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INSTRUCTIONS DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

&e

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

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

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

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

Q @

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

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

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

>

FUMEES DE COUPAGE ET GAZ

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

Attention, le coupage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le coupage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les couper.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot. Le coupage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

_‘ Protéger entiérement la zone de coupage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 métres.

:;‘-é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de coupage.

Attention aux projections de matieres chaudes ou d'étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie ou d'explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

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

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de coupage ou vers des matiéres inflammables.

SECURITE ELECTRIQUE

N )

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

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables) car celles-ci
sont branchées au circuit de coupage.

Avant d’ouvrir la source de courant de coupage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche et la pince de masse.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de coupage. Porter des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique

ﬁ Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ol le courant électrique est fourni par le réseau
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

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

:DD: Ce matériel n‘est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

localisés. Le courant de coupage produit un champ électromagnétique autour du circuit de coupage et du matériel de coupage.

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

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

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

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

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

* ne jamais enrouler les cables autour du corps;

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

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

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

¢ ne pas souder lors du transport de la source de courant de coupage.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du coupage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.
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RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE COUPAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de coupage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de l'installation de coupage

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

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE COUPAGE

La source de courant de coupage est équipée d’une poignée supérieure permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-
évaluer son poids. La poignée n’est pas considérée comme un moyen d‘élingage.

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

» Mettre la source de courant de coupage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.

e Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de coupage et accéder aux commandes.

« Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

e La source de courant de coupage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

- Une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm et,

- Une protection contre la pluie dirigée a 60% par rapport a la verticale.

Le matériel peut étre utilisé a I'extérieur en accord avec l'indice de protection IP23.

Les cables d’alimentation, de rallonge et de coupage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

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

ENTRETIEN / CONSEILS

Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les

=> tensions et intensités sont élevées et dangereuses.
D

L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.

1 - Entretien du filtre a air :

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

- Débrancher I'alimentation en air.

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

- Tirer la cuve vers le bas pour la déposer.

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

2 - Entretien périodique :

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

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

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

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

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau.

POSTE LIVRE AVEC

CUTTER 70 CT
Ref. 013636 Ref. 013841

™ . v

6m

= v v

4 m - 10 mm?2

kit de démarrage - /
L[| 4 4

raccords pneumatiques 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm

Les accessoires livrés avec le générateur doivent étre utilisés seulement avec ce produit.
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DESCRIPTION DU POSTE (FIG. 1)

Le CUTTER 70 CT est une source de coupage et gougeage Plasma triphasée, elle permet :

- le coupage de tous métaux

- le gougeage sur tous métaux

Ces deux procédés requierent I'emploi de consommables appropriés ainsi que I'emploi d’air comprimé ou d’azote.

1-  Interface homme machine 6- Cable d'alimentation

2-  Connecteur de la torche Plasma 7- Filtre

3- Molette de réglage de la pression 8- Commutateur marche / arrét

4-  Douille de raccord de la pince de masse 9- Emplacement pour raccord pneumatique

5-  Poignée de transport 10- Trappe d'installation du kit CNC (optionnel, ref. 039988)

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM) (FIG-2)

1- Indicateur de protection thermique 7- Indicateur de coupe tole ajourée avec redémarrage de I'arc-pilote
2- Indicateur «arrét lié a une intervention sur la torche» 8- Potentiometre de réglage de l'intensité

3- Indicateur de perturbation du fonctionnement normal 9- Bar-graph indicateur de pression

4- Indicateur de coupe tole pleine 10- Indicateur «pression insuffisante»

5-  Bouton sélecteur de mode 11-  Bouton test et réglage de la pression d’air

Indicateur de coupe tdle pleine avec verrouillage de gachette

pour coupes longues 12-  Indicateur de test d'air en cours

ALIMENTATION ELECTRIQUE / MISE EN MARCHE

e Le poste est livré avec une prise triphasée 5 poles (3P+N+PE) de type EN 60309-1. Il s'alimente sur une installation électrique 400V (50 - 60 Hz)
triphasée AVEC terre. Ce matériel ne doit étre utilisé que sur un systéme d’alimentation triphasé a quatre fils avec le neutre relié a la terre.

o Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur la source de courant de coupage et pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'ali-
mentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre
nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. L'utilisateur doit s'assurer de I'accessibilité de la prise.

o L'appareil est prévu pour fonctionner sur une tension électrique 400V +/- 15%. Il se met en protection si la tension d‘alimentation est inférieure a
340Veff ou supérieure a 460Veff (un code défaut apparaitra sur I'affichage du clavier).

» La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche / arrét (FIG 1 - 8) sur la position I, inversement I'arrét se fait par une rotation sur
la position O.

Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Le poste peut fonctionner avec des groupes électrogenes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 400V +/- 15%, et de tension créte inférieure a 700V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

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

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

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

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
400 V 4 mm?2

ALIMENTATION EN AIR

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

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

Pour un rendement optimal, Iair comprimé doit répondre a la norme 1S08573-1, classe 1.2.2. Le point de vapeur maximal doit étre - 40 °C.
La quantité maximale d’huile (aérosol, liquide et vapeur) doit étre de 0.1 mg/m?.
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Raccorder I'alimentation en gaz a la source de courant a I'aide d’un tuyau
a gaz inerte d'un diamétre interne de 9,5 mm et d’un coupleur a raccord

rapide.

[ ]
i I E La pression ne doit pas excéder 9 bars, la cuve du filtre

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

CHOIX DES CONSOMMABLES

Q Référez-vous aux abaques sur le coté du poste pour sélectionner le consommable adapté.

Coupe manuelle

037571

x5) .@(l) @E

037588
(x5)

20-50 A

=g =

037557 037564

(x5) 037601 037625

09

Pour le coupage :

Deux calibres de consommables sont disponibles :
- petits travaux avec la tuyére 20-50 A marquée «45 A» Coupe automatique

- travaux intensifs avec la tuyere 70 A marquée «70 A» <
&3;)571 E .(L{(\) 037601 %
E or

20-50 A

037564
037557 *5)

037618
Ohmic

037588
(x5)

037649

0o

Pour le gougeage :

Un seul calibre est proposé : 70A

Le gougeage permet de retirer de la matiére pour :
- effectuer des chanfreins

- effectuer des saignées

- retirer des cordons de soudure

70A " % }@ &3;595 } .@(ﬁ] 037601 }Oosmz}

REGLAGE DE LA PRESSION D'AIR

Afin d’obtenir des performances et des durées de vie des consommables optimales, il est trés important de régler correctement la
pression d‘air.

1l est recommandé de vérifier/régler la pression en cas :

- de changement de point de raccordement ou d’installation pneumatique
- de changement de longueur de torche

- de changement de type de consommable

- de doute

Appuyer sur le bouton @, I'air sort de maniere continue de la torche, les LEDs du Bar-graph s'illuminent et indiquent la pression lue a I'entrée
de la torche.

Déverrouiller la molette de réglage de pression en la tirant vers soi puis la tourner pour ajuster la pression adaptée au travail a effectuer. Une fois la
pression réglée correctement, verrouiller la molette en appuyant dessus.

La pression dépend :

- de la longueur de torche (une torche plus longue requiert une pression plus élevée pour compenser la perte de charge liée a la longueur)
- du type de travail coupe ou gougeage (les consommables de gougeage requierent une pression plus basse).

- référez-vous aux indications de la notice de la torche ou aux inscriptions sur la source de courant pour régler la pression optimale.

ﬂ Coupage Gougeage
Pression recommandée : 6 m 5.2 bar / 75 Psi 4.5 bar / 65 Psi

12 m 5.5 bar / 80 Psi 4.8 bar / 70 Psi
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REGLAGE DU COURANT DE COUPE

Afin d’obtenir les performances escomptées et garantir une durée de vie des consommables correcte, veillez a régler le courant en
adéquation avec les consommables.

- Tuyére de coupage 20-50 A (ref. 037571) : respecter un courant entre 20 et 50 A.
- Tuyére de coupage 70 A (ref. 037588) : régler le potentiométre au maximum.
- Tuyére de gougeage 70 A (ref. 037595) : régler le potentiométre au maximum.

Le réglage se fait simplement par I'intermédiaire du potentiométre de réglage de courant (FIG 2 - 8).

CHOIX DU MODE DE COUPE

Le choix du mode de coupe se fait par I'intermédiaire du bouton de sélection @

de la gachette soit par «débouchage» (I'arc s'arréte de lui méme). Pour redémarrer le travail, il faut reldcher et rappuyer sur la

Coupe / gougeage de toles pleines
& 1l s'agit du mode le plus couramment utilisé. Un appui sur la gachette permet de créer I'arc, 'arrét se fait soit par relachement
— gachette.

est maintenue. Ce mode permet ainsi un travail confortable car il évite a I'opérateur de relacher et rappuyer sans cesse sur la

Coupe / gougeage de toles ajourées
Ce mode fonctionne comme le premier mis a part en cas de débouchage : I'arc se réamorce de lui méme tant que la gachette
EEEN gachette.

Coupe / gougeage de grandes longueurs
Ce mode permet a l'opérateur de relacher la gachette pendant la coupe, celle-ci continuera jusqu’a un nouvel appui sur la
—

— gachette ou par «débouchage». Ce mode évite la fatigue et permet de tenir la main un peu plus éloignée de la zone de coupe.

DEROULEMENT D'UNE SEQUENCE DE COUPE

1- A 'appui sur la gachette un arc se forme : I'arc-pilote. Il s'agit d’un arc de faible puissance s'établissant entre I'électrode et la tuyére, il permet
I'amorgage sur la tole a découper.

2- Lorsque l'arc-pilote touche la tole, le découpeur plasma détecte I'amorgage. L'arc circule alors entre I'électrode et la tole, le générateur augmente
le courant jusqu'a la valeur réglée par I'opérateur.

3- En fin de coupe (relaché de gachette ou débouchage), I'arc s'arréte, I'air continue de sortir pendant plusieurs dizaines de secondes pour refroidir
la torche et les consommables.

COUPE MANUELLE A PARTIR DU BORD DE LA PIECE :

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

@ Appuyez sur la gachette de la torche pour amorcer I'arc jusqu’a ce que celui-ci ait
complétement entamé la piéce.
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@ Lorsque la piece est entamée, trainez légerement le patin sur la piéce pour conti-
nuer la coupe. Essayez de maintenir un rythme régulier.

DEPART DE COUPE EN PLEINE TOLE :

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

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

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

EAGE :

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

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

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

Distance
torche - piéce

Angle
PROFIL DE LA GOUJURE

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

MODIFICATION DU PROFIL DE LA GOUJURE

5 @ © 0 6 ¢ © O @©
(= Largeur
<
I
=
g rocer | @ @ @ @ @ @ © O
(1))
) Augmenter la  Réduire la Augmenter Rgduwe la Augmenter Réduire Augmenter le  Réduire le
Solutions . ; la distance distance 7 ,
vitesse vitesse o N I'angle I'angle courant courant
torche-piece  torche-piece
SECURITES
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Interventions sur la torche
L'opérateur sera amené a intervenir sur la torche et ses accessoires (changement des consommables, débranchement de la torche).

Si le découpeur Plasma est allumé dans ce cas de figure I'indicateur «arrét lié a une intervention sur la torche» (FIG 2 - 2) s’allumera
pour signaler que le générateur a bien détecté une intervention sur la torche et que celle-ci peut se faire en toute sécurité.
Lorsque la torche et/ou les consommables sont remontés, I'indicateur s'éteint et le découpeur est a nouveau opérationnel.
Si le produit est fonctionnel (coupage) mais que ce probléme persiste, veiller a faire controler le produit par le service apres-vente.

LOwW

Pression d’air insuffisante

Lindicateur «Pression insufisante» (FIG 2 - 10) s’allume si la pression est trop basse pour un fonctionnement correct ou que l'air
n’est pas connecté sur le découpeur.

Rebrancher Iair sur le raccord d‘air comprimé (FIG 1 - 9) a l'arriére du produit, si I'indication persiste, appuyer sur le bouton «test
et réglage de la pression d’air» (FIG 2 - 11) et tourner la molette de réglage de pression (FIG 1 - 3) jusqu’a obtenir la pression d‘air
en accord avec 'utilisation envisagée (voir paragraphe «Réglage de la pression d’air»)

Protection thermique

En cas de surchauffe (non respect des facteurs de marche, ou utilisation prolongée a des températures ambiantes supérieures a
40°), le découpeur Plasma stoppera son fonctionnement pour assurer son refroidissement

L'indicateur de protection thermique (FIG 2 - 1) s'allume pour signaler que I'interruption du fonctionnement est liée a une surchauffe.
Lindicateur s'éteint une fois que le découpeur est prét a découper.

H

Perturbation du fonctionnement normal.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Affichage
erreurs

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES REMEDES

%

Torche débranchée Vérifier et rebrancher la torche

Intervention sur la torche Vérifier la présence de tous les consom-

Consommables démontés
mables et le serrage de la buse

N\ /7

L d ~

Vérifier la présence et I'état des consom-
mables, les remplacer si nécessaire et
réessayer.

L'électrode n’est pas en contact avec la
tuyére

Probleme de consommable Vérifier que I'électrode n'est pas soudée

a la tuyeére, vérifier que I'électrode est
bien mobile, changer les consommables
si nécessaire

L'électrode n'arrive pas a se rétracter

Low

Vérifier le branchement du tuyau d'air,
mettre en route le compresseur, vérifier la
pression en entrée du découpeur plasma

Le tuyau d'air n'est pas branché ou la

Pression d‘air trop basse : ,
P pression est réellement trop basse

I . Laisser le poste allumé pour qu'il puisse
Utilisation intensive (non respect des S L
facteurs de marche spécifiés) se refroidir et attendre I'extinction de la

Protection thermique LED de défaut thermique

Les aérations sont obstruées ou le produit | Améliorer I'environnement pour garantir
est placé dans un lieu confiné une bonne ventilation

11
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Surtension

La tension est trop élevée et risque
d’endommager le produit

Soustension

La tension est trop basse pour garantir un
résultat satisfaisant

Absence de phase

Une phase est manquante

Faire vérifier l'installation par un électri-
cien

Probléme de ventilateur

Le ventilateur ne tourne pas

Vérifier s'il n'y a pas un corps étranger
empéchant la rotation normale du venti-
lateur

Le ventilateur ne tourne pas a la bonne
vitesse

Vérifier le branchement, remplacer le
ventilateur si nécessaire

Information de température erronée

Un capteur de température est endom-
magé ou débranché

Vérifier le branchement des capteurs, les
remplacer si nécessaire

Le courant ne s’est pas établit

Pas de contact entre I'électrode et la
tuyére

Vérifier la présence des consommables
et leur état. Les changer si nécessaire.
Redémarrer la machine et réessayer.

