Els6 megnyomas: A pisztoly gombjanak elsé megnyomasaval a gép a kez-

deti aramer&sségre all be. Els6 kioldas: A gomb elengedésével a gép atkapcs-

ol a hegesztés vagy vagas f6 fazisdhoz hasznalt lizemi aramra. Masodik

megnyomas: A gomb ismételt megnyomasaval a gép a végaramra kapcsol.

Masodik felengedés: A gomb masodszori elengedésével a gép ledll.

. Inditsa el a vagasi miiveletet az 6sszes szlikséges biztonsagi védelemmel.

. A gomb elengedésekor a levegd tovabbra is kiaramlik a faklyabdl, hogy maga
a féklya lehdljén. Jo, ha nem kapcsolja ki a készliléket ezen id6 lejarta el6tt. A
“9” gombbal beallithaté az utdgaz idé.

. A munka végeztével kapcsolja ki a gépet.

VAGASI MUVELET
1 Tartsa a pisztolyt a vagandé anyagra merélegesen, és hozza érintkezésbe a
pisztoly fuvokajat a darabbal.

2. Mozgassa a faklyat a darab fellletén az idedlis vagasi vonal mentén, szabalyos
elétolassal.
3. Allitsa be a vagasi sebességet a vastagsagnak és a kivalasztott aramerdssé-

gnek megfeleléen, ellendrizve, hogy a darab alsé feluletébdl kilépd iv korilbe-
10l 15°-0s délést vegyen fel a fliggblegesen az elérehaladas iranyaval ellen-
tétes iranyban.

ROVIDZARLAT ELLENI VEDELEM

Amikor rovidzarlatot észlel, a gép megszakitja a kimeneti aramot, hogy elkerilje a
folyamatos nagy aramerdésség allapotat. Néha a minimalis kimeneti aram tovabb-
ra is fennall; a felhasznalénak ezért a lehet6 legnagyobb mértékben kerlinie kell
az elektréda és a munkadarab kozotti rovidzarlatot, és biztonsagos tavolsagot kell
tartania, kulénésen lugos elektrédak hasznalatakor. Révidzarlat esetén fontos a
révidzarlati allapot gyors megsziintetése. Ha sziikséges, és ha kényelmes, el6szor
kapcsolja ki a késziiléket, majd folytassa a hibaelharitasi miveletekkel.

TULMELEGEDES VEDELEM

A tulmelegedés nélkil hasznalhatd gép munkaciklusa 10 perc. Példaul egy
20A-30%-o0s vagasnal folyamatos vagasi ciklus van 20 A-en 3 percig, majd a fen-
nmaradé 7 percig le kell hiilnie 40°C-os kdrnyezeti hémérsékleten a tulmelegedés
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elkeriilése érdekében. Ha a gépet a kivalasztott aramerésségen alapuléd megfelelé
munkaciklussal hasznalja, elkeriilheté a tilmelegedés. Tulmelegedés esetén egy
sarga LED (1. ABRA, C) jelzi, hogy a hévédelem aktiv. Tovabbra is hasznalhatja a
gépet, ha a LED nem vilagit.

SURITETT LEVEGO SZURO

A sz(ré automatikus kondenzviz-elvezetéssel van felszerelve minden alkalom-
mal, amikor levalasztjak a sritett levegd vezetékrél. Rendszeresen ellenérizze a
szUrét, ha vizet észlel az Gvegben, kézi oblités végezhetd a leeresztd szerelvény
felfelé tolasaval. - Ha a szlir6patron killéndsen szennyezett, ki kell cserélni a tulzott
nyomasesések elkeriilése érdekében.

LEGGYAKORIBB VAGASI HIBAK

A vagasi miveletek soran olyan végrehaijtasi hibak Iéphetnek fel, amelyek altalaban

nem a rendszer hibas mikodésének, hanem mas miikédési szempontoknak tulaj-

donithatok, mint példaul:

1. NEM MEGFELELO BEHATOLAS VAGY TULZOTT SALAKKEPZODES:

AVAGASI SEBESSEG TUL NAGY.

AFAKLYA TUL DOLT.

TUL NAGY DARABVASTAGSAG VAGY TUL KICSI A VAGOARAM.

NEM MEGFELELO SURITETT LEVEGO NYOMAS-ARAMLAS.

KOPOTT ELEKTRODA ES PISZTOLYFUVOKA.

NEM MEGFELEL® FUVOKATARTO HEGY.

AVAGOIV ATVITELENEK ELMULASZTASA:

KOPOTT ELEKTRODA.

A VISSZATERO KABEL BILINCSENEK ROSSZ ERINTKEZESE.

VAGASI IV MEGSZAKITASA:

A VAGASI SEBESSEG TUL ALACSONY.

TUL NAGY A FAKLYADARAB TAVOLSAG.

KOPOTT ELEKTRODA.

EGY VEDELEM BEAVATKOZASA.

FERDE VAGAS (NEM MEROLEGES):

A FAKLYA HELYTELEN POZICIOJA.

A FUVOKA FURATANAK ASZIMMETRIKUS KOPASA ES/VAGY A VAG-

OPISZTOLY ALKATRESZEINEK NEM MEGFELELO OSSZESZER-

ELESE.

NEM MEGFELEL® LEGNYOMAS.

AFUVOKAES AZ ELEKTRODA TULZOTT KOPASA:

ALEGNYOMAS TUL ALACSONY.

SZENNYEZETT LEVEGO (NEDVESSEG, OLAJ VAGY EGYEB SZEN-

NYEZODESEK).

e  SERULT FUVOKATARTO.

e AFELESLEGES PILOTAIV BECSAPODIK A LEVEGOBE.

e  TULNAGY SEBESSEGAZ OLVADT RESZECSKEK VISSZATERESEVEL
APISZTOLY ALKATRESZEKEN.

e AVAGAS ATLAGOS HOSSZA.

e A LEVEGO MINOSEGE (OLAJ, NEDVESSEG VAGY EGYEB SZEN-
NYEZODESEK JELENLETE).

e AFEM PERFORALASA VAGY VAGAS A SZELETOL KEZDVE.

e NEM MEGFELELO TAVOLSAG A FAKLYAKOZOTT VAGAS KOZBEN.
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KARBANTARTAS
Barmilyen karbantartast szakképzett személyzetnek kell elvégeznie a szabvanynak
(IEC 60974-4) megfeleléen.

HIBAELHARITAS

HIBAKOD

Ha a gép meghibasodik, a képernyén megjelend hibakéd alapjan meg lehet érteni
a hiba tipusat.

Hiba Leiras

EO01/FO1 | tulmelegedés

E02/F02 | A bemeneti fesziltség fesziltség feletti vagy alatti

EO03/F03 | Aklls6 fuvoka (pohar) nincs felszerelve

E04/F04 | Bemeneti nyomas anomalia

EO05/F05 | A pisztoly kapcsoléja bekapcsolas el6tt zarva van

EO06/F06 | A bels6 fuvdka és az elektréda nincs elvalasztva

EQ7/FO7 | Abelsd fuvokat és az elektrodat nem lehet alaphelyzetbe allitani

EO08/F08 | Tularam

EQ09/F09 | Akimenet révidre zart, vagy a feszlltség-visszacsatold vezeték
rendellenes

E10/F10 | Zart faklya, nincs kimenet

E1/F11 Kommunikacios kivétel

E13/F13 | Rendellenes kimeneti aram (kimeneti aram kisebb, mint a beallitott
érték)

E14/F14 | Bemeneti haromfazisu fesziiltség fazishiba

E15/F15 | Akivalasztott fesziltség nem egyezik a bemeneti fesziiltséggel

E16/F16 | Vizh(tés hiba

E19/F19 | A 15V-o0s tapegység hibas

E20/F20 | Tul nagy ventilatoraram

E21/F21 | Az NTC feszultség nagyobb, mint 3,3 V, az NTC nincs csatlakoztatva




GYAKORI PROBLEMAK ES MEGOLDASOK

Megoldas

EO01/F01 Tulmelegedés

Varja meg, amig a hegeszt6 lehll a visszatéré hémérsékletre, majd a hegesztd folytatia a munkat.

E02/F02A bemeneti fesziltség tul magas
vagy tul alacsony

Ellendrizze a tapellatast, és cserélje ki a tapfesziltséget ésszer(i fesziltségre

E09/F09 Révidzarlat

Hatarozottan valassza le a pisztolyt a munkadarabrol, és sziikség esetén allitsa le a gépet.

A gépet nem lehet bekapcsolni

Ellenérizze, hogy a bemeneti vezeték sértetlen-e, be van-e kapcsolva, és a bemeneti fesziltség normalis-e

E10/F10 A zart pisztolynak nincs kimenete

Ellendrizze, hogy a foldkabel és a vezérl6kabel megfeleléen van-e csatlakoztatva

Gazszivargas

Gazszivargas léphet fel a gépekben, ami rossz minéségl s-hez vagy hegesztéshez vezethet. Ellendrizze a gazvezetékek
és szerelvények szivargasat, és huzza meg vagy cserélje ki a hibas csatlakozasokat. Fontos, hogy rendszeresen el-
lenérizze a gazvezetékeket és a szerelvényeket, hogy nem kopott-e, és sziikség esetén cserélje ki 6ket.

fv instabilitasa

Ellendrizze a foldelést, allitsa be a beallitasokat a hegesztend6 anyag tipusanak megfeleléen, és sziikség esetén cserélje
ki az elektrodat.

Gyenge vagasi minéség

Ellendrizze, hogy a vagasi nyomas megfelel6-e;
Csokkentse megfeleléen a vagasi sebességet;

Novelje az aramerésséget.

A munkadarabot nem sikerlt levagni

A munkadarab vastagsaga tul nagy;

Novelje a kimeneti aramot.
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Toto zafizeni je stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny pro plazmové
fezani. Zatizeni je vhodné pro fezani vodivych materialt (kovy a slitiny). MGze byt
pfipojen ke generatoriim s vykonem rovnym nebo vétSim nez je uvedeno v Tab. 2.
Diky invertorové technologii, ktera umoznuje vysoky vykon pfi snizené hmotnosti a
rozmérech, je stroj Sikovny a snadno se prepravuje.

POPIS STROJE OBR. 1

1. Voli¢ 2T /4T

2. A4TLED

3. 2TLED

4. Vystrazna LED

5.  Indikator fezani

6. LED test plynu

7. Nastavovaci knoflik

8.  Tlacitko pro testovani plynu
9. Voli¢ plynu sloupku

10. Pfipojeni spousté horaku
11.  Konektor svitilny

12. (+) zasuvka pro zemnici svorku
13. Pfipojeni pfivodu vzduchu
14. Regulator tlaku vzduchu
15. Tlakomér

16. Vypinac

INSTALACE

Instalaci musi provést kvalifikovany personal v souladu s IEC 60974-9 a narodnimi
a mistnimi pfedpisy. Zvedani se musi provadét pfi vypnutém stroji pomoci rukojeti
umisténé na horni strané produktu. Napajeci napéti musi odpovidat napéti uve-
denému na Stitku s Udaji na vyrobku. Zasuvka systému, ke kterému je stroj pfipojen,
musi mit uzemnéni. Pouzivejte stroj s elektrickym systémem, ktery ma napajeni a
ochranné charakteristiky kompatibilni s proudem pozadovanym pro pouziti. DalSi
podrobnosti naleznete na datovém Stitku.

ZAPNUTI

Upozornéni: Pfed pouzitim stroje pouzijte vSechna nezbytna opatfeni uvedena v
obecné bezpecnostni pFirucce, peclivé si prectéte rizika spojena s procesem plaz-
mového fezani.

PLAZMOVE REZANi (OBR. A-1 / OBR. A-2)

Typ plazmového fezaciho hofaku specificky pro pouziti s timto strojem je IC SG-55.
Pfipojte konektor plazmového hofdku k zasuvce stroje Uplnym utazenim
kruhové matice, aby bylo zajisténo dobré spojeni.

. Pripojte konektor spousté hofaku ke spoustéci zasuvce stroje, abyste zajistili
dobré spojeni.

. Pripojte konektor zemnici svorky k zasuvce stroje ota¢enim nastavce, abyste
zajistili dobré spojeni. Pfipojte zemnici svorku k obrobku a snazte se vytvofit
dobry bod kontaktu mezi kovem a svorkou, co nejbliZze k fezané oblasti.

. Pfipojte privod vzduchu ke stroji.

. Nastavte tlak vzduchu mezi 3,5 a 6 bar.

. Zasurite sitovou zastréku do elektrické zasuvky systému a zapnéte stroj pfepn-
utim vypina¢e ON/OFF do polohy I.

. Otacenim knofliku “7” zvolte poZadovany Fezaci proud. Pomoci tladitka ,1° vy-

berte, chcete-li pracovat v rezimu 2T nebo 4T:

2T Stisknutim tlacitka horaku spustte stroj; okamzité to zacne fungovat. Uvol-

nénim tlacitka hofaku stroj zastavite.

4T First Press: Prvnim stisknutim tladitka hofaku se stroj nastavi na pocatec¢ni

proud. Prvni uvolnéni: Uvolnénim tlacitka se stroj pfepne na pracovni proud,

pouzivany pro hlavni fazi svafovani nebo fezani. Druhé stisknuti: DalSim sti-
sknutim tlagitka se stroj pfepne na koncovy proud. Druhé uvolnéni: Uvolnénim
tlacitka podruhé se stroj zastavi.

. Zahajte fezani se vSemi nezbytnymi bezpecnostnimi ochranami.

. Kdyz tlacitko uvolnite, vzduch z svitiiny déale vychazi, aby se svitiina sama
ochladila. Pfed uplynutim této doby je dobré zafizeni nevypinat. Pomoci
tlacitka “9” je mozné nastavit dobu doplynu.

. Po dokonceni prace stroj vypnéte.

REZANI

1.  Drzte horak kolmo k fezanému materialu a pfivedte trysku hofaku do kontaktu
s kusem.

2. Pohybujte hofakem po povrchu kusu podél idealni linie fezu s pravidelnym
posuvem.

3. Upravte feznou rychlost podle tloustky a zvoleného proudu a zkontrolujte, zda

oblouk vychazejici ze spodniho povrchu kusu ma na svislici sklon asi 15° v
opacném sméru, nez je Smér posuvu.

OCHRANA PROTI ZKRATU

Kdyz je detekovan zkrat, stroj prerusi vystupni proud, aby nezlstal ve stavu trva-
le vysokého proudu. Nékdy muze stale pretrvavat minimalini vystupni proud; uZiv-
atel by se proto mél co nejvice vyvarovat zpusobovani zkratli mezi elektrodou a
obrobkem a dodrZovat bezpenou vzdalenost, zejména pfi pouziti alkalickych
elektrod. V pfipadé zkratu je dllezité rychle odstranit stav zkratu. Je-li to nutné a
je-li to vhodné, nejprve vypnéte zafizeni a poté pokracujte v odstrariovani problému.

OCHRANA PROTI PREHRATI

Pracovni cyklus stroje, ktery Ize pouZivat bez prehfati, je 10 minut. Napfiklad fezani
s 20A -30% ma nepretrzity fezaci cyklus pfi 20A po dobu 3 minut a poté musi zbyv-
ajicich 7 minut chladnout pfi okolni teploté 40°C, aby se zabranilo pfehrati. Pouziti
stroje se spravnym pracovnim cyklem na zakladé zvoleného proudu umoznuje za-
branit prehrati. V pfipadé prehrati zlutd LED (obr. 1, C) signalizuje, Ze je aktivni
tepelna ochrana. Kdyz kontrolka LED nesviti, miZete stroj dale pouzivat.

FILTR STLACENEHO VZDUCHU
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Filtr je vybaven automatickym odvodem kondenzéatu pfi kazdém odpojeni od ve-
deni stlaceného vzduchu. Pravidelné kontrolujte filtr, pokud je ve skle vidét voda, Ize
provést ruéni proplachnuti zatlatenim vypoustéci armatury nahoru. - Je-li filtrani
vlozka zvlasté znecisténa, je nutna jeji vymeéna, aby se zabranilo nadmérnému pok-
lesu tlaku.

NEJCASTEJSi REZNE VADY

Béhem fezacich operaci se mohou vyskytnout chyby provedeni, které nelze nor-
malné pficist porucham systému, ale jinym provoznim aspektim, jako jsou:
1. Nedostate¢na penetrace nebo nadmérna tvorba strusky:

Rezna rychlost je pfili§ vysoka.

Pochoderi je pfili§ naklonéna.

Nadmérna tloustka kusu nebo pfili§ nizky fezny proud.

Nedostate¢ny pratok stlaéeného vzduchu.

Opotrebena elektroda a tryska horaku.

Nevhodny hrot drzaku trysky.

Selhani prfenosu fezného oblouku:

Opotfebena elektroda.

Spatny kontakt svorky zpétného kabelu.

PFerueni Fezného oblouku:

Rezna rychlost je prili§ nizka.

PFili§ velka vzdalenost hofaku.

Opotfebena elektroda.

Zasah ochrany.

Sikmy Fez (ne kolmy):

Nespravna poloha hofaku.

Asymetrické opotfebeni otvoru trysky a/nebo nespravna montaz soucasti
horaku.

Nedostate¢ny tlak vzduchu.

Nadmérné opotrebeni trysky a elektrody:

P¥ili§ nizky tlak vzduchu.

Znedistény vzduch (vihkost, olej nebo jiné necistoty).

Poskozeny drzak trysky.

Nadmeérny pilotni oblouk udefi ve vzduchu.

Nadmérna rychlost s navratem roztavenych €astic na soucasti hofaku.
Primérna délka fezu.

Kvalita vzduchu (pfitomnost oleje, vihkosti nebo jinych necistot).
Perforace kovu nebo fezani zacinajici od okraje.

Nevhodna vzdalenost hofaku pfi fezani.
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UDRZBA
Jakoukoli udrzbu musi provadét kvalifikovany personal v souladu s normou (IEC
60974-4).

ODSTRANOVANi PROBLEMU

CHYBOVY KOD

Kdyz ma stroj poruchu, je mozné zjistit typ poruchy pomoci chybového kédu zobra-
zeného na obrazovce.

Chyba | Popis

EO01/FO1 | prehfivani

E02/F02 | Vstupni napéti je nad nebo pod napétim

EO03/F03 | Externi tryska (hrnek) neni nainstalovana

E04/F04 | Anomalie vstupniho tlaku

EO05/F05 | Pfed zapnutim je spina¢ hofaku uzavien

EO06/F06 | Vnitini tryska a elektroda nejsou oddéleny

EQ7/F07 | Vnitini trysku a elektrodu nelze resetovat

EO08/F08 | Nad proudem

E09/F09 | Vystup je zkratovany nebo je napétova zpétna vazba abnormalini

E10/F10 | Uzavfena svitilna, Zadny vystup

E11/F11 | Vyjimka komunikace

E13/F13 | Abnormalni vystupni proud (vystupni proud men$i nez nastavena
hodnota)

E14/F14 | Porucha faze vstupniho tfifazového napéti

E15/F15 | Volba napéti neodpovida vstupnimu napéti

E16/F16 | Chyba vodniho chlazeni

E19/F19 | Napajeci zdroj 15V je vadny

E20/F20 | Nadmérny proud ventilatoru

E21/F21 | Napéti NTC je vétsi nez 3,3 V, NTC neni pfipojeno




BEZNE PROBLEMY A RESENIi

Problémy

Reseni

E01/FO1 Prehrati

Pockejte, az svarecka vychladne na vratnou teplotu, a poté bude svarecka pokracovat v praci.

E02/F02Vstupni napéti je pfili§ vysoké nebo
prili§ nizké

Zkontrolujte napajeci zdroj a vyménite jej za pfiméfené napéti

E09/F09 Zkrat

Pevné oddélte horak od obrobku a v pfipadé potfeby vypnéte stroj.

Stroj nelze zapnout

Zkontrolujte, zda je vstupni vedeni neporusené, zda je zapnuto napajeni a zda je vstupni napéti normaini

E10/F10 Uzavieny hofak nema vystup

Zkontrolujte, zda jsou zemnici a ovladaci kabel spravné pfipojeny

Uniky plynu

U stroju mGze dochazet k tnikiim plynu, coz mize vést ke $patné kvalité s nebo svart. Zkontrolujte tésnost plynového
potrubi a armatur a dotahnéte nebo vymérite vSechna vadna spojeni. Je dulezité pravidelné kontrolovat opotfebeni ply-
nového potrubi a armatur a v pfipadé potfeby je vyménit.

Stabilita oblouku

Zkontrolujte uzemnéni, upravte nastaveni podle typu svafovaného materialu a v pfipadé potfeby vymérite elektrodu.

Spatna kvalita fezu

Zkontrolujte, zda je Fezny tlak spravny;
PfiméFené snizte feznou rychlost;

Zvyste proud.

Obrobek se nepodafilo odfiznout

Tloustka obrobku je pfilis velka;

Zvyste vystupni proud.
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Toto zariadenie je jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na plazmové
rezanie. Zariadenie je vhodné na rezanie vodivych materialov (kovy a zliatiny). M6ze
byt pripojeny ku generatorom s vykonom rovnakym alebo vac¢sim ako je uvedeny
v tab. 2. Vdaka invertorovej technoldgii, ktora umoznuje vysoky vykon pri znizenej
hmotnosti a rozmeroch, je stroj Sikovny a lahko sa prenasa.

OPIS STROJA OBR. 1

1. Voli¢ 2T/ 4T
2. A4TLED
3. 2TLED
4. Vystrazna LED
5.  Indikator rezu
6. LED testna plyn
7. Nastavovaci gombik
8. Tlacidlo na testovanie plynu
9.  Pridavny voli¢ plynu
10. Pripojenie spuste horaka
11.  Konektor horaka
12. (+) zasuvka pre uzemnovaciu svorku
13. Pripojenie privodu vzduchu
14. Regulator tlaku vzduchu
15. Tlakomer
16. Vypinac

INSTALACIA

Indtalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v stlade s IEC 60974-9 a narodnymi
a miestnymi predpismi. Zdvihanie sa musi vykonavat pri vypnutom stroji pomocou
rukovate umiestnenej na hornej strane produktu. Napajacie napatie musi byt také,
aké je uvedené na Stitku s idajmi na vyrobku. Zasuvka systému, ku ktorému je stroj
pripojeny, musi mat uzemnenie. Stroj pouzivajte s elektrickym systémom, ktory ma
napajanie a ochranné charakteristiky kompatibilné s pradom potrebnym na pouZzitie.
Dalsie podrobnosti najdete na $titku s udajmi.

ZAPNUTIE

Upozornenie: Pred pouzitim stroja pouZite vSetky potrebné opatrenia napisané vo
vS§eobecnej bezpecnostnej prirucke, pozorne si preditajte rizika spojené s procesom
plazmového rezania.

PLAZMOVE REZANIE (OBR. A-1/ OBR. A-2)
Typ plazmového rezacieho horaka Specificky na pouzitie s tymto strojom je IC SG-
55.

. Pripojte konektor plazmového hordka k zasuvke stroja Uplnym utiahnutim
kruhovej matice, aby ste zabezpecili dobré pripojenie.

. Pripojte konektor spuste horaka k spusti stroja, aby ste zaistili dobré pripojenie.

. Pripojte konektor uzemrovacej svorky k zasuvke stroja ota€anim nadstavca,
aby ste zabezpecili dobré pripojenie. Pripojte uzemnovaciu svorku k obrobku
k oblasti, ktora sa ma rezat.

. Pripojte privod vzduchu k stroju.

° Nastavte tlak vzduchu medzi 3,5 a 6 bar.

. Zasurnite sietovu zastr¢ku do sietovej zasuvky systému a zapnite stroj prep-
nutim vypinaca ON/OFF do polohy I.

° Otac¢anim gombika “7” zvolte pozadovany rezaci prad. Pomocou tlacidla ,1*

vyberte, ak chcete pracovat v rezime 2T alebo 4T:

2T Stlacenim tlacidla horaka spustite stroj; okamzite to za¢ne fungovat. Uvoln-

enim tlacidla horaka stroj zastavite.

Prvé stlacenie 4T: Prvym stla¢enim tlaCidla horaka sa stroj nastavi na pociat-

ocny prud. Prvé uvolnenie: Uvolnenim tladidla sa stroj prepne na pracovny

prud, ktory sa pouziva na hlavnu fazu zvarania alebo rezania. Druhé stlacenie:

Opétovnym stlac¢enim tlacidla sa stroj prepne na koncovy prad. Druhé uvoln-

enie: Po druhom uvolneni tlacidla stroj prestane fungovat.

. Spustite rezanie so vSetkymi potrebnymi bezpe¢nostnymi ochranami.

. Ked tlacidlo uvolnite, vzduch nadalej vychadza z horaka, aby sa baterka sama
ochladila. Pred uplynutim tejto doby je dobré zariadenie nevypinat. Pomocou
tlacidla “9” je mozné nastavit ¢as doplynu.

. Po dokon¢eni prace stroj vypnite.

REZACIA OPERACIA
1. Drzte horak kolmo na materiél, ktory sa ma rezat, a privedte trysku horéka do
kontaktu s kusom.

2. Pohybujte horakom na povrchu kusu pozdiZ idealnej linie rezu s pravidelnym
posuvom.
3. Rychlost rezania upravte podla hribky a zvoleného prudu, pricom skontroluijte,

¢i obluk vychadzajuci zo spodnej plochy dielca nabera na vertikale sklon asi
15° v opaénom smere ako je smer posuvu.