Défaut relais de puissance

Le relais de puissance ne se ferme pas

Retourner le produit pour réparation

Pas d'arc

| [

LOw

L'électrode ne s'est pas rétractée ou lair
en sortie n'est pas suffisant.

Vérifier la bonne rétractation de
I"électrode.

Vérifier I'installation pneumatique
(diamétre des tuyaux trop petit et/ou
tuyaux trop longs, tuyau pincé).
Vérifier le dimensionnement du
compresseur.

L'arc s'arréte au bout de 3 secondes de
coupe

Pas de détection de courant dans la pince
de masse

Vérifier que la pince de masse soit bien
connectée sur la piece a découpe sur une
zone propre (absence de rouille, peinture
ou graisses).

- L'appareil ne sallume pas

Pas d'alimentation électrique

Vérifier que le cordon d'alimentation du
produit est bien branché dans la prise
et que le commutateur marche arrét est
bien sur la position marche.

Vérifier que le disjoncteur ne s'est pas
déclenché.

- L'arc-pilote se coupe rapidement

Consommables usés

Vérifier I'état des consommables et rem-
placer le cas échéant.

- L'arc se coupe durant la coupe

Vitesse de coupe trop faible sur toles
fines

Réduire le courant / augmenter la vitesse
de déplacement.

Contact au niveau de la pince de masse
de mauvaise qualité

Vérifier que la pince de masse soit bien
connectée sur la piece a découpe sur une
zone propre (absence de rouille, peinture
ou graisses).

Hauteur de coupe trop élevée

Utiliser un patin de coupe et le maintenir
en contact avec la piece a couper.

- Usure prématurée des consommables

Courant de coupe inapproprié aux
consommables employés

Se référer au chapitre «Réglage du cou-
rant de coupe».

Pression d'air inappropriée

Se référer au chapitre «Réglage de la
pression d'air».

Air humide

Purger les filtres d'air du poste et du
réseau d'air comprimé. Ajouter le filtrer
d'air additionnel ref. 039728.

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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

La garantie ne couvre pas :
e Toutes autres avaries dues au transport.
e L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

En cas de panne, retourner l'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.
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SAFETY INSTRUCTIONS
GENERAL INSTRUCTIONS
Read and understand the following safety instructions before use.
A [!!I Any modification or updates that are not specified in the instruction’s manual should not be underta-
ken.

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

ENVIRONMENT

This equipment must be used for cutting operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual. Safety
instructions must be followed. In case of improper or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable.

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

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

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

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

INDIVIDUAL PROTECTION & OTHERS

Cutting can be dangerous and cause severe injuries.

Cutting exposes individuals to a dangerous source of heat, arc rays, electromagnetic fields (special precautions need to be taken by people that have
a pacemaker), risk of electrocution, noise and gas fumes.

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

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without turn-up or cuffs. These clothes must be insulating, dry,
fireproof, in good condition and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient cutting protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers...(varies depending on the application/
operation) Protect the eyes during cleaning operations. Contact lenses are prohibited during use.

It may be necessary to install fireproof welding curtains in order to protect against safety hazards such as arc rays, weld spatters
and sparks.
Ensure that people around the cutting area do not look at the arc or the molten metal and wear protective clothes.

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

© 9 6

Keep hands, hair and clothes away from moving parts such as fans, and engines.
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in. The manufacturer is not liable for any injury
or damage caused due to non-compliance with the safety precautions.

Parts that have previously been cut will be hot and may cause burns if touched. If maintenance of the torch is required, ensure that
it is given sufficient time to cool down and wait at least 10 minutes before manipulating it. When using a water-cooled torch, make
sure that the cooling unit is switched on to avoid any burns that could potentially be caused by the liquid.

It is important to secure the working area before leaving it to ensure protection of the goods and the safety of people.

>

WELDING FUMES AND GAS

3 The fumes, gas and dust generated by cutting are a potential health hazard. It is mandatory to ensure adequate ventilation
and/or extraction to keep fumes and gas away from the work area. Using an air fed welding helmet is recommended in case of

insufficient ventilation in the workplace.
- Check that the air supply is effective by referring to the recommended safety regulations.

When cutting in small areas, operators must be supervised from a safe distance. Cutting certain materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or
beryllium can be particularly hazardous. It is also recommended to degrease the parts before cutting them.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. They must be stored vertically and held by a support or trolley to limit the risk of fall. Do
not cut in areas where grease or paint are stored.

13
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

_‘ Protect the entire working area and ensure that flammable items are stored at a distance of at least 11 meters.

:;‘-é Fire extinguishing equipment must be kept in close proximity when cutting materials.

Be careful of weld spatter and sparks, even through cracks. If not careful then this could potentially lead to a fire or an explosion.

Keep people, flammable materials/objects and containers that are under pressure at a safe distance.

Cutting in containers or pipes should be avoided and, if they are open, then flammable or explosive materials must be removed (oil, fuel, gas...).
Grinding operations should not be carried out close to the power supply or flammable materials.

ELECTRICAL SAFETY

N )

The electrical mains used must have an earth terminal. Use the recommended fuse size.
An electric shock could cause serious injuries or potentially even deadly accidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, cables, clamps) because they are connected to the cutting
circuit.

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

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

Damaged cables and torches must be changed by a qualified technician. Make sure that the cable cross section is adequate with the usage (extensions
and welding cables). Always wear clothing that are dry and in good condition in order to shield yourself from the cutting circuit. Wear insulating shoes,
regardless of the workplace/environment in which you work in.

EMC MATERIAL CLASSIFICATION

low-voltage power grid. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at these sites, due to

ﬁ This Class A machine is not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the domestic
conducted interferences as well as radiation.

:D D: This equipment does not comply with IEC 61000-3-12 and is intended to be connected to private low-voltage systems interfacing
with the public power grid only at the medium- or high-voltage level. If connected to a public low-voltage power grid, the
2 installer or user of the machine has to ensure, by checking with the network operator, that the device can be connected.

This equipment complies with the IEC 61000-3-11 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

an EMF around the cutting circuit and the cutting equipment.

‘\. | The electric current flowing through any conductor causes electrical and magnetic fields (EMF). The cutting current generates

The EMF electromagnetic fields can interfere with certain medical implants, such as pacemakers. Protective measures must be taken for people having
medical implants. For example, by restricting access to passers-by or conducting an individual risk evaluation for the users.

All users should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the cutting circuit:
e position the cutting cables together - if possible, attach them;

e keep your head and upper body as far as possible from the cutting circuit;

e never wrap the cable around your body;

o Never position your body between the welding cables. Hold both cutting cables on the same side of your body;

¢ Connect the earth clamp as close as possible to the area being cutted;

¢ do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machin ;

¢ do not weld when you're carrying the cutting machine or its wire feeder

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet identified.
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RECOMMENDATIONS FOR WELDING AREA ASSESSMENT AND WELDING

Overview

The user is responsible for the installation and use of the arc cutting equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, the user is responsible for resolving the situation with the manufacturer’s technical assistance. In certain cases, this
corrective action may be as simple as earthing the cutting circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around
the cutting power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences must be reduced until they
are no longer inconvenient.

Cutting area assessment

Before installing the machine, the operator must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is
planned. The following elements should be considered:

a) the presence (above below and next to the arc cutting machine) of other power cables, remote cables and telephone cables;

b) television transmitters and receivers;

c) computers and other hardware

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;

f) calibration and measuring equipment;

g) the isolation of other pieces of equipment which are in the same area.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require extra precautions;
h) the time of day during the welding or other activities have to be performed.

The dimension of the cutting area that has to be considered depends on the size and shape of the building and the type of work undertaken. The area
taken into consideration might go beyond the limits of the installations.

Cutting area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc cutting system installation itself can be used to identify and resolve cases of distrubances The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ measurements can also be used to confirm
the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATIONS METHODS TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. National power grid: the arc cutting machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s recommendation.
In case of interferences, it may be necessary to take additional precautions such as the filtering of the power supply network. Consideration should
be given to shield the power supply cable in a metal frame or equivalent from a permanent cutting installation. It is necessary to ensure the electrical
continuity of the frame along its entire length. The from should be connected to the cutting machine to ensure good electrical contact between the
conduct and the casing of the cutting machine.

b. Maintenance of the arc cutting equipment: the arc cutting machine should be subject to a routine maintenance check according to the
recommendations of the manufacturer. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the arc welding equipment
is on. The arc cutting equipment must not be modified in any way, except for the changes and settings outlined in the manufacturer’s instructions.
The spark gap of the arc starts and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to manufacturer’s recommendations.

c. Cutting cables: cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Equipotential bonding: consideration should be given to bond all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shock if the operator touches both the metal parts and the electrode. It is necessary to insulate the operator
from such metal objects.

e. Earthing of the metal part to be cut : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its location (e.g.
ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but systematically, reduce emissions. It is preferable to avoid
the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the
earthing of the part is done directly, but in some countries that do not allow such direct connection, it is appropriate for the connection to be made
with a capacitor selected according to national regulations.

f. Protection and shielding: The selective protection and shielding of other cables and devices in the area can reduce perturbation issues. The
protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

The machine is equipped with a handle for easy transportation. Be careful not to underestimate the weight of the machine. The
handle cannot be used to hang or attach the machine on something else.

Do not use the cable or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.
Do not place/carry the unit over people or objects.

EQUIPMENT INSTALLATION

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°)

e Provide an adequate area to ventilate the machine and access the controls.

¢ This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid, gas or any other corrosive substance.
The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

* The machine protection level is IP23, which means:

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

- Protection against the rain inclined at 60% towards the vertical.

The equipment can be used outside in accordance with the IP23 protection certification.

Power cables, extension leads and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

15
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The manufacturer does not accept any liability in relation to damages caused to objects or harm caused to persons as the result
of incorrect and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Ensure the machine is unplugged from the mains, and then wait 2 minutes before carrying out maintenance work. Inside,
voltages and currents are high and dangerous.
-=D' Maintenance should only be carried out by a qualified person. A yearly maintenance is recommended.

1 - Air filter maintenance :

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

- Unplug the air supply.

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

- Pull the cube downwards and then put it down.

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

2 - Periodical maintenance:

» Periodically remove the cover and dust with an air gun. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified person, with
an insulated tool.

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

» Do not obstruct the machine’s air intakes for a good air circulation.

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

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

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorised by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During the installation, the
operator must ensure that the machine is disconnected from the mains.

MACHINE SUPPLIED WITH

CUTTER 70 CT
Ref. 013636 Ref. 013841

™ . v

6m

= v v

4 m-10 mm?2

Starting kit - /
[ v v

Pneumatic fittings 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm

Accessories supplied with the generator are designed to be used on this machine only.

MACHINE DESCRIPTION (FIG. 1)

70T Cutter is a cutting & three-phases Plasma gouging root, it allows

- Cutting on all metal types

- Gouging on all metal types

These two processes require the use of appropriate consumables and compressed air.

1-  Man to Machine Interface 6- Power supply cable

2-  Plasma torch connector 7- Filter

3-  Pressure adjustment knob. 8- On/off switch

4-  Earth clamp connection socket 9- Replacement for pneumatic connector

5- Transport handles 10- Installation door for CNC kit (optionnal, ref. 039988)
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INTERFACE (MMI) (FIG-2)

1-  Thermal protection indicator 7- Full sheet cutting indicator with the pilot-arc restart
2- Indicator «Stop caused by intervention on the torch» 8- Current setting potentiometer.

3- Malfunction (machine is not functioning normally) indicator 9- Bar-graph Pressure indicator

4-  Full sheet cutting indicator 10-  Indicator «insufficient pressure»

5-  Selection mode button 11-  Test and adjustment button for Air pressure

6- Full sheet cutting indicator with lock trigger for longer cuts 12-  Indicator of air running test

POWER SUPPLY / POWER UP

¢ This machine is delivered with a 5 pin three-phase plug (3P+N+PE) 400V 16A type EN 60309-1. It is powered by a 400V (50 - 60 Hz) three phased
earthed power supply. This machine must only be used with a three phase electricity supply system with four wires and one earthed neutral.

The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or
circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use
at maximum settings. The user has to make sure that the plug can be reached.

e The machine is designed to work on a 400V +/- 15% power supply. If the input voltage is below 340Veff or above 460Veff, the machine goes into
protection and the screen displays an error code.

e Power up the machine by setting the main on / off switch (8 - FIG 1) to I position, and stop it by setting it on the 0 position.

Warning! Never disconnect the power supply while the machine is charging.

CONNECTION TO A GENERATOR

The machine can work with generators as long as the auxiliary power matches these requirements:

- The voltage must be AC, always superior to 400Vac £15%, and the peak voltage below 700V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

USE OF EXTENSION LEADS

All extension leads must have an adequate size and section, relative to the voltage of the machine.
Use an extension lead that complies with national safety regulations.

Voltage input Extension lead section (<45m)
400 V 4 mm?2

AIR SUPPLY

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

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

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

Connect the gas supply to the power source using an inert gas pipe with
an internal diameter of 9.5 mm and a quick release connector.

The pressure must not exceed 9 bars, or the filter tank
* could explode.

The recommended input pressure during air circulation is 5 to 9 bars with a minimum debit of 305 L/min.
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CHOICE OF CONSUMABLES

Q Refer to the charts on the side of the machine to choose the appropriate consumable.

Manual cutting

037571

=3/ = LD (D ( (=
=

20-50 A

037557 037564 037588

For cutting: (x5) pore 037601 037625

Two caliber of consumables are available:
- small work with the nozzle 20-50 A marked «45 A» Automated cutting
- intensive work with the 70 A nozzle marked «70 A»»

20-50 A

(x5)

037571 037501
| D= Ch
= NG = w
037557 037564 037588 037618 037649
(x5) Ohmic

For gouging:

One caliber is available : 70A

Gouging is used to remove metal in order to : 70A @ 037595 .@) 037601 O 037632
- perform chamfers 037557 037564 x5) ®9 >

- perform bleeds
- remove weld beads

AIR PRESSURE ADJUSTMENT

In order to improve cutting performance, make sure air pressure is set to an appropriate level.

It is recommended to check / adjust the pressure in case:
- of change of connection point or of pneumatic installation
- of change the torch length

- of change the type of consumables

- of doubt

Press the button @, the air comes out continuously from the torch, the LEDs of the Bar-graph illuminate and indicate the pressure read at the
entry of the torch.

Unlock the pressure adjustment knob by pulling it towards you then turn it to adjust the proper pressure to the work to be done. Once the pressure
is set correctly, lock the wheel by pressing it.

The pressure depends on:

- torch length (a longer torch requires a higher pressure to compensate for the loss of load due to the length)
- type of work i.e. cutting or gouging (gouging consumables require lower pressure).

- consult the torch instructions or markings on the machine in order to set optimal air pressure.

ﬂ Cutting De-gouging
Recommended pressure: 6m | 5.2bar/75Psi | 4.5 bar /65 Psi
12 m 5.5 bar / 80 Psi 4.8 bar / 70 Psi

CUTTING CURRENT SETTINGS

In order to achieve the expected performance and maximise the lifte cycle of the consumable life, ensure that the power set matches
the consumables.

- Cutting nozzle 20-50 A (ref. 037571) : respect the current between 20 et 50 A.
- Cutting nozzle 70 A (ref. 037588) : set the potentiometer to the maximum.
- Gouging nozzle 70 A (ref. 037595) : set the potentiometer to the maximum.

The adjustment is made simply by using the current potentiometer (FIG 2 - 8).
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CUTTING MODE CHOICE

Choose the cutting mode by using the selection button @

Cutting / gouging of solid sheets
This is the most commonly used mode. Pull the trigger to create the arc, and release it to stop or ""unblock"" (the arc stops by
itself). To restart the work, release the trigger and pull it again.

. -
Cutting / gouging of perforated sheets
This mode follows the same principles as the previous one except when ""unblocking™: the arc will start again if the trigger
am'mm while the trigger is pulled. This mode is more comfortable to use, as it avoids constant pull and release of the trigger.

This mode allows the operator to release the trigger during the cut, which will continue until the trigger is pressed again or
""unblocking"". This mode prevents fatigue and keeps your hand a little further away from the cutting area.

& Cutting / gouging long pieces of metal

CUTTING SEQUENCE

1- When the trigger is pressed, the pilot-arc starts. It is a low power arc generated between the electrode and the nozzle and it allows the arc to
start on the piece of metal to be cut.

2- When the pilot-arc touches the plate, the plasma cutter detects the start. The arc then flows between the electrode and the plate, and the
machine increases the current up to the value set by the operator.

3- At the end of cutting (trigger release or unblocking), the arc stops, the air continues to come out for several dozens of seconds to cool the torch
and consumables down.

MANUAL CUT FROM THE EDGE OF THE WORKPIECE:

@ The earth clamp attached to the metal piece, hold the torch pad in perpendicular
position (90°) to the end of the workpiece.

@ Pull the trigger of the torch to prime the arc until the torch has completely pass
through the part.

@ Once the cutting has started, drag the pad slightly on the metal sheet to continue
cutting. Try to maintain a regular rhythm.

19
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START CUTTING INSIDE THE METAL SHEET:

0

®

®

DE-GOUGING:

©)

Torch-part
distance

With the earth clamp attached to the metal piece, maintain the torch at an angle of
roughly 30° to the piece.

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

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

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

Press the torch trigger before starting the arc while maintaining it at an angle of
45° to the piece while cutting through the groove

Push the plasma arc in the direction you wish to cut. The distance between the
torch shield and the melted metal should be as little as possible in order to avoid
premature wear of the consumables or damage to the torch.

Speed

<

Angle
GROOVE SHAPE

You may modify the profile of the groove by adjusting the speed, the angle or the
distance of the torch on the metal piece, or the power output on the machine.
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CHANGING THE SHAPE OF THE GROOVE

&

wer | @ @ @ @ @ @ QO
| @ @ @ O @ @ ©
. Increase the  Reduce the Increasg the Decreas_e the Increase the  Reduce the  Increase the Decrease the
Solutions torch-piece torch-piece
speed speed distance distance angle angle current current
PROTECTIONS

8

Intervention on the torch
The operator will have to manipulate and open the torch and its accessories (change of consumables, disconnection of the torch).

If the Plasma cutter is switched on during intervention, the screen will display «stop caused by intervention on the torch» (FIG 2 - 2)
meaning that the machine has detected an intervention and that it can be carried out safely.

When the torch and / or consumables are reassembled, the message disappears and the cutter is operational again.

If the product is functional (cutting) but this problem persists, make sure to have the product checked by the after-sales service.

LOwW

Insufficient air pressure

«Insufficient pressure» indicator (FIG 2 - 10) lights up if the pressure is too low for proper operation or the air is not connected to
the cutter.

Reconnect the air to the compressed air connection (FIG 1 - 9) at the rear of the product, if the message remains, press the «test
and adjust the air pressure» button (FIG 2 - 11 ) and turn the pressure control knob (FIG 1 - 3) until the air pressure is in accordance
with the intended use (see paragraph «Adjusting the air pressure»)

Thermal protection

In case of overheating (due to duty cycle and operational factors, or prolonged use at a temperature higher than 40 °), the Plasma
cutter will stop operating to cool down

The thermal protection indicator (FIG 2 - 1) lights up to indicate that the interruption is due to overheating. The indicator goes off

and the machine is ready to use again.

ll Disruption of normal operations.

TROUBLESHOOTING

Errors display SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES

SOLUTIONS

%

Torch intervention

Pluged torch

Check & re-plug the torch.

Consomables disassembled

Check the presence of all consumables
and the tightening of the nozzle

Consumables issue

N\ 4
IZ%\

The electrode is not in contact with the
nozzle

Check the presence of all consumables,
replace them if necessary and restart

The electrode can not retract

Check that the electrode is not weld
to the nozzle, check that the electrode
is mobile, change the consumables if
necessary

Air pressure too low

The air pipe is not connected or the pres-

Check the connection of the air pipe,
start the compressor, check the inlet

Low sure is too low pressure of the plasma cutter
Intensive use (non-compliance with speci- Leave the machine switched for it to
. . cool down and wait for the thermal
fied operating factors) -
H Thermal protection fault LED to disappear

The vents are blocked or the product is
placed in a confined space

Improve the environment to ensure
good ventilation

Overvoltage

l| 5.3@)ss

A voltage too high might damage the
product.

under voltage

l| 5.5@) 80

The voltage is too low to keep satisfy
result

Phase missing

l| 52@75

One phase is missing

Check the installation by an electrician

Fan issue

I] ﬂs.s @

The fan does not function

Check for foreign objects that prevent
normal rotation of the fan

The fan is not running at the right speed.

Check the connectors, replace the fan
if necessary

21
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l| Hs.z'%

False temperature information

The temperature sensor is damaged or
disconnected

Check sensors connections, replace
them if necessary

[| 6.5@95

No current established

There is no contact between the elec-
trode and the tip

Check that the consumables are in
place and in a good shape. Replace
them if necessary. Restart the machine
and try again.

l| 6.2@ %

Power relay fault.

The power relay does not closed.

Return the product for repair

Low

No arc

The electrode has not retracted or there
is not enough air coming out.

Check that the electrode is properly
retracted.

Check the pneumatic system (check
if the hose diameter too small or
hose too long, if the hose pinched or
kinked).

Check the size of the compressor.

Arc stops after 3 seconds of cutting

No current detection in the earth clamp

Check that the earth clamp is connec-
ted to the cutting part on a clean area
(no rust, paint or grease).

The machine does not switch on.

No power supply

Check that the power cord of the pro-
duct is plugged into the outlet and that
the power switch is in the on position.

Check that the circuit-breaker has not
tripped.

The pilot-arc cuts out too quickly

Used consumables

Check the condition of the consumables
and replace if necessary.

The arc stops mid-way through cutting

cutting speed too low on thin sheets

Reduce the current / increase the
movement speed.

Contact on the low-quality earth clamp

Check that the earth clamp is connec-
ted to the cutting part on a clean area
(no rust, paint or grease).

Cutting height too high

Use a cutting pad and keep it in contact
with the part to be cut.

Premature wear of consumables

Cutting current inappropriate for consu-
mables used

Refer to the chapter "Setting the cut-
ting current".

Inappropriate air pressure

Refer to the chapter "Adjusting the air
pressure".

Humid air

Purge the air filters from the station
and the compressed air network. Add
the additionnal Air filter ref. 039728.

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).
The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).
* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).
In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

AL

Die Nichtbeachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachscha-
den fiihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht in der
Anleitung gennant werden.

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

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir Schneidarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei falscher oder
gefahrlichen Verwendung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft groBere Mengen metallischer Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten
konnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen dtzenden
Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:
zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).
Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).
Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Plasmaschneiden kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch todlichen - Verletzungen fihren.

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

Schitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

&

QO @

>

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

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schneidschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer gentigen Schutzstufe (je nach SchweiBart und
-strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Arbeitsbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Spritzen, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den ndtigen
Schutzmitteln ausgerustet werden.

Bei Gebrauch des Schneidgerates entsteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

Halten Sie mit den ungeschiitzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand zu sich bewegenden Teilen
(Lufter).

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerdtegehause, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht
fuir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise
entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem Schneiden sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Lassen Sie den Brenner vor jeder Instandhaltung/ Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt
ausreichend abkiihlen (min. 10min), damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkuiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Gerdten vor dem Verlassen gesichert werden.

SCHWEISSRAUCH/-GAS

0 4

Beim Plasmaschneiden entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende Frischluftzufuhr,
technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat.

aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

SchweiBen Sie nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die den
N
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Achtung! Bei Schneidarbeiten in kleinen Rdumen mussen Sicherheitsabsténde besonders beachtet werden. Beim Schneiden von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhohte Vorsicht gilt beim Schneiden von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von
Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der Schneidbereich des Werkstlickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich
stehend und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen
erhalten Sie von Ihrem Gaslieferanten. Schneidarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

‘\ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des Schneidbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
- brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
‘ ) Brandschutzausriistung muss im Schneidbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Brander oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehdltern ein.

Schneiden Sie keine Behdlter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie gedffnet sind, miissen
entflammbare oder explosive Materialen entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerdt und entflammbaren Materialen.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

S )

Das SchweiBgerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldage, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehduse wenn das Gerat mit dem Stromnetz verbunden
ist.

Trennen Sie das Gerdat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerdt offnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschddigte Kabel und Brenner auszutauschen. Achten Sie beim
Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim Schneiden immer trockene Kleidung in gutem
Zustand. Achten Sie unabhdngig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale
Energieversorgung (iber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund von

E EEE Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fiir den industriellen
Hochfrequenz-Stoérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

angeschloBen zu werden, die an offentliche Stromnetze mit mittlerer und hoher Spannung angeschlossen. Bei Betrieb am
offentlichen Niederspannungsnetz, muss der Betreiber des Gerats sich beim Versorgungsnetzbetreiber informieren, ob das

ﬁ Gerat fiir den Betrieb geeignet ist.

Dieses Gerat ist mit der Norm EN 61000-3-11 konform.

D D: ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private Niederspannungsnetze

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

\‘. Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von
:?\\* Plasmaschneidanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

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

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.
Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Ndhe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum
Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir Anwender.

Alle Anwender sollten das folgende Verfahren folgen um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum LichtbogenschweiBen
zu minimieren:

¢ Brenner- und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberkdrper und Kopf sich so weit wie mdglich von der Schneidarbeit befinden ;
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¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Korper wickeln;
e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;
 Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweizone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der Schneidstromquelle;

e Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schneiden.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt
beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fiir den korrekten Einsatz des Schneidgerates und des Materials gemaB den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte
Erdung des Schneidplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schneidstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des Schneidplatzes

Der Anwender muss potenzielle elektromagnetische Probleme der Umgebung priifen vor dem Installieren der Plasmaschneideinrichtungen. Zur
Bewertung potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes beriicksichtigen:
a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen priifen. Weitere SchutzmaBnahmen kénnen erforderlich sein;
h) durch die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von den 6rtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitaten abhangig. Die Umgebung kann
sich Uber die Grenzen des SchweiBplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des Schneidgerétes }
Neben der Uberpriifung des Schneidplatzes kann eine Uberpriifung des Schneidgerdtes weitere Probleme I6sen. Die Priifung solte gemag Art. 10 der
IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Plasmaschneidgerat sollte gemaB der Hinweise des Herstellers an die éffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netzfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch
ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollsténdig abgerollt werden. Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung
oder der gesamten Schneideinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das Plasmaschneidgerdt muss gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat mussen im Betrieb geschlossen sein. Das Schneidgerat und das Zubehor dirfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaB verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen
missen die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. Schneidkabel: Schneidkabel sollten so kurz wie mdglich sein und gebiindelt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes mussen in den Potentialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger Bertihrung
der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Der Anwender muss sich von metallischen Bestlickungen
isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstiicks kann in bestimmten Fallen die Storung reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fiir den Benutzer oder die Gefahr der Beschddigung anderer elektrischer Gerédte entsteht. Die Erdung kann direkt oder
iber einen Kondensator erfolgen. Der Kondensator sollte gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerdte in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweif3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das Schneidgerat lasst sich mit dem Tragegurt auf der Gerdteoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen
Eigengewicht! Der Handgriff ist jedoch kein Lastaufnahmemittel.

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert werden.
Das Gerat darf nicht Gber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

AUFSTELLUNG

e Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groBer als 10° ist.

e Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich
sein.

¢ Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

Das Gerat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerat schiitzt die eingebauten Teile vor Berihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm.
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- Schutzgitter gegen Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).
Dieses Gerat kann IP23 gemaB im Freien beniitzt werden. )
Die Versogung-, Verlangerung- und Schneidkabel miissen komplett abgerollt werden um Uberhitzerisiko zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates entstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

Trennen Sle das Gerdt von der Stromversorgung und warten Sie bis der Lifter nicht mehr lauft. Erst dann diirfen Sie das Gerat
=>  warten. Die Spannungen und Strome im Gerat sind hoch und gefahrlich.
_:D. Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.

1 - Instandhaltung des Druckluftfilters:

e Der Druckluftfilter mus regelméaBig gereingt werden.. Ein Druck auf den orangen Knopf unter der Filterglocke blast gesammeltes Kondensat ab.
e Demontage:

- Die Luftversorgung abkoppeln.

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

- Behalter nach unten ziehen und absetzen.

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

2 - Instandhaltungs des Gerats allgemein:

¢ Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das
Gerat regelmaBig von einem qualifizierte Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit prifen.

» Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

e Liftungsschlitze nicht bedecken.

e Prifen Sie den Zustand des Brennerkopf (Schlitze oder ungeschiitzte Kabeln).

e Prifen Sie, ob die VerschleiBteile korrekt montiert sind und nicht zu verbraucht sind.