OCHRANA PROTI SKRATU

Ked je zisteny skrat, stroj prerusi vystupny prad, aby sa vyhlo stavu nepretrzitého
vysokého prudu. Niekedy méze stale pretrvavat minimalny vystupny prud; pouZziva-
tel by sa preto mal o najviac vyhybat spdsobeniu skratov medzi elekirédou a
obrobkom a udrziavat bezpeénu vzdialenost, najma pri pouziti alkalickych elektrod.
V pripade skratu je dolezité rychlo odstranit stav skratu. Ak je to potrebné a ak je to
vhodné, najskér vypnite zariadenie a potom pokracujte v odstrafiovani problémov.

OCHRANA PRED PREHRIATIM

Pracovny cyklus stroja, ktory je mozné pouzivat bez prehriatia, je 10 minut. Na-
priklad rezanie s 20A -30% ma nepretrzity rezaci cyklus pri 20A poc¢as 3 minut a
potom sa musi ochladit pocas zostavajucich 7 minut pri teplote okolia 40°C, aby sa
zabranilo prehriatiu. Pouzivanie stroja so spravnym pracovnym cyklom na zaklade
zvoleného prudu umoznuje vyhnut sa prehriatiu. V pripade prehriatia zIta LED (obr.
1, C) signalizuje, Ze tepelna ochrana je aktivna. Ked kontrolka LED nesvieti, mézZete
stroj dalej pouzivat.
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FILTER STLACENEHO VZDUCHU

Filter je vybaveny automatickym odvodom kondenzatu pri kazdom odpojeni od ve-
denia stlateného vzduchu. Pravidelne kontrolujte filter, ak sa v pohari objavi voda,
manudlne precistenie modzete vykonat zatlacenim odtokovej armatury smerom
nahor. - Ak je filtracna vlozka obzvlast znecistena, je potrebna jej vymena, aby sa
predislo nadmernym poklesom tlaku.

NAJCASTEJSIE VADY REZANIA

Pocas rezacich operacii sa mozu vyskytnut chyby pri vykonavani, ktoré sa zvycajne
nedaju pripisat porucham systému, ale inym prevadzkovym aspektom, ako su:
Nedostato¢na penetracia alebo nadmerna tvorba trosky:

Prili§ vysoka rychlost rezania.

Baterka je prili§ naklonena.

Nadmerna hrubka kusu alebo prili§ nizky rezny prud.

Nedostato¢ny prietok stlaceného vzduchu.

Opotrebovana elektréda a tryska horaka.

Nedostatocny hrot drziaka trysky.

Zlyhanie pri prenose rezného obluka:

Opotrebovana elektréda.

Slaby kontakt svorky spatného kabla.

PreruSenie rezného obluka:

Prili§ nizka rychlost rezania.

Prili§ velka vzdialenost od horéka.

Opotrebovana elektréda.

Zasah ochrany.

Sikmy rez (nie kolmy):

Nespravna poloha horaka.

Asymetrické opotrebovanie otvoru trysky a/alebo nespravna montdz kompo-
nentov horaka.

Nedostato¢ny tlak vzduchu.

Nadmerné opotrebovanie trysky a elektrody:

Tlak vzduchu je prili§ nizky.

Znecisteny vzduch (vlhkost, olej alebo iné nedistoty).

Poskodeny drziak trysky.

Nadmerny pilotny obluk zapali vo vzduchu.

Nadmerna rychlost' s navratom roztavenych ¢astic na suc¢asti horaka.
Priemerna dizka rezu.

Kvalita vzduchu (pritomnost oleja, vlhkosti alebo inych necistot).
Perforacia kovu alebo rezanie zac¢inajuce od okraja.

Nevhodna vzdialenost horaka-kus pri rezani.
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UDRZBA
Akukolvek udrzbu musi vykonavat' kvalifikovany personal v sulade s normou (IEC
60974-4).

RIESENIE PROBLEMOV

KOD CHYBY

Ked ma stroj poruchu, je mozné pochopit typ poruchy pomocou chybového kédu
zobrazeného na obrazovke.

Chyba | Popis

EO01/FO1 | prehrievanie

E02/F02 | Vstupné napatie je nad alebo pod napatim

EO03/F03 | Vonkajsia tryska (pohar) nie je nainstalovana

E04/F04 | Anomalia vstupného tlaku

EO05/F05 | Pred zapnutim je spina¢ horaka zatvoreny

EO06/F06 | Vnutorna tryska a elektréda nie su oddelené

EQ7/F07 | Vnutornu trysku a elektrédu nemozno resetovat

EO08/F08 | Nad pradom

EO09/F09 | Vystup je skratovany alebo je napatova spatna vazba abnormalna

E10/F10 | Zatvorena baterka, Ziadny vystup

E11/F11 | Komunika¢na vynimka

E13/F13 | Abnormalny vystupny prad (vystupny prud mensi ako nastavena
hodnota)

E14/F14 | Porucha fazy vstupného trojfazového napatia

E15/F15 | Vyber napéatia nezodpoveda vstupnému napatiu

E16/F16 | Chyba vodného chladenia

E19/F19 | 15V zdroj je chybny

E20/F20 | Nadmerny prud ventilatora

E21/F21 | Napatie NTC je vacsie ako 3,3 V, NTC nie je pripojeny




BEZNE PROBLEMY A RIESENIA

Problémy

RieSenie

EO01/F01 Prehrievanie

Pockajte, kym zvaracka vychladne na vratnu teplotu, a potom bude zvaracka pokracovat v praci.

E02/F02Vstupné napétie je prili§ vysoké
alebo prili§ nizke

Skontrolujte napajanie a vymerite ho za primerané napatie

E09/F09 Skrat

Pevne oddelte horak od obrobku a v pripade potreby vypnite stroj.

Stroj sa neda zapnut

Skontrolujte, &i je vstupné vedenie neporusené, ¢i je zapnuté napajanie a ¢i je vstupné napatie normaine

E10/F10 Uzavrety horak nema vystup

Skontrolujte, ¢i st uzemfovaci a ovladaci kabel spravne pripojené

Uniky plynu

V strojoch méze dochadzat k uniku plynu, €¢o méze viest k zlej kvalite s alebo zvarom. Skontrolujte tesnost plynovych
potrubi a armatur a dotiahnite alebo vymerite vSetky chybné spoje. Je dblezité pravidelne kontrolovat opotrebovanie ply-
novych potrubi a armatur a v pripade potreby ich vymenit.

Stabilita obluka

Skontrolujte uzemnenie, upravte nastavenia podla typu zvaraného materialu a v pripade potreby vymerite elektrodu.

Zla kvalita rezu

Skontrolujte, &i je rezaci tlak spravny;
Primerane zniZte rychlost rezania;

Zvyste prud.

Obrobok sa nepodarilo odrezat

Hrabka obrobku je prili§ velka;

Zvyste vystupny prad.
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Ta naprava je inverterski generator enosmernega toka (DC), primeren za plazemsko
rezanje. Naprava je primerna za rezanje prevodnih materialov (kovine in zlitine).
Lahko se priklju¢i na generatorje z mocjo, ki je enaka ali vecja od tiste, prikaza-
ne v tab. 2. Zahvaljujo¢ inverterski tehnologiji, ki omogo¢a visoko zmogljivost z
zmanj$ano tezo in dimenzijami, je stroj prirocen in enostaven za transport.

OPIS STROJA SL. 1

1. Izbirnik 2T / 4T

2. ATLED

3. 2TLED

4.  Opozorilna LED

5. Indikator rezanja

6. LED za testiranje plina

7.  Gumb za nastavitev

8.  Gumb za testiranje plina

9.  Post izbirnik plina

10. Povezava sprozilca gorilnika
11.  Prikljucek gorilnika

12. (+) vti¢nica za ozemljitveno sponko
13. Priklju¢ek za dovod zraka
14. Regulator zra¢nega tlaka
15. Manometer

16. Stikalo za vklop
NAMESTITEV

Namestitev mora izvesti usposobljeno osebje v skladu z IEC 60974-9 ter nacionalni-
mi in lokalnimi predpisi. Dvigovanje je treba opraviti pri izklju¢enem stroju z uporabo
ro¢aja, namescenega na vrhu izdelka. Napajalna napetost mora ustrezati tisti, ki je
navedena na nalepki s podatki, pritrjeni na izdelek. Vti¢nica sistema, na katerega
je priklju€en stroj, mora imeti ozemljitveni prikljucek. Stroj uporabljajte z elektriénim
sistemom, ki ima napajalne in zascitne lastnosti zdruZljive s tokom, potrebnim za
uporabo. Za ve¢ podrobnosti glejte nalepko s podatki.

VKLOP

Pozor: Pred uporabo stroja uposStevajte vse potrebne varnostne ukrepe, zapisane
v sploSnem varnostnem priro¢niku, natan¢no preberite tveganja, povezana s po-
stopkom plazemskega rezanja.

PLAZMA REZANJE (SLIKA A-1/ SLIKA A-2)

Tip gorilnika za plazemsko rezanje, ki je specific¢en za uporabo s tem strojem, je IC

SG-55.

. PoveZite konektor plazemskega gorilnika z vti¢nico stroja tako, da popolnoma
privijete obro¢no matico, da zagotovite dobro povezavo.

. PoveZite konektor sprozilca gorilnika z vti€nico za sproZzilec stroja, da zagoto-
vite dobro povezavo.

. Povezite konektor ozemljitvene sponke z vti¢nico stroja tako, da zavrtite nasta-
vek, da zagotovite dobro povezavo. Priklju€ite ozemljitveno objemko na obde-
lovanec in poskus$ajte vzpostaviti dober stik med kovino in objemko, ¢im blizje
obmodju, ki ga Zelite rezati.

. Prikljucite dovod zraka na stroj.

. Nastavite zracni tlak med 3,5 in 6 barov.

. Napajalni vti¢ vstavite v elektri€no vti€nico sistema in vklopite stroj tako, da
stikalo za VKLOP/IZKLOP postavite v polozaj I.

. Z vrtenjem gumba “7” izberite Zeleni rezalni tok. Izberite s tipko “17, ¢e Zelite

delati v nacinu 2T ali 4T:

2T Pritisnite gumb svetilke, da zaZenete stroj; takoj bo zacel delovati. Spustite

gumb svetilke, da ustavite stroj.

4T Prvi pritisk: S prvim pritiskom na gumb svetilke se stroj nastavi na zacetni

tok. Prva sprostitev: S sprostitvijo gumba aparat preklopi na delovni tok, ki se

uporablja za glavno fazo varjenja ali rezanja. Drugi pritisk: S ponovnim priti-
skom na gumb stroj preklopi na konéni tok. Druga sprostitev: Ko drugi¢ spustite
gumb, stroj preneha delovati.

. Zacnite postopek rezanja z vso potrebno varnostno zascito.

. Ko gumb spustite, zrak $e naprej izhaja iz svetilke, da se sama svetilka ohladi.
Dobro je, da naprave ne izklopite pred koncem tega ¢asa. S tipko “9” je mo-
goce nastaviti ¢as naknadnega plina.

. Ko je delo kon¢ano, izklopite stroj.

OPERACIJA REZANJA
1. Gorilnik drzite pravokotno na material, ki ga Zelite rezati, in pripeljite Sobo go-
rilnika v stik s kosom.

2.  Zrednim podajanjem premaknite gorilnik po povrsini kosa vzdolz idealne linije
rezanja.
3. Hitrost rezanja prilagodite glede na debelino in izbrani tok, pri cemer pazite,

da ima oblok, ki izhaja iz spodnje povrSine kosa, nagnjenost priblizno 15° na
navpicnici v nasprotni smeri od smeri premikanja.

ZASCITA PRED KRATKIM STIKOM

Ko je zaznan kratek stik, stroj prekine izhodni tok, da ne ostane v stanju neprekinje-
nega visokega toka. V€asih lahko minimalni izhodni tok Se vedno obstaja; uporabnik
se mora zato ¢im bolj izogibati povzro¢anju kratkega stika med elektrodo in obdelo-
vancem in vzdrzZevati varno razdaljo, zlasti pri uporabi alkalnih elektrod. V primeru
kratkega stika je pomembno, da hitro odpravite stanje kratkega stika. Ce je potrebno
in primerno, najprej izklopite napravo in nato nadaljujte z odpravljanjem tezav.

ZASCITA PRED PREGRETJEM

Delovni cikel stroja, ki se lahko uporablja brez pregrevanja, je 10 minut. Na primer,
rezanje z 20 A-30 % ima neprekinjen cikel rezanja pri 20 A 3 minute, nato pa se mora
preostalih 7 minut ohlajati pri temperaturi okolja 40 °C, da se prepreci pregrevanje.
Uporaba stroja s pravilnim delovnim ciklom na podlagi izbranega toka omogoca izo-
gibanje pregrevanju. V primeru pregretja rumena LED (SLIKA 1, C) oznaduje, da je
toplotna zas¢ita aktivna. Stroj lahko $e naprej uporabljate, ko lu¢ka LED ne sveti.

SL
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FILTER ZA STISNEN ZRAK

Filter je opremljen z avtomatskim odvodom kondenzata vsaki¢, ko je odklopljen od
napeljave za stisnjen zrak. Ob&asno preglejte filter; e v kozarcu opazite vodo, lahko
izvedete roéno ¢&issenje tako, da potisnete odto&ni priklju¢ek navzgor. - Ce je filtrirni
vloZzek Se posebej umazan, ga je treba zamenjati, da preprecite cezmerne padce

tlaka.

NAJPOGOSTEJSE REZALNE NAPAKE

Med postopki rezanja lahko pride do napak pri izvedbi, ki jih obi¢ajno ni mogoce
pripisati okvaram sistema, ampak drugim operativnim vidikom, kot so:
Nezadostna penetracija ali ¢ezmerna tvorba Zlindre:

Hitrost rezanja je previsoka.

Svetilka je preve¢ nagnjena.

Prevelika debelina kosa ali prenizek rezalni tok.

Neustrezen pretok tlaka stisnjenega zraka.

Obrabljena elektroda in $oba gorilnika.

Neustrezna konica drzala Sobe.

Neuspesen prenos rezalnega loka:

Obrabljena elektroda.

Slab kontakt objemke povratnega kabla.

Prekinitev rezalnega obloka:

Prenizka hitrost rezanja.

Prevelika razdalja gorilnika.

Obrabljena elektroda.

Intervencija zascite.

PoSevni rez (ne pravokoten):

Nepravilen polozaj gorilnika.

Asimetri¢na obraba odprtine $obe in/ali nepravilna montaza komponent go-
rilnika.

Neustrezen zracni tlak.

Prekomerna obraba Sobe in elektrode:

Zracni tlak je prenizek.

Onesnazen zrak (vlaga, olje ali drugi onesnazevalci).
Poskodovano drzalo Sobe.

PresezZek pilotnega loka se sprozi v zraku.

Prevelika hitrost z vracanjem staljenih delcev na komponente gorilnika.
Povpre¢na dolzina reza.

Kakovost zraka (prisotnost olja, vlage ali drugih onesnazevalcev).
Perforacija kovine ali rezanje, ki se za¢ne od roba.

Neustrezna razdalja gorilnika pri rezanju.
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VZDRZEVANJE
Vzdrzevanje mora izvajati usposobljeno osebje v skladu s standardom (IEC 60974-
4).

ODPRAVLJANJE TEZAV

NAPACNA KODA

Ko ima stroj napako, je mogoc¢e razumeti vrsto napake prek kode napake, prikazane
na zaslonu.

Napaka | Opis

EO01/FO1 pregrevanje

E02/F02 | Vhodna napetost je previsoka ali prenizka

EO03/FO03 | Zunanja Soba (skodelica) ni names¢ena

E04/F04 | Anomalija vhodnega tlaka

EO05/F05 | Stikalo gorilnika zaprto pred vklopom

EO06/F06 | Notranja Soba in elektroda nista lo¢eni

EQ7/F07 | Notranje Sobe in elektrode ni mogoc¢e ponastaviti

EO08/F08 | Prekomerni tok

EO09/F09 | Izhod je v kratkem stiku ali pa napetostna povratna linija ni normalna

E10/F10 Zaprta svetilka, brez izhoda

E11/F11 Komunikacija izjema

E13/F13 | Nenormalen izhodni tok (izhodni tok je manjsi od nastavljene vred-
nosti)

E14/F14 | Napaka faze vhodne trifazne napetosti

E15/F15 | Izbira napetosti se ne ujema z vhodno napetostjo

E16/F16 | Napaka vodnega hlajenja

E19/F19 | Napajalnik 15V je okvarjen

E20/F20 | Prevelik tok ventilatorja

E21/F21 Napetost NTC je vecja od 3,3 V, NTC ni priklju¢en




POGOSTE TEZAVE IN RESITVE

Tezave

Resitev

EO01/FO1 Pregrevanje

Pocakajte, da se varilec ohladi na povratno temperaturo, nato pa bo varilec nadaljeval z delom.

E02/F02Vhodna napetost je previsoka ali
prenizka

Preverite napajanje in zamenjajte napajanje s primerno napetostjo

E09/F09 Kratek stik

Trdno loCite gorilnik od obdelovanca in po potrebi izklopite stroj.

Stroja ni mogoce vklopiti

Preverite, ali je vhodna linija neposkodovana, ali je napajanje vklopljeno in ali je vhodna napetost normalna

E10/F10 Zaprt gorilnik nima izhoda

Preverite, ali sta ozemljitveni in krmilni kabel pravilno priklju¢ena

Pus¢anje plina

V strojih lahko pride do pu$canja plina, kar lahko privede do slabe kakovosti zvarov. Preverite tesnjenje plinovodov in
prikljuckov ter zategnite ali zamenjajte morebitne okvarjene povezave. Pomembno je, da plinovode in prikljucke redno
pregledujete glede obrabe in jih po potrebi zamenjate.

Nestabilnost obloka

Preverite ozemljitveni prikljucek, prilagodite nastavitve glede na vrsto materiala, ki ga varite, in po potrebi zamenjajte
elektrodo.

Slaba kakovost rezanja

Preverite, ali je pritisk rezanja pravilen;
Ustrezno zmanj$ajte hitrost rezanja;

Povecaj tok.

Obdelovanca ni bilo mogoce odrezati

Debelina obdelovanca je prevelika;

Povecajte izhodni tok.
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IEVADS

ST ierfce ir lidzstravas (DC) invertora generators, kas piemérots plazmas grie$an-
ai. lerice ir piemérota vadoSu materialu (metalu un sakauséjumu) grie$anai. To var
savienot ar generatoriem, kuru jauda ir vienada vai lielaka par to, kas paradita tab.
2. Pateicoties invertora tehnologijai, kas nodroSina augstu veiktspéju ar samazinatu
svaru un izmériem, iekarta ir parociga un viegli transportéjama.

IEKARTAS APRAKSTS Fig. 1

1. 2T/ 4T selektors

2. ATLED

3. 2TLED

4. Bridinajuma gaismas diode
5.  Grie$anas indikators

6. Gazes parbaudes LED

7. Regulésanas poga

8.  Gazes parbaudes poga

9.  Statu gazes selektors

10. Lapas sprida savienojums
11. Lapas savienotajs

12. (+) ligzda zeméjuma skavai
13. Gaisa ieplldes savienojums
14. Gaisa spiediena regulators
15. Spiediena méritajs

16. Stravas slédzis
UZSTADISANA

UzstadiSana javeic kvalificeétam personalam saskana ar IEC 60974-9 un valsts un
vietéjiem noteikumiem. Pacel$ana javeic ar izslégtu masinu, izmantojot rokturi, kas
atrodas izstradajuma augspusé. BaroSanas spriegumam jabat tadam, kads noradits
uz izstradajuma piestiprinatas datu etiketes. Sistémas kontaktligzdai, kurai iekarta
ir pievienota, jabat zeméjuma savienojumam. Izmantojiet iekartu ar elektrisko si-
stému, kuras baro$anas un aizsardzibas raksturlielumi ir saderigi ar lietoSanai ne-
piecieS8amo stravu. Stkaku informaciju skatiet datu etiketé.

IESLEGTS

Uzmanibu: Pirms iekartas lietoSanas ievérojiet visus nepiecieSamos piesardzibas
pasakumus, kas rakstiti visparéja drosibas rokasgramata, ripigi izlasiet ar plazmas
grieSanas procesu saistitos riskus.

PLAZMAS GRIESANA (ATTELS A-1/ ATTELS A-2)

Plazmas grieSanas degla tips, kas paredzéts lietoSanai ar $o iekartu, ir IC SG-55.

. Pievienojiet plazmas degla savienotaju masinas kontaktligzdai, pilniba pie-

velkot gredzenveida uzgriezni, lai nodrosinatu labu savienojumu.

Pievienojiet degla sprida savienotaju iekartas sprada ligzdai, lai nodroSinatu

labu savienojumu.

Pievienojiet zeméjuma skavas savienotaju masinas kontaktligzdai, pagriezot

uzgali, lai nodro$inatu labu savienojumu. Savienojiet zemé&juma skavu ar ap-

stradajamo priek§metu, méginot izveidot labu kontakta punktu starp metalu un

skavu, péc iespéjas tuvak griezamajai vietai.

Pievienojiet gaisa padevi iekartai.

Noregulgjiet gaisa spiedienu no 3,5 Iidz 6 bariem.

levietojiet stravas kontaktdakSu sistémas stravas kontaktligzda un ieslédziet

iekartu, novietojot ON/OFF slédzi pozicija I.

Pagrieziet pogu “7”, lai izvélétos vélamo grieSanas stravu. Izvélieties, izman-

tojot taustinu “1”, ja vélaties stradat 2T vai 4T rezima:

2T Nospiediet degla pogu, lai iedarbinatu iekartu; tas nekavéjoties saks darbo-

ties. Lai apturétu iekartu, atlaidiet degla pogu.

4T Pirma nospieSana: pirmo reizi nospiezot degla pogu, iekarta tiek iestatita

uz sakotnéjo stravu. Pirma atlaiSana: Atlaizot pogu, iekarta parslédzas uz dar-

ba stravu, ko izmanto galvenajai metinaSanas vai grieSanas fazei. Otra no-

spieSana: Nospiezot pogu vélreiz, iekarta parslédzas uz beigu stravu. Otra

atlaiSana: Atlaizot pogu otrreiz, iekarta parstaj darboties.

Saciet grieSanas darbibu ar visiem nepiecieSamajiem drosibas lidzekliem.

Kad poga tiek atlaista, gaiss turpina izplast no degla, lai lautu paSam deglim

atdzist. leteicams neizslégt ierici pirms $T laika beigdm. Izmantojot taustinu “9”,

iespéjams regulét pécgazes laiku.

. Kad darbs ir pabeigts, izslédziet masinu.

GRIESANAS OPERACIJA

1. Turot degli perpendikulari griezamajam materialam, novietojiet degla sprauslu
saskaré ar gabalu.

2. Parvietojiet degli uz gabala virsmas pa idealo grieSanas Iiniju ar regularu pa-
devi.
3. Noregulgjiet grieSanas atrumu atbilsto$i biezumam un izvélétajai stravai, parb-

audot, vai loka, kas iziet no gabala apak$éjas virsmas, vertikala virziena ir
aptuveni 15° slipums, kas ir pretéjs virziena virzienam.

AIZSARDZIBA PRET ISSAVIENOJUMU

Kad tiek konstatéts Tssavienojums, iekarta partrauc izejas stravu, lai izvairitos no
nepartrauktas augstas stravas. DaZreiz minimala izejas strava joprojam var sa-
glabaties; tade| lietotajam, cik vien iespéjams, jaizvairas no Tssavienojumiem starp
elektrodu un apstradajamo priekSmetu un jasaglaba dross attalums, 1pasi, ja tiek
izmantoti sarma elektrodi. Tssavienojuma gadijuma ir svarigi atri novérst Tssavien-
ojuma stavokli. Ja nepiecieSams un érti, vispirms izslédziet ierici un péc tam veiciet
problému novér§anas darbibas.

AIZSARDZIBA PARKARSTEJUMIEM

lekartas darbibas cikls, ko var izmantot bez parkar§anas, ir 10 minttes. Pieméram,
grieSanai ar 20A -30% ir nepartraukts grieSanas cikls pie 20 A 3 mindtes, un péc tam
atlikusas 7 minates ir jaatdziest apkartéjas vides temperatdra 40 ° C, lai novérstu
parkarsanu. lekartas izmantoSana ar pareizu darba ciklu, pamatojoties uz izvéléto
stravu, lauj izvairtties no parkarSanas. ParkarSanas gadijuma dzeltena gaismas
diode (1. att., C) norada, ka ir aktiva termiska aizsardziba. Jas varat turpinat lietot
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iekartu, kad gaismas diode ir izslégta.

SASPIETA GAISA FILTS

Filtrs ir aprikots ar automatisku kondensata novadiSanu katru reizi, kad tas tiek at-
vienots no saspiesta gaisa Inijas. Periodiski parbaudiet filtru, ja stikla tiek novérots
adens, var veikt manualu attiriS8anu, paspiezot drenazas veidgabalu uz augsu. - Ja
filtra kasetne ir 1pasi netira, ta ir janomaina, lai izvairitos no parmériga spiediena
krituma.

BIEZAKIE GRIESANAS DEFEKTI

GrieSanas darbibu laika var rasties izpildes defekti, kas parasti nav saistiti ar sistém-
as darbibas traucéjumiem, bet gan ar citiem darbibas aspektiem, pieméram:
1. Nepietieckama iespieSanas vai parmériga izdedzu veido$anas:

Parak liels grieSanas atrums.