AUFBAU UND FUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im ausgeschalteten,
nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden.

LIEFERUMFANG

CUTTER 70 CT
Art.-Nr. 013636 Art.-Nr. 013841

™ . v

6m

= v v

4 m - 10 mm?2

Starthilfekit - /
(I v v

Druckluftkupplung 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm

Das Zubehdr im Lieferumfang sollte nur mit diesem Gerdt benutzt werden.

BESCHREIBUNG (ABB. 1)

Das Cutter 70T ist eine dreiphasiges Plasmaschneidegerat fiir Plasmaschnitt- und Fugenhobelarbeiten. Sie ermdglicht:
- Schneiden aller Metalle

- Fugenhobeln aller Metalle

Fir diese zwei Verfahren sind die passende VerschleiBteile und die Nutzung von Druckluft oder Stickstoff erforderlich.

1- Bedienfeld 6- Netzleitung

2-  Anschluss Plasma-Brenner 7- Filter

3- Drehregler fiir Druckluft 8- Schalter Start/Stop

4-  Anschluss fiir Masseklemme 9- Anschluss flr Druckluftkupplung

5-  Transportgriff 10- CNC-Anschluss (optional, Art.-Nr. 039988)
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BEDIENFELD (ABB. 2)

1-  Anzeige zum Thermoschutz 7- Anzeige "Lochblechmodus"

2-  Anzeige "Ausschaltung wegen Manipuliation am Brenner" 8- Drehregler fiir Spannungseinstellung

3- Anzeige einer Stérung 9- Bar-Graph, Druckanzeige

4-  Anzeige "Vollblechmodus" 10-  Anzeige "unzureicheder Druck"

5-  Modusauswahltaste 11-  Taste zum Testen und Einstellen des Luftdrucks

Anzeige "Vollblechmodus mit Verriegelung der Brennertaste fiir

lange Schneidarbeiten” 12-  Anzeige "laufende Luftdrucktest

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

e Das Gerat wird mit einem 400V 3-ph (3P+N+PE) Typ EN 60309-1 Netzstecker geliefert. Es muss an 400 V (50 - 60 Hz) Netzspannung mit Schutzleiter
angeschlossen werden. Es darf nur an 400 V (50 - 60 Hz) Netzspannung mit Schutzleiter angeschlossen werden.

Der aufgenomme Strom (L1eff) ist auf dem Gerét angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/
oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten Ubereinstimmen. In einigen Landern ist es notwendig einen
anderen Stecker zu verwenden, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen. Der Gerdtebenutzer hat fiir den freien Zugang zum Netzstecker zu
sorgen.

o Das Gerét arbeitet mit einer elektrischen Spannung von 400V +/-15%. Der interne Uberspannungsschutz schaltet das Gerét bei Unter-/ Uberschrei-
tung (<360V/>440V) der zulassigen Netzspannung bzw. beim Fehlen einer Phase in den Stand-by-Modus. Diese Fehler werden entsprechend auf dem
Display der Geratevorderseite angezeigt (s. Fehler/Ursache/L&sung).

e Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des Hauptschalter, (1-Abb. 1) auf Position I, mit Drehung auf Position 0 wird das Gerat ausgeschaltet.
Achtung! Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerit eingeschaltet ist.

GENERATORBETRIEB

Das Gerat kann an einem Stromaggregat betrieben werden:

- Die Wechselspannung 400V + /-15% betragt und die Spitzenspannung kleiner als 700V ist.

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Uberpriifen Sle diese Angaben vor dem Betrieb. Hhere Spannungsspitzen kénnen das Gerat beschadigen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen missen fiir die auftretenden Spannungen und Strome geeignet sein
Verlangerungsleitungen miissen den ortlichen Normen entsprechen.

Versorgungsspannung Leitungsquerschnitt (<45m)
400 V 4 mm2

DRUCKLUFTVERSORGUNG

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

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

Fir optimale Leistung sollte der Druckluft konform mit der ISO 8573-1 Klasse 1.2.2 sein. Der maximale Taupunkt soll -40°C sein.
Die maximale Olkonzentration soll 0,1 mg/m3 sein.

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

[ ]
Der Druck darf nicht héher als 9 bar sein. Das Filter-
* gehéduse kénnte explodieren.

Die empfohlene Durchflussmenge und der empfohlene Druck betragen 305I/min bei 5 bis 9bar.
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AUSWAHL DER VERSCHLEISSTEILE

Q Die passenden VerschleiBteile sind auf der Tabelle auf der Seite des Gerats abgebildet.

Manueller Schnitt

20-50 A @ e
= (x5 T
SERE = (O (=
Zum Schneiden: oot W @ P 037601 037625

Zwei verschiedene GroBen sind verfiigbar:
- leichte Arbeit mit der 20-50A-Schneiddiise «45A» Automatischer Schnitt

- intensive Arbeit mit der 70A Schneiddiise «70A»
oz E .@@ 037601 %
or
e L e B2

20-50 A

= 4§ { @m—
037557 &3;)564

0|9

Fugenhobeln:

Nur ein GroBe verfligbar: 70A
Der Fugenhobel ermdglicht, Material zu entfernen: 2 o 037595
- um anken Zu ersteﬁen 70A " 037564 c5) } @ 9 } .@] e } O 037632)

- um Schlitze zu erstellen
- um SchweiBnahte zu entfernen

EINSTELLUNG DES LUFTDRUCKS

Fir optimale Leistung und hohe Lebensdauer der VerschleiBteile muss der Luftdruck richtig eingestellt werden.

Der Luftdruck sollte tberpriift/eingestellt werden, bei:

- Austausch der Druckluftkupplung oder des Anschlusses
- Austausch des Brenners

- Austausch der VerschleiBteile

- bei Zweifel

Die Taste driicken, Luft stromt aus dem, die LEDs des Bar-Graphs leuchten und zeigen den Druck im Brenner an.

Den Druckluft-Drehregler zum Entriegeln ziehen und drehen, um den der Arbeit passenden Luftdruck einzustellen. Wenn der Luftdruck eingestellt
ist, den Drehregler zum Verriegeln driicken.

Der Luftdruck ist abhéngig von:

- der Brennerlange (ein langerer Brenner erfordert einen hoheren Druck, um den Druckverlust auszugleichen)

- der Arbeitstyp, Schnitt oder Fugenhobel (die Verbrauchsteile fiir Fugenhobel brauchen einen niedrigeren Druck).

- Beachten Sie die Angaben in der Bedienungsanleitung des Brenners und die Anweisungen auf dem Gerat um den optimalen Druck einzustellen.

ﬂ Schneiden Fugenhobel

Empfohlener Druck: 6m 5.2bar/75Psi | 4.5 bar/ 65 Psi
12 m 5.5 bar / 80 Psi 4.8 bar / 70 Psi

EINSTELLEN DES SCHNEIDSTROMS

Fir optimale Leistung und hohe Lebensdauer der VerschleiBteile muss der Luftdruck richtig eingestellt werden.

- Schneiddiise 20-50A (Art.-Nr. 037571): den Strom zwischen 20 und 50 A einstellen.
- Schneiddiise 70A (Art.-Nr. 037588): das Potentiometer zum Maximum einstellen.
- Fugenhobeldiise 70A (Art.-Nr. 037595): das Potentiometer zum Maximum einstellen.

Der Strom ldsst sich einfach durch das Potentiometer einstellen.(ABB 2 - 8).
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AUSWAHL DES SCHNEIDMODUS

Die Auswahl des Schneidmodus erfolgt durch die Taste @

-

Schneiden / Fugenhobeln von Vollblechen
Das ist der am meisten benutzte Modus. Durch Driicken auf die Brennertaste wird der Lichtbogen geziindet. Der Lichtbogen
erlischt, wenn die Brennertaste losgelassen wird oder durch Entfernen vom Werkstiick (der Lichtbogen erlischt von selbst)

. Erneutes Ziinden durch Loslassen und erneutes Driicken der Brennertaste.

Schneiden / Fugenhobeln von gelochten Blechen

Dieser Modus ist der gleiche wie der Erste, auBer das nach dem Entfernen der Lichtbogen wieder ziindet solange die Brenner-
am'mm taste gedriickt bleibt. In diesem Modus muss der Anwender nicht sténdig den Brennertaster neu driicken.

Schneiden / Fugenhobeln bei ldangeren Schnitten

In diesem Modus kann der Anwender die Brennertaste beim Schneiden loslassen. Der Lichtbogen erlischt nur, wenn der Anwen-

der noch einmal auf die Brennertaste driickt oder durch Entfernen vom Werkstiick. Dieser Modus ist weniger anstrengend und
L ermdoglicht es, die Hand weiter von der Schneidzone fernzuhalten.

VERLAUF EINER SCHNITTSEQUENZ

1- Beim Driicken der Brennertaste ziindet ein Lichtbogen: der Pilotlichtbogen. Es handelt sich um einen schwachen Lichtbogen, der sich zwischen
der Elektrode und der Schneiddiise bildet. Er ermdglicht die Ziindung auf dem Werkstiick.

2- Wenn der Pilotlichtbogen Kontakt zum Werkstiick bekommt, erkennt das Gerat die Ziindung. Der Lichtbogen flieBt dann zwischen der Elektrode
und dem Blech, der Generator steigert die Leistung bis zum vom Anwender eingestellten Wert.

3- Am Ende der Schnittsequenz (Loslassen der Brennertaste oder «Entfernen») erlischt der Lichtbogen; die Druckluft stromt noch eine Minute nach,

um Brenner und VerschleiBteile abzukdihlen.

@ Halten Sie die Brennerdiise senkrecht (90°) zur Kante des Werkstiicks mit ange-
brachter Masseklemme

@ Betdtigen Sie die Brennertaste, um den Lichtbogen zu ziinden. Halten Sie den
Brenner, bis der Lichtbogen das Werkstlick durchschnitten hat.

@ Dann ziehen Sie die Brennerdiise leicht iber das Werkstiick, um mit dem Schnei-
den fortzufahren. Halten Sie ein stetiges, gleichmaBiges Tempo aufrecht.
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DURCHSTECHEN EINES WERKSTUCKS:

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

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

@ Halten Sie den Brenner mit gedriicktem Brennertaste fest bis unter dem Werkstiick
Funken austreten. Der Lichtbogen hat das Material durchstochen.

@ Dann ziehen Sie die Brennerdiise leicht liber das Werkstlick, um mit dem Schneiden fortzufahren. Halten Sie ein stetiges, gleichmaBiges
Tempo aufrecht.

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

@ Halten Sie den Brenner mit gedriickter Brennertaste fest.

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

Geschwindigkeit

Abstand zwischen
Brenner und
Werkstiick

Winkel
FUGENPROFIL

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

5

Uberpriifung des Brenners
Der Brenner und die VerschleiBteile missen regelmaBig tberpriift werden (Wechsel der VerschleiBteile, Abschalten des Brenners).

Wenn das Gerat bei der Uberpriifung eingeschaltet ist, erscheint die Anzeige «Ausschalten wegen Manipulation am Brenner» (ABB
2 - 2), um anzuzeigen, dass das Gerét die Brennermanipulation erkennt hat und das die Uberpriifung ohne Gefahr erfolgen kann.
Wenn der Brenner und VerschleiBteile wieder montiert sind, erlischt die Anzeige und der Plasmaschneider ist wieder betriebsbereit.
Wenn das Gerat funktioniert (bzw. schneidet) obwohl die Anzeige noch leuchtet, lassen Sie das Gerat bitte vom Kundendienst (iber-
priifen.

LOW

Unzureichender Luftdruck

Die Anzeige «Unzureichender Luftdruck» (ABB 2 - 10) leuchtet, wenn der Luftdruck zu niedrig zum normalen Betrieb des Gerats ist
oder wenn die Druckluftversorgung am Gerat nicht angeschlossen ist.

Die Druckluftversorgung wieder am entsprechenden Anschluss auf der Riickseite des Gerats anschlieBen (ABB 1 - 9). Wenn die
Anzeige noch leuchtet, die Taste «Test und Einstellen des Luftdrucks» (ABB 2 - 11) und mit dem Drehregler (ABB 1 - 3) den der
Anwendung passenden Luftdruck einstellen (siehe Abschnitt «Einstellung des Luftdrucks»)

Uberhitzungsschutz

Bei Uberhitzung (Nichteinhaltung der Einschaltdauer, langere Nutzung bei Umgebungstemperaturen iiber 40°C) schaltet das Plas-
maschneidegerat automatisch aus, um eine Abkiihlung sicher zu stellen.

Die Thermoschutz-Anzeige (ABB 2 - 1) leuchtet, um eine Uberhitzung anzuzeigen. Die Anzeige erldscht wenn das Schneidgerat
wieder betriebsbereit.

H

Storung der normalen Funktionsfahigkeit

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

Fehleranzeige SYMPTOME MOGLICHE URSACHEN LOSUNGEN
Brenner entfernt Den Brenner prifen und wieder
anschlieBen
& Manipulation des Brenners Das Vorhandensein aller VerschleiB-
VerschleiBteile abmontiert teile priifen und die Einspannung der

Schneiddiise prifen.

N\ /7

' d ~

Das Vorhandensein und den Zustand
Die Elektrode ist nicht im Kontakt mit der | der VerschleiBteile priifen, wenn nétig
Schneiddse. die VerschleiBteile wechseln, und wie-
der versuchen.

Problem mit VerschleiBteil
Priifen, dass die Elektrode nicht mit der

Die Elektrode kann nicht eingezogen Schneiddiise verschweiBt ist, dass sie
werden. mobil ist, und wenn nétig die Ver-
schleiBteile wechseln.

Low

Den Luftversorgungsanschluss priifen,
Die Druckluftversorgung ist nicht anges- | den Kompressor einschalten, den
chlossen oder der Luftdruck ist zu niedrig. | Eingangsluftdruck am Schneidegerat
prifen.

Zu niedriger Luftdruck

Das Gerat eingeschaltet lassen, so
Intensive Nutzung (Nichteinhaltung der dass es abkiihlen kann und auf das

angegebenen Einschaltdauer) Erléschen der Thermoschutz-LED
Thermoschutz warten.

Die Liftungsschlitze sind bedeckt oder

das Gerdt steht eingeengt. Mehr Platz um das Gerat schaffen.
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ll Uberspannun Die Spannung ist zu hoch und kénnte das
5.8@ss P 9 Gerét beschadigen.
[I Unterspannun Die Spannung ist zu niedrig, um ein Das Stromnetz von einem Elektriker
5-5.80 P 9 zufriedigendes Ergebnis zu bekommen. prifen lassen.
l| 5.2. 75 | Keine Phase Eine Phase fehlt.
Priifen, ob es keinen Fremdkorper gibt,
Der Lifter dreht sich nicht der die normale Drehung des Ventila-
I] H 6.5@ 95 | Ventilatorfehler tors verhindert.
Der Lifter dreht sich nicht in der richtigen | Den Anschluss priifen, wenn nétig den
Geschwindigkeit Ventilator ersetzen.

Ein Temperatursensor ist beschadigt oder | Die Sensoranschliisse priifen, wenn

l| ﬂ 6.2@)90 | Falsche Information zur Temperatur abgeschaltet nétig die Temperatursensore ersetzen.

VerschleiBteile auf Vollstandigkeit und

[I Es flieBt kein Strom Kein Kontakt zwischen Elektrode und Zustand priifen. Wenn nétig erset-

6‘5.95 ’ Schneiddiise zen. Gerat neustarten und nochmal
versuchen.

ll 6.2@90 | Leistungsrelaisfehler Das Leistungsrelais schlieBt nicht. Das Gerat zur Reparatur schicken.

Priifen Sie, ob die Elektrode richtig
eingefahren ist.
Uberpriifen Sie die pneumatische

Die Elektrode hat sich nicht zurlickge- -
_— . . Installation (Schlauchdurchmesser
kein Lichtbogen zogen oder es kommt nicht geniligend )
LOwW Luft heraus zu klein und/oder Schlauch zu lang,

gequetschter Schlauch)
Uberpriifung der
Kompressordimensionierung

Priifen, dass die Masseklemme an ei-
Kein Strom wird in der Masseklemme nen sauberen Teil des zu schneidenden
nachgewiesen Werkstiicks (frei von Rost, Lackierung
oder Fett) angeschlossen ist

- Der Lichtbogen stoppt nach 3 Sekunden

Priifen, dass das Netzkabel richtig
angeschlossen ist und dass der EIN/
- Das Geratgeht nicht an. Keine Stromversorgung AUS-Schalter auf Position EIN steht.

Priifen, dass der Ausschalter nicht
ausgeldst worden ist.

Der Pilot-Lichtbogen stoppt nach kurzer . . Den Zustand des Verbrauchsmaterial
- . Verschlissenes Verbrauchsmaterial. . s
Zeit prifen und ersetzen wenn nétig.

Zu niedrigere Schneidgeschwindigkeit bei | Den Strom verringern / Die Bewe-
diinnen Blechen gungsgeschwindigkeit erhéhen

Priifen, dass die Masseklemme an ei-
. . . Schlechter Kontakt der Masseklemme mit | nen sauberen Teil des zu schneidenden
- ggr: nlgicg\fgggae : E”Cht wahrend des dem Blech Werkstticks (frei von Rost, Lackierung
gangs. oder Fett) angeschlossen ist

Eine Schneidkontaktschutzkappe
Schneidhohe ist zu hoch benutzen und sie in Kontakt mit dem zu
schneidenden Werkstlick halten.

Schneidstrom passt nicht dem benutzen- | Sich auf den Abschnitt "Einstellung des
den Verbrauchsmaterial. Schneidstroms" beziehen.

Sich auf den Abschnitt "Einstellung des
Luftdrucks" beziehen.

Die Luftfilter des Gerats und der
Druckluftanlage saubern. Der zusatz-
liche Luftfilter hinzufiigen (Art.-Nr.
039728).

Vorzeitiger Verschleif des Verbrauchsma- Ungeeigneter Luftdruck

terial

Feuchtluft

GARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.

¢ Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).

¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch den Besteller. Im
Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de corte dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben respetar
las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacién se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene el producto.
Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

El corte expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacién luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los que lleven
marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

&

Utilice una proteccién de corte y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

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

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

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

QO @

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion de la fuente de corriente de corte estando bajo tension, el fabricante no podra
ser considerado responsable en caso de accidente.

Las piezas que se han cortado estan calientes y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se hace un
mantenimiento de la antorcha, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de toda
intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el liquido
no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

.' El humo, el gas y el polvo que se emite durante el corte son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion suficiente y
en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso de aireacion insuficiente.
= Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, el corte en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. El corte de algunos materiales que
contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de cortarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
El corte no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

_‘ Proteja completamente la zona de corte, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.

:;‘-é Cerca de la zona de operaciones de corte debe haber un anti-incendios.

Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

El corte en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de corriente o hacia materiales inflamables.

SEGURIDAD ELECTRICA

N )

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

No toque nunca las partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este estd encendido (antorchas,
pinzas, cables) ya que estan conectadas al circuito de corte.

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

No togque al mismo tiempo la antorcha y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccidn de los cables de forma adecuada
a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de corte. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar donde
trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccién y por radiacién con frecuencia

E Eg E Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica estd suministrada
radioeléctrica.

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

{ r : conectar.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

produce un campo electromagnético alrededor del circuito de corte y del material de corte.

‘\. | La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de corte

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para los
usuarios.

Todos los usuarios deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de corte:

« Coloque los cables de corte juntos - fijelos con una brida si es posible;

« Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de corte;

* No enrolle nunca los cables alrededor de su cuerpo;

» No coloque su cuerpo entre los cables. Mantenga los dos cables sobre el mismo lado de su cuerpo;

o conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

 no trabaje junto al generador de corriente de corte, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

¢ no suelde cuando transporte el generador de corriente de corte.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.
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RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el material de corte al arco siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones
electromagnéticas, el usuario debe resolver la situacion siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del
fabricante. En algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra del circuito de corte. En otros casos, puede ser
necesario construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de corte y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier
caso, las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de corte

Antes de instalar el aparato de corte al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona donde
se va a instalar. Lo que se debe tener en cuenta:

a) la presencia, encima, abajo y en los laterales del material de corte al arco de otros cables de red eléctrica, control, de senalizacion y de teléfono;
b) receptores y transmisores de radio y television;

¢) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccién de material industrial;

e) la salud de personas cercanas, por ejemplo, que lleven estimuladores cardiacos o aparatos de audicion;

f) material utilizado para el calibrado o la medicion;

g) la inmunidad de los otros materiales presentes en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Ello puede requerir medidas de protecciéon complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de la instalacion de corte

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacién de las instalaciones de corte al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR 11.
Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACION SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Red eléctrica publica: conviene conectar el equipo de corte al arco a la red eléctrica publica segin las recomendaciones del fabricante. Si
se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencidon suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacién
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metdlico o equivalente para material de corte al arco instalado de forma
fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al generador de
soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de corriente de corte.

b. Mantenimiento del material de corte al arco: conviene que el material de corte al arco esté sometido a un mantenimiento regular segun las
recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de corte al
arco. El material de corte al arco no se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual de instrucciones
del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacién de arco se ajusten y se les haga un mantenimiento
siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de corte: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Se recomienda comprobar los objetos metalicos de la zona de alrededor que pudieran crear un paso de corriente. En
cualquier caso, los objetos metalicos junto a la pieza que se va a cortar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos
elementos metdlicos y el hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Conexion a tierra de la pieza a cortar: Cuando la pieza a cortar no estd conectada a tierra para la seguridad eléctrica o debido a sus
dimensiones y lugar, como es el caso, por ejemplo de carcasas metdlicas de barcos o en la carpinteria metdlica de edificios, una conexién a tierra de la
pieza puede reducir en algunos casos las emisiones. Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para
los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si fuese necesario, conviene que la conexidn a tierra de la pieza a cortar se haga directamente, pero
en algunos paises no se autoriza este conexion directa, por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en
funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccién y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas de alteraciones.
La proteccién de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

El aparato de corriente de corte estd equipado de un mango en la parte superior que permite transportarlo con la mano. No se
debe subestimar su peso. El mango no se debe considerar un modo para realizar la suspension del producto.

No utilice los cables o la antorcha para desplazar la fuente de corriente de corte. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de corte se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

¢ Coloque la fuente de corriente de corte en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

« No utilice en un entorno con polvos metdlicos conductores.

« La fuente de corriente de corte debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

o El material tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

- Una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm.
- una proteccion contra la lluvia que cae a 60% respecto a la vertical.

El material se puede utilizar en el exterior segun el indice de proteccion IP23.

Los cables de alimentacion, de prolongacion y de corte deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.
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El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto y
peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

Interrumpa el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su

=> interior, la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.
@

El mantenimiento sdlo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.

1 - Mantenimiento del filtro de aire:

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

- Desconecte la alimentacion de aire.

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

- Tire del recipiente hacia abajo para sacarlo.

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

2- Mantenimiento periddico:

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

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

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

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

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

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica.

EL EQUIPO INCLUYE

CUTTER 70 CT
Ref. 013636 Ref. 013841

™ . v

6m

= v v

4 m - 10 mm?2
kit de inicio - J
{Im)n v v

conectores neumaticos 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm

Los accesorios incluidos con el generador se deben utilizar inicamente con este producto.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG. 1)

El Cutter 70T es un generador de corte y ranurado Plasma trifasico, y permite :

- el corte de todos los metales

- el ranurado sobre todos los metales

Estos dos procesos requieren el empleo de consumibles apropiados y el empleo de aire comprimido o de nitrégeno.

1-  Interfaz hombre-maquina 6-  Cable de alimentacion eléctrica

2-  Conector de la antorcha Plasma 7- Filtro

3-  Ruedecilla de ajuste de la presion 8- Conmutador encendido / apagado

4- Manguito de conexién de la pinza de masa 9- Emplazamiento para racor neumatico

5-  Mango de transporte 10-  Trampilla de instalacion del kit CNC (opcional, ref. 039988)



CUTTER 70 CT

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

1-  Indicador de proteccion térmica 7- Indicador de corte de chapa perforada con reinicio de arco-piloto
2- Indicador "Parada ligada a una intervencion sobre la antorcha" 8- Potenciémetro de ajuste de intensidad

3- Indicador de perturbacion del funcionamiento normal 9- Barra gréfica de indicador de presion

4- Indicador de corte de chapa no perforada 10- Indicador de "presion insuficiente"

5-  Botdn de seleccién de modo 11-  Botdn de test y ajuste de la presion de aire.

Indicador de corte de chapa no perforada con bloqueo de

gatillo para cortes largos 12-  Indicador de test de aire en proceso

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

« El equipo incluye una clavija trifésica de 5 polos (3P+N+PE) de tipo EN 60309-1. Debe conectarse a una instalacién eléctrica trifasica 400V
(50/60Hz), CON toma de tierra. Este aparato debe utilizarse solamente en una toma eléctrica trifasica de 4 hilos con neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacién y sus protec-
ciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la toma de
corriente para condiciones de uso maximas. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente.

« El aparato estd previsto para funcionar sobre una tensién eléctrica de 400V +/- 15%. Se pone en proteccion si la tensién de la red eléctrica es
superior a 340Veff o superior a 460Veff (un codigo de fallo aparece en la pantalla del teclado)

e La puesta en marcha se efectta rotando el conmutador de encendido/apagado (FIG 1 - 8) sobre la posicién I, y el apagado se hace rotandolo sobre
la posicion 0.

iAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con grupos electrégenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigencias siguientes:

- La tension debe ser alterna, su valor eficaz de 400V (+/- 15%) y la tensidn pico inferior a 700V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

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

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (<45m)
400 V 4 mm?2

SUMINISTRO DE AIRE

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

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

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

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

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

La presion de entrada recomendada durante la circulacion del aire es de 5 a 9 bars con un caudal minimo de 305 L/min.
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SELECCION DE CONSUMIBLES

Q Refiérase a los abacos en la parte lateral del equipo para seleccionar el consumible adaptado.

Corte manual

037571

=3/ = LD (D ( (=
=

20-50 A

037557 037564 037588

Para el corte : *5) 5 037601 037625

Hay dos calibres de consumibles disponibles : i
- pequefios trabajos con la tobera 20-50 A marcada «45 A» Corte automatico
- trabajos intensivos con la tobera 70 A marcada «70 A»

20-50 A

037564

037557 *5)

037618
Ohmic

037588
(x5)

037649

Dy
=3 { @ .
D= =) 2

Para el ranurado :

Se propone un solo calibre : 70A — -
El ranurado permite retirar material para : 70A 037564 s @ oA .@((g) 037601 O 037632
- efectuar chaflanado 037557

- efectuar perforaciones

- retirar cordones de soldadura

AJUSTE DE LA PRESION DE AIRE

Para obtener los rendimientos y duraciones de vida de los consumibles dptimos, es importante ajustar correctamente la presion de
aire.

Se recomienda comprobar / ajustar la presion de aire en caso :
- cambio de punto de conexion o instalacion neumatica.

- cambio de longitud de antorcha

- cambio de tipo de consumible

- duda

Presione sobre el boton @, el aire sale de forma continua de la antorcha, los LEDs de la barra grafica se iluminan e indican la presion leida en
entrada de antorcha.

Desbloquee la ruedecilla de ajuste de presion tiran de ella y girela para ajustar la presion adaptada al trabajo a efectuar. Una vez que la presion esta
ajustada correctamente, bloquee la ruedecilla presionando en ella.

La presion depende :

- de la longitud de la antorcha (una antorcha mas larga requiere una presion mas elevada para compensar la pérdida de carga debido a la longitud).
- del tipo de trabajo de corte o ranurado (los consumibles de ranurado requieren una presion mas baja).

- refiérase a las indicaciones del manual de la antorcha o a las inscripciones sobre el generador de corriente para ajustar la presion optima.

ﬂ Corte Ranurado

6m 5.2 bar / 75 Psi 4.5 bar / 65 Psi
12 m 5.5 bar / 80 Psi 4.8 bar / 70 Psi

Presion recomendada:

AJUSTE DE CORRIENTE DE CORTE

Para obtener los rendimientos deseados y garantizar una duracién de vida de los consumibles correcta, es importante ajusta la
corriente de forma adecuada a los consumibles.

- Tobera de corte 20-50 A (ref. 037571) : respete la corriente de entre 20 y 50 A.
- Tobera de corte 70 A (ref. 037588) : ajuste el potenciémetro al maximo.
- Tobera de ranurado 70 A (ref. 037588) : ajuste el potencidmetro al maximo.