Lapa ir parak sasvérta.

Parmérigs gabala biezums vai parak zema grieSanas strava.
Nepietiekama saspiesta gaisa spiediena plisma.

Nolietots elektrods un degla uzgalis.

Neatbilsto$s sprauslas turétaja gals.

Nespéja parvietot grieSanas loku:

Nolietots elektrods.

Slikts atgrie$anas kabela skavas kontakts.

GrieSanas loka partraukums:

Parak mazs grieSanas atrums.

Parmérigs lapas dalas attalums.

Nolietots elektrods.

Aizsardzibas iejaukSanas.

Slips griezums (nav perpendikulars):

Nepareiza lapas pozicija.

Asimetrisks sprauslas atveres nodilums un/vai nepareiza degla sastavdalu
montaza.

Nepietiekams gaisa spiediens.

Parmeérigs sprauslas un elektroda nodilums:

Parak zems gaisa spiediens.

Piesarnots gaiss (mitrums, ella vai citi piesamotaji).

Bojats sprauslas turétajs.

Parmeérigs pilota loka sitiens gaisa.

Parak liels atrums ar izkausétu dalinu atgrieSanos uz degla sastavdalam.
Vidéjais griezuma garums.

Gaisa kvalitate (ellas, mitruma vai citu piesarnotaju klatbatne).

Metala perforacija vai grieSana, sakot no malas.

Nepiemeérots degla dalas attalums grieSanas laika.
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APKOPE
Jebkura apkope javeic kvalificetam personalam saskana ar standartu (IEC 60974-
4).

PROBLEMU NOVERSANA

KLUDAS KODS

Ja iekartai ir klime, ir iesp&jams saprast klimes veidu, izmantojot ekrana redzamo
kladas kodu.

Vaina Apraksts

EO01/FO1 | parkarSana

EO02/F02 | leejas spriegums ir virs vai zem sprieguma

E03/F03 | Ar&ja sprausla (kauss) nav uzstadita

E04/F04 | leejas spiediena anomalija

EO05/F05 | Pirms ieslégSanas aizvérts lapas slédzis

EO06/F06 | lek$éja sprausla un elektrods nav atdaliti

EO7/FO7 | lek$&jo sprauslu un elektrodu nevar atiestatit

EO08/F08 | Pari stravai

E09/F09 | Izvada ir Tssavienojums vai sprieguma atgriezeniskas saites Iinija ir
nenormala

E10/F10 | Slégts lapa, nav izejas

E11/F11 | Komunikacijas iznémums

E13/F13 | Nenormala izejas strava (izejas strava ir mazaka par iestatito
vértibu)

E14/F14 | levades trisfazu sprieguma fazes bojajums

E15/F15 | Sprieguma izvéle neatbilst ieejas spriegumam

E16/F16 | Udens dzeséSanas klime

E19/F19 | Bojats 15 V baro$anas avots

E20/F20 | Parmériga ventilatora strava

E21/F21 | NTC spriegums ir lielaks par 3,3 V, NTC nav pievienots




BIEZAS PROBLEMAS UN RISINAJUMI

Problémas

Risinajums

EO01/FO1 Parkarsana

Pagaidiet, I1dz metinatajs atdziest I1dz atgaitas temperatdrai, un tad metinatajs turpinas darbu.

EO02/F02leejas spriegums ir parak augsts
vai parak zems

Parbaudiet baro§anas avotu un nomainiet stravu ar sapratigu spriegumu

E09/F09 Tsslegts

Stingri atdaliet degli no sagataves un, ja nepiecieSams, izslédziet iekartu.

Mas$inu nevar ieslégt

Parbaudiet, vai ievades Iinija ir neskarta, vai strava ir ieslégta un vai ieejas spriegums ir normals

E10/F10 Slégtam deglim nav izejas

Parbaudiet, vai zemé&juma kabelis un vadibas kabelis ir pareizi pievienoti

Gazes nopludes

lekartas var rasties gazes noplide, kas var izraisit sliktas kvalitates s vai metinaSanas Suves. Parbaudiet, vai gazes va-
diem un veidgabaliem nav noplddes, un pievelciet vai nomainiet visus bojatos savienojumus. Ir svarigi regulari parbaudit
gazes vadus un veidgabalus, vai tie nav nolietojusies, un vajadzibas gadijuma tos nomainit.

Loka nestabilitate

Parbaudiet zemé&juma savienojumu, pielagojiet iestatijumus atbilstoSi metinama materiala veidam un, ja nepiecieSams,
nomainiet elektrodu.

Slikta grieSanas kvalitate

Parbaudiet, vai grieSanas spiediens ir pareizs;
Atbilstosi samaziniet grieSanas atrumu;

Palieliniet stravu.

Apstradajamo priekSmetu neizdevas no-
griezt

sagataves biezums ir parak liels;

Palieliniet izejas stravu.
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SISSEJUHATUS

See seade on plasmaldikamiseks sobiv alalisvoolu (DC) invertergeneraator. Seade
sobib juhtivate materjalide (metallid ja sulamid) I6ikamiseks. Seda saab Ghendada
generaatoritega, mille vdimsus on vérdne voi suurem kui ndidatud tabelis. 2. Tanu
invertertehnoloogiale, mis véimaldab suurt joudlust vaiksema kaalu ja md&dtmetega,
on masin kdeparane ja seda on lihtne transportida.

MASINA KIRJELDUS JOON. 1

1. 2T /4T valija

2. ATLED

3. 2TLED

4. Hoiatus LED

5.  Loéikamise indikaator

6. Gaasitest LED

7. Reguleerimisnupp

8. Gaasi testimise nupp

9. Postigaasi valija

10. Poleti paastiku Uhendus
11. Poleti pistik

12. (+) pesa maandusklambri jaoks
13. Ohu sisselaske iihendus
14. Ohurdhu regulaator

15. Rohumoodik

16. Toiteldliti
PAIGALDAMINE

Paigaldamise peab labi viima kvalifitseeritud personal vastavalt standardile IEC
60974-9 ning riiklikele ja kohalikele eeskirjadele. Téstmine peab toimuma valjalilita-
tud masinaga, kasutades toote Ulaosas asuvat kaepidet. Toitepinge peab vastama
tootele kinnitatud andmesildil ndidatud pingele. Siisteemi pistikupesal, millega ma-
sin on Uhendatud, peab olema maandusthendus. Kasutage masinat elektrisustee-
miga, mille toite- ja kaitseomadused Uhilduvad kasutamiseks vajaliku vooluga. Lisa-
teavet leiate andmesildilt.

TOIDE SISSE

Ettevaatust: Kasutage enne masina kasutamist koiki vajalikke ettevaatusabindusid,
mis on kirjas Uldises ohutusjuhendis, lugege hoolikalt plasmaldikamisprotsessiga
seotud riske.

PLASMA LOIKAMINE (JOON A-1/ JOON A-2)

Selle masinaga kasutamiseks moeldud plasmaldikepdleti tutip on IC SG-55.

. Uhendage plasmapéleti pistik masina pistikupessa, keerates réngasmutri taiel-
ikult kinni, et tagada hea hendus.

. Hea Gihenduse tagamiseks tGihendage pdleti paastiku pistik masina paastikupe-
saga.

. Uhendage maandusklambri pistik masina pistikupessa, pdérates kinnitust,
et tagada hea iihendus. Uhendage maandusklamber té6deldava detailiga,
puldes luua metalli ja klambri vahel hea kontaktpunkti, véimalikult 1dhedal 16ig-
atavale alale.

. Uhendage 6huvarustus masinaga.

. Reguleerige hurdhku vahemikus 3,5 kuni 6 baari.

. Sisestage toitejuhe slisteemi pistikupessa ja liilitage masin sisse, asetades
ON/OFF liliti asendisse .

° Keerake nuppu “7”, et valida soovitud I6ikevool. Valige klahvi “1” abil, kui soo-

vite tootada 2T voi 4T reziimis:

2T Masina kaivitamiseks vajutage pdleti nuppu; hakkab kohe t6dle. Masina

seiskamiseks vabastage pdleti nupp.

4T Esimene vajutus: esmakordsel pdleti nupule vajutamisel seatakse masin

algvoolule. Esimene vabastamine: nupu vabastamisel lGlitub masin td6voolule,

mida kasutatakse keevitamise v&i I16ikamise p&hifaasis. Teine vajutus: nuppu
uuesti vajutades lulitub masin I6ppvoolule. Teine vabastamine: nupu teistkord-
sel vabastamisel masin lakkab t66tamast.

. Alustage I6ikamist kdigi vajalike kaitsevahenditega.

. Kui nupp vabastatakse, valjub 6hk pdletist jatkuvalt, et véimaldada péletil endal
jahtuda. Enne selle aja I6ppu on hea seadet mitte valja lilitada. Klahvi “9” abil
on vdimalik reguleerida jarelgaasi aega.

. Kui t66 on Idpetatud, lilitage masin valja.

LOIKAMINE

1. Hoides poletit Idigatava materjaliga risti, viige pdleti otsik detailiga kokku.

2. Liigutage poleti detaili pinnal piki ideaalset 16ikejoont tavalise etteandega.

3. Reguleerige Idikekiirust vastavalt paksusele ja valitud voolutugevusele, kon-
trollides, et tiiki alumisest pinnast valjuv kaar votaks vertikaalil umbes 15° kal-
de edasiliikumise suunale vastupidises suunas.

LUHISE KAITSE

Kui avastatakse lUhis, katkestab masin valjundvoolu, et valtida pideva kdrge voolu
olekusse jaamist. Monikord voib minimaalne valjundvool siiski plsida; kasutaja pea-
ks seetdttu véimalikult palju valtima lihiste tekitamist elektroodi ja td6deldava detaili
vahel ning hoidma ohutut kaugust, eriti leeliseliste elektroodide kasutamisel. Lihise
korral on oluline lihiseseisund kiiresti eemaldada. Vajadusel ja véimalusel lllitage
seade esmalt vélja ja seejarel jatkake torkeotsingu toimingutega.

ULEKUUMEMISE KAITSE

Ulekuumenemiseta kasutatava masina té6tsiikkel on 10 minutit. Naiteks 20A -30%
I6ikel on pidev Idiketstikkel 20 A juures 3 minutit ja seejarel peab see ulejaanud
7 minutit jahtuma Umbritseva dhu temperatuuril 40°C, et valtida tGlekuumenemist.
Masina kasutamine dige t06tslikliga vastavalt valitud voolutugevusele vdimaldab
véltida Glekuumenemist. Ulekuumenemise korral néitab kollane LED (JOON 1, C),
et termokaitse on aktiivne. Saate masina kasutamist jatkata, kui LED on kustunud.

SURJUOHUFILTER
Filter on varustatud automaatse kondensaadi aravooluga iga kord, kui see surudhul-
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iinist lahti thendatakse. Kontrollige filtrit perioodiliselt, kui klaasis on vett, saab kasit-
si tihjendada, likates aravooluliitmikku Ulespoole. - Kui filtrikassett on eriti maardu-
nud, tuleb see vélja vahetada, et valtida liigseid réhulangusi.

KOIGE LEVIKUD LOIKAMISVEAD

Léikamise ajal véivad ilmneda teostusdefektid, mis ei ole tavaliselt tingitud stisteemi
torgetest, vaid muudest td0aspektidest, naiteks:

1. Ebapiisav labitungimine v&i liigne rabu moodustumine:

Liiga suur Idikekiirus.

Péletik on liiga viltu.

Tuki paksus on liiga suur voi Idikevool liga madal.

Ebapiisav suruéhu réhuvool.

Kulunud elektrood ja pdleti otsik.

Ebapiisav dilsihoidja ots.

Loikekaare ulekandmise ebadnnestumine:

Kulunud elektrood.

Tagasivoolukaabli klambri halb kontakt.

Loikekaare katkestus:

L&ikekiirus liiga vaike.

Liigne taskulambi kaugus.

Kulunud elektrood.

Kaitse sekkumine.

Kaldlgige (mitte risti):

Pdleti vale asend.

Diusiava asimmeetriline kulumine ja/vdi pdleti komponentide vale kokkupa-
nek.

Ebapiisav 6hurdhk.

Dudusi ja elektroodi liigne kulumine:

Ohurdhk liiga madal.

Saastunud &hk (niiskus, dli vdi muud saasteained).
Kahjustatud diusihoidja.

Liigne pilootkaare 166b 6hku.

Liigne kiirus pdleti komponentide sulaosakeste tagasitulekuga.
Loike keskmine pikkus.

Ohu kvaliteet (8li, niiskuse véi muude saasteainete olemasolu).
Metalli perforeerimine voi Idikamine alates servast.

L&ikamisel sobimatu pdleti detaili kaugus.
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HOOLDUS
Kdik hooldustédd peavad labi viima kvalifitseeritud tootajad vastavalt standardile
(IEC 60974-4).

VEAOTSING

VEAKOOD

Kui masinal on rike, on vdimalik vea tlilbist aru saada ekraanil kuvatava veakoodi
kaudu.

Viga Kirjeldus

EO01/FO1 | dlekuumenemine

E02/F02 | Sisendpinge on pingest Ule vdi madalam

EO03/F03 | Valine otsik (tops) pole paigaldatud

E04/F04 | Sisendréhu anomaalia

EO05/F05 | Pdleti liliti suleti enne sisselulitamist

EO06/F06 | Sisemine otsik ja elektrood ei ole eraldatud

EO7/F07 | Sisemist otsikut ja elektroodi ei saa lahtestada

E08/F08 | Ulevoolu

EO09/F09 | Valjund on lihises vdi pinge tagasisideliin on ebanormaalne
E10/F10 | Pédleti suletud, valjund puudub

E11/F11 | Side erand

E13/F13 | Ebanormaalne valjundvool (valjundvool vaiksem kui seatud vaartus)
E14/F14 | Sisend kolmefaasilise pinge faasiviga

E15/F15 | Pinge valik ei Uhti sisendpingega

E16/F16 | Vesijahutuse rike

E19/F19 | 15V toiteallikas on vigane

E20/F20 | Ventilaatori liigne vool

E21/F21 | NTC pinge on suurem kui 3,3 V, NTC pole thendatud




LEVINUD MURED JA LAHENDUSED

Hada

Lahendus

E01/F01 Ulekuumenemine

Oodake, kuni keevitaja jahtub tagasivoolu temperatuurini ja seejarel jatkab keevitaja t66d.

E02/F02Sisendpinge on liiga kdrge vdi liiga
madal

Kontrollige toiteallikat ja asendage toide mdistliku pingega

E09/F09 Lihis

Eraldage pdleti kindlalt tdddeldavast detailist ja vajadusel lUlitage masin valja.

Masinat ei saa sisse lllitada

Kontrollige, kas sisendliin on terve, kas toide on sisse lulitatud ja kas sisendpinge on normaalne

E10/F10 Suletud pdletil puudub valjund

Kontrollige, kas maanduskaabel ja juhtkaabel on korralikult Ghendatud

Gaasilekked

Masinates voivad tekkida gaasilekked, mis vdivad pdhjustada halva kvaliteediga s vdi keevisdmblusi. Kontrollige gaasito-
rusid ja litmikke lekete suhtes ning pingutage voi asendage koik vigased Ghendused. Oluline on regulaarselt kontrollida
gaasitorusid ja litmikke kulumise suhtes ning vajadusel need vélja vahetada.

Kaare ebastabiilsus

Kontrollige maandusuihendust, reguleerige seadistusi vastavalt keevitava materjali tulibile ja vajadusel vahetage elektro-
od vélja.

Halb 16ikekvaliteet

Kontrollige, kas 16ikeréhk on &ige;
Vahendage |6ikekiirust sobivalt;

Suurendage voolu.

Toddeldavat detaili ei 6nnestunud &ra 16ig-
ata

tooriku paksus on liiga suur;

Suurendage valjundvoolu.
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VADAS

is prietaisas yra nuolatinés srovés (DC) inverterinis generatorius, tinkamas plazmi-
niam pjovimui. Prietaisas tinka laidZioms medzZiagoms (metalams ir lydiniams) pjauti.
Jj galima prijungti prie generatoriy, kuriy galia yra lygi arba didesné nei parodyta
tab. 2. Dél inverterio technologijos, kuri uztikrina auks$tg naSuma, mazesnj svorj ir
matmenis, masina yra patogi ir lengvai transportuojama.

MASINOS APRASYMAS Fig. 1

1. 2T/ 4T parinkiklis

2. A4TLED

3. 2TLED

4. |spéjamasis Sviesos diodas
5.  Pjovimo indikatorius

6.  Dujy bandymo Sviesos diodas
7. Reguliavimo rankenélé

8.  Dujy bandymo mygtukas

9.  Stulpelio dujy selektorius
10. Degiklio gaiduko jungtis

11. Degiklio jungtis

12. (+) lizdas jzeminimo gnybtui
13. Oro jleidimo jungtis

14. Oro slégio reguliatorius

15. Slégio matuoklis

16. Maitinimo jungiklis
MONTAVIMAS

Montavima turi atlikti kvalifikuotas personalas, laikydamasis IEC 60974-9 ir nacio-
naliniy bei vietiniy taisykliy. Kélimas turi bati atliekamas iSjungus masing naudojant
rankena, esancig gaminio virSuje. Maitinimo jtampa turi bati tokia, kokia nurodyta
ant gaminio pritvirtintoje duomeny etiketéje. Sistemos, prie kurios prijungta masina,
lizdas turi turéti jzeminimo jungtj. Naudokite masing su elektros sistema, kurios mai-
tinimo ir apsaugos charakteristikos yra suderinamos su naudojimui reikalinga srove.
Daugiau informacijos rasite duomeny etiketéje.

IJUNGTAS

Atsargiai: prieS naudodami masing naudokite visas bdtinas atsargumo priemones,
nurodytas bendrajame saugos vadove, atidZiai perskaitykite rizikg, susijusig su plaz-
minio pjovimo procesu.

PLAZMINIS PJOVYMAS (A-1 PAVEIKSLAS / A-2 PAVEIKSLAS)

Plazminio pjovimo degiklio tipas, skirtas naudoti su Sia masina, yra IC SG-55.

. Plazminio degiklio jungtj prijunkite prie masinos lizdo iki galo priverzdami zied-

ing verzle, kad uztikrintuméte gera jungtj.

Prijunkite degiklio gaiduko jungtj prie masinos gaiduko lizdo, kad uztikrintum-

éte gerg jungtj.

Prijunkite jZeminimo gnybto jungtj prie masinos lizdo sukdami priedg, kad

uztikrintuméte gerg jungtj. Prijunkite jZeminimo spaustukg prie ruosinio, steng-

damiesi sukurti gerg metalo ir spaustuko salycio taska, kuo ar€iau pjaunamos

vietos.

Prijunkite oro tiekimg prie masinos.

Sureguliuokite oro slégj nuo 3,5 iki 6 bary.

|kiSkite maitinimo kiStukg j sistemos maitinimo lizdg ir jjunkite masing, nustaty-

dami ON/OFF jungiklj j | padét;.

Pasukite rankenéle , 7%, kad pasirinktuméte norimg pjovimo srove. Pasirinkite

naudodami klavisg ,1% jei norite dirbti 2T arba 4T rezimu:

2T Paspauskite degiklio mygtuka, kad paleistuméte masing; jis tuoj pradés

veikti. Norédami sustabdyti masing, atleiskite degiklio mygtuka.

4T Pirmasis paspaudimas: Paspaudus degiklio mygtukg pirma kartg, apara-

tas nustatomas j prading srove. Pirmas atleidimas: atleidus mygtuka, aparatas

persijungia j darbine srove, naudojama pagrindinei suvirinimo arba pjovimo fa-

zei. Antras paspaudimas: Paspaudus mygtukg dar karta, aparatas persijungia

i galine srove. Antras atleidimas: atleidus mygtukg antrg karta, masina nustoja

veikti.

Pradékite pjovimo operacijg su visomis batinomis saugos priemonémis.

Kai mygtukas atleidziamas, oras ir toliau iSeina i$§ degiklio, kad pats degiklis

galéty atvesti. Gerai nei§jungti jrenginio nepasibaigus Siam laikui. Mygtuku “9”

galima reguliuoti dujy tiekimo laika.

. Baige darbg i$junkite masing.

PJOVIMO OPERACIJA

1. Laikydami degiklj statmenai pjaunamai medziagai, degiklio antgalj lieskite su
gabalu.

2. Perkelkite degiklj ant gabalo pavirSiaus iSilgai idealios pjovimo linijos, naudo-
dami jprastg padavima.
3. Sureguliuokite pjovimo greitj pagal storj ir pasirinktg srove, patikrindami, ar

lankas, iSeinantis i$ apatinio gabalo pavir§iaus, jgauna mazdaug 15° pokrypj
vertikalioje padétyje prieSinga judéjimo krypciai.

APSAUGA NUO TRUMPOJO JUNGIMO

Kai aptinkamas trumpasis jungimas, aparatas pertraukia i$éjimo srove, kad nelikty
nuolatinés didelés srovés busenos. Kartais minimali iSéjimo srové gali iSlikti; todél
naudotojas turéty kiek jmanoma vengti trumpujy jungimy tarp elektrodo ir ruosinio ir
laikytis saugaus atstumo, ypa¢ naudojant Sarminius elektrodus. Trumpojo jungimo
atveju svarbu greitai pasalinti trumpojo jungimo bukle. Jei reikia ir jei patogu, pir-
miausia iSjunkite jrenginj ir tada teskite trik¢iy $alinimo veiksmus.

APSAUGA NUO PERKAITIMO

Masinos, kurig galima naudoti be perkaitimo, darbo ciklas yra 10 minuciy. Pavyz-
dziui, pjovimas su 20A-30% turi nepertraukiama pjovimo ciklg esant 20 A 3 minutes,
o po to likusias 7 minutes turi atvésti esant 40 °C aplinkos temperatdrai, kad baty
iSvengta perkaitimo. Naudojant masing su tinkamu darbo ciklu, atsizvelgiant j pasi-
rinktg srove, galima iSvengti perkaitimo. Perkaitimo atveju geltonas Sviesos diodas
(1 pav., C) rodo, kad Siluminé apsauga jjungta. Galite toliau naudoti jrenginj, kai

LT
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Sviesos diodas nedega.

SUDETO ORO FILTRAS

Filtras turi automatinj kondensato nutekéjimg kiekvieng karta, kai jis atjungiamas
nuo suspausto oro linijos. Periodiskai tikrinkite filtrg, jei stiklinéje pastebimas van-
duo, galima rankiniu badu iSvalyti iSleidimo angg stumiant aukstyn. - Jei filtro kaseté
yra ypac nesvari, jg reikia pakeisti, kad baty iSvengta per didelio slégio kritimo.

DAZNIAUSIAI PJOVIMO DEFEKTAI

Pjovimo operacijy metu gali atsirasti vykdymo defekty, kurie paprastai néra susije su
sistemos gedimais, o dél kity veikimo aspekty, tokiy kaip:
Nepakankamas jsiskverbimas arba per didelis $lako susidarymas:
Per didelis pjovimo greitis.

Per daug pakreiptas Zibintuvélis.

Per didelis gabalo storis arba per maza pjovimo srové.
Nepakankamas suspausto oro slégio srautas.

Susidéveéjes elektrodas ir degiklio antgalis.

Netinkamas antgalio laikiklio antgalis.

Pjovimo lanko neperkélimas:

Nusidévéjes elektrodas.

Blogas grjztamojo kabelio spaustuko kontaktas.

Pjovimo lanko pertraukimas:

Pjovimo greitis per mazas.

Per didelis atstumas tarp degiklio.

Nusidévéjes elektrodas.

Apsaugos jsikiSimas.

Pasvires pjavis (ne statmenas):

Neteisinga degiklio padétis.

Asimetri§kas antgalio angos susidéveéjimas ir (arba) neteisingas degiklio kom-
ponenty surinkimas.

Nepakankamas oro slégis.

Per didelis antgalio ir elektrodo susidévéjimas:

Per Zemas oro slégis.

Uzterstas oras (drégmé, alyva ar kiti ter$alai).

Pazeistas purkstuko laikiklis.

Perteklinis piloto lanko smagis j org.

Per didelis greitis, kai ant degiklio komponenty grjZta iSlydytos dalelés.
Vidutinis pjavio ilgis.

Oro kokybé (alyvos, drégmeés ar kity terSaly buvimas).

Metalo perforavimas arba pjovimas pradedant nuo krasto.
Netinkamas atstumas iki degiklio pjaunant.
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PRIEZIURA
Bet kokig technine priezidrg turi atlikti kvalifikuotas personalas pagal standartg (IEC
60974-4).

PROBLEMU SPRENDIMAS

KLAIDOS KODAS

Kai masinoje yra gedimas, gedimo tipg galima suprasti i$ ekrane rodomo klaidos
kodo.