El ajuste se hace simplemente mediante el potencidmetro de ajuste de corriente (FIG 2 - 8).
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SELECCION DEL MODO DE CORTE

La seleccion del modo de corte se hace mediante el botdn de seleccién @

Se trata del modo mas utilizado. Al presionar sobre el gatillo se crea el arco, el cual se detiene al soldar el gatillo o por ruptura

& Corte / ranurado de chapas no perforadas
de arco (el arco se detiene solo). Para reiniciar el trabajo, hay que soldar y volver a presionar sobre el gatillo.

Corte / ranurado de chapas perforadas

Este modo funciona como el primero salvo en caso de ruptura de arco: el arco se ceba de nuevo él solo siempre que el gatillo
esté presionado. Este modo permite un trabajo cdmodo ya que evita que el operador tenga que soltar y presionar de nuevo sin
EEEN cesar el gatillo.

Este modo permite al operador soldar el gatillo durante el corte, y este seguird asi hasta que se presione de nuevo o se rompa
el arco. Este modo evita la fatiga y permite mantener la mano un poco mas alejada de la zona de corte.

& Corte / ranurado de grandes longitudes

DESARROLLO DE UNA SECUENCIA DE CORTE

1- Al apoyar sobre el gatillo se forma un arco: arco piloto. Se trata de un arco de débil potencia que se establece entre el electrodo y la tobera,
permite el cebado sobre la chapa a cortar.

2- Cuando el arco piloto toca la chapa, el cortador de plasma detecta el cebado. El arco circula entonces entre el electrodo y la chapa, el generador
aumentar la corriente hasta el valor ajustado por el operador.

3- A final de corte (al soltar el gatillo o por ruptura de arco), el arco se detiene, el aire continua saliendo durante varias decenas de segundos para

enfriar la antorcha y sus consumibles.

CORTE MANUAL A PARTIR DEL BORDE DE LA PIEZA:

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

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

@ Cuando se inicie el arco sobre la pieza, desplace la copa de proteccion sobre la
pieza para continuar el corte. Intente mantener un ritmo regular.
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INICIO DE CORTE EN CHAPA NO PERFORADA:

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

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

@ Inmovilice la antorcha mientras se sigue presionando sobre el gatillo. Si las chispas
salen por el inferior de la pieza, el arco a perforado el material.

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

RANURADO :

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

@ Presione sobre el gatillo de la antorcha para cebar el arco manteniendo el angulo a
450 sobre la pieza a medida que se penetra en la ranura.

Empuije el arco plasma en el sentido de la ranura que desea crear. Mantenga una
distancia minima entre la copa de proteccién y el metal fundido para evitar reducir
la duracién de vida del consumible o dafiar la antorcha.

Velocidad Angulo

. . PERFIL DE LA RANURA
Distancia

antorcha-pieza . ) . ) .
P Puede variar el perfil de la ranura variando la velocidad de la antorcha sobre la pieza,

la distancia antorcha-pieza, el angulo de la antorcha sobre la pieza y la corriente de
salida del generador de corriente.
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MODIFICACION DEL PERFIL DE LA RANURA

e | @ Q@ Q@ @ @ 0 O Q

ice| @ @ @ O © © © O

Aumentar Reducir la
) Aumentar la Reducir la la distancia distancia Aumentar el Reducir el Aumentar la Reducir la
Soluciones - - , A ; ;
velocidad velocidad antorcha- antorcha- angulo angulo corriente corriente
pieza pieza
SEGURIDAD

Intervencion sobre la antorcha
El operador debera intervenir en algin momento sobre la antorcha y sus accesorios (cambio de consumibles, desconexion de la
antorcha).

& Si el cortador Plasma estd encendido, en este caso el indicador «Parada ligada a una intervencion sobre la antorcha» (FIG 2 - 2)
se encenderd para indicar que el generador ha detectado una intervencion sobre la antorcha y que esta se puede llevar a cabo con

toda seguridad.

Cuando la antorcha y/o los consumibles se han vuelto a instalar, el indicador se apaga y el cortador vuelve a estar operacional.

Si el producto se encuentra funcional (corte) pero que el problema persiste, haga que el servicio técnico lo compruebe.

Presion de aire insuficiente
El indicador «Presion insuficiente» (FIG 2 - 10) se enciende si la presion es demasiado baja para un funcionamiento correcto o que
LOW el aire no esta conectado al cortador.

Vuelva a conectar el aire sobre el conector de aire comprimido (FIG 1 - 9) en la parte trasera del producto. Si la indicacién persiste,
presione sobre el botdn «test y ajuste de la presion de aire» (FIG 2 - 11) y gire la ruedecilla de ajuste de presién (FIG 1 - 3) hasta
obtener la presidn de aire de acuerdo con el uso deseado (ver parrafo «Ajuste de la presion de aire»)

Proteccion térmica
En caso de sobrecalentamiento (al no respetarse el ciclo de trabajo, o uso prolongado con temperaturas ambiente superiores a
H 40°C), el cortador Plasma se detendra para enfriarse.

El indicador de proteccion térmica (FIG 2 - 1) se enciende para indicar que la interrupcion de funcionamiento esta ligada a un sobre-
calentamiento. El indicador se apaga una vez que el cortador esta listo para cortar.

ll Perturbacion del funcionamiento normal

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Indicador de

Anomaias Causas posibles Soluciones
errores

Compruebe y vuelva a conectar la
Antorcha desconectada p Y

. antorcha
Intervencion sobre la antorcha -
. Compruebe la presencia de todos los
Consumibles desmontados

consumibles y el apriete de la boquilla

. Compruebe la presencia y el estado de
El electrodo no esta en contacto con la . , .
tobera los consumibles, reemplacelos si fuese
\ v necesario y reintente.

- = | Problema de consumibles Compruebe que el electrodo no esta

- -~ soldado a la tobera, compruebe que el
electrodo se mueve, cambie los consu-
mibles si fuese necesario.

El electrodo no llega a retraerse

Compruebe la conexion del conducto
Presion de aire demasiado baja El conqgcto de aire no esté.conectado o | de aire, ponga en r)jarcha el compresor,
Low la presion es demasiado baja. compruebe la presion de entrada del
cortador plasma

Deje el equipo encendido para que

Uso intensivo (no se respeta el ciclo de pueda enfriarse y espere a que el LED

trabajo especificado)

L de fallo térmico se apague.
H Proteccion termica - - " -
Las aireaciones estan obstruidas o el .
. Mejore el entorno para asegurar una
producto esta colocado en un lugar S
. buena ventilacion
confinado.
. La tension es demasiado elevada y puede
l| 5.8@ss | Sobretension dafiar el producto
. La tensién es demasiado baja para garan- | Haga que un electricista compruebe la
l| 5.5@ 8o | Subtension tizar un resultado satisfaciente. instalacion eléctrica.
l| 5.2. 75 | Ausencia de fase Falta una fase
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I] ﬂs.s @

Problema de ventilador

El ventilador no gira

Compruebe si no hay un objeto que
impida la rotacion normal del ventila-
dor.

El ventilador no gira a la velocidad
correcta

Compruebe la conexion, reemplace el
ventilador si fuese necesario

l| ﬂs.z.w

Informacion de temperatura errénea

Un sensor de temperatura esta dafiado o

desconectado

Compruebe la conexion de los sensores
y reemplacelos si fuese necesario.

I] 6.5@ 95

La corriente no esta establecida

No hay contacta entre el electrodo y la
tobera

Verificar la presencia de los consu-
mibles y de su estado. Remplazarlos si
necesario. Reiniciar la maquina y volver
a intentar.

l| 6.2@ 90

Fallo de relé de potencia

El relé de potencia no se cierra

Devuelva el producto para reparacion

LOw

Sin arco

El electrodo no se ha retraido o no sale
aire suficiente

Compruebe que el electrodo esta bien
retraido

Compruebe la instalacion neumatica
(diametro de la manguera demasiado
pequefio y/o manguera demasiado
larga, manguera pellizcada)
Comprobar el tamafio del compresor

El arco se detiene al cabo de 3 segundos
de corte

No se detecta corriente en la pinza de
masa

Compruebe que la pinza de masa esté
bien conectada sobre la pieza a cortar
sobre una zona limpia (ausencia de
oxido, pintura o grasas).

El aparato no se enciende.

No hay alimentacién eléctrica

Compruebe que el cable eléctrico del
producto esta bien conectado en la
toma de corriente y que el conmutado
de encendido apagado esta en la posi-
cion de encendido.

Compruebe que el disyuntor no se haya
activado.

El arco-piloto se corta rapidamente

Consumibles desgastados

Compruebe el estado de los consu-
mibles y reemplacelos si estuvieran
desgastados.

El arco se corta durante el corte

Velocidad de corte demasiado baja en
chapas finas

Reduzca la corriente / aumente la
velocidad de desplazamiento.

Contacto de la pinza de masa de mala
calidad.

Compruebe que la pinza de masa esté
bien conectada sobre la pieza a cortar
sobre una zona limpia (ausencia de
oxido, pintura o grasas).

Altura de corte demasiado elevada

Utilice un soporte de corte y mantén-
galo en contacto con la pieza a cortar.

Desgaste prematuro de los consumibles

Corriente de corte inapropiada para los
consumibles empleados.

Compruebe la seccion "Ajuste de cor-
riente de corte".

Presion de aire inapropiada

Compruebe la seccion "Ajuste de la
presion de aire".

Aire himedo

Limpie los filtros de aire del equipo y
de la red de aire comprimido. Afiada el
filtro de aire adicional ref. 039728.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afos, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

o El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)
e Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)
* Los fallos relacionados con el entorno (polucién, oxidacién, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)
» Una nota explicativa del fallo




CUTTER 70 CT

MPABWUJIA BE3ONACHOCTH

OBLUUE YKA3SAHUA
/'\ |[E 3TV yKa3aHusi AOMKHbI 6bITb MPOYTEHBI M MOHATHI 10 HaYasa CBapOYHbIX paboT.
. M3MEHEHMSI U PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TON UHCTPYKLUMM, HE O/MKHbI ObiTb NMPEANPUHATHI.

MpousBoaAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTW 3a TPaBMbl U MaTepuasibHblE MOBPEXAEHUS CBA3AHHbLIE C HECOOTBETCTBYIOLUMM AAHHOW WMHCTPYKLIMU
MCMNOMb30BaHMEM annapaTa. B ciyyae npobneMbl UIn COMHEHNI, 06paTUTECh K KBAaNMMULIMPOBAHHOMY CMELIMANTUCTY ANS NMPaBUIIbHOTO UCMO/b30BaHMS
YCTaHOBKM.

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

370 060pyAOBaHME LOMKHO BbITb UCMOIb30BAHO UCKIIOUMTENBHO AN PE3KM, OrPaHNYMBAsCh YKa3aHUSIMM 3aBOLACKON Tabanukv U/unm MHCTPYKLMK.
Heobxoanmo cobnogath AMPeKTUBbI MO MepaM 6e30MmacHOCTU. B cnyyae HeHaaneXallero UM ornacHoOro MCMoNb30BaHUs MPOU3BOAUTENb HEe HeceT
OTBETCTBEHHOCTU.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeLLeHUN 6e3 MNbifu, KUCI0TbI, BO3rOpaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANst €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMOb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

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

50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbIcOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAROLLIMX

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

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

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

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

MCHOHbByl)'ITe CpeacrTea 3alnTbl ANa pe3ku VI/VI}'IVI wnemM Ana CBapkKuM COOTBETCTBYHOLWIErNO YPOBHA 3allUTbl (B 3aBNCUMOCTK OT
VICI'IOJ'IbBOBaHVIﬂ). 3awmTtuTe rnasa npu onepaunsax O4UCTKA. HolueHne KOHTaKTHbIX IMH3 BOCnpeLlaeTca.

B HEKOTOPbIX ClyYasnx HEOBXOAMMO OKPYXKWUTb 30HY OTHEYMOPHBIMM LUITOPaMK, YTOBbI 3aLLUMTUTL 30HY PE3KM OT WU3MTyUYeHUI ayry,
6pbI3r M HaKaneHHoro Lusiaka.

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

© 9

HocuTe HayLWwHUKK NPOTUB LyMa, eC/v NPOLIECC Pe3kU AOCTUraeT 3BYKOBOrO YPOBHS BbilLE JO3BONIEHHOrO (3TO e OTHOCUTCS KO
BCEM JIMLIAM, HaxoAsLUMMCsl B 30HE CBapKH).

[epxwuTe  pyku,  BOMOCbl,  OAeXAy  nNojanblle  OT  MOABWXHbIX  YacTeil  (ABuraTtenb,  BEHTWUASTOP...).
Hukoraa He CHUMalTe 3aLUMTHBI KOPMYC C CUCTEMbI OX/IaXAEHUS!, KOrAa UCTOYHUK MOA HanpsbkeHveM. Mpou3BoanTenb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B C/ly4ae HeCYacTHOro cnyyasl.

>

TONbKO YTO paspesaHHble AETann ropsiyn v MOTYT Bbi3BaTb OXOMM MPY KOHTAKTE C HUMW. BO BpeMsi TeX06C/y)XMBaHWUS MOPEKM
y6eanTech, YTO OHa AOCTATOYHO OX/laAMsIach M MOAOXKAMTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepea Hayasnom paboT. Mpu MCrnonb30BaHUK
FOPENKU C XUAKOCTHBIM OXNXAEHMEM CUCTEMA OXNIAXAEHMSI AO/KHA 6biTb BK/IIOYEHA, UTOBbI HE OBXKEUbCs >KMAKOCTHIO.
OueHb BaXkHO 06€30MacuTb pabouyto 30Hy Nepea TeM, Kak e MOKUHYTh, YTO6bI 3aLMTUTL SI0AEN N UMYLLECTBO.