Gedimas | apibadinimas

EO01/F01 perkaitimas

E02/F02 |vesties jtampa virSija arba mazesné

E03/F03 ISorinis antgalis (puodelis) nejdiegtas

EO04/F04 |éjimo slégio anomalija

EO05/F05 Degiklio jungiklis uzdarytas prie$ jjungiant

E06/F06 Vidinis antgalis ir elektrodas néra atskirti

EQ7/F07 Negalima i$ naujo nustatyti vidinio antgalio ir elektrodo

E08/F08 Vir§ srovés

EQ09/F09 I1Séjimas yra trumpasis jungimas arba jtampos grjZztamojo rysio
linija yra nenormali

E10/F10 Uzdarytas degiklis, néra iSvesties

E11/F11 Rysio iSimtis

E13/F13 Nenormali iSéjimo srové (iSéjimo srové mazesné uz nustatytg
verte)

E14/F14 |éjimo trifazés jtampos fazés gedimas

E15/F15 Itampos pasirinkimas nesutampa su jéjimo jtampa

E16/F16 Vandens ausinimo gedimas

E19/F19 Sugedes 15 V maitinimo Saltinis

E20/F20 Per didelé ventiliatoriaus srové

E21/F21 NTC jtampa didesné nei 3,3 V, NTC neprijungtas




DAZNOS BEDOS IR SPRENDIMAI

Béda

Sprendimas

EO01/F01 Perkaitimas

Palaukite, kol suvirintojas atveés iki grizZtamosios temperatiros, tada suvirintojas dirbs toliau.

E02/F02)vesties jtampa per auksta arba per
Zema

Patikrinkite maitinimo $altinj ir pakeiskite maitinimg j protinga jtampa

EQ9/F09 Trumpasis jungimas

Tvirtai atskirkite degiklj nuo ruosinio ir, jei reikia, iSjunkite masing.

Masinos negalima jjungti

Patikrinkite, ar nepazeista jvesties linija, ar jjungtas maitinimas ir ar jvesties jtampa yra normali

E10/F10 Uzdarytas degiklis neturi iSvesties

Patikrinkite, ar tinkamai prijungti jZeminimo ir valdymo kabeliai

Dujy nuotékis

Masinose gali atsirasti dujy nuotékio, dél ko gali atsirasti prastos kokybés s arba suvirinimo sialés. Patikrinkite, ar dujo-
tiekiai ir jungiamosios detalés nesandaris, ir priverzkite arba pakeiskite sugedusias jungtis. Svarbu reguliariai tikrinti, ar
dujotiekiai ir jungiamosios detalés nesusidévéjo ir, jei reikia, juos pakeisti.

Lanko nestabilumas

Patikrinkite jZeminimo jungtj, nustatykite nustatymus pagal suvirinamos medziagos tipg ir, jei reikia, pakeiskite elektrodg.

Prasta pjovimo kokybeé

Patikrinkite, ar tinkamas pjovimo slégis;
Tinkamai sumazinkite pjovimo greitj;

Padidinti srove.

Ruosinio nupjauti nepavyko

Per didelis ruosinio storis;

Padidinkite iSéjimo srove.
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GIRIIS

Bu cihaz plazma kesmeye uygun dogru akim (DC) invertér jeneratoriidir. Cihaz
iletken malzemeleri (metaller ve alasimlar) kesmek igin uygundur. Sekmede goster-
ilen glice esit veya daha buylk glice sahip jeneratérlere baglanabilir. 2. Azaltiimig
agirlik ve boyutlarla yiksek performans saglayan invertor teknolojisi sayesinde ma-
kine kullanigh ve tasimasi kolaydir.

MAKINE TANIMI SEK. 1

1. 2T/ 4T segici

2. A4TLEDi

3. 2TLED

4. Uyarn LED’i

5. Kesme gostergesi

6. Gaztesti LED'i

7.  Ayar topuzu

8. Gaztest butonu

9. Gaz segici sonrasi

10. Torg tetik baglantisi

11.  Mesale konektori

12. Topraklama kelepgesi igin (+) soket
13. Hava girisi baglantisi
14. Hava basinci regilatori
15. Basing Olger

16. Gug digmesi
KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 ve ulusal ve yerel diizenlemelere uygun olarak kalifiye per-
sonel tarafindan gerceklestiriimelidir. Kaldirma islemi, tGrinin Gst kisminda bulu-
nan tutamak kullanilarak makine kapaliyken yapilmalidir. Besleme voltaji, Urline
yapistiriimis veri etiketinde gosterilen voltajda olmalidir. Makinenin baglandig siste-
min prizinin toprak baglantisinin olmasi gerekmektedir. Makineyi, kullanim igin ge-
rekli akimla uyumlu gti¢ kaynagi ve koruma 6zelliklerine sahip bir elektrik sistemiyle
kullanin. Daha fazla ayrinti igin veri etiketine bakin.

ACIK
Dikkat: Makineyi kullanmadan 6nce genel guvenlik kilavuzunda yazili olan gerekli
tim onlemleri kullanin, plazma kesme iglemiyle ilgili riskleri dikkatlice okuyun.

PLAZMA KESME (SEKIL A-1 / SEKIL A-2)

Bu makineyle kullanima 6zel plazma kesme torgunun tiri IC SG-55tir.

. lyi bir baglanti saglamak igin halka somunu tamamen sikarak plazma torcunun
konnektdriini makine soketine baglayin.

Iyi bir baglanti saglamak igin torg tetik konnektoriinii makinenin tetik soketine
baglayin.

lyi bir baglanti saglamak igin ek pargay! déndiirerek topraklama kelepgesi kon-
nektdriini makine soketine baglayin. Kesilecek alana mimkin oldugu kadar
yakin, metal ile kelepge arasinda iyi bir temas noktasi olusturmaya caligarak
topraklama kelepgesini is pargasina baglayin.

Hava kaynagini makineye baglayin.

Hava basincini 3,5 ile 6 bar arasinda ayarlayin.

Elektrik fisini sistemin prizine takiniz ve ON/OFF anahtarini | konumuna geti-
rerek makineyi aginiz.

istenilen kesme akimini segmek igin diigmeyi “7” gevirin. 2T veya 4T modunda
calismak istiyorsaniz “1” tusunu kullanarak segim yapin:

2T Makineyi baglatmak igin fener dugmesine basin; hemen calismaya
baslayacaktir. Makineyi durdurmak igin tor¢ digmesini birakin.

4T ik Basis: Torg diigmesine ilk kez basildiginda makine baslangic akimina
ayarlanir. ilk Serbest Birakma: Diigmeyi biraktiginizda makine, kaynak veya
kesmenin ana asamasi icin kullanilan galisma akimina geger. ikinci Basis:
Butona tekrar basildiginda makine son akima geger. Ikinci Serbest Birakma:
Dugme ikinci kez birakildiginda makine galismayi durdurur.

Kesme islemine gerekli tim glvenlik korumalariyla baslayin.

Dugme birakildiginda, torcun sogumasini saglamak igin torgtan hava ¢ikmaya
devam eder. Bu sire dolmadan cihazi kapatmamakta fayda var. “9” tusunu
kullanarak son gaz suresini ayarlamak mimkundur.

is bittiginde makineyi kapatin.

KESME iSLEMiI

1. Torcu kesilecek malzemeye dik tutarak, tor¢c memesini pargayla temas ettirin.

2.  Torcu parganin ylizeyinde diizenli ilerlemeyle ideal kesme ¢izgisi boyunca ha-
reket ettirin.

3. Kesim hizini kalinliga ve segilen akima goére ayarlayin, parganin alt ylzeyind-

en cikan arkin ilerleme yoninin tersi yonde dikeyde yaklasik 15°lik bir egim
aldigini kontrol edin.

KISA DEVRE KORUMASI

Kisa devre tespit edildiginde makine, sirekli yliksek akim durumunda kalmamak igin
cikis akimini keser. Bazen minimum c¢ikis akimi hala devam edebilir; Bu nedenle
kullanici, elektrot ile is pargasi arasinda mumkin oldugunca kisa devreye neden ol-
maktan kaginmal ve 6zellikle alkalin elektrotlar kullanildiginda glivenli bir mesafeyi
korumalidir. Kisa devre durumunda kisa devre durumunun hizli bir sekilde ortadan
kaldirimasi énemlidir. Gerekirse ve uygunsa oncelikle cihazi kapatin ve ardindan
sorun giderme iglemlerine gegin.

ASIRI ISINMA KORUMASI

Asiri isinmadan kullanilabilen makinenin gérev déngiisii 10 dakikadir. Ornegin, 20A
-%30’luk bir kesme isleminde 20 A'de 3 dakika boyunca surekli bir kesme déng-
Usu vardir ve daha sonra asiri 1Isinmayi 6nlemek igin kalan 7 dakika boyunca 40°
C ortam sicakliginda sogumasi gerekir. Makineyi secilen akima gére dogru gérev
dongustyle kullanmak asiri isinmanin dnlenmesini saglar. Asiri isinma durumunda
sari bir LED (SEKIL 1, C) termal korumanin aktif oldugunu gésterir. LED kapaliyken
makineyi kullanmaya devam edebilirsiniz.
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BASINGLI HAVA FiLTRESI

Filtre, basingli hava hattindan her ayrildiginda otomatik yogusma tahliyesi ile do-
natilmistir. Filtreyi periyodik olarak kontrol edin, eger camda su gorilirse tahliye
tapasini yukari dogru iterek manuel tahliye yapabilirsiniz. - Filtre kartusu 6zellikle
kirliyse asiri basing disuslerini 6nlemek icin degistiriimesi gerekir.

EN YAYGIN KESME HATALARI

Kesme islemleri sirasinda, normalde sistemdeki arizalara atfedilemeyen ancak
asagidakiler gibi diger operasyonel hususlara atfedilebilen uygulama kusurlari mey-
dana gelebilir:

1. Yetersiz penetrasyon veya asiri clruf olusumu:

Kesme hizi gok yiksek.

Torg cok egik.

Parca kalinhgi asir veya kesme akimi gok diisuk.

Yetersiz basingli hava basing akisl.

Asinmig elektrot ve torg memesi.

Yetersiz nozul tutucu ucu.

Kesme arkinin aktarilmamasi:

Asinmis elektrot.

Donus kablosu kelepgesinin zayif temasi.

Kesme arki kesintisi:

Kesme hizi gok dusik.

Asiri torg pargasi mesafesi.

Asinmis elektrot.

Bir korumanin midahalesi.

Egimli kesim (dik degil):

Yanlis tor¢ konumu.

Meme deliginin asimetrik asinmasi ve/veya torg bilesenlerinin yanlis montaji.
Yetersiz hava basinci.

Meme ve elektrodun agiri agsinmasi:

Hava basinci ¢ok duisuk.

Kirlenmis hava (nem, yag veya dider kirletici maddeler).

Hasarli meme tutucusu.

Asiri pilot arki havaya garpiyor.

Asiri hiz ve erimis parcgaciklarin torg bilesenlerine geri ddnmesi.
Kesimin ortalama uzunlugu.

Hava kalitesi (yad, nem veya diger kirleticilerin varhgr).

Metalin delinmesi veya kenardan baslayarak kesilmesi.

Kesim sirasinda uygun olmayan tor¢ pargasi mesafesi.
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BAKIM
Her turli bakim, standarda (IEC 60974-4) uygun olarak kalifiye personel tarafindan
gerceklestiriimelidir.

SORUN GIDERME

HATA KODU

Makinede ariza olustugunda ekranda goriintilenen hata kodundan arizanin tiriini
anlamak mumkandur.

Arniza Tanim

EO1/FO1 | asiri Isinma

E02/F02 | Giris voltaji voltajin Ustlinde veya altinda

E03/F03 | Harici nozil (fincan) takili degil

E04/F04 | Giris basinci anormalligi

EO5/F05 | Torg anahtari agilmadan 6nce kapatildi

E06/F06 | ig meme ve elektrot ayriimamig

EQ07/F07 | Dahili nozul ve elektrot sifirlanamaz

EO08/F08 | Asiri akim

E09/F09 | Cikista kisa devre var veya voltaj geri besleme hattinda anormallik
var

E10/F10 | Kapali torg, cikis yok

E11/F11 | lletisim istisnasi

E13/F13 | Anormal ¢ikis akimi (¢ikis akimi ayarlanan dederden az)

E14/F14 | Girig g fazh gerilim faz hatasi

E15/F15 | Voltaj segimi giris voltajiyla eslesmiyor

E16/F16 | Su sogutma arizasi

E19/F19 | 15V gl¢ kaynagi arizali

E20/F20 | Asiri fan akimi

E21/F21 | NTC voltaji 3,3v’den buylk, NTC bagli degil




YAYGIN SORUNLAR VE GOZUMLERI

Cozim

EO01/FO1 Asiri 1Isinma

Kaynakginin sicakligi geri dondirmek igin sogumasini bekleyin, ardindan kaynakgi galismaya devam edecektir.

E02/F02Giris voltaji gok ylksek veya gok
dustk

Gug kaynagini kontrol edin ve giici makul bir voltajla degistirin

E09/F09 Kisa devre

Torcu is pargasindan sikica ayirin ve gerekirse makineyi kapatin.

Makine agilamiyor

Girig hattinin saglam olup olmadigini, giiciin agik olup olmadidini ve giris voltajinin normal olup olmadigini kontrol edin

e10/F10 Kapali torg ¢ikisi yok

Topraklama kablosunun ve kontrol kablosunun diizgiin sekilde bagdlanip baglanmadigini kontrol edin

Gaz sizintilar

Makinelerde gaz sizintilari meydana gelebilir ve bu da kalitesiz veya kaynak yapilmasina neden olabilir. Gaz hatlarinda
ve baglanti elemanlarinda sizinti olup olmadigini kontrol edin ve hatali baglantilar sikin veya degistirin. Gaz hatlarini ve
baglanti pargalarini aginma ve yipranma agisindan diizenli olarak incelemek ve gerekirse degistirmek énemlidir.

Ark kararsizligi

Toprak baglantisini kontrol edin, kaynak yapilacak malzemenin tlrline gore ayarlari yapin ve gerekirse elektrodu
degistirin.

Kotu kesme kalitesi

Kesme basincinin dogru olup olmadigini kontrol edin;
Kesme hizini uygun sekilde azaltin;

Akimi artirin.

is parcasi kesilemedi

is pargasi kalinligi gok biiyik;

Cikis akimini artirin.
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YBO[O3IHbI

[aTa npbinaga yaynse caboi iHBepTapHbl reHepartap nactasiHHara Toky (DC),
npblgaTHbl ANs nnasmeHHan paski. Mpbinaga nagbixoAsiub Ans paski TokanpaBoAHbIX
matspbianay (Metanay i cnnasay). EH Moxa 6bilb NaanydaHsl fa reHepatapay 3
MaryTHacuto, poyHar abo 6onbLuai, Ybim nakasaHa y Tab. 2. [13sKytoybl iHBepTapHan
TaxHanorii, sikas 3abscne4Bae BbLICOKYIO MNpadyKubliHacLUb MNpbl MeHLWaw Base i
namepax, MalliblHa 3py4Has i nérkas y TpaHcnapuipoyLbl.

AMICAHHE MALUbIHbI Man. 1

1. Cenektap 2T /4T

2. AT cesatnogblén

3. 2T ceatnoablén

4.  CesTnoablén nansipampkaHHs

5. IngbikaTap paski

6. Ceatnoablén Ans TacTaBaHHsI rady

7.  Pydka parynsiBaHHsi

8.  KHonka TacTaBaHHs rasy

9. [laBegamneHHe cenekTapa rasy

10. TMagkntoyaHHe Kypka chakena

11. Paz’ém chakena

12. (+) rHs300 ANS 3auicky 3a3sMIEHHS

13. 3ny4ysHHe naBeTpazabopHika

14. Parynartap uicky naBeTpa

15. MaHomeTp

16. BbikntovanbHik cinkaBaHHs
YCTAHOBKA

YcTaHoyka naBiHHa BblKOHBaLLa kBanichikaBaHbiM nepcaHanam y agnasefHacui 3
IEC 60974-9 i HaubIsiHanbHbIMI | MSiCLLOBbIMI NpaBinami. MagbiMaue MallbiHy Tpaba
npbl BbIKMKOYaHal pyylibl, pasmeLuyaHai y BepxHs YacTupl npagykTy. HanpyxaHHe
cinkaBaHHS naBiHHA agnaBsfjaub nakasaHamy Ha STbIKETUbI, MpbiMalaBaHai
na npagykty. Pasetka cicTaMbl, Aa SIkOW NagkfiovaHa mallbliHa, naBiHHa Melb
3asamneHHe. BbikapbiCToyBaviLe MallbliHYy 3 SneKTpblvHaW CicTaMan, skas mae
XapakTapbICTbIKi XapyaBaHHsi i abapoHbl, CyMsiLLYanbHbIA 3 cinai Toky, HeabxogHam
Ons BblkapblCTaHHA. [Ona aTtpbiMaHHa gagatkoBan iHdapmaubli 3BsipHiuecs ga
ITbIKETKI AaA3€eHbIX.

YKn

YBara: BblkOHBaWUe Yyce HeabXxoaHblss Mepbl 3acuspori, anicaHblsi y arynbHbiM
KipayHiLTBe na 6scneupbl nepaz BblkapbiCTAHHEM MallbiHbI, yBaXniBa npavbitanue
pbI3bIKi, 3BA3aHbIA 3 NpaLacam nnasmMeHHam paski.

MMA3MEHHASA P33KA (MAI. A-1 / MAI. A-2)

CneublsinbHbI ThiN NasMeHHara paska Ans ratam MawbiHbl - IC SG-55.

° Mapgknioublue pasz’ém nnasMeHHan rapanki ga pas3eTki MallbliHbl, Lankam
3aUsrHyyLbl HakanbLaByto raiky, kab 3abscneybiub fobpae 3ny4ysHHe.

° Magknioubile pas’ém Kypka dakena pfga rHsa3ga Kypka MallblHbl, kab
3absicneybliub Jobpae 3nyyYsHHe.
. Mapknioubile paz’éMm  3auicky 3asdAMfIeHHs da  paseTki  MallblHbl,

naBapoyBaloybl Hacagky, kab 3abscnedbiup fobpae 3ny4aHHe. Magknovbile
3auick 3a3siMNeHHs Aa HapbIXTOYKi, IMKHyYbICS YcTansiBaub A0OpPYyt Kporky
KaHTaKTy namik meTanam i 3aiickam, sik mara 6nixan aa Bobnacui, sikyto Tpaba
BblpasaLlp.

Magkntoybile nagavy naBeTpa Aa MallbiHbl.
Apnparynioie Lick naBetpa y mexax ag 3,5 na 6 6ap.
Yctayue BIinKy CinkaBaHHSi Y pa3eTky CicTambl i
nactasiyLubl BbikntodansHik ON/OFF y ctaHosiwya .
[MaBapoTam pyu4ki «7» BblGepbiLe NaTpabHbl TOK pa3ki. Beibephbiue 3 ganamorai
Knasiwwbl “1”, kani Bbl xo4aLe npauasaub y paxbiMe 2T abo 4T:

2T HauicHiue kHonky dakena, kab 3anycuiub MalubiHy; €H afpasy nadHe
npauaeaub. Agnycuiue kHonky dakena, kab crblHilb MaLlbIHY.

4T lepluae HauickaHHe: Npbl NepLibiM HaLUiCKaHHI KHOMKi hakena matlbiHa
ycTtanéyBaeuua Ha navatkoBbl TOK. [lepLubl BbiNycK: Npbl aanyckaHHi KHOMKi
anapaTt nepakniodaeula Ha npauoyHbl TOK, siki BblkapbiCTOyBaeuua Ans
acHoyHan dasbl 3Bapki abo paski. [pyroe HauickaHHe: Mpbl NayTOpHbIM
HaLjiCKy KHOMKi MallblHa nepakniodaella Ha KaH4yaTkoBbl TOK. [pyri agnyck:
afnyckatoubl KHOMKY Apyri pa3, MallblHa CrblHSe npaLy.

MayHiue anepaublto paski 3 yciMi HeabxoaHbIMI cpoakami bsicneki.

Kani kHonka apgnywyaHa, naBeTpa npausreae Bbixoasiup 3 dakena, kab cama
aken actbina. [lobpa He BbIkMOYaLb Npbinagy Aa 3akaH43HHA ratara vacy. 3
Aanamoran KHonki «9» MoXkHa Hanafsiub Yac nagadbl rasy.

Kani npavua ckoH4YaHa, BbIKMoYbILE MaLUbIHY.

yKoYbiLe npbinagy,

AMEPALbIA PE3AHHA
1. TpbIMatoubl rapanky nepneHabikynsipHa Aa MaTapbisny, siki Tpaba Bblpasallb,
npbIBSA3iLE conna rapasnki Aa kasarka.

2. Tepamswyariue caken na naBepxHi kaBanka y3noyx indansHain nixii paspasy
3BblYariHam nagadan.
3. Agparynioiiue xyTkacub paski ¥ 3anexHacui af TaylubiHi i abpaHara Toky,

npasspatodbl, kab ayra, sikas BbIXOA3iLb 3 HKHAN NaBepxHi kaBarnka, mena
Haxin kans 15° na BepTbikani Y kipyHKy, NpoLinernbiM HanpamMKy NpacoyBaHHs.

ABAPOHA AL KAPOTKArA 3AMbIKAHHA

Mpbl BbIAYNEHHI KapoTkara 3aMblkaHHS MallblHa CrblHSe BbIXafHbl TOK, kab He
3acTaBauua Yy cTaHe nactasiHHara Bbicokara Toky. Yacam MiHiMarnbHbl BbIxagHbl TOK
yCé SLlY3 MOXa 3axoyBaLjLa; TaMy KapblCTanbHik NaBiHeH nasdsiralb NpblYbIHEHHS
KapoTKkara 3aMblkaHHS MamiX aMeKTpoAaMm i HapbIXTOYKal, HaKomnbki raTa MarybiMa,
i 3axoyBaub BscneyHy agnernacup, acabniBa npbl BblKapbICTaHHI LUYOMAYHbIX
anekTpogay. Y BbiMagKy KapoTkara 3amblKaHHs BaHa XyTka nikeigaBalub CTaH
KapoTkara 3amblkaHHsi. [pbl HeabxogHacui i 3pyvHacui crnadvaTtky BbIKMOYbILE
npbinagy, a noTbiM NpbICTyNanLe Aa A3esHHAY na niksigaubli Henanagak.

ABAPOHA AAQ NEPATP3BY
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MpauoyHbl LbIKN MallblHbI, SKOW MOXHa KapbicTauua 6e3 neparpasy, cknagae 10
xBiniH. Hanpbiknag, paska 3 20A -30% mae GecnepanblHHbl LUbIK pa3ki npbl 20
A Ha npausry 3 xBiniH, a 3aTbiM NaBiHHa acTbiBalp Ha Npausry actaTtHix 7 XBiniH
npbl TaMnepaTypbl HaBakonbHara acspoanss 40°C, kab npagyxiniub neparpay.
BbikapbiCTaHHe MallbiHbl 3 MpaBifibHbIM MpaLOYHbIM LblKNiaMm Yy 3anexHacui ag
abpaHara Toky aasBansie nasberHyub neparpaBy. Y Bbinagky neparpaBy XoyTbl
ceatnoapién (MAJ. 1, C) nakasBae, WTO Lennasas abapoHa akTblyHas. Bbl Moxaue
npausreaLb BblkapblCTOYBaLb Npbinaay, kani CBATNOABIEL BbIKIHOYaHbI.

®UIIbTP CUICKAHATA NABETPA

®ineTp  abctansBaHbl ayTamaTblyHbIM - @fBOAAM  KaHASHCATy Npbl  KOXHbIM
aaKnoYaHHi af niHii cuicHyTara nasetpa. MNepbisgbivyHa npaespanue dinsTp, kani y
LUKNSIHUbBI Hadipaeuua Baga, MOXHa BblkaHaLb PYYHYIO aybICTKY, HALICHYYLUbI 3MiyHbI
diTbIHT yBepX. - Kani kapTpblax dinsTpa MouHa 3abpyaxkaHbl, HeabxoaHa 3aMsiHiLb
Aro, kab nasberHyLb NpasmepHbIX nepanagay Licky.

CAMbISl PACNAYCIOAXAHDbIAA A3®EKTbl PE3AHHSA

Mapyac anepaupin paski MoryLb Yy3Hikaub A3(EKTbl BblKaHaHHS, SKiA 3BblYanHa
Tnymayauua He 360siMi Y npaLbl CiICTaMbl, @ iHLWbIMI 3KCnnyaTaubliHbIMi acnekTami,
Takimi sK:

1. HepacraTkoBae npaHikHeHHe abo npa3mepHae agykaubllo A3blHApaY:
3aHaaTa BbiCOKas XyTKacLib pPaski.

®daken 3aHaATa HaxineHsol.

Mpa3mepHas TayLwyblHa kaBanka abo 3aHaaTa Hiski TOK paski.

HepacTaTtkoBbl Lick CLicHyTara nasetpa.

3HoLLaHbl 3nekTpog i conna rapanki.

HeapnaBegHbl HakaHeYHiK TpbIManbHika conna.

HazponbHacub nepaHecLi paxyudyto ayry:

3HoLLaHbl 3nekTpoa.

[paHHbI KaHTaKT 3aLlicky 3BapoTHara kabensi.

Pa3spbly ayri paski:

3aHapaTa Hizkas xyTKacub paski.

Mpa3vepHasa agnernacup ag akena.

3HoLLaHbI 3nekTpoa.

YMsluaHHe axoBbl.

HaxinbHbl 3p33 (He nepneHabIKynsipHbI):

HanpasinbHae cTaHosiwya akena.

AciMeTpbIYHbI 3HOC aATyriHbI conna i/abo HsanpasinbHas 36opka kamnaHeHTay
rapanki.

HepacratkoBbl Lick naBeTpa.

Mpa3mepHbI 3HOC conna i anekTpoaa:

Llick naBeTpa 3aHaaTa Hi3ki.

3abpymkaHae naBeTpa (Binbraupb, anen abo iHWbIs 3abpymKBaHHS).
MawkomkaHbl TpbIManbHiK conna.