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Q' BblzensieMble npu peske AibIM, ra3 1 MNblfib OMacHb! Ans 340p0Bbsi. BeHTURALMS A0/MDKHA 6bITb JOCTAaTOUHOM, ¥ MOXKET NOTpe6oBaThCs
[OMNOMHUTENbHAs NoAaYa Bo3ayxa. Mpy HeAOCTAaTOUHON BEHTUIISILMU MOXHO BOCTO/b30BAThCS Mackol CBapLUMKa-pecnupaTopoM.
MpoBepbTe, UTOOLI BCacbiBaHVe BO3AYyXa 6b110 3PPeKTUBHLIM B COOTBETCTBMU C HOPMaMu 6e30MacHOCTY.
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ByzbTe BHUMaTEbHbI: pe3ka B HEGOMbLUMX NOMELLEHWSX TpebyeT HabntogeHNs Ha 6e30MacHOM paccTosHUU. KpoMe Toro, peaka HEKOTOPbIX METasIIoB,
coAepxaluyx CBUHEL,, KaaMUIA, LUMHK, PTYTb UIU Aaxe BEpUnni, MOXeT 6biTb Ype3BbluaiiHo BpeaHoit. CneayeT OYMCTUTL OT XKUpa AeTanu nepeq
pe3KoW.

a30Bble 6anNOHbl AOMKHbI XPaHUTLCS B OTKPLITLIX MM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMBIX MOMELLEHWSAX. OHU AOMKHBI 6bITb B BEPTUKANLHOM MOSIOXKEHUM W
3aKperieHbl Ha CTOMKE Unu Tenexke. Hu B KOeM Cryyae He 3aHMManTech AyroBoW pe3koi B6AU3M Xupa Uan Kpacku.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

_‘\ MOMHOCTbIO 3alMTUTE 30HY pe3ku. Bo3ropaemble MaTepuasbl AO/MKHbI ObiTb YAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
:;‘-é MpoTuBONOXapHoe 060pyA0BaHME AOMKHO HaXoAUTLCS BOMM3K NpoBeAeHWs paboT AyroBoii pesky.

OCTOPOXHO C 6pbi3raMn ropsAYero MaTepuasna Uam UCKp, AaxKe yepes wenu. OHY MOryT NoBseYb 3a coboii NoXap Un B3pbIB.

Yananute ntoaei, Bo3ropaeMble NMpeaMeThl U BCE EMKOCTM MOA AAB/IEHWEM Ha 6e30macHoe paccTosHME.

HU B KOEM Cilyyae OCyLIECTBNANTE AYrOBOW PE3KU B KOHTEMHEPAX WM 3aKPbITbIX Tpy6ax. B Cliyyae, eciim OHM OTKPbITbI, TO UX HY>KHO OCBOGOAUTL OT
BCEX B3PbIBUATLIX UMM BO3ropaeMbIX BELLECTB (Macso, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LUnncoBasnbHble paboTbl HE A0/MKHBI 6bITh HaMpPaB/eHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA TOKA PE3KM UM B CTOPOHY BO3rOPAEMbIX MaTEPUAsIOB.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb

S )

Vcnonb3yemas anekTpuyeckas CeTb JOMKHa 06513aTesnibHO 6biTh 3a3eMeHHoii. CobntopalTe kanvbp npefoxpaHUTENs yKasaHHbI
Ha annapare.
3neKTpUYecKUit paspsis MOXET BbI3BATb NPSIMblE WU KOCBEHHbIE PaHEHUS], U AaXe CMePTb.

HuKoraa He AOTparMBaiTech [0 YacTel Mo HampshHKEHWEM KaK BHYTPM, Tak U CHApY>KM UCTOYHMKA, KOTAa OH MOJ HampshKeHWeM (FOPesiki, 3aXuMbl,
Kabenn), T.K. OHW MOAKMIOUEHBI K LIENW PE3KU.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUHUK, Er0 HY)XXHO OTK/IOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYThI, s TOTO, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI Pa3psaanInCh.
HuKoraa He AOTparvBaniTeCh OAHOBPEMEHHO 10 FOPESIKM M [0 3aXMMa Macchl.

Ecnn kabenu, ropenku noBpexaeHbl, NonpocuTe KBaimduLMPOBaHHbIX 1 YNOIHOMOYEHHBIX CMELMANCTOB X 3aMeHUTb. Pa3Mepsbl ceueHus kabeneit
[I0/KHbI COOTBETCTBOBATbL MPUMEHEHMI0. Bcerna HoCuTe CyXyto OAEX/y B XOPOLUEM COCTOSIHWM AS U30M1ALMM OT LEMU peskn. HocuTe N30mpyioLLyto
06yBb HE3ABMCKMMO OT TOII Cpefbl, rae Bbl paboTaete.

KJIACCUOUKALUA SJTIEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 oGopyuosaHme Knacca A He MOAXOAWUT ANS UCMOSIb30BaHUS B XXUMbIX KBapTanax, rge 3)'IeKTpVI'~IeCKMl‘/'I TOK MnoaaeTcs
06LUECI'BeHHOI‘/lI CUCTEMON MUTAHUSI HWU3KOMO HanpshXeHusa. B Takux KBapTasiax MOrytT BO3HUKHYTb TPyAHOCTU obecneyeHus
3JIEKTPOMarHUTHYO COBMECTUMOCTb M13-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHbBIX MOMEX Ha paano4vacToTe.

noaBeaeHHbIX K 06LIeCTBEHHbIM SJIEKTPOCETAM TOJIbKO CPEeAHEro U BbICOKOIo HanpsaXeHus. Cneumanucr, YCTaHOBVIBlJJMl‘/'I
annapart, W1 nonb3oBaTeslb, AOJDKHbI yﬁe,CI,VITbCSI, OﬁpaTVIBUJVICb npu HapgobHoCcTn K opraHunsauuu, OTBeLIaiOU.lel)'I 3a
ff} 3KcCnyaTaumio CUCTEMbI NUTAHUA, B TOM, YTO OH MOXET K HeWn NOAKNOYNTBCA.

DD: 3TOT annapaT He cooTBeTcTBYeT AupektmBe CEI 61000-3-12  npeaHasHayeH Anst paboTbl OT YacTHbIX 3N1EKTPOCETEN,

3TOT annapatT cooTseTcTByeT Hopme CEI 61000-3-11.

MATrHUTHBIE NOJ1A

pe3KM BbI3bIBAET 3/1EKTPOMArHWTHOE Mose BOKPYr Lenu pe3kn 1 060pyaoBaHUS pesKy.

:I?

Q' . . o
= DNEKTPUHECKUI TOK, MPOXOAALLMIA Yepes Moo NPOBOAHMK BbI3bIBAET /IOKANN30BaHHbIE 3MEKTPOMarHuTHbIe nonst (EMF). Tok
3\\‘.
I

3nekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aaTb NoOMeXxu [N HEKOTOPbIX MeAULIMHCKMX MMMaHTaToB, HanpuMep 3/1eKTPoKapanoCTUMYNSTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTU A0MKHbI 6bITb NPUHATHI A4S JIOAEN, HOCSLWMX MEAULMHCKUME MMMNaHTaTbl. Hanpumep: orpaHuyeHue [OCTyna AJis NMPOXOXUX UK
oLeHKa MHAMBUAYaNbHOrO pUcka Ans Nnonb3oBaTeseil.

YT106bI CBECTU K MUHVMMYMY BO3AENCTBUE 3NIEKTPOMArHUTHbIX MOEN 3M1EKTPULECKON LieMnu, NoNb30BaTENMN A0MMKHbI CIe0BaTb CleAYOLLMM YKa3aHUsM:
e Kabenu AOMKHbI HAXOAUTLCS BMECTE; €C/IN BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TYNIOBULLE M FON0Ba A0/MKHbBI HAXOAUTHCS Kak MOXKHO Aasiblle OT 3/1eKTPUYECKON Lienu;

* He obMaTbIBalTe kabenm BOKpyr Balero Tena;

e Balle Teno He JO/MKHO BbiTb pacrnonoxeHo Mexay kabensimu. Oba kabensi Ao/MKHbI ObITb PacronoXeHbl MO OHY CTOPOHY OT Ballero Tena;

e 3aKpenuTe kabesb 3a3eMIeHUs Ha AeTanu Kak MOXHO B/mke € 30He pesku;

e He paboTaeTe psLOM, HE CUAMTE U He 06MI0KauUMBaMTECh Ha UCTOUHMK TOKa;

 He UCMOsb3yWTe UCTOUHUK TOKa, KOrAa Bbl MEPeHOCUTE ero.

JIvua, vcnonb3ylowme 31eKTPOKapAMOCTUMYISITOPLI, AOMKHbI MPOKOHCY/IbTMPOBAaTLCS Y Bpaya nepes paboTol C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

BosaelcTBre 31eKTPOMarHUTHOrO Mosisi B MPOLIECCe CBapKM MOXET UMETb U ApYrue, elle He U3BECTHbIe HayKe, NMOCNeaCTBuS
ANS 300pOBbS.
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PEKOMEHAALMU A1 OLLEHKW CPEAbl N YCTAHOBKWU CBAPOYHOIO OGOPYIOBAHUA

0O6wme nonoXKeHus

Monb30BaTesnb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY ¥ UCMOJIb30BaHWE YCTAHOBKM PYYHOW AyroBoii pesku, Crneays ykasaHusM npovssoauTens. Mpu o6HapyxeHum
3NEKTPOMarHUTHbIX U3TyYeHWI NoMb30BaTeNb annapaTta py4YHoi AyroBOi pe3ku OIDKEH paspeLlunTb Npo6aeMy C MOMOLLbIO TEXHUYECKOW NMOALEPXKKM
Npou3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Cly4asix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEe AENCTBUE MOXET 6biTb AOCTAaTOUHO MPOCTLIM, HAaNPUMEP 3a3eM/IEHNE 3NEKTPUUECKON
uenu. B ApYyrux cny4vasax BO3MOXHO I'IOTpGGyETCﬂ CO34aHne 371EKTPOMarHMTHOroO aKpaHa BOKPYr UCTOYHUKA TOKa U BCEl\;I AeTanu nyteM MOHTUPOBaHUA
BXOAHbIX OMNLTPOB. B Nto60OM Criyuae 3n1eKTpoMarHUTHbIE M3NyYeHUst AOMKHbI OblTb YMEHbLUEHb! TaK, YTobbl OHM 60sbLle He co34aBann MoMex.

OueHKa 30Hbl pe3kKu

Mepen ycTaHOBKOVM 060pYAOBaHWSI AyroBOM PE3KM MOMb30BaTeslb [AO/KEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArHWTHbIE MPO6JEMbI, KOTOPbIE MOry
BO3HUKHYTb B OKpyXatoLelt cpesie. CreayoLye MOMEHTbI 0MKHbI BbiTb MPUHSATHI BO BHUMAHME:

a) Hanuumre Hag, noa Unu psaoM ¢ 060pyI0BaHMEM ANS AyrOBOW Pe3KM, ApYrux kabenel NuTaHus, ynpasieHus, CUrHanusaumm u tenedoHa;

b) nprnemMHVKM 1 NnepeaaTuMKn pagmo 1 TeneBnaeHns;

C) KOMMbIOTEPOB W APYrMX YCTPOWCTB YNpaBeHus:;

d) obopynoBaHue ansa 6e3onacHOCTX, HaNpuMep, 3almUTa NPOMBILLNIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 3[10pOBbe HaxXoAAWMXCs NO-61M30CTU NIOAEN, HaNpUMeEP, UCMOSb3YHOLMX KAPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FyXOThl;

f) MHCTPYMEHT, UCnonb3yeMmblit ANst KanMBPOBKU MU U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOWYMBOCTb APYroro 060pyAoBaHMs, HaXoAsLWerocst No6nM3ocTy.

Monb3oBaTenb AomkeH ybeauTbCst B TOM, YTO BCe annapaThl B MOMELIEHWU COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXeT noTtpeboBaTb cobntoaeHust
AONOSIHUTENBbHbBIX MEP 3alUUThI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHA, KOr4a cBapka unu apyrve paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTB.

Pa3Mepbl paccMaTpuBaeMoli 30HbI CBapKM 3aBUCAT OT CTPYKTYpPbl 34aHNs U APyrvX paboT, KOTOpblE B HEM NPOBOASATCS. PaccMaTpuBaeMasi 30Ha MOXET
NpOCTUPATLCS 33 Npeaenbl pa3MeLLeHNst YCTaHOBKMU.

OueHKa YCTAaHOBKM AN pe3kKu

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLEHKa annapaToB AYroBOW PE3KU MOXET MOMOYb OMpefenuTb U PEellMTb Crlyvau 3MEeKTPOMarHuUTHbIX noMmex. OueHka
U3MNyYeHWiA AOMKHA YUUTBIBAaTb U3MEPEHMUST B YCIIOBUSIX SKCTTyaTaLmm, Kak 3To ykasaHo B CTatbe 10 CISPR 11. Mi3MepeHus B yCnoBUSX SKCMTyaTaumum
MOTyYT TakXXe NMo3BOSNTb NOATBEPAUTb IPPEKTUBHOCTb MEP MO CMArYEHNIO BO3AEWCTBYS.

PEKOMEHAALWU NO METOAUKE CHM)XEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. O6LecTBeHHas CUCTEMA MUTaHMUSA: annapaT AyroBON Pe3Ku HYXHO MOAKMOUMTL K OBLLECTBEHHON CETU MUTaHUs, cresys pekoMeHAaumsMm
npoussoauTens. B cnyyae BO3HMKHOBEHWMS MOMEX BO3MOXHO OyAeT HeobXxoAuMO MpPUHATL AOMNOSHWUTENbHbIE NpeaynpeauTenbHble Mepbl, Takue
Kak unbTpaumst 06LECTBEHHOW CUCTEMbI MUTaHKS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LWHYP MUTaHWsS annapaTa C MOMOLbIO 3KpaHU3MpYoLLlel onnéTku, nméo
MOXOXWM MpuUcrocobieHreM (B C/lydae eciv annapat AyroBoW pe3ku MOCTOSIHHO HaxoaUTCsl Ha onpegenieHHoM paboueM Mecte). Heobxoaumo
06ecreunTb 3MEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb SKPaHU3UPYHOLLEl OMNETKM Mo BCel AnuHe. HeobxoarMo NoacoeanHUTL SKPaHU3MPYHOLLYO OMETKY K
MCTOYHMKY TOKa Anst obecneyeHns XOpoLLero 3M1eKTPUYECKOro KOHTaKTa Mexzay LUHYPOM 1 KOPNyCOM MCTOYHMKA TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annaparta 4yroBoii pe3Ku: annapaT AyroBol pe3ky Heo6XoanMO NepuoanYecky 06CyXMBaTb COrTacHO PeKOMeHZaLmMsM
npoussoautens. Heobxoammo, 4tobbl BCE AOCTYMbI, JIIOKM U OTKMABIBAKOLWMECS YacT KOprnyca 6blin 3aKpbiTbl U NPaBUIbHO 3aKpernseHbl, Koraa
annapaT AyroBoi pe3ku rotoB K paboTe WM HAaxoaMTCs B paboyeM COCTosiHUM. HeobxoamMmo, UTobbl anmnapaTt AyroBoi pesku He 6bi1 nepeaenaH
KakuMm 6bl TO HM 6bIN0 06pa3oM, 3a UCKNIOYEHUEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE Npou3BoauTens. B yacTHOCTW, cnepyeT oTperynmposaTtb
1 06CNyXMBaTb MCKPOBOW MPOMEXYTOK [yrM YCTPOMCTB MOAXMUra M Ctabunusauum yru B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMSIMA NMPOW3BOAUTENS.
c. Cunos.ble kabenwm : kabenn foMKHbI 6bITb Kak MOXHO KOpoYe W NMoMeLLeHbl APYr PSAOM C ApyroM BOAM3W OT nosa uam Ha nony.