Jliwak ninota ayri yaapbl § naBeTpsbl.

[Mpa3mepHas xyTkacub 3 BApTaHHEM pacnnayrneHbixX Yacuil, Ha KamnaHeHTbl
dakena.

CspagHas gayxblHs 3pa3y.

Akacub naBeTpa (HasgyHacLb Macna, Binbrawi abo iHLbIX 3a0pyaKBaHHAY).
Mepdapaubis meTany abo paska, nayblHaloYbl 3 Kpato.

HeapnasegHas agnernacub dakena npbl pasubl.
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ABCNYrOYBAHHE
Jlloboe TaxHiuHae abcnyroyBaHHe naBiHHA npaBoAsiuua
nepcaHanam y agnaBsefHacui ca ctaHgaptam (IEC 60974-4).

KBanicikaBaHbIM

JIKBIAALUDbIIO HENANAQAK

Koa NAMbIIKI

Kani malbiHa Mae HAacnpayHacLb, MOXHa 3pasymelb Tbin HACMpayHacui na kogy
nambliriki, ki aAntocTpoyBaeLLa Ha aKkpaHe.

HacnpayHacup | AnicaHHe

EO01/F01 neparpay

E02/F02 YBaxogHae HanpyxaHHe BbILLI3N abo Hixan

E03/F03 3HelwHsA Hacaaka (Kybak) He ycTaHoyneHa

EO04/F04 AHamanis yBaxogHara uicky

EQ5/F05 BbikntovanbHik dakena 3adbliHeHbl nepag yKno4aHHeM

E06/F06 YHyTpaHae conna i anekTpoa He naaseneHbis

EQ7/F07 YHyTpaHae conna i anekTpos Henbra ckiHyLb

E08/F08 Meparpyska na Toky

EO09/F09 Ha Bbixaa3e aabbinocs kapoTkae 3aMblkaHHe abo niHist
3BapoTHan CyBA3i Na Hanpy3e HeHapmarbHas

E10/F10 3akpbIThl dhaken, 6e3 Bbixagy

E11/F11 Bbiknto4aHHe cyBAsi

E13/F13 HeHapmanbHbl BbixagHbl TOK (BbIXOAHbI TOK MEHLL 3a
3agafs3eHae 3HauydHHe)

E14/F14 3amblkaHHe hasbl yBaxofHara TpoxdpasHara HanpyxaHHs

E15/F15 Bbibap HanpyxaHHs He agnaBagae yBaxogHaMmy Hanpyse

E16/F16 HsacnpayHacub Baa3sHOra acTymKaHHS

E19/F19 Brok xapyaBaHHs 15 B HAcCnpayHbI

E20/F20 [Mpa3mMepHbl TOK BEHTbINATapa

E21/F21 HanpyxanHe NTC 6onbw 3a 3,3 B, NTC He nagkntodaHbl




ArynbHbIA MPABJNEMbI | PALUJHHI

PawaHHe

EO01/FO1 Meparpay

Mavakanue, nakynb 3BapayHbl anapaTt acTblHe Ja BAPTaHHS TaMNepaTypbl, Nacns 4yaro 3BapayHbl anapat npausrHe
npaty.

E02/F02YBaxoaHae HanpyxaHHe 3aHafTa
Bblcokae abo 3aHafTa Hizkae

MpaBepLie 6rok xapyaBaHHs | 3aMeHiLe Aro Ha pasyMHae HarnpyxaHHe

E09/F09 KapoTkae 3amblkaHHe

Mouna apassiniue cdaken ag HapbIXTOYKi | Npbl HeabxoAHaCL BbIKMIOYbILE CTAHOK.

Hemarybimva yknioubiLb MaLLbiHY

MpaBsepue, Ui udonasa ysaxoaHas MiHig, Ui yknioyaHa cinkaBaHHe i Ui HapManbHae yBaxogHae HanpyxaHHe

310/F10 3akpbIThl dhaken He Mae Bbixagy

MpaBepue, Ui NpaBinbHa nagknoYaHbl kabenb 3a3aMneHHs | kabenb KipaBaHHSA

Yueuki razy

Y malubiHax Moxa afbbiuLa yueyka rasy, LTO MoXa NpbiBECLi Aa AP3HHal skacui 3BapHbIxX WBOY. MNpasepue
rasanpaBofpl i iTbIHI HAa repmeTblYHacLb, 3ausarHiue abo 3ameHile HACNpayHbls 3ny4aHHi. BaxHa parynspHa
npasspaLpb razanpaBofbl i PiTbIHM HA NpagMeT 3HOCY i Npbl HeabxoaHacui 3amMsIHSLb iX.

HectabinbHacub ayri

MpaBepLe 3a3smneHHe, aaparynioile napameTpbl ¥ agnaBefHacLi 3 TbinaM 3BapBaHara MaTapbisny i npbl
HeabxogHacLi 3ameHile anekTpoa.

[paHHas sikacub paski

MpaBepLe npasinbHacub LiicKy pa3ki;
MamMeHLwWbILe XyTKacupb pa3ki agnaBeaHa;

MaBsniybiLb TOK.

He yaanocs agpasalb HapbIXTOYKY

TayLwybiHA HapbIXTOYKi 3aHaaTa BAnikas;

MaBsaniybiub BbIXagHbl TOK.
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uvob

Ovaj uredaj je inverterski generator istosmjerne struje (DC) pogodan za rezanje
plazmom. Uredaj je prikladan za rezanje vodljivih materijala (metala i legura). Moze
se prikljuciti na generatore snage jednake ili veCe od one prikazane u Tab. 2. Zah-
valjujuci inverterskoj tehnologiji koja omogucuje visoke performanse uz smanjenu
tezinu i dimenzije, stroj je prakti¢an i jednostavan za transport.

OPIS STROJA SL. 1

1. 2T/ 4T selektor

2. ATLED

3. 2TLED

4. LED upozorenja

5. Indikator rezanja

6. LED za ispitivanje plina

7. Gumb za podeS$avanje

8. Tipka za ispitivanje plina

9.  Selektor postolja plina

10. Priklju¢ak okidaca gorionika

11.  Prikljuak gorionika

12. (+) uti¢nica za stezaljku za uzemljenje

13. Priklju¢ak za dovod zraka

14. Regulator tlaka zraka

15. Manometar

16. Prekidac za napajanje
MONTAZA

Instalaciju mora izvrsiti kvalificirano osoblje u skladu s IEC 60974-9 te nacionalnim
i lokalnim propisima. Podizanje se mora obaviti dok je stroj isklju¢en pomocu rucke
koja se nalazi na vrhu proizvoda. Napon napajanja mora biti onaj prikazan na naljep-
nici s podacima pri¢vr§éenoj na proizvod. Uti¢nica sustava na koju je stroj priklju¢en
mora imati uzemljenje. Koristite stroj s elektricnim sustavom koji ima karakteristike
napajanja i zastite kompatibilne sa strujom potrebnom za koristenje. Za viSe detalja
pogledajte naljepnicu s podacima.

UKLJUCITE

Oprez: Primijenite sve potrebne mjere opreza navedene u opéem sigurnosnom pri-
ru¢niku prije uporabe stroja, paZljivo procitajte rizike povezane s procesom rezanja
plazmom.

PLAZMA REZANJE (SLIKA A-1/ SLIKA A-2)

Vrsta plamenika za plazma rezanje specificna za koritenje s ovim strojem je IC

SG-55.

. Spojite konektor plazma plamenika na utinicu stroja zatezanjem prstenaste
matice do kraja kako biste osigurali dobar spoj.

. Spojite konektor okidac¢a plamenika na uti¢nicu okidaca stroja kako biste osi-
gurali dobar spoj.

. Spojite priklju¢ak stezaljke za uzemljenje na uti¢nicu stroja okretanjem
prikljucka kako biste osigurali dobar spoj. Spojite stezaljku za uzemljenje na
radni komad pokusavajuci uspostaviti dobru toc¢ku kontakta izmedu metala i
stezaljke, Sto blize podrucju koje treba rezati.

. Spojite dovod zraka na stroj.

. Podesite tlak zraka izmedu 3,5 i 6 bara.

. Umetnite utika¢ u strujnu uti€nicu sustava i ukljucite stroj postavljanjem preki-
daca ON/OFF u polozaj I.

. Okrenite gumb “7” za odabir Zeljene struje rezanja. Odaberite tipkom “1” ako

Zelite raditi u 2T ili 4T modu:

2T Pritisnite gumb svijetilike za pokretanje stroja; odmah ¢e poceti raditi. Otpu-

stite gumb svijetilike kako biste zaustavili stroj.

4T prvi pritisak: prvim pritiskom na tipku gorionika stroj se postavlja na po¢etnu

struju. Prvo otpustanje: otpustanjem tipke stroj se prebacuje na radnu struju

koja se koristi za glavnu fazu zavarivanja ili rezanja. Drugi pritisak: Ponov-
nim pritiskom na tipku stroj se prebacuje na krajnju struju. Drugo otpustanje:

Otpustanjem gumba drugi put, stroj prestaje raditi.

. Zapocnite operaciju rezanja uz sve potrebne sigurnosne zastite.

. Kada se gumb otpusti, zrak nastavlja izlaziti iz svjetiljke kako bi se sama svje-
tilika ohladila. Dobro je ne iskljucivati uredaj prije isteka tog vremena. Pomoc¢u
tipke “9” moguce je podesiti vrijeme naknadnog plina.

. Kada je rad zavrsen, iskljucite stroj.

OPERACIJA REZANJA
1.  Drzeci plamenik okomito na materijal koji se reze, dovedite mlaznicu plame-
nika u kontakt s komadom.

2. Pomicite gorionik po povrsini komada duz idealne linije rezanja uz redoviti po-
mak.
3. Podesite brzinu rezanja prema debljini i odabranoj struji, pazeéi da luk koji

izlazi iz donje povrsine komada ima okomito nagib od oko 15° u suprotnom
smjeru od smjera napredovanja.

ZASTITA OD KRATKOG SPOJA

Kada se otkrije kratki spoj, stroj prekida izlaznu struju kako bi izbjegao ostanak u
stanju kontinuirane visoke struje. Ponekad, minimalna izlazna struja mozZe i dalje
postojati; korisnik bi stoga trebao izbjegavati izazivanje kratkih spojeva izmedu
elektrode i obratka koliko god je to moguce i odrzavati sigurnu udaljenost, posebno
kada koristi alkalne elektrode. U slu€aju kratkog spoja, vazno je brzo ukloniti stanje
kratkog spoja. Ako je potrebno i ako vam odgovara, najprije iskljucite uredaj, a zatim
nastavite s postupcima rjeSavanja problema.

ZASTITA OD PREGRIJAVANJA

Radni ciklus stroja koji se moze koristiti bez pregrijavanja je 10 minuta. Na primjer,
rezanje s 20 A -30% ima kontinuirani ciklus rezanja na 20 A tijekom 3 minute, a
zatim se mora ohladiti preostalih 7 minuta na temperaturi okoline od 40° C kako bi
se sprijecilo pregrijavanje. Koristenje stroja s ispravnim radnim ciklusom na temelju
odabrane struje omogucuje izbjegavanje pregrijavanja. U slu€aju pregrijavanja, Zuti
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LED (SLIKA 1, C) oznacava da je toplinska zastita aktivna. MozZete nastaviti koristiti
stroj kada je LED iskljucen.

FILTER ZA KOMPRIMIRANI ZRAK

Filtar je opremljen automatskim odvodom kondenzata svaki put kada se odvoji od
dovoda komprimiranog zraka. Povremeno pregledaijte filtar, ako se u ¢asi primijeti
voda, mozZete izvrsiti ruéno ¢Cis¢enje guranjem odvodnog priklju¢ka prema gore. -
Ako je ulozak filtera posebno prljav, potrebna je zamjena kako bi se izbjegli pretjerani
padovi tlaka.

NAJCESCI KVAROVI REZANJA

Tijekom operacija rezanja mogu se pojaviti nedostaci u izvedbi koji se obi¢no ne
mogu pripisati kvarovima u sustavu, ve¢ drugim operativnim aspektima kao $to su:
1. Nedovoljno prodiranje ili prekomjerno stvaranje troske:

Previsoka brzina rezanja.

Baklja je previse nagnuta.

Prevelika debljina komada ili preniska struja rezanja.

Neadekvatan protok komprimiranog zraka.

IstroSena elektroda i mlaznica plamenika.

Neadekvatan vrh drzaca mlaznice.

Neuspjeh prijenosa luka rezanja:

IstroSena elektroda.

Lo$ kontakt stezaljke povratnog kabela.

Prekid luka rezanja:

Preniska brzina rezanja.

Prevelika udaljenost gorionika.

IstroSena elektroda.

Intervencija zastite.

Kosi rez (ne okomit):

Neispravan polozaj gorionika.

Asimetri¢na istroSenost otvora mlaznice i/ili neispravna montaza komponenti
plamenika.

Neadekvatan tlak zraka.

Prekomjerno tro$enje mlaznice i elektrode:

Tlak zraka prenizak.

Kontaminirani zrak (vlaga, ulje ili drugi kontaminanti).

Ostecen drza¢ mlaznice.

Visak pilot luka udara u zraku.

Prevelika brzina s povratkom rastaljenih ¢estica na komponente plamenika.
Prosje¢na duljina reza.

Kvaliteta zraka (prisutnost ulja, vlage ili drugih oneciSc¢enja).

Perforacija metala ili rezanje pocevsi od ruba.

Neodgovarajuc¢a udaljenost gorionika prilikom rezanja.

e e Ne e o oeOe e IS O O 0 0 0

® & 0 0 0 0 0 0 0o (o

ODRZAVANJE
Svako odrzavanje mora provoditi kvalificirano osoblje u skladu sa standardom (IEC
60974-4).

RJESAVANJE PROBLEMA

KOD POGRESKE

Kada stroj ima gre$ku, moguce je razumjeti vrstu greske kroz $ifru greske prikazanu
na ekranu.

Greska | Opis

EO01/F01 pregrijavanje

E02/F02 Ulazni napon je iznad ili ispod napona

EO03/F03 | Vanjska mlaznica ($alica) nije instalirana

E04/F04 | Anomalija ulaznog tlaka

E05/F05 Prekidac¢ svijetilike zatvoren prije ukljuCivanja

E06/F06 | Unutarnja mlaznica i elektroda nisu odvojene

EO07/FO7 | Unutarnja mlaznica i elektroda ne mogu se resetirati

EO08/F08 Preko struja

EQ09/F09 I1zlaz je u kratkom spoju ili je povratna linija napona nenormalna

E10/F10 Zatvorena baklja, nema izlaza

E11/F11 Iznimka komunikacije

E13/F13 Nenormalna izlazna struja (izlazna struja manja od postavljene
vrijednosti)

E14/F14 Fazni kvar ulaznog trofaznog napona

E15/F15 | Odabir napona ne odgovara ulaznom naponu

E16/F16 Kvar vodenog hladenja

E19/F19 Napajanje od 15 V je neispravno

E20/F20 Prevelika struja ventilatora

E21/F21 NTC napon je veci od 3,3 V, NTC nije spojen




UOBICAJENI PROBLEMI | RIESENJA

Nevolja

RijesSenje

EO01/FO1 Pregrijavanje

Pri¢ekajte da se aparat za zavarivanje ohladi do povratne temperature, a zatim ¢e aparat za zavarivanje nastaviti s ra-
dom.

E02/F02Ulazni napon je previsok ili prenizak

Provjerite napajanje i zamijenite napajanje razumnim naponom

EQ9/F09 Kratki spoj

Cvrsto odvojite plamenik od obratka i iskljugite stroj ako je potrebno.

Stroj se ne moze ukljuciti

Provjerite je li ulazni vod netaknut, je li struja ukljuena i je li ulazni napon normalan

E10/F10 Zatvoreni plamenik nema izlaz

Provjerite jesu li kabel za uzemljenje i upravljacki kabel pravilno spojeni

Curenje plina

U strojevima moze do¢i do curenja plina, $to moze dovesti do loSe kvalitete ili zavara. Provjerite ima li curenja u plinskim
cjevovodima i armaturama te zategnite ili zamijenite sve neispravne spojeve. Vazno je redovito provjeravati istroSenost
plinskih vodova i priklju¢aka te ih po potrebi zamijeniti.

Nestabilnost luka

Provjerite uzemljenje, prilagodite postavke prema vrsti materijala koji se zavaruje i zamijenite elektrodu ako je potrebno.

LoSa kvaliteta rezanja

Provjerite je li pritisak rezanja ispravan;
Na odgovarajuéi nacin smanijite brzinu rezanja;

Povecaj struju.

Radni komad nije uspio odrezati

Debljina obratka je prevelika;

Povecajte izlaznu struju.
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MAK

BOBEL#

OBoj ypen e reHepaTop Ha UHBEpTep CO AnpekTHa cTpyja (DC) norogeH 3a ceverse
€O nna3ma. YpedoT e MorofeH 3a ceyere CNpOBOANMBKU MaTtepujanu (metanu u
nerypu). Moxe ga ce nospse CO reHepaTopy CO MOKHOCT efjHakBa Wnu noronema
o[ OHaa npukaxaHa Bo Tab. 2. bnarogapeHue Ha TexHonorvjata Ha UHBepTep Koja
0BO3MOXYBa BUCOKN NepdOpPMaHCK CO HamarneHa TexuHa u AUMEH3Nn, MalunHaTa
€ MpaKkTU4Ha 1 nlecHa 3a TPaHCMopT.

Oonuc HA MALLMHATA CIl. 1

1. 2T /4T nsbupay

2. A4TLED

3. 2TLED

4. Tpepynpeaysare LED

5. WHavkatop 3a cevere

6. LED Tect 3arac

7. Konye 3a npunarogyeare

8.  Konue 3a TecTupatbe Ha rac

9.  CenekTop 3a rac Ha nocToT

10. TMMoBp3yBare Ha aKTUBMPaHETO Ha hakenoT
11. TMpwuknyyok 3a caken

12. (+) wTekep 3a 3a3emjyBame

13. Tpuknyyok 3a Bne3 Ha BO3gyx

14. Perynatop Ha BO3ayLUeH NPUTUCOK
15. MaHomeTap

16. TMpeknHyBay

UHCTANALUUJA

MHcTanmpareTo Mopa fa ro usspLuv kBanvdukysaH nepcoHan BO COrMacHOCT CO
IEC 60974-9 n HauuoHanHuTe W fokanHute perynatueu. [oaurHyBaweTo Mopa
fa ce Hanpasu CO UCKMy4YeHa MalLuuHa Co NOMOLL Ha paykarta noctaseHa Ha BPBOT
Ha npou3BoAoT. HanoHoT Ha HanojyBake Mopa Aa 6uae OHOj LWTO € npukaxkaH Ha
eTukeTaTa Co MoAaToum 3arneneHa Ha Npou3BodoT. [pMKTyYOKOT Ha CMCTEMOT Ha
KOj € moBp3aHa MaluvHaTa Mopa fda uMa MpuKnyvyoK 3a 3asemjyBame. Kopucrete
ja MawmHaTa co enekTpuyeH CUCTEM KOj MMa KapaKTepUCTWKW Ha HanojyBake n
3aWwTUTa KOMNaTMbunHKM co crpyjata notpebHa 3a ynotpeba. 3a noseke getanu
nornegHeTe ja eTvketara co nogaToum.

BKIYYEHO BKITYYEHO

BHumaHue: Kopucterte rv cute HEONXOAHU MEPKW Ha NPeTNasfnuBOCT HanuLIaHu BO
onwTnoT 6e36eQHOCEH NMpUPaYHKUK Nped Aa ja KopUCTUTe MaluuHaTa, BHUMATENnHo
NpoYmnTajTE MM PU3ULIMTE MOBP3aHN CO MPOLIECOT Ha CeYere CO nnasma.

MNA3MA CEYEHE (CJIUK A-1 / CJIUKA A-2)

TunoT Ha nnasma chaken 3a ceyerse crneundunyeH 3a ynotpeba co oBaa MalluHa e

IC SG-55.

. MoBp3eTe ro NPUKNY4YoKOT Ha Nna3ma akenoT Co LUTeKepOT Ha MaluMHaTa co

LIeNIoCHO 3aTerHyBake Ha NpcTeHecTaTa HaBpTka 3a Ja ce 06e36ean [obpo

noBp3yBak-e.

MoBp3eTe ro MpWKMYy4YOKOT 3a akTUBMpake Ha (PakernoT CO LUTEKepoT 3a

aKTUBMparke Ha MalumHaTa 3a Aa o6e3benute 4o6po NoBp3yBaH-e.

[MoBp3eTe ro MpuUKNy4YOKOT 3a 3a3eMjyBake CO LUTEKepPOT Ha MalumHaTa co

poTuparse Ha 4oaaToKoT 3a Aa ce 0be3beaun Aobpo noBpayBane. MoBp3eTe ja

3a3eMjyBaykaTa knewuta co paboTHOTO napye obuayeajku ce Aa BocnocTaBute

nobpa Touka Ha Jonup NoMery MeTanoT 1 CTerayoT, LUTO € MOXHO nobnucky Ao

obnacTta wTo Tpeba aa ce nceve.

[MoBp3eTe ro 4OBOAOT Ha BO34yX CO MalUMHaTa.

Mpunarogete ro Bo3ayLWHWOT NpUTMCOK nomery 3,5 n 6 6apu.

BmMeTHeTE ro npukyvyoKoT 3a HamojyBake BO LUTEKEPOT Ha CUCTEMOT U

BKIyYeTe ja MallMHaTa CO CTaBake Ha MpeKVHyBavoT 3a BKNydyBake/

ncknyyyBare Bo nornoxobara |.

3aBpTeTe ro kon4yeto ,7° 3a Aa ja m3bepere cakaHaTa CTpyja 3a cevete.

W3bepeTe kopucTejkn ro konyeto ,1“ ako cakate ga pabotute Bo 2T unu 4T

pexum:

2T MpuTtucHeTe ro kon4eTo 3a daken 3a Aa ja cTapTyBaTe MallvMHaTa; BeaHall

ke noyHe ga pabotu. OcnoboaeTe ro konyeto 3a dhakenoT 3a Aa ja 3anpete

MalumMHaTa.

4T [pBo npuTUCKawe: CO MpUTUCKake Ha KomyeTo 3a daken npenar,

MallmMHaTa ce nocTaByBa Ha noyeTHaTta cTpyja. lNpBo ocnobopysawe: co

OTMyLUTaHEe Ha KOMYeTo, MalumMHaTa ce npedpna Ha paboTHaTta cTpyja, LWTo ce

KOPUCTY 3a MaBHaTa a3a Ha 3aBapyBatbe UNn cevere. BTopo nputrckame:

Co NOBTOPHO MpUTUCKakE Ha KOMYeTo, MaluMHaTa ce npedpna Ha KpajHaTta

cTpyja. Btopo ocnobogyBawe: Co oTnywTake Ha KOMYeTo no BTOp nar,

MalluHaTa npectaHyBa ga pabotu.

3anoyHeTe ja pabotata Ha ceyereTo COo cute noTpebHu 6e3begHoCHU

3aLUTUTU.

Kora konueTo ke ce ocnoboau, Bo3gyxoT NpoAorikyBa Aa uanerysa og dpakenot

3a ga possonu camuot dhaken fa ce onaau. [Jobpo e Aa He ro ucknyvysaTte

ypeaoT npea UcTekoT Ha oBa Bpeme. KopucTejku ro konyeto ,9“ MOXHO e aa ce

npunaroau BpemMeTo Ha nocT rac.

. Kora paboTtaTa ke 3aBpLuu, UCKMy4YeTe ja MallmHaTa.

OMEPALIUJA CEMEHKE

1. OppxyBajku ro hakenoT HOpManHo Ha MaTepujanoT WTo Tpeba Aa ce ucede,
foBefeTe ja MrnasHuuaTta Ha pakenoT BO KOHTaKT CO NapyeTo.

2. TlomecTeTe ro hakenoT Ha NoBpLUMHaTa Ha Nap4yeTo No uaeanHarta nuHuja 3a
ceyere CO pefoBHO HaMojyBae.
3. Mpunarogete ja Gp3vHaTta Ha ceuvewe crnopen AebenuHata u nsbpaHata

CTpyja, NpoBepyBajky Aanu nakoT LUTO M3neryea of AofiHaTta MoBplUMHa Ha
napyeTo 3a3ema HakIoH of okony 15° Ha BepTuKanata BO CpoTVBHA Hacoka
o[l HacokaTa Ha HanpefyBate.

3ALUTUTA O KPATOK CrnoJ

Kora ke ce oTkpue KpaTok CMnoj, MaluMHaTa ja npekuHyBa u3nesHaTta cTpyja 3a ga
n3berHe ga octaHe BO cocTojba Ha KOHTUHyMpaHa BMcOKa cTpyja. lNMoHekoralu,
MMUHMMarHaTa nanesHa cTpyja ce ylute Moxe Aa noctou; 3atoa KOPUCHUKOT Tpeba
Oa usberHyea LITO € MOXHO MoBeke [Aa Npeav3BUKYBa KpaTky CMoeBu nomery
enekTpogata n paboTHOTO mapye M Aa oapxyea 6e36eqHoO pacTojaHue, ocobeHo
Kora KOpWUCTM ankanHu enektpoau. Bo cnydaj Ha kpaTok cnoj, BaxHo e 6p3o ga
ce OoTCTpaHu cocTojbata Ha KpaTok croj. [Jokonky e noTpebHo, U ako e MOrogHo,
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NpBO UCKMy4YeTe ro ypenoT v NoToa NPOAOIHKeTe CO onepauumTe 3a OTCTpaHyBakbe
npobnemu.

3ALWUTUTA O] NPErPEEKLE

PaboTHMOT uMknyc Ha MaluMHaTa LWTO MOXe Aa ce kopucTun 6e3 nperpesatbe e 10
MUHYTW. Ha npumep, cevereto co 20A -30% 1Ma KOHTUHYMPaH LMKIYC Ha ceverbe
Ha 20 A 3a 3 MMHYTK, a NoToa Mopa Aa ce onaau BO nNpeocTaHatuTe 7 MUHYTU Ha
ambueHTanHa Temnepatypa of 40°C 3a ga ce crnpeyun nperpeBare. KopmucterweTto
Ha MallMHaTa Cco npaBWmneH LWKNyc Ha paboTta Bp3 ocHoBa Ha usbpaHata cTpyja
0BO3MOXyBa Aa ce u3berHe nperpeBawe. Bo cnyvaj Ha nperpeBake, xonTa
LED (CNUKA 1, C) nokaxyBa Aeka TepmuykaTa 3awTtuta e akTmBHa. Moxe pa
NPOAOIKMTE a ja KopucTUTe MalunHaTa kora JIEP e ncknyyeH.

OUNTEP 3A KOMPUMUPAH BO34YX

®UnNTepoT e onpemMeH Co aBTOMAaTCKO OABOAHYBake Ha KOHAEH3aT cekorall Kora
ke ce UCKIy4M oA NuHWjaTa 3a KoMMpUMUpaH Bo3dyx. MepuoanyHo nposepysajTe
ro ounTEpPOT, JOKOSKY ce 3abenexu Boaa BO CTAKMoTo, MOXE Aa Ce W3BPLUM payHO
NpOYMCTYBake CO TypKare Ha OABOAHWMOT (PUTWMHI Harope. - AKO KaceTaTta 3a
unTep e ocobeHo BarkaHa, Heomnxo4Ha e 3amMeHa 3a 4a ce usberHe npekymepeH
nag Ha NpUTUCOKOT.

HAJYECTU OE®EKTU BO CEMEHETO

3a Bpeme Ha onepauuuMTe Ha cedere, MOXe [[a ce nojaBaT AedekTn npu
M3BpLLYBaETO KOW BOOOMYAEHO He Ce MpumuLlyBaaT Ha AedeKTU Ha CUCTEMOT,
TyKy Ha Apyrv onepaTuBHM acnekTn Kako LUTO ce:

HeposonHa neHeTpaumja unm npekymepHo dopmuparse Ha 3rypa:

Mperonema 6p3vHa Ha ceyeme.

dakenoT e NpeMHOry HaBaneH.

[ebennHata Ha napye e npekymepHa Unu NnpeMHory Mana cTpyja Ha cevetrse.
HecoonBeTeH NpOTOK Ha NPUTUCOK Ha KOMMPUMUPaH BO3AyX.

McTpollueHa enektpofa u mnasHuua 3a daken.

HecoonBeTeH BpB Ha ApXaqoT Ha MnasHuuara.

Heycnex na ce npedpnu nakoT 3a ceyetrse:

McTpolleHa enektpoga.

JToLw KOHTaKT Ha CTerayoT Ha NoBpaTHUOT kaben.

MpeknH Ha nak 3a ceyemne:

BpanHaTta Ha cevene e npeMHory mana.

Mperonemo pacTtojaHve og dakenor.

VcTpolleHa enektpoga.

MHTepBeHUyja Ha 3awWwTuTa.

HaknoHeT pes (He HopmarHo):

HenpasunHa nonox6a Ha akenor.

AcumeTpnyHO abetwse Ha OTBOPOT Ha MnasHuuata Wunm HenpasUITHO
CKIoMnyBak-e Ha KOMMOHEHTUTE Ha (hakenoT.

HecoopnBeTteH Bo3ayLUEH NPUTUCOK.

MpekymepHo abere Ha MnasHuLaTa u enektTpopara:

Bo3ayLIHMOT NPUTUCOK € NPEMHOrY HU3OK.

KoHTamuHmpaH Bo3gyx (Bnara, Macno unu Apyru 3aragysadm).

OwrTeTeH Apxay 3a MnasHuuara.

BWLLIOKOT Ha NUNOTCKMOT Nak yavpa BO BO3AYX.

Mperonema 6p3nHa co Bpakawe Ha CTOMEHWUTE YEeCTUYKU Ha KOMMOHEHTUTE
Ha bakenor.

lMpoceyHaTa AOMKUHA Ha CeYeHEeTo.

KBanuTeToT Ha BO3AyXOT (MPUCYCTBO Ha Macno, Bnara unv Apyru 3aragysadu).
Mepdopaumjata Ha METaNOT UMK CeYEHETO NOYHYBajKM of paboT.
HecoopnBeTHO pacTojaHve of hakenoT npu cevemre.
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OOPXYBAHE
Cekoe oapxyBatbe Mopa [a ro BplM KBanuuKyBaH NepcoHan Bo COMMacHoCT Co
ctangapport (IEC 60974-4).

PEWABAKE NMPOBJIEMU

KO 3A FPELUKA

Kora mMalumHaTa nma gedekT, MOXHO e fa ce pasbepe TUMOT Ha AedbekT NpeKy KogoT
3a rpeLuka npukaxaH Ha ekpaHor.

pewka Onuc

EO01/FO1 nperpesare

EO02/F02 BnesHWoT HanoH e Haj, unu noa, HarnoH

EO03/F03 HapBopeluHata MnasHuua (Yala) He e nHetTanupaHa

E04/F04 AHOManuja Ha BNE3HNOT NPUTUCOK

E05/F05 MpeknHyBa4oT 3a hakenoT ce 3aTBOPW Npea Aa ce BKyyn

E06/F06 BHaTpeluHaTa MnasHuua 1 enektpoaaTa He ce OABOEHU

EOQO7/FO7 BHaTpeluHaTa MnasHuua u enektpogarta He MoxXe aa ce
pecetupaat

EO08/F08 Mpeky cTpyja

E09/F09 3ne3oT e KpaTok Croj unm nuHWjaTa 3a noBpaTHa Bpcka Ha
HamnoHoT & HeHopMarsHa

E10/F10 3aTBOpeH chaken, 6e3 usnes

E11/F11 Wckny4ok op komyHuKauuja

E13/F13 ABHOpManHa usnesHa cTpyja (M3nesHa cTpyja nomana of
noctaseHaTa BPegHOCT)

E14/F14 BneseH TpudaseH HanoHcku haseH gedekr

E15/F15 M360poT Ha HamnoH He ce coBnara co BNEe3HUOT HanoH

E16/F16 [edekT 3a nagewe Ha Boga

E19/F19 HanojysareTo og 15 V e HeucnpasHo

E20/F20 lMpekymepHa cTpyja Ha BEHTUNaTopoT

E21/F21 NTC HanoHoT e noronem og 3,3v, NTC He e noBp3aH




3AEQHUYKM NPOBJIEMU U PELLEHUJA

Mpo6nemu

PeweHue

EQ01/FO1 MNMperpeBare

MoyekajTe 3aBapyBayYoT Aa Ce Onaau 3a Aa ja BpaTh Temnepartypara, a notoa 3aBapyBayoT ke Npoaomkm Aa paGoTu.

E02/F02Bne3HnoT HanoH € NpeMHory BUCOK
WV NPEMHOTY HU30K

MpoBepeTe ro HanojyBakeTO 1 3aMEHETE O HaMojyBaHeTO CO PasyMeH HaroH

EQ9/F09 KpaTtok cnoj

LiBpcTo opnenete ro pakenoT oa paGoTHOTO Napye 1 UCKyYeTe ja MallmHaTa JOKOIKY e NoTpe6HO.

MalumHaTa He MOXe Aa ce BKIy4n

[MNpoBepeTe ganv Bne3HaTa NUHWja € HeJonpeHa, Aann HanojyBakeTo e BKIyYeHO 1 Aanu BNe3HNOT HaMoH € HopmarneH

E10/F10 3aTtBopeHuoT dhaken Hema mnsnes

MposepeTe ganu kaGenoT 3a 3a3emjyBare U KOHTPOMHWOT Kaben ce NPaBUHO NOBP3aHM

MpoTekyBatbe Ha rac

Bo mawwmH1Te Moxe Aa fojae A0 UCTeKyBak-e Ha rac, WTo MoXe Aa AoBeAe [0 HEKBANMTETHU 3aBapy Unv 3aBapu.
MpoBepeTe M BogoBUTE 3a rac U PUTUH3NTE 32 NPOTEKYBakE U 3aTErHETE ' UMK 3aMEHETE M CUTE HEUCNPABHW BPCKU.
BaxHo e pejoBHO a MM NpoBepyBaTe racoBOAUTE U (PUTUH3UTE 3a abeHE U PaCKUHYBake Y 3aMEHETE 1 JOKOTKY €
noTpe6Ho.

HecTtabunHocT Ha nakoT

MpoBepeTe ro NpMKNy4oKOT 3a 3a3eMjyBatrbe, npucnocobeTe rm nocTaBkMTe cnopes BUAOT HAa MaTepujanoT LWTo ce
3aBapyBa W 3amMeHeTe ja enekTpogara AoKOmnKy e noTpe6Ho.

Jlow KBanuTeT Ha ceyere

MpoBepeTe Aanu NPUTUCOKOT Ha CEYEHETO € TOYEH;
HamaneTe ja 6p3uHaTa Ha cevere COOaBETHO;

3ronemerte ja cTpyjaTa.

PaboTHOTO Napye He ycnea fa ce oTceye

[ebenvHaTta Ha paboTHOTO Nap4ye e nperosiema;

3ronemerTe ja nsnesHata cTpyja.

54




RO

INTRODUCERE

Acest dispozitiv este un generator invertor de curent continuu (DC) potrivit pen-
tru taierea cu plasma. Aparatul este potrivit pentru taierea materialelor conductoare
(metale si aliaje). Poate fi conectat la generatoare cu putere egala sau mai mare
decat cea prezentata in Tab. 2. Datorita tehnologiei inverter care permite perfor-
mante ridicate cu greutate si dimensiuni reduse, masina este la indeméana si usor
de transportat.

DESCRIEREA MASINII FIG. 1

1. Selector 2T / 4T

2. LEDA4T

3. LED2T

4. LED de avertizare

5. Indicator de taiere

6. LED de testare a gazelor

7. Buton de reglare

8. Buton de testare a gazelor

9.  Post selector de gaz

10. Conexiune declansator torta
11. Conector torta

12. (+) priza pentru clema de masa
13. Conexiune la intrarea aerului
14. Regulator de presiune a aerului
15. Manometru

16. Intrerupator

INSTALARE

Instalarea trebuie efectuatd de personal calificat in conformitate cu IEC 60974-9 si
cu reglementarile nationale si locale. Ridicarea trebuie efectuatd cu masina oprita
folosind méanerul pozitionat in partea de sus a produsului. Tensiunea de alimentare
trebuie sa fie cea indicata pe eticheta cu date aplicata pe produs. Priza sistemului
la care este conectatd masina trebuie sa aiba impamantare. Utilizati masina cu un
sistem electric care are caracteristici de alimentare si protectie compatibile cu cu-
rentul necesar pentru utilizare. Pentru mai multe detalii consultati eticheta cu date.

APRINDE

Atentie: Utilizati toate precautiile necesare scrise in manualul general de siguranta
nainte de a utiliza masina, cititi cu atentie riscurile asociate procesului de taiere cu
plasma.

TAIEREA PLASMA (FIG A-1/ FIG. A-2)

Tipul de lanterna de taiere cu plasma specifica pentru utilizare cu aceasta masina

este IC SG-55.

. Conectati conectorul pistoletului cu plasma la priza masinii strangand complet

piulita ineld pentru a asigura o conexiune buna.

Conectati conectorul declansatorului pistoletului la mufa de declansare a

masinii pentru a asigura o conexiune buna.

Conectati conectorul clemei de impamantare la priza masinii rotind atasament-

ul pentru a asigura o conexiune buna. Conectati clema de masa la piesa de

prelucrat incercand sa stabiliti un bun punct de contact intre metal si clema, céat

mai aproape de zona de taiat.

Conectati sursa de aer la masina.

Reglati presiunea aerului intre 3,5 si 6 bar.

Introduceti stecherul in priza de alimentare a sistemului si porniti masina

punand comutatorul ON/OFF in pozitia I.

Rotiti butonul ,7” pentru a selecta curentul de taiere dorit. Selectati folosind

tasta ,1” daca doriti sa lucrati Tn modul 2T sau 4T:

2T Apasati butonul pistoletului pentru a porni masina; va incepe imediat sa

functioneze. Eliberati butonul pistoletului pentru a opri masina.

4T Prima apéasare: Prin apasarea butonului pistoletului prima data, masina este

setata la curentul initial. Prima eliberare: Prin eliberarea butonului, masina co-

muta la curentul de lucru, utilizat pentru faza principala de sudare sau taiere.

A doua apasare: Apasand din nou butonul, masina comuta la curentul final. A

doua eliberare: Eliberarea butonului a doua oara, masina se opreste.

Incepeti operatia de téiere cu toate protectiile de siguranté necesare.

Cand butonul este eliberat, aerul continua sa iasa din lanterna pentru a permite

pistoletului in sine sa se raceasca. Este bine sa nu opriti dispozitivul inainte de

sfarsitul acestui timp. Folosind tasta ,9” este posibil sa reglati timpul post gaz.

° Cand lucrul este terminat, opriti masina.

OPERATIA DE TAIERE

1. Tinand pistolul perpendicular pe materialul de taiat, aduceti duza pistolului in
contact cu piesa.

2. Mutati lanterna pe suprafata piesei de-a lungul liniei de taiere ideala cu avans
regulat.
3. Reglati viteza de taiere in functie de grosime si de curentul selectat, verificand

ca arcul care iese din suprafata inferioara a piesei sa ia o inclinare de aproxi-
mativ 15° pe verticala in sens opus sensului de avans.

PROTECTIE LA SCURTCIRCUIT

Cand este detectat un scurtcircuit, masina intrerupe curentul de iesire pentru a evita
ramanerea intr-o stare de curent ridicat continuu. Uneori, un curent minim de iesire
poate persista; Prin urmare, utilizatorul trebuie sa evite, pe cat posibil, sd provoace
scurtcircuite intre electrod si piesa de prelucrat si sa mentina o distanta de siguranta,
in special atunci cand se utilizeaza electrozi alcalini. in caz de scurtcircuit, este
important sa eliminati rapid starea de scurtcircuit. Daca este necesar si daca este
convenabil, mai intai opriti dispozitivul si apoi continuati cu operatiunile de depanare.

PROTECTIE LA SUPRAINCALZIRE

Ciclul de functionare al masinii care poate fi utilizata fara supraincalzire este de 10
minute. De exemplu, o taiere cu 20A -30% are un ciclu de taiere continuu la 20 A
timp de 3 minute si apoi trebuie sa se raceasca pentru restul de 7 minute la o tempe-
raturd ambientala de 40°C pentru a preveni supraincalzirea. Utilizarea masinii cu ci-
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clul de functionare corect bazat pe curentul selectat permite evitarea supraincalzirii.
In caz de supraincalzire, un LED galben (FIG 1, C) indica faptul ca protectia termica
este activa. Puteti continua sa utilizati aparatul cand LED-ul este stins.

FILTRU DE AER COMPRIMAT

Filtrul este echipat cu evacuare automata a condensului de fiecare datad cand este
deconectat de la conducta de aer comprimat. Inspectati periodic filtrul, daca se ob-
serva apa in sticla, purjarea manuala poate fi efectuata prin impingerea racordului
de scurgere in sus. - Daca cartusul filtrant este deosebit de murdar, este necesara
nlocuirea pentru a evita caderile excesive de presiune.

CELE MAI FRECVENTE DEFECTE DE TAIERE

in timpul operatiunilor de taiere pot aparea defecte de executie care in mod normal
nu sunt atribuite defectiunilor sistemului, ci altor aspecte operationale precum:
1. Penetrare insuficientad sau formare excesiva de zgura:

Viteza de taiere prea mare.

Torta prea inclinata.

Grosimea piesei este excesiva sau curentul de taiere prea mic.

Debit inadecvat de presiune a aerului comprimat.

Electrodul si duza pistoletului uzate.

Varful suportului duzei inadecvat.

Esecul transferului arcului de taiere:

Electrod uzat.

Contact slab al clemei cablului de retur.

Intreruperea arcului de taiere:

Viteza de taiere prea mica.

Distanta excesiva intre piesele tortei.

Electrod uzat.

Interventia unei protectii.

Taiere inclinata (nu perpendiculara):

Pozitie incorecta a lanternei.

Uzura asimetrica a orificiului duzei si/sau asamblarea incorecta a componen-
telor pistoletului.

Presiune inadecvata a aerului.

Uzura excesiva a duzei si a electrodului:

Presiunea aerului prea scazuta.

Aer contaminat (umiditate, ulei sau alti contaminanti).

Suport de duza deteriorat.

Excesul de arc pilot loveste in aer.

Viteza excesiva cu intoarcerea particulelor topite pe componentele pistolului.
Lungimea medie a taieturii.

Calitatea aerului (prezenta uleiului, umiditatii sau a altor contaminanti).
Perforarea metalului sau taierea pornind de la margine.

Distanta inadecvata intre piesa pistoletului la taiere.
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INTRETINERE
Orice intretinere trebuie efectuata de personal calificat in conformitate cu standardul
(IEC 60974-4).

DEPANARE

COD DE EROARE

Cand masina are o defectiune, este posibil sa intelegeti tipul de defectiune prin
codul de eroare afisat pe ecran.

Vina Descriere

EO01/FO1 | supraincalzire

E02/F02 | Tensiunea de intrare este supra sau sub tensiune

EO03/F03 | Duza externa (cupa) nu este instalata

E04/F04 | Anomalie de presiune de intrare

E05/F05 | intrerupator torta inchis inainte de a porni

EO06/F06 | Duza interioara si electrodul nu sunt separate

EO07/F07 | Duza interna si electrodul nu pot fi resetate

EO08/F08 | Supracurent

EO09/F09 | lesirea este scurtcircuitata sau linia de feedback de tensiune este
anormala

E10/F10 | Lanterna inchisa, fara iesire

E11/F11 | Exceptie de comunicare

E13/F13 | Curent de iesire anormal (curent de iesire mai mic decét valoarea
setatd)

E14/F14 | Defectiune de faza a tensiunii trifazate de intrare

E15/F15 | Selectia tensiunii nu se potriveste cu tensiunea de intrare

E16/F16 | Defectiune de racire cu apa

E19/F19 | Sursa de alimentare de 15V este defecta

E20/F20 | Curent excesiv al ventilatorului

E21/F21 | Tensiunea NTC este mai mare de 3,3 V, NTC nu este conectat




PROBLEME S1 SOLUTII COMUNE

Probleme

Solutie

EO01/FO1 Supraincalzire

Asteptati ca sudorul sa se raceasca pana la temperatura de retur si apoi sudorul va continua sa functioneze.

EO02/F02Tensiunea de intrare este prea
mare sau prea scazuta

Verificati sursa de alimentare si inlocuiti alimentarea la o tensiune rezonabila

EQ9/F09 Scurtcircuitat

Separati ferm lanterna de piesa de prelucrat si opriti masina dacéa este necesar.

Aparatul nu poate fi pornit

Verificati daca linia de intrare este intactd, daca alimentarea este pornita si daca tensiunea de intrare este normala

E10/F10 Lanterna inchisa nu are iesire

Verificati daca cablul de impamantare si cablul de control sunt conectate corect

Scurgeri de gaz

Scurgerile de gaze pot aparea in masini, ceea ce poate duce la o calitate proasta sau la suduri. Verificati conductele de
gaz si fitingurile pentru scurgeri si strangeti sau Tnlocuiti orice conexiuni defecte. Este important sa inspectati regulat con-
ductele de gaz si fitingurile pentru uzura si sa le inlocuiti daca este necesar.

Instabilitatea arcului

Verificati conexiunea la masa, reglati setérile in functie de tipul de material care este sudat si inlocuiti electrodul daca
este necesar.

Calitate slaba a taierii

Verificati daca presiunea de taiere este corecta;
Reduceti viteza de taiere in mod corespunzator;

Mariti curentul.

Piesa de prelucrat nu a reusit sa fie taiata

Grosimea piesei de prelucrat este prea mare;

Mariti curentul de iesire.
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BBbBEOEHUE

ToBa yCTpPOWCTBO € WHBEPTOPEH reHepartop 3a nocTtosiHeH Tok (DC), noaxoasiy
3a Nna3MeHo psidaHe. YpeabT € Moaxofsiy 3a psisaHe Ha MpoBOAMMU MaTepuanv
(meTanu v cnnaem). Moxe aa 6bAe CBbP3aH KbM reHepaTopy C MOLLHOCT, paBHa Unu
no-ronsiMa ot rnokasaHata B Tabn. 2. bnarogapeHue Ha UHBEPTOpHaTa TEXHOMOrusi,
KOSITO MO3BOMsiIBA BUCOKA MPOU3BOAUTENHOCT C HaManeHo Terno U pasmepu,
MalumnHaTa e yaobHa 1 necHa 3a TpaHcnopTupaHe.

ONMUCAHMUE HA MALLUHATA ®wur. 1
1 2T / 4T cenekTtop
2. ATLED
3 2T LED
4. TpepynpeauTteneH cBeToauoA,
5. WHaukatop 3a psisaHe
6. LED Tecrt 3aras
7. Konye 3a perynupaxe
8. ByToH 3a TecTBaHe Ha ra3s
9. TocT cenekTop Ha ras
10. Cebp3sBaHe Ha crycbka Ha ropenkara
11. KoHekTop 3a cheHepye
12. (+) rHe3no 3a 3emMHa ckoba
13. BxogHa Bpb3ka 3a Bb3ayX
14. Perynatop Ha HansraHeTo Ha Bb3ayxa
15. MaHomeTbp
16. [lpeBkntoyBaTen Ha 3axpaHBaHETO

UHCTANALUA

WHcTanmpaHeTo TpsibBa Aa ce N3BbpLUM OT KBanuduumpaH nepcoHarn B CbOTBETCTBME
c IEC 60974-9 n HaumoHanHuTe 1 MecTHuTe pasnopenbu. MosauraHeTo Tpsabea aa
Ce U3BbPLUM NPUW U3KMKYEHa MalLMHa, KaTo Ce U3MNon3ea ApbXKKaTa, pasnosnoxeHa
B ropHata 4acT Ha npoaykta. 3axpaHBalloTO HanpexeHue TpsibBa aa Obae
TOBa, KOETO € MoKa3aHo Ha eTUKeTa C AaHHW, 3aneneH kbM npoaykta. [He3goTo
Ha cucTemarta, KbM KOATO € CBbp3aHa MaluuHaTta, TpsibBa Aa uma 3asemsiBaHe.
M3non3eante malmHaTa C eneKkTpuyecka CUCTeMa, KOAATO MMa XapakTepUCTUKM Ha
3axpaHBaHe W 3almuTa, CbBMECTMMU C ToKa, Heobxoamm 3a ynoTtpeba. 3a noseuye
noapo6HOCTY BUXKTE ETUKETA C AaHHU.

BKINIOYEHO

BHnmaHve: MianonasaiTte BCMYKM Heobxoaumu npeanasHn Mepku, oncaHm B o6LLI0To
pBKOBOACTBO 3a 6e3onacHOCT, Mpeau [a W3NonssaTe MaluvHaTta, BHUMAaTenHo
npo4eTeTe PUCKOBETE, CBbP3aHM C NpoLieca Ha NnasmMeHo pasaHe.

MNA3MEHO PA3AHE (®Ur'. A-1 / ®UTI". A-2)

TunbT ropenka 3a nnasmeHo pssaHe, cneuyduyHa 3a 13non3sBaHe ¢ Ta3u MaluuHa,

e IC SG-55.

. CBbpxeTe KOHEKTOpa Ha nnas3MeHarta roperika KbM rHe3foTo Ha MalumHara,
KaToO 3aTerHeTe HanMbfHO NPbCTEHOBMAHATA ravika, 3a Aa ocurypute aobpa
Bpb3Ka.

. CBbpxeTe KOHEKTOpa Ha CrycbKa Ha ropenkaTta KbM rHe3foTo Ha Crycbka Ha
MalumHara, 3a Aa ocurypuTe Aobpa Bpb3ka.

. CebpxeTe cbeauHWTENst Ha 3asemMuTenHata ckoba KbM THE3[0TO Ha
MallmHaTa, KaTto 3aBbpTuTe npuctaekaTta, 3a ga ocurypute gobpa Bpbaka.
CebpxeTe 3a3emutenHarta ckoba KbM [ieTanna, onMTBanku ce Aa ycTaHoBUTE
nobpa Touka Ha KOHTaKT Mexay meTana u ckobarta, Bb3MOXHO Hal-6rmM3o go
30HaTa, KOATO Le Ce pexe.

. CebpxeTe NogaBaHETO Ha Bb3ayX KbM MalluvHaTa.

. Perynuparite HansraHeTo Ha Bb3gyxa mexay 3,5 n 6 6apa.

. BknitoueTe Lencena B enekTPUYECKUsl KOHTAKT Ha cuctemarta M BKIYeTe
MalumHaTa, kaTto noctasute npeskntoyuBatenst BKIT./M3KI. Ha no3uums |.

. 3aBbpTeTe konyeTo “7”, 3a Aa u3bepere xenaHusi TOK Ha psizaHe. M3bepete ¢
6yToH “1”, ako uckate ga pabotute B 2T unu 4T pexum:

— 2T HatucHete 6yToHa Ha ceHepyeTo, 3a Aa cTapTupaTe mMaluvMHaTa; BegHara
e 3anoyHe Aa pabotn. OcBobopeTe ByToHa Ha deHepyeTo, 3a Aa cnpete
MalumHara.

- 4T MbpBO HaTUCkaHe: Ype3 HaTuckaHe Ha ByToHa Ha cheHep4eTo 3a MbPBU MbT
MallMHaTa ce HacTporiBa Ha MbpBoHayanHusi Tok. MbpBo nyckaHe: C nyckaHe
Ha ByToHa MaluvHaTa npeBkIoYBa Ha paboTeH TOK, U3MON3BaH 3a OCHOBHATa
basa Ha 3aBapsiBaHe Unu psisaHe. BTopo HaTuckaHe: [py NOBTOPHO HaTUCKaHe
Ha OyToHa MaluMHaTa MpeBKknio4Ba Ha KpaeH Tok. BTopo ocsoboxpasaHe:
MyckaHe Ha GyToHa 3a BTOpY MbT, MallMHaTa cnvpa aa pabotu.

. 3anoyHeTe onepauusTa no psasaHe ¢ BCUYKU HEOOXOANMU 3aLUUTW.

. Korato 6yToHbT 6bae ocBobomeH, Bb3dyxbT MpoAbIKaBa Aa U3nu3a oT

deHepa, 3a Aa no3Bonu Ha camus deHep ga ce oxnagu. [obpe e ga He

n3KnoYBaTe ypeaa npean nstmdaHeTo Ha Toea BpeMe. C nomoLuTa Ha KnasuLl

“9” e BB3MOXHO [a ce perynvpa BpeMeTo 3a nocrneagaly ras.

KoraTto pabotarta npukioum, U3knioyeTe malumHara.

OMEPALUA HA PA3BAHE

1. KaTo ObpxuTe ropernkarta nepreHouKynspHa Ha MaTepuana 3a ps3aHe,
npvBeaeTe Ato3aTta Ha ropenkara B KOHTaKT ¢ AeTanna.

2. TpemecTeTe ropenkara no noBbPXHOCTTa Ha AeTainna rno naeanHara nMHust Ha
psizaHe C peJOBHO NOAABaHe.

3. PerynupaiTte ckopocTTa Ha psidaHe crnopep aebenvHarta u nsbpaHus Tok, kato
npoBepvTe Aanu Abrata, usnuaalja oT JofiHaTa MOBbPXHOCT Ha Aertaina,
MMma HaknoH oT okorno 15° nmo BepTukanarta B nocoka, obpaTHa Ha nocokara
Ha [ABUXKEHNE.

3ALMNTA OT KBCO CBEOUHEHME

KoraTto ce ycTaHOBM KbCO CbedMHEHME, MaluMHaTa MNpPeKkbCBa W3XOOHUS TOK,
3a Oa n3berHe oCTaBaHETO B CbCTOSIHME Ha HeMpekbCHaT BUCOK TOK. lMoHsikora
MUHUMAIHUAT M3XOO4EH TOK BCE OLWe MOXe Aa MpOoAbIIKKW; CrefoBaTenHo
noTpebuTenaT TpsioBa Aa n3bsirea, 4OKOSKOTO € Bb3MOXHO, MPUYMHSBAHETO Ha KbCO
CbefMHeHne Mexay enekTpoaa v AeTaina u Aa nogabpxa 6esonacHo pascTosiHue,
ocobeHO KoraTo M3nonaea ankanHu enekTpoau. B cnyvait Ha KbCO CbeauHeHue e
Ba)XHO 6bP30 Aa ce OTCTPaHM CbCTOSIHUETO Ha KbCO CbeanHeHne. AKo e HeobxoanMo

n y,D,06HO, NbPBO U3KIK4YETE yCTpOI?ICTBOTO 1 cnej ToBa npoabiikeTe ¢ onepaunnte
3a OTCTpaHsiBaHe Ha HeEN3npaBHOCTU.

3ALWNTA OT NPErPABAHE

PaboTHVAT LuMKBbN Ha MallMHaTa, KOSTO MOXe Aa ce u3nonaea 6es nperpssaHe e 10
MuHYTW. Hanpumep, psisare ¢ 20 A -30% vma HenpekbCHaT LKL Ha psidaHe npu
20 A 3a 3 MuHyTK 1 cried ToBa TpsibBa Aa ce oxnaau 3a octaHanute 7 MUHYTU Npu
okonHa Temnepatypa ot 40° C, 3a ga ce npefoTepaTtu nperpsisaHe. anonssaHeTo
Ha MaluMHaTa C NpaBunHUs paboTeH LUMKb Bb3 OCHOBA Ha n3bpaHus Tok no3sonsisa
n3bsireaHe Ha nperpsisaHe. B cnyvya Ha nperpsiBaHe, »bnT cBetoamon (PUIT.
1, C) nokasBa, 4Ye TepMuyHaTa 3alumTa e akTuBHa. MoxeTe Aa npogbikute Aa
13nonssarte MalumHaTa, Korato CBETOANOABT € U3KIOYEH.

OUNTDHBP 3A CFr'bCTEH BB3A4YX

dUNTLPBLT € cHabaeH C aBTOMaTUYHO OTTUYAHE Ha KOHAEH3aT BCEKM MbT, KoraTo 6bae
U3KITIOYEH OT JIMHKSATA 3a CrbCTEH Bb3adyx. [epuoanyHo nposepsiBaiite unTbPa,
aKko ce 3abenexu Boga B YallaTa, MOXe [a Ce U3BbPLUM PbYHO NPOUMUCTBaHE Ypes
HaTUCKaHe Ha OPEeHaXHWst UTUHT Harope. - AKO UITLPHUST NaTpoH e 0cobeHo
3aMbpCeH, e HeobxoaMma noaMsiHa, 3a [a ce u3berHar NPeKoMepHW cnafose Ha
HansraHero.

HAMU-YECTUTE OE®EKTU NPU PA3AHE

Mo Bpeme Ha onepauuuTe No psidaHe MoraT Aa Bb3HWUKHAT AeEKTU B U3MbIHEHWETO,
KOUTO OBMKHOBEHO He Ce AbMmKaT Ha HeusnpaBHOCTU B cucTemarta, a Ha Apyru
onepaTuBHM acnekTu KaTo:

1. HepoctaTbyHO NpoHUKBaHe UM NpekoMepHo obpasyBaHe Ha Luraka:
CkopocTTa Ha psidaHe e TBbpe BUCOKA.

daknarta e TBbpae HakrNoHeHa.

MpekomepHa AebenuHa Ha Nap4eTo UnNn TBbPAE HUCHK TOK Ha psi3aHe.
HeapekBaTHO HansiraHe-noTOK Ha CrbCTEH Bb3ayX.

M3HOCeH enekTpoa 1 Ato3a Ha ropenkara.

Henopxoasiy HakpalHUK Ha Abpxkaya Ha Ar3ata.

HeycneluHo npexsbprsiHe Ha pexeluata gbra:

M3HoceH enekTpoa.

Jloww KOHTaKT Ha ckobaTa Ha BpbLyalusi kaber.

MpekbcBaHe Ha pexellaTa gbra:

CkopocTTa Ha psidaHe e TBbpae HUckKa.

MpekaneHo ronsmo pascTosHne Mexay ropenkarta.

M3HoceH enekTpoa.

Hameca Ha 3awuTa.

HaknoHeH pa3pes (He nepneHauKynspeH):

HenpaBunHo nonoxeHvie Ha ropenkarta.

ACMMETPUYHO M3HOCBaHe Ha OTBOPa Ha At3aTta U/unu HenpaswneH MOHTax Ha
KOMMOHEHTWTE Ha ropernkara.

HeapekBaTHO Bb3ayLLUHO HansiraHe.

[MpekomMepHO M3HOCBaHe Ha At03a 1 eneKkTpos;:

Bb3ayLWwHOTO HansraHe e TBbpAe HUCKO.

3ambpceH Bb3AyX (Bnara, Macfio unu Apyrn 3aaMbpcuTenu).

[MoBpeneH aAbpxad Ha Aro3aTta.

M3nuwHaTta nunoTHa Abra ce 3anansa BbB Bb3ayXa.

MpekomepHa CKOPOCT C BpbLL@HE Ha PA3TOMNEHM YacTULM BbPXY KOMMOHEHTUTE
Ha ropenkara.

CpepaHaTta AbmkuHa Ha cpesa.

KauecTBOTO Ha Bb3ayxa (Hanuyve Ha Macro, Bnara unm Apyru 3aaMbpcuTenu).
Mepdopaumnsta Ha MeTana unu U3psi3BaHeTo 3anoysa ot pboa.
Henoaxoasio pasctosiHue Mexay ropernkara npu psisaHe.
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noaaPbLXKA
Bcska nopgapbxkka TpsabBa ga ce M3BbpLIBa OT KBanuduuupaH nepcoHan B
cboTBeTCTBUE Ccbe cTaHgapTa (IEC 60974-4).

OTCTPAHABAHE HA HEU3NMPABHOCTM

KOO HA FPELWLUKA

Korato malwwuHaTa vma nospefa, € Bb3MOXHO [Ja pasbepeTe Buaa Ha nospegarta
ypes Kofa 3a rpeLuka, nokasaH Ha ekpaHa.

Fpewka | Onucanue

EO01/FO1 nperpsiaHe

E02/F02 BXOA4HOTO HanpexeHue e Hag Unu Nog HanpexeHue

EO03/F03 | BbHwWHa Ato3a (Yalwa) He e MOHTUpaHa

EO04/F04 AHOManusa Ha BXOAQHOTO HansiraHe

EO05/F05 | MNpeBkntouBaTensT Ha heHepyeTo e 3aTBOPEH Npeam BKIOYBaHe

EO06/FO6 | BbTpeluHaTta Afo3a U eneKkTpoabT He ca pasaeneHn

EO7/F07 BbTpeluHaTa Ato3a u enekTpod He morat fa 6baat HynupaHu

E08/F08 Hapg Tok

EO09/F09 M3xoabT € C KbCO CbeAMHEHUe UNn NMHUATa 3a obpaTHa Bpb3ka no
HanpexeHne e HeHopmarnHa

E10/F10 3aTBOpeHa ropernka, 6e3 naxon

E11/F11 W3kntoueHre 3a KoMyHuKaums

E13/F13 HeHopmaneH n3xogeH Tok (M3X04eH TOK No-ManbK OT 3agafeHaTa
CTOWHOCT)

E14/F14 BxogHo TpudasHo HanpexeHne da3oBa nospega

E15/F15 M36paHoTO HanpexXeHWe He CbOTBETCTBA Ha BXOAHOTO HamnpexeHne

E16/F16 HeunsnpaBHOCT Ha BOAHOTO OxnaxaaHe

E19/F19 3axpaHBaHeTo oT 15 V e gedektHo

E20/F20 | lNpekaneH Tok Ha BeHTUNaTopa

E21/F21 NTC HanpexeHwueto e no-ronsimo ot 3,3 v, NTC He e cBbp3aH




YECTO CPEWAHMU NPOBJIEMMA U PELLEHNA

HenpuATHOCTH PeweHune

EO1/FO1 lMNMperpsiBaHe M3yakanTe 3aBapunKbT Aa ce OxNaau A0 Bb3BpbluaHe Ha TemnepaTtypara v cnej ToBa 3aBapyvKbT Le NPOABIMKMU Aa
paboTu.

E02/F02BxoaHOTO HanpexeHve e TBbpae [NpoBepeTe 3axpaHBaHETO 1 CMEHeTe 3axpaHBaHETO C pa3yMHO HanpexeHune

BWCOKO UMW TBBbPAE HUCKO

E09/F09 Kbco cbeanHeHne OTpeneTe 3apaBo roperkarta oT AeTanna 1 uskoyeTe MallnHaTa, ako e Heobxoaumo.

MalumHaTa He Moxe [ia ce BKIoumn MpoBepeTe Aanu BxogHaTa NMHWUSA € HEMNOKbTHATA, Aanu 3axpaHBaHETO € BKIMYEHO U fany BXOAHOTO HanpeXeHve e
HOpMarnHo

n10/F10 3aTBopeHaTa roperska Hama MpoBepeTe ganu kabenbT 3a 3a3emsiBaHe M kabenbT 3a ynpaBneHne ca CBbp3aHn NpaBUHO

MOLLHOCT

MN3TnyaHe Ha ras B malwumHnTe MoraT Aa Bb3HWKHAT TEYOBE Ha ras, KoeTo MoXe Aa AoBefe [0 NOLO Ka4ecTBO Unu 3asapku. MNposepeTe

rasonposoauTte n CbVITVIHI'VITe 3a TevoBe 1 3aTerHeTe nnm CMeHeTe BCUYKN ,ElereKTHM BPB3KN. BaxHo e penoBHO Aa
npoeepsBaTe rasonposogunte u CbI/ITI/IHFI/ITe 3a U3HOCBaHe 1 a r'v NoAMeHsITe, ako € HeobxoaAnMo.

HecTtabunHocT Ha gbraTa MpoBepeTe 3a3eMsiBaHETO, perynupaiTe HacTPOVKUTE Crnopes Buaa Ha 3aBapsiBaHUst MaTepuan U CMEHeTe enekTpoaa,
ako e Heobxoanmo.

Jlowo kayecTBo Ha psizaHe MpoBepeTe Aanu HansaraHeTo Npu psi3aHe e NPaBuIHO;
HamaneTe ckopocTTa Ha psA3aHe Mo NoAXOAsALL, HauvH;

YBenuueTte Toka.

3aroToBkara He ycns Aa 6bae oTpsisaHa Neb6enuHaTa Ha aeTanna e TBbpae ronama;

YBenuueTe U3xXogHUs TOK.
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GB - EU Ecodesign Information

Critical raw materials possibly present in indicative amounts higher than 1 gram at component level

Component

Critical Raw Material

Printed circuit boards

Baryte, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Earth, Niobium, Platinum Group Metals, Scandium, Silicon Metal, Tantalum, Vanadium

Plastic components

Antimony, Baryte

Electrical and electronic components

Antimony, Beryllium, Magnesium

Metal components

Beryllium, Cobalt, Magnesium, Tungsten, Vanadium

Cables and cable assemblies

Borate, Antimony, Baryte, Beryllium, Magnesium

Display panels

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth,Niobium, Platinum Group Metals, Scandium

Batteries

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium

IT - Informazioni sulla progettazione ecocompatibile in UE

Materie prime essenziali potenzialmente presenti in quantita indicative superiori a 1 grammo a livello di componenti

Componente

Materia prima essenziale

Schede a circuito stampato

Barite, bismuto, cobalto, gallio, germanio, afnio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio,
metalli del gruppo del platino, scandio, silicio metallico, tantalio, vanadio

Componenti plastiche

Antimonio, barite

Componenti elettriche ed elettroniche

Antimonio, berillio, magnesio

Componenti metalliche

Berillio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cavi e cavi assemblati

Borato, antimonio, barite, berillio, magnesio

Pannelli di visualizzazione

Gallio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio, metalli del gruppo del platino, scandio

Batterie

Fluorite, terre rare pesanti, terre rare leggere, magnesio

F - Informations sur I’écoconception de ’'UE

Matiéres premiéres critiques éventuellement présentes en quantités indicatives supérieures a 1 gramme au niveau des composants

Composant

Matiére premieére critique

Cartes de circuits imprimés

Baryte, bismuth, cobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, terres rares lourdes, terre
rares légéres, niobium, métaux du groupe du platine, scandium, silicium métal, tantale, vanadium

Composants en plastique

Antimoine, Baryte

Composants électriques et électroniques|

Antimoine, béryllium, magnésium

Composants métalliques

Béryllium, cobalt, magnésium, tungsténe, vanadium

Cables et assemblages de céables

Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

Panneaux d’affichage

Gallium, indium, terres rares lourdes, terres rares légeres, niobium, métaux du groupe du platine,
scandium

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

E - Informacion sobre diseio ecolégico de la UE

Materias primas criticas posiblemente presentes en cantidades indicativas de mas de 1 gramo a nivel de componente

Componente

Materia prima critica

Placa de circuitos impresos

Baritina, bismuto, cobalto, galio, germanio, hafnio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio,
metales del grupo del platino, escandio, metal de silicio, tantalo, vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, baritina

Componentes eléctricos y electronicos

Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metalicos

Berilio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cables y conjuntos de cables

Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

Pantallas

Galio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio, metales del grupo del platino, escandio

Baterias

Fluorita, tierra rara pesada, tierra rara liviana, magnesio

PT - Informagodes sobre concepgao ecoldgica da UE

Matérias-primas criticas possivelmente presentes em quantidade indicativa superior a 1 grama no nivel do componente

Componente

Matéria-prima critica

Placas de circuito impresso

Barita, Bismuto, Cobalto, Galio, Germanio, Hafnio, indio, Terra Rara Pesada, Raro Leve
Terra, Niébio, Metais do Grupo da Platina, Escandio, Silicio Metal, Tantalo, Vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, Barita

Componentes elétricos e eletronicos

Antiménio, Berilio, Magnésio

Componentes metalicos

Berilio, Cobalto, Magnésio, Tungsténio, Vanadio

Cabos e conjuntos de cabos

Borato, Antimdnio, Barita, Berilio, Magnésio

Painéis de exibicao

Galio, indio, terras raras pesadas, terras raras leves, nidbio, metais do grupo da platina, escandio

Baterias

Espatofltior, Terras Raras Pesadas, Terras Raras Leves, Magnésio




D - EU Okodesign Informationen

Kritische Rohstoffe, die méglicherweise in Richtmengen von mehr als 1 Gramm auf Komponentenebene vorhanden sind

Komponente

Kritischer Rohstoff

Leiterplatten

Baryt, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, schwere Seltene Erden, leichte Selte-
ne Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium, Siliziummetall, Tantal, Vanadium

Kunststoffkomponenten Antimon, Baryt
Elektrische und elektronische Anti Bervlli M .
Komponenten ntimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugruppen

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Anzeigetafeln

Gallium, Indium, schwere Seltene Erden, Seltene Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium

Batterien

Flussspat, schwere Seltene Erden, leichte Seltene Erden, Magnesium

NL - EU Informatie betreffende

ecodesign

Mogelijk kritieke grondstoffen aanwezig in indicatieve hoeveelheden van meer dan 1 gram op componentniveau

Component

Kritieke grondstof

Printplaat

Bariet, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte
zeldzameaardmetalen,Niobium,Metalenuitplatinagroep,Scandium,Siliciummetaal, Tantaal, Vanadium

Plastic componenten

Antimoon, Bariet

Elektrische en elektronische componenten

Antimoon, Beryllium, Magnesium

Metalen componenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfraam, Vanadium

Kabels en bekabeling

Boraat, Antimoon, Bariet, Beryllium, Magnesium

Displaypanelen

Gallium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen,Niobium, Metalen uit
platinagroep, Scandium

Batterijen

Fluoriet, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen, Magnesium

NO - EU Ecodesign Information

Kritiske ravarer kan vaere tilstede i indikativ mengde hoyere enn 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritisk rastoff

Trykte kretskort

Barytt, Vismut, Kobolt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niob, Platina Gruppemetaller, Scandium, Silisiummetall, Tantal, Vanadium

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, Kobolt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabler og kabelsammenstillinger

Borat, Antimon, Barytt, Beryllium, Magnesium

Skjermpaneler

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Niobium, Platinum Group Metals, Scandium

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

SE - Information om EU:s ekodesign

Kritiska ramaterial som eventuellt finns i ungeféarliga mangder 6ver 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritiskt ramaterial

Tryckta kretskort

Baryt, vismut, kobolt, gallium, germanium, hafnium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, sallsyn-
ta latta jordartsmetaller, niob, platinametaller, skandium, kiselmetall, tantal, vanadin

Plastkomponenter

Antimon, baryt

Elektriska ochelektroniska komponenter|

Antimon, beryllium, magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin

Kablar och kablage

Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

Display paneler

Gallium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, niob, platinametal-
ler, skandium

Batterier

Fluorit, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, magnesium

DK - EU Ecodesign Information

Kritiske ramaterialer er muligyvis til stede i en vejledende mangde hgjere end 1 gram pa komponentniveau

Komponent

Kritisk rastof

Printplader

Baryt, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niobium, Platin Group Metals, Scandium, Silicium Metal, Tantal, Vanadium

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metalkomponenter

Beryllium, kobolt, magnesium, wolfram, vanadium

Kabler og kabelsamlinger

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Display paneler

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Niobium, Platin Group Metals, Scandium

Batterier

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium




FIN - EU-ekologisen suunnittelun tiedot

Kriittisia raaka-aineita saattaa olla ohjeellinen méaara, joka on suurempi kuin 1 gramma komponenttitasolla

Komponentti

Kriittinen raaka-aine

Painetut piirilevyt

Baryytti, vismutti, koboltti, gallium, germanium, hafnium, indium, raskas harvinainen maametalli,
kevyt harvinainen Maa, niobium, platinaryhman metallit, skandium, piimetalli, tantaali, vanadiini

Muoviset komponentit

Antimoni, Baryte

Sahko- ja elektroniikkakomponentit

Antimoni, beryllium, magnesium

Metalliosat

Beryllium, koboltti, magnesium, volframi, vanadiini

Kaapelit ja kaapelikokoonpanot

Boraatti, antimoni, baryytti, beryllium, magnesium

Nayttdpaneelit

Gallium, indium, raskaat harvinaiset maametallit, kevyet harvinaiset maametallit,
niobium, platinaryhman metallit, skandium

Paristot

Fluorisalpa, raskas harvinainen maametalli, kevyt harvinainen maametalli, magnesium

RU - UHdopmauma o6 akogusamHe EC

Kputnyeckoe cbipbe MoxeT npucyTcTeBoBaTb B OPUEHTUPOBOYHOM Konun4vecTtee G6onee 1 rpamMmMa Ha ypoBHe KOMMNOHeHTa.

KomnoHeHT

KpuTuueckoe cbipbe

MevaTHble nnaTbl

BapwuT, BUCMyT, K0BanbT, rannui, repMmaHunin, radoHWiA, UHOUNA, TsKenble peaKko3eMenbHble, Nerkve peakue
3emns, HUOBWI, MeTanmbl NAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAWIA, METaNIMYeCcKnii KPEMHWUIA, TaHTar, BaHaaun.

[nacTvkoBble KOMMOHEHTbI

CypbMma, Baput

SJ'IeKTpl/I"IeCKVIe W 3NEKTPOHHbIE

Cypbma, bepunnuii, MarHumn

MeTannmyeckne KOMMNOHEHTbI

Bepunnuit, KobansT, MarHun, Bonbdpam, BaHagun

Kabenu 1 kabenbHble c6opkm

Bopat, cypbma, 6aput, 6epunnuii, marHui

Manenu gucnnes

["annun, HauA, TsXkenble peaKo3eMenbHbIe 3MeMEHTbI, Nerkue peaKo3eMenbHbIe 3NeMEHTbI,
HVMOOWI, MeTanmbl NNAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAUN

Barapeu

[MnaBuKOBbLIN LINAT, TSHXKENbIN PEAKO3EMENbHbIN 3NEMEHT, NErkMin peaAKO3eMErbHbIN SNEeMEHT, MarHun

PL - Informacje dotyczace ekoprojektu UE

Surowce krytyczne prawdopodobnie obecne w orientacyjnej ilosci wiekszej niz 1 gram na poziomie skladnika

Czesc

Surowiec krytyczny

Ptytki drukowane

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie rzadkie
Ziemia, niob, metale z grupy platynowcoéw, skand, krzemometaliczny, tantal, wanad

Elementy plastikowe

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoty kablowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wystawowe

Gal, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, niob, metale z
grupy platynowcow, skand

Baterie

Fluor, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, magnez

GR - lMAnpo@opieg oikoAoyikoU oxediaopou EE

Kpioipeg mpwreg UAEG TTOU TTIOAVWG UTTAPXOUV O€ EVSEIKTIKI) TTOOOTNTA HEYAAUTEPN a1rd 1 YpOapupdpIO O€ ETTITTESO GUOTATIKOU

ZUOTATIKO

Kpioiun wpwtn UAn

TuTTwpéva KUKAWPATA

Baputng, Biopoubio, KodATio, FaANo, Mepudvio, Agvio, 1vdio, Bapid Zmrdvia ', EAagpid Zmavia
I'n, viéBio, pétaAa opdadag AaTivag, okavoio, HETAAAO TTupITiou, TavTAaAlo, Bavadio

MAaoTIKG €€apTApOTO

AvTipovio, BaplTn

HAeKTPIKG KOl NAEKTPOVIKA €EapTANATA

AvTipévio, BnpUAAio, Mayviaio

MeTaAAIKG eCapTrApaTa

BnpuAAio, KoBdaATio, MayvAaio, BoAgpauio, Bavadio

KaAwdia kal cuykpoTApaTa KaAwdiwv

Bopiko, Avtipovio, Baputng, BnpuAAio, Mayvicio

Mivakeg TTpoBoAng

[&AAIo, ivdio, Bapid oTTdvia yn, EAa@pId oTTavia yn, viopio, pétaAla opddag TTAativag, okdavdio

Mmarapieg

AgpBopadapavTtag, Bapid Zmavia I'n, EAagppu Zmdvio I'n, Mayvricio

HU - EU kérnyezetbarat tervezési informacio

A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnal nagyobb indikativ mennyiségben lehetnek jelen

Osszetevd

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott aramkorok

Barit, bizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, nehéz ritkaféldfém, konnyd ritka
Fold, niébium, platinacsoport fémei, szkandium, sziliciumfém, tantal, vanadium

Mianyag alkatrészek

Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek

Antimon, berillium, magnézium

Fém alkatrészek

Berillium, kobalt, magnézium, volfram, vanadium

Kabelek és kabelszerelvények

Borat, antimon, barit, berillium, magnézium

Kijelz6 panelek

Gallium, Indium, nehéz ritkaféldfém, kdnnyU ritkaféldfém, niébium, platinacsoport fémei, szkandium

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkaféldfém, kénnyd ritkaféldfém, magnézium




CZ - Informace o ekodesignu EU

Kritické suroviny mohou byt pfitomny v orientaénim mnozstvi vy$$im nez 1 gram na urovni slozek

Komponent

Kriticka surovina

Desky plo$nych spojt

Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné
Zemé, niob, kovy skupiny platiny, skandium, kfemikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimon, Baryte

Elektrické a elektronické soucastky

Antimon, Berylium, Hof¢ik

Kovové komponenty

Beryllium, kobalt, hof¢ik, wolfram, vanad

Kabely a kabelové svazky

Boritan, Antimon, Baryt, Berylium, Hof¢ik

Zobrazovaci panely

Gallium, Indium, téZké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy skupiny platiny, skandium

Baterie

Kazivec, tézka vzacna zemina, lehka vzacna zemina, horc¢ik

SK - Informacie o ekodizajne EU

Kritické suroviny moézu byt’ pritomné v orientaénom mnozstve vy§Som ako 1 gram na urovni komponentov

Komponent

Kriticka surovina

Dosky plosnych spojov

Baryt, bizmut, kobalt, galium, germanium, hafnium, indium, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne
Zem, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium, kremikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimoén, Baryt

Elektrické a elektronické komponenty

Antimon, berylium, horéik

Kovové komponenty

Berylium, kobalt, hor¢ik, volfram, vanad

Kable a kablové zostavy

Boritan, antimon, baryt, berylium, hor€ik

Zobrazovacie panely

Galium, indium, tazké vzacne zeminy, fahké vzacne zeminy, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium

Batérie

Kazivec, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne zeminy, horcik

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Kritiéne surovine, ki so morda prisotne v okvirni koli¢ini, viSji od 1 grama na ravni komponente

Komponenta

Kriticna surovina

Tiskana vezja

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka
Zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij, kovinski silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente

Antimon, barit

Elektri¢ne in elektronske komponente

Antimon, berilij, magnezij

Kovinske komponente

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabli in kabelski sklopi

Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne plosc¢e

Galij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij

Baterije

Fluorspat, teZzka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informacija

Kritiskas izejvielas, iespéjams, ir indikativa daudzuma, kas parsniedz 1 gramu komponentu liment

Komponents

Kritiska izejviela

Lespiedshému plates

Barits, bismuts, kobalts, gallijs, germanijs, hafnijs, indijs, smagas retzemju zemes, gaisi reti
Zeme, niobijs, platina grupas metali, skandijs, silicija metals, tantals, vanadijs

Plastmasas sastavdalas

Antimons, Barits

Elektriskas un elektroniskas sastavdalas

Antimons, berilijs, magnijs

Metala detalas

Berilijs, kobalts, magnijs, volframs, vanadijs

Kabeli un kabelu komplekti

Borats, antimons, barits, berilijs, magnijs

Displeja paneli

Gallijs, Indijs, smagas retzemju zemes, vieglas retzemenes, niobijs, platina grupas metali, skandijs

Baterijas

FluorSpats, smaga retzeme, viegla retzeme, magnijs

EE - EL 6kodisaini teave

Kriitilised toorained voivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes lile 1 grammi

Komponent

Kriitiline tooraine

Trikkplaadid

Barudt, vismut, koobalt, gallium, germaanium, hafnium, indium, rasked haruldased muldmetallid,
kerged haruldased, nioobium, plaatinariihma metallid, skandium, rani metall, tantaal, vanaadium

Plastikust komponendid

Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised
komponendid

Antimon, berullium, magneesium

Metallkomponendid

Berdllium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadium

Kaablid ja kaablikomplektid

Boraat, antimon, bartit, berillium, magneesium

Kuvapaneelid

Gallium, indium, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid,
nioobium, plaatinariihma metallid, skandium

Patareid

Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium




LT - ES ekologinio projektavimo informacija

Svarbiy zaliavy, kuriy orientacinis kiekis gali bati didesnis nei 1 gramas komponenty lygyje

Komponentas Kritiné zaliava

Baritas, bismutas, kobaltas, galis, germanis, hafnis, indis, sunkioji retoji Zeme, Sviesiai reta

Spausdintinés plokstés Zemé, niobis, platinos grupés metalai, skandis, silicio metalas, tantalas, vanadis

Plastikiniai komponentai Stibis, Baryte

Elektriniai ir elektroniniai komponentai | Stibis, berilis, magnis

Metaliniai komponentai Berilis, kobaltas, magnis, volframas, vanadis
Kabeliai ir kabeliy mazgai Boratas, stibis, baritas, berilis, magnis

Gallis, indis, sunkiosios retosios Zemeés, lengvosios retosios Zemés, niobis,

Ekrano plokstes platinos grupés metalai, skandis

Baterijos Fluoras, sunkioji retoji Zemé, lengvoiji retoji Zzemé, magnis

TR - EU Ekolojik Tasarim Bilgileri

Bilesen diizeyinde 1 gramdan daha yiiksek gosterge niteliginde miktarlarda mevcut olmasi muhtemel kritik hammaddeler

Bilesen Kritik Hammadde

Barit, Bizmut, Kobalt, Galyum, Germanyum, Hafniyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir

Baskili d kart
askili devre kart Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Plastik bilesenler Antimon, Barit

Elektrikli ve elektronik bilesenler Antimon, Berilyum, Magnezyum

Metal bilesenler Berilyum, Kobalt, Magnezyum, Tungsten, Vanadyum
Kablolar ve kablo duzenekleri Borat, Antimon, Barit, Berilyum, Magnezyum

Galyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Niyobyum,

Ekran panelleri Platin Grubu Metaller, Skandiyum

Piller Fluorspar, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Magnezyum
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BO - IHdapmaubia ab akagbisanHe EC

BaxHbIfA cbipaBiHHbISA MaTapbIAnNbl, MarybimMa, npblcyTHi“IaIOle Y apbleHTbIpOBa4HbIX KONMbKacusXx 3a 1 rpam Ha yspoyui KaMI'IaHeHTay

KamnaHeHT KpbITbIYHbI CbipaBiHy

BapsbIT, BicmyT, KOGanbT, ranin, repmaHin, racHin, iHAbIA, LsXKKiSA paakassamenbHbIs, NErkis paakis

[OpykaBaHbis nnatbl ) X 8 b ! . .
3amnis, HioGii, MeTarbl NnaLiHaBai rpynbl, CKaHabI, MeTaniuyHbl KPAMHIl, TaHTas, BaHabIi

lMnacTmacaBblst KAMMNAHEHTbI Cypwma, 6apbIT

OnNEKTPbIYHbISA | ANEKTPOHHbIS MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

MeTaniyHblsi KaMNaHeHTbl Bepbinin, kobanbT, MarHin, Banbgpam, BaHabln
Kabeni i kabenbHbIs By3nbl Bopart, cypma, 6apbIT, 6epbiniit, MarHii

[anin, iHabIn, UsbkKis pagkassiMenbHbls, Nérkis paakassiMenbHbis, Hiobil,

OblcnnenHela naHani A 7 2
MeTarbl nnawiHasai rpynbl, CkaHabIv

Barapai MnaBikoBbI WNAT, LXK paaKassMernbHbl, NErki paakassiMenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekoloSkom dizajnu

Kriti€ne sirovine koje su moguce prisutne u indikativnim koli€éinama veé¢im od 1 grama na razini komponente

Komponenta Kriti€na sirovina

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tesSka rijetka zemlja, laka rijetka

Tiskane ploce Zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij, metalni silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente Antimon, barit

Elektri¢ne i elektroni¢ke komponente Antimon, berilij, magnezij

Metalne komponente Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij
Kabeli i sklopovi kabela Borat, antimon, barit, berilij, magnezij
Prikazne ploce Galij, indij, teSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij

Baterije Fluorspat, teska rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij




MAK - Uudopmauum 3a ekoausajH Ha EY

Kputnynure CYypPOBUHU BepOjaTHO NPUCYTHU BO MHOUKAaTUBHU KOJIMMMHU NOBUCOKU O 1 rpamMm Ha HUBO Ha KOMMOHEHTa

KomnoHeHTa

KpuTuyHa cypoBuHa

MevaTeHu kona

Bapwut, BuamyT, KobanTt, Manuym, Nepmanuym, XadHuym, MHanywm, Teluka peTka 3emja, JlecHa
peTka 3emja, HMIOOMYM, MeTanu of rpynaTa nnaTuHa, CKaHaWyM, CUMMKOH MeTan, TaHTan, BaHaanym

[nacTnyHM KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Baput

EJ'IeKTpI/NHVI EJN1eKTPOHCKN KOMMOHEHTU

AHTUMOH, 6epunmym, marHeamym

MeTanHn KOMMOHEHTH

Bepunuym, kobanT, marHeaunym, Borndpam, BaHaanym

Kabnu u ckrnonosu Ha kabnu

Bopat, AHTUMOH, BapuTt, Bepunuym, MarHeanym

Mpukaxun naHenu

lanuym, uHaWMyM, TelLka peTka 3emja, fiecHa peTka 3emja, HUoBUyM,
MeTanu of rpynara nniaTtuHa, ckaHamym

BaTtepun

dniyopcnap, Telka peTka 3emja, flecHa peTka 3emja, MarHesuym

RO - Informatii privind designul ecologic al UE

Materii prime critice eventual prezente in cantitati orientative mai mari de 1 gram la nivel de componenta

Componenta

Materia prima critica

Placi cu circuite imprimate

Barit, Bismut, Cobalt, Galiu, Germaniu, Hafniu, Indiu, Pamant rar greu, Rar usor
Pamant, niobiu, metale din grupul platinei, scandiu, siliciu metal, tantal, vanadiu

Componente din plastic

Antimoniu, Baryte

Componente electrice si electronice

Antimoniu, Beriliu, Magneziu

Componente metalice

Beriliu, cobalt, magneziu, wolfram, vanadiu

Cabluri si ansambluri de cabluri

Borat, Antimoniu, Barit, Beriliu, Magneziu

Panouri de afisare

Galiu, Indiu, Pamant Rar Greu, Pamant Rare Usoara, Niobiu, Metale din Grupul Platinei, Scandiu

Baterii

Fluor, pamant rar greu, pamant rar usor, magneziu

BG - UHdopmaumsa 3a EC 3a ekogusamH

prquvn'e CYPOBUHU, KOUTO € Bb3MOXHO Aa NPUCHCTBAT B OPUEHTUPOBBYHU KOJNIM4YEeCTBa, NO-BUCOKU 1 rpam Ha HUBO KOMMOHEHT

KomnoHeHT

KpuTuyHa cypoBuHa

MeyaTHn nnatku

Baput, 6ucmyT, K06anT, ranui, repmaHuin, xacHun, HOWA, TEXKa peaKa 3emsi, Nieka psgka
3ems, HMObUIN, MeTanu OT NNaTuHeHaTa rpyna, ckaHaun, CUNUUMEB MeTarl, TaHTar, BaHaguin

lMnacTmacoBn KOMMOHEHTMU

AHTUMOH, BGaput

EJ'IeKTpI/ILIeCKI/I €J1eKTPOHHU KOMIMOHEHTN

AHTUMOH, 6epunuin, marHesui

MeTanHn KOMMOHEHTMN

Bepunuii, kobanT, marHeaun, Bondpam, BaHagui

Kabenu n kabenHyn Komnnektu

Bopat, aHTMMOH, BapuT, 6epunuin, marHeaunin

[OucnneriHn naHenun

[anuit, nHaWN, Texka peaKko3eMHa 3eMsi, fieka peako3emMHa 3eMsl, HMobuin, metanu
OT NnaTuHeHaTa rpyna, ckaHaum

Batepumn

(DJ'IyOpVIT, TexKa pefKo3eMHa 3eMsl, fieka pefKosemMHa 3eMsl, MarHesum
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Class A Equipment: This welding machine conforms to technical product standards for
exclusive use in an industrial environment and for professional purposes. It does not assure
compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

The welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-
12 standard. Should it be connected to a public mains system, it is the
installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is suitable for
connecting to it (if necessary, consult the distribution network company).

Apparecchiatura di classe A: Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per 'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non & assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta gli edifici per 'uso
domestico.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. Se
essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dellinstallatore o dell'utilizzatore vericare che la saldatrice possa essere
connessa (se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

Appareils de classe A: Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de
produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les immeubles
domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier a un

réseau d’alimentation publique, I'installateur ou I'utilisateur sont tenus de
vérier la possibilité de branchement du poste de soudage

(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Aparato de clase A: Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto
para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los ediycios domésticos y en los
directamente conectados a una red de alimentacion de baja tension que alimenta los edipcios
para el uso doméstico.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12. Si
ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si
es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

Gerat der Klasse A: Diese SchweilBmaschine geniigt den Anforderungen des

technischen Produktstandards fiir den ausschlieRlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beru-ichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréglichkeit in Wohngeb&auden

einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz versorgt
werden, ist nicht sichergestellt.

Die SchweilRmaschine gentigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN
61000-3-12. Wenn sie an ein éentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgeman unter seiner
Verantwortung zu prifen, ob die Schweillmaschine angeschlossen werden
darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

STot CBapoYyHbIV annapar COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHAapTaM Ha npoAykuuto. ans
NCKNK4YNTENBbHOro UCNosib3oBaHns B I'IpOMbILUJ'IEHHOVI cpege v ans I'IpO(*)eCCVIOHa]'IbHOI’O
uenei. 31o He rapaHTupyet cobniogeHne JJTIEKTPOMArHUTHbIX COBMECTUMOCTbL B AOMALLUHNX
YCNoBuAX U HENOCPEACTBEHHO B NOMELLEHUAX NOAKIMHOYEHbI K HW3KOBOMBLTHOW CUCTEME
GﬂeKTpOCHaG)KeHMﬂ, nuTatoLen 3gaHus Ans 6bITOBOro NCNONb30BaHUs.

CBapOYHbIN annapar He COOTBETCTBYET TPEDOBaHUAM CTanfapta IEC / EN
61000-3-12. [ormkeH N OH BbITb NOAKIOYEH K CeTU 06LLErO NONb30oBaHUA
CUCTEMbI, YCTAHOBLLMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a NPOBEPKY NMPUrOAHOCTU
camoro CBapoYHOro annapara As1s NoAKIYeHUs K HeMy (Npu HeobxoaumMocT
NPOKOHCYNLTUPYWNTECH C pacnpeaenuTenbHasi ceTeBast KOMNaHus).

Aparelho de classe A: Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com pnalidade proussional. Ndo é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacéo de baixa tensdo que alimenta os
edificios para o uso doméstico.

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000- 3-
12 Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagédo publica, o instalador ou
o utilizador s&o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa
ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuicado).

AuTA N pnxavr ouyKOAANONG CUPHOPPUWVETAI PE TO TEXVIKG TTPOTUTIA TTPOIOVTWV Yia
QATTOKAEIOTIKR XPrion o€ Blounxaviko TePIBAAAOV Kal yia eTTAYYEAPATIEG OKOTTOI. Agv SIaoQaAIlEl
TN GUPPOPPWON PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKH CUPBATOTNTA O€ OIKIOKEG KATOIKIEG KOI XWPOUG
ouvOEDEPEVO O GUOTNHA TPOPOBOTiag XapNAAG TAONG TTOU TPOPODOTE! KTipIA YIO OIKIAKHA
xenon.

N PNxavA ouykOAANoNg dev EUTTITITEI OTIG ATTAITACEIG Tou TrpoTuTiou IEC / EN
61000-3-12. Mpétrel va ouvdedei o€ dnudolo dikTuo cUoTNua, gival eudivn
TOU £YKATAOTATN va eTTaAnBevoel 6T n idia n pnxav ouykOGAAnong eivai
KOTAAANAN yia gUvdeon o€ auTryv (€4v €ival aTTAPAiTNTO, CUPBOUAEUTEITE TO
TNV eTaIpEia SIKTUOU SIAVOUAG).

Apparatuur van klasse A: Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik
voedt.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar

voedingsnet, behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de
gebruiker om te veriéren of de lasmachine kan worden

aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Aparat de clasa A: Acest aparat de sudura corespunde cerinelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondena cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuine si in cele conectate
direct la o reea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

Aparatul de sudura nu se incadreaza in cerintele standardului IEC/EN
61000-3-12. In cazul in care este conectat la o retea publica, este
responsabilitatea instalatorului sa verifice daca aparatul de sudura in sine
este adecvat pentru conectarea la acesta (daca este necesar, consultati
compania retelei de distributie).

Apparat av klass A: Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som

endast &r avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse
med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt
kopplade till ett elnat med lagspanning fér eldistribution till hushallsbyggnader

garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den
ansluts till ett elnat for allman elférsorjning &r det installatérens

eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om
nddvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperatdr).

Apparat av klasse A: Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav spenning som forsyner
bygningene med leiligheter.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12. Hvis
den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

A-luokan laitteistot: Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéaristossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista standardia. Sahkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskayttéén varattuun matalajannitteiseen séhkéverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikali laite
kytketdéan julkiseen séahkdverkkoon, on asentajan tai

kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéda siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa sdhkdnjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A: Tento svarovaci pristroj vyhovuje poZadavkum technického

standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v prumyslovém prostredi, k profesionalnim
ucelum. Neni zajiStena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v

budovach primo pripojenych k napajeci siti nizkého napeti, kterd zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

Svarovaci pristroj nesplnuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri
pripojeni k verejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel

odpovida za overeni toho, zda |ze svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi
konzultovat spravce rozvodné site).

Zariadenie triedy A: Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu
vyrobku, urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje budovy pre domace pouZzitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni
k verejnej napéjace;j sieti inStalatér, alebo uzivatel,

zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla
potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Naprava A razreda: Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljucno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruZljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno napajalno
omreZje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga
povezemo Vv javno napajalno omreZzje, je tisti, ki ga namesca

ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (ce
je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega

omrezja).

Ure.aj klase A: Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda

proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. Ako se
stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili

operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja

mrezom).
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AKklases iranga: Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniu standartu reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramonineje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinese patalpose arba
vietose, kur iranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos itampos maitinimo tinklo, skirto buitinems
reikmems.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamu
reikalavimu. Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros
maitinimo tinklo, atsakomybe uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali
buti prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia,

kreiptis i energijos tinklu paskirstymo valdytoja).

A klassi seade: Kéesolev keevitusseade vastab nbuetele, mille tehniline standard

satestab ainult todstuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline tGhilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse madalpinge
vorku Uhendatud hoonetes.

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 néuetele. Juhul kui
seade Uhendatakse Uldisesse elektrivdrku, lasub paigaldajal

voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vérguga Uhendada (vajadusel votke Uhendust elektriettevotte
esindusega).

A klases aprikojums: 8T metinaSanas iekarta atbilst produktu tehniskajiem standartiem, kas
paredzéti lieto$anai tikai rlpnieciska vidé un profesionaliem mérkiem. Tas nenodros$ina
atbilstibu elektromagnétiskajai savietojamibai majsaimniecibas majoklos un telpas, kas ir tiesi
savienotas ar zemsprieguma elektroapgades sistému, kas baro majas sadzives vajadzibam.

Metinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinaSanas aparatu pie nerupnieciska baroSanas

tikla, montetaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta
pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales

tikla parstavi).

Tasn 3aBapbYHa MalUMHa OTTOBaps Ha TEXHUYECKWUTe CTaHAapTM 3a NPOAYKTU 3a
W3KNIOYMTENHO M3non3eBaHe B MHAYCTpuanHa cpeaa u 3a npodecnoHantu uenu. To He
rapaHTipa CbOTBETCTBME C €MEKTPOMArHUTHUTE CbBMECTVMOCT B GUTOBM XXMUNULLA U AUPEKTHO
B MOMeLLEeHNsl CBbP3aH KbM 3axpaHBallia CYCTEMA 3a 3axpaHBaHe C HUCKO HamnpexeHve 3a
AomaluHa ynotpeba.

3aBapbyHaTa MallvHa He nonaga B usnckeaHusTa Ha IEC / EN 61000-
3-12 ctaHpaprt. TpsibBa nu fa e cBbp3aH KbM obLecTBeHa

Mpexa OTFOBOPHOCT Ha MHCTanaTopa e Aa NpoBepu Aanu camara
3aBapbyHa MallvHa e NoAxoasila 3a CBbp3BaHe KbM Hesl (ako e
HeobxoaMMo, KOHCYNTMpanTe ce KoMnaHusATa 3a AucTpubyTopcka

Aparatura klasy A: Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosc z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

Spawarka nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12. W przypadku
podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem

instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac
do niej podfaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybugji).

Bu kaynak makinesi teknik urtin standartlarina uygundur. endustriyel bir ortamda 6zel kullanim
ve profesyonel amaglar. Elektromanyetik ile uyumlulugu garanti etmez

konutlarda ve dogrudan binalarda uyumluluk binalari besleyen bir distk voltajli gii¢c kaynagi
sistemine bagl ev igi kullanim igin.

kaynak makinesi IEC / EN 61000-3-12 standardinin sartlarina girmez.
Halka agik bir sebekeye baglanmali mi

sistemde, kaynak makinesinin kendisine baglanmaya uygun olup
olmadigini dogrulamak montajcinin sorumlulugundadir (gerekirse,
dagitim agi sirketi).
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Ovaj aparat za zavarivanje je u skladu sa tehni¢kim standardima proizvoda za ekskluzivnu
upotrebu u industrijskom okruzenju i za profesionalce svrhe. Ne osigurava uskladenost s
elektromagnetskim kompatibilnost u kuénim stanovima i direktno u prostorijama

spojen na niskonaponski sistem napajanja zgradama za domacu upotrebu.

aparat za zavarivanje ne spada u zahtjeve standarda IEC / EN 61000-3-
12. Treba li ga prikljuéiti na javnu mrezu

Odgovornost instalatera je da provijeri je li sam aparat za zavarivanje
prikladan za spajanje na njega (ako je potrebno, obratite se

kompanija distributivne mreze).

OBaa MalliMHa 3a 3aBapyBak-e e BO COMMacHOCT CO TEXHWYKWUTE CTaHAapau Ha NpousBoanTe 3a
€KCKMy3nBHa yrnoTpeba Bo MHAYCTPUCKO OMKPYXKyBake 1 3a NpodecnoHanHo uenu. He
rapaHTMpa YCOrnaceHoCT CO eNneKkTPOMarHeTHOTO KOMNaTUBUNHOCT BO

[OMaLLHUTE XMBEanuLLITa U BO NPOCTOPUNTE AUPEKTHO MOBP3aH CO HWCKOHAMOHCKW CUCTEM 3a
HarojyBatrbe LUTO M XpaHu 3rpaauTe 3a AoMallHa ynotpeba.

MallvMHaTa 3a 3aBapyBatbe He cnara Bo pekBuautute Ha IEC / EN 61000-
3-12 crangapport. lanu Tpeba Aa 6uae noBp3aH co jaBHa

Mpexa CUCTeM, OATOBOPHOCT Ha MHCTanaTepoT e Aa NpoBepu Jdanu
camaTa MalluHa 3a 3aBapyBaH-€ € NorogHa 3a NoBp3yBake CO Hea
(nokonky e noTpebHO, KOHCYNTUPajTe CekoMnaHuWja 3a AMCTPUOYTBHA
mMpexa).

A osztalyu berendezések: Ez a hegesztégép megfelel a miiszaki szabvany kovetelményeinek
termék kizardlag ipari kdrnyezetben és professzionalis hasznalatra. Nincs biztositva az elektromag-
neses Osszeférhetéségnek valé megfelelés a haztartasi éplletekben és kozvetlentil azokban
alacsony fesziiltség(i dramellaté haldzatra csatlakozik, amely az épiileteket haztartasi hasznélatra
latja el.

A hegesztégép nem felel meg az IEC / EN 61000-3-12 szabvany
kévetelményeinek.Maganyilvanos aramellaté halézatra csatlakozik, az
On felelésségeA telepité vagy a felhasznalé ellendrizze, hogy a
hegesztégép lehet-e csatlakoztatva (sziikség esetén forduljon az
elosztohalozat-lizemeltetéhoz).




NOTES




I - Informazioni sulla protezione ambientale.
GB - Information on environmental protection.

E - Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
PT - Informagdes sobre a protegao ambiental.

D - Informationen zum Umweltschutz
NL - Informatie over milieubescherming. PAP
NO - Informasjon om miljgvern.
SE - Information om miljoskydd.
DK - Information om miljgbeskyttelse.
FIN - Tietoa ymparistonsuojelusta.
GR - TIAnpo@opigg yia TNV TpooTagia Tou EPIBAAAOVTOG.
TR - GCevre koruma hakkinda bilgi.

F - Informations sur la protection de I'environnement.
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