d. dKkBMNOTEHLMANbHbIE COEAUHEHUA: HeOOX0AMMO 06ecneunTb CoearHEHNe BCEX METalIMYeckvx NpeaMeToB OKPYXalolel 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTa/Inyeckue NpeaMeTbl, COeIMHEHHbIE C paboyelt AeTasnblo YBEMUMBAIOT PUCK AJ1st MONb30BaTENs yaapa IEKTPUYECKUM TOKOM, eCliv OH
O[IHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TWX MEeTa/NIMYECKNX NpeaMeToB v 3nekTpoaa. OnepaTop AO/MKeH bbiTb N30MPOBaH OH TakMX MeTanM4eckux NpeaMeTos.
e. 3aseMmsnieHune getanu: B ciyyae, ecnm AeTanb He 3a3eMiieHa No COOBpaXeHUsM 3neKTpuyYeckon 6€30MacHOCTV UK B CUIY CBOMX Pa3MepoB U
CBOEro pacrnosioXXeHus, Kak, Hanpumep, B C/lydyae Koprnyca CyaHa Wiv METasIOKOHCTPYKLMKU MPOMbILLIEHHOro 06bekTa, TO COeAMHEHne AeTanu C
3eMJsieil, MOXET B HEKOTOPbIX CITyYasix, HO He CUCTEMATUYECKU, COKPaTUTb BbIGpPOCkl. HeobxoamMo nsberatb 3a3emrieHue aeTanei, KoTopble Morn 6bl
YBENMUMTL AJ15t MONb30BaTENEN PUCKM PAaHEHWI UK XKe NOBPEAUTb Apyrue 3/1eKTPOyCTaHOBKW. Mpu HaROBHOCTY, CrieflyeT HanpsiMyto NOACOEAMHUTb
feTanb K 3eM/ie, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOpble He pa3peLialoT NpsMoe MOACOEAVMHEHME, ero HYXXHO CAeNnaTb C NMOMOLLbIO MOAXOASLIEro
KOHAEeHcaTopa, BbIOpaHHOMO B 3aBMCMMOCTM OT HaLMOHaNbHOrO 3aKOHOAATENbCTBA.

f. 3awWwmTa U sKpaHM3MpyoLlas onéTKa: BbIGOPOUHas 3aluMTa ¥ SKpaHU3MpYtoLas OniéTka Apyrux kabenei v 06opyLoBaHUs, HAXOASLIMXCS B
6nm3nexatlem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPo6IEMbI, CBSI3aHHbIE C MOMEXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpyBaThCs
B HEKOTOPbIX OCOBbIX CrTy4asx.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

CBery MCTOYHMKA TOKA €CTb pyyka Ansl TPaHCMOPTUMPOBKW, MO3BOJSAIOWAsA MNepeHOCuTb annapaT. byabTe BHUMAaTENbHbI: He
HefooLEeHNBalTe BEC annapata. PykosiTka He MOXeT 6bITb MCNOMNb30BaHa Ans CTPOMNOBKMW.

He I'IOﬂb3yl‘/1T8Cb kabensmm nunm FODEJ'IKOI‘;I ANs NepeHoca UCTOYHMKA ToKa. Ero MOXXHO NepeHOCUTb TONbKO B BEPTUKANbHOM MOSTOXEHUN.
He nepeHOCKTb UCTOYHMK TOKA HaA NMOAbBMU UK NpeaMeTamu.

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [OCTaBbTE MCTOYHUK TOKA PE3KM HA MO, MaKCMMasbHbI HakIOH koToporo 10°.

e [peaycMOTpUTE AOCTAaTOYHO 6OJbLLOE NPOCTPAHCTBO ANt XOPOLUEro NpOBETPUBAHMSI MCTOYHMKA TOKa M AOCTYNa K yrpaB/ieHUto.
* He ncnonb3oBaTh B cpeae cofepykalleit MeTaIM4eckyto Mblfb-NMpoBOAHMK.

e /ICTOYHMK TOKa pe3KM A0/MKEH BbITb YKPbIT OT MPOSIMBHOMO AOXAS U HE CTOATb Ha COMHLE.

* O60opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP23, 4To O3HauaeT :

- 3aWuTy OT NonaaaHusi B oracHble 30HbI TBEPAbIX TeN AnaMeTpoM =12,5MM u,

- 3aWumTy NPOTMB Kanesb AOXASA, HANpaBieHHbIX Nog yrnoM 60% OTHOCMTENBHO BEPTUKAW.
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9710 060pYyAOBaHNE MOXET ObITb MCMOMBL30BAHO BHE NMOMELLEHWS COOTBETCTBEHHO KNaccy 3awmThbl IP23.
LLUHYp nuTaHus, yanuHuTenb 1 kabenb peskun A0MKHbI MOHOCTbIO Pa3MOTaHbl BO M3bexaHne neperpesa.

npOI/BBOﬂVITeJ'Ib HE HECET OTBETCTBEHHOCTN OTHOCUTEJIbHO yUJ,ep6a, HaHECEHHOro nuamM unn npeameTam, U3-3a HenpasuiibHOIro
1 OMacHOro ncnosib3oBaHUA 3Toro OGOpyﬂOBaHMH.

OBCJ1Y)XUBAHUE / COBETbI

OTK/IOUMTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKM, W NOAOXKAUTE 2 MUHYTbI NEPEs TeM, Kak MPUCTYNWUTb K TEXOBCYXKMBaHWIO.
-> BHYTpW annapaTa BbICOKWE U OMacHble HarpsiXeHne 1 ToK.
3D~ TexHnueckoe obCnyxmBaHne [ODKHO MPOMSBOAUTLCS TOSBKO KBANM(ULMPOBaHHBIM CrieumanicToM. CoBETyeTcs NpoBOANTL
exerogHoe TexobcnyxvBaHue.

1 - Yxopa 3a BO3AYWHbIM (PUILTPOM:

* Heo6x0AMMO NeproAMYECcKM OUMLLATL BO3AYLUHbIN hUALTP. /1t 3TOro, yAepXXuBaiTe OPaHXKEBYO KHOMKY NoA (GUIbTPOM.
e Pasbopka :

- OTcoeauHWTe nojady Bo3ayxa.

- Bo3bMuTeECh 3@ pe3epByap, HAXMUTE Ha 3alUesiky U NOBEPHWUTE pe3epByap BneBo Ha 45°.

- MNoTsHUTE pe3epByap BHU3 M OTCTaBbTE B CTOPOHY.

- GunbTpytoLwas yacTb 6enoro uBeTa, O4YMCTUTE ee UK 3aMeHuTe ecnm Heobxoaumo (apT. 039735).

2 - NMepuopnyeckoe TexHUyeckoe obcnyxmpaHme:

e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapat 1 npofyBaiTe ero, YTobbl OUNCTUTbL OT Mbin. HeobX0aMMOo Takoke NPOBEPSTL BCE SMEKTPUYECKUE COEANHEHUS C
MOMOLLIbIO M30/IMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. [NpoBepKa A0MKHA OCYLLECTBAATLCA KBAaNNMPULMPOBAHHBIM CNELMANIUCTOM.

e PerynsipHo npoBepsinTe COCTOSIHME LIHYpa NUTaHUs. ECIu WHYp NUTaHWsi NOBPEXAEH, OH LOKEH GbiTb 3aMEHEH NPOU3BOAMTENEM, Er0 CEPBUCHOM
CNy>601 MM KBaNMULMPOBaAHHbLIM CMELMANIMCTOM BO M36eXaHWe OMacHOCTK.

 He 3ac/ioHsTe BEHTUNSLMOHHbIE OTBEPCTUS YCTPOWCTBA A1t 06NeryeHunst LMpKynsiuMy Bo3a4yxa.

e Y6eamtech, YTO KOPMyC rOpenky He MOBPEXAEH: HET HY TPELUMH HY HEe3aLMLLEHHBIX NPOBOLOB.

e [TpoBeEpPbLTE, YUTO PACXOAHMKM NPABUIIbHO YCTAHOBIIEHBI U HE C/TULLIKOM M3HOLLEHBI.

YCTAHOBKA U MPUHUWIN AEACTBUS

TONbKO OMbITHBIN U yl'lOJ'IHOMO‘-IeHHbIl’I NpoOU3BOAMTENEM CNELMANNCT MOXET OCYLLECTBNATL YCTAHOBKY. Bo BpeMsl yCTaHOBKM yﬁeﬂMTECb, YTO UCTOYHUK
OTKJIKOYEH OT CETHU.

B HABOPE NMOCTABJIAIOTCSHA

CUTTER 70 CT
Ref. 013636 Ref. 013841

™ . v

6m

= v v

4 m - 10 mm?2

HayasnbHbIii KOMMIEKT - /

[ [Jmn v v

MHeBMaTUYeCKNe COeAMHEHMS 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm

Akceccyapsbl, NOCTaBfsiEMblE C UCTOYHWKOM, Heobx0aAMMO UCMOosb30BaTb UCKTOUYUTENIBbHO C 3TUM annapaTtomM.

OMUCAHME AMNMNAPATA (FIG. 1)

Cutter 70T - 370 TpexcdasHbIli UCTOYHWK TOKA NIa3MEHHON PE3KU U CTPOXKM, MO3BONSIOLLMIA:

- pesky BCEX TWUMOB MeTanna

- CTPOXKY BCEX METaOoB

3T oba MeToAa TPeBYIOT UCMOb30BaHNE COOTBETCTBYIOLMX PACXOAHBIX KOMMIEKTYIOLLMX, @ TaKKe OKaToro BO3AyXa Uiu asoTa.

1-  WHTepdbeic yenosek/mMalumHa 6- LHyp nuTaHus

2-  KOHHEKTOp ropenku niasMeHHoW pesku 7- dunbTp

3- Konecnko perynmpoBky AaBieHns Bo3ayxa 8- MNepekntoyatens BKJ1/BbIK/1

4- [He3n0 pasbema 3axmMa Macchl 9- MecTto Ansg nHeBMaTUYECKOro pasbeMa

5-  Pyuka 10- Otcek ans ycraHoBku komnnekTa YMy (onuwms, apt. 039988)
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WHTEP®EC YENTIOBEK-MALLMHA (IHM) (FIG-2)

VHAMKaTOp pe3ku pelléTyaToli 3aroToBkM C BO306HOB/IEHMEM
[EXYpHOWM ayru

2-  WHAMKaTOp «OCTAHOBKM B CBA3W C AENCTBUAMM C FOPEKON» 8-  TOTEHUMOMETP HACTPOMKIU CBApOHHOro TOKa

1-  WHAvkaTop TepMo3alunThbl 7-

3-  VHAaukaTop HapylleHnst HOpManbHOro OYHKLUMOHUPOBAHWS 9- LLIkanbHbIi UHAVKaTOP AaBneHUs
4-  VIHAMKaTOp pPe3Ku CrJIOLIHOMN 3aroTOBKM 10- WMHAukaTop «HEeAOCTaTOYHOE AaBlieHue»
5-  KHonka Bblbopa pexuMa 11-  KHorka TecTMpoBaHusi U perynvpoBKU AaBfieHus BO3ayxa

VHAMKaTOp pesky Cr/IOLWHON 3aroToBKM € 6710KMPOBKOM

o 12-  WHaumkaTtop "naet TecTMpoBaHue BO34YLUHOT BreHus"
Tpurrepa 4ns NpOAOC/HKUTENTbHON Pe3KU AnKaTop WA posa O3AyLIHOTO Aa

SJIEKTPOMNMUTAHME / BKNTFOMEHUE

e ANMnapaT MocTaBseTcs C BUMKOW TpexdasHoro nuTaHust 5 nomocos (3 dasbl + HyneBor NpoBoA + 3alUMTHbLIA MPOBOAHMK) Tuna EN 60309-1.
OH nuTaeTcst oT TpexdasHoM aneKTpuyeckoi yctaHoBku 400B (50-60 y) C 3A3EMJIEHMEM. 3To 060pyAoBaHME MOXHO MOAKIOYATb TOMBKO K
TpexcasHOMY MUTAHUIO C YETbIPbMS MPOBOAAMU U C 3a3EM/IEHHBIM HY/IEBBIM MPOBOAOM.

¢ DdphekTnBHOE 3HaYveHve notpebnsemoro Toka (I1eff) aAna ncnonb3oBaHUs NpyU MakCMMasbHbIX YCIIOBUSX YKa3aHO Ha MCTOYHUKE Toka. MNposepbTe
YTO NUTAHME 1 ero 3aWwuThl (MIaBKUIA NPEeAOXPaHUTENb U/UNW NPepbIBaTeslb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEO6X0AMMBIM Ass paboThl annapata. B HekoTopbix
CTpaHax BO3MOXHO MOHaA0OMTCH NOMEHSATb BUIKY AJ1S UCMONb30BaHUSA NPV MakCUMasibHbIX YCIoBusIX. Monb3oBaTenb AomkeH obecrneynTb A0CTyn K
BUJIKE.

o /ICTOYHMK TOKa NpeaHasHayeH ans paboTbl npu anekTpudeckoM HanpskeHun 400B +/- 15%. B nctouHmke cpabaTbiBaeT 3alumTa, €CNM HarnpshkeHve
nuTaHus Hwke 340Veff nnu eeiwe 460Veff (Ha amcnnee nosBUTCSA KOA OLUKNGKK).

e 3anyck Npov3BOANUTCS MOBOPOTOM nepekntodatens Bki/Bbikn (FIG 1 - 8) Ha nonoxeHune I n, Ha0bopoT, OCTaHOBKAa NMPOM3BOAUTCS MOBOPOTOM Ha
nonoxexue 0.

BHuMaHue! Hukorga He oTK/IlOYalTE NUTaHME, KOrAa annapar nop Harpy3sKkoi.

MOAKJ/TIOMEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

STOT annapat MoXeT paboTaTb OT 3/1eKTPOreHepaTopoB Npu YC0BKKM, YTO BCOMOraTe/lbHasi MOLWHOCTb OTBEYaeT CrieayowmM TpeboBaHnaM :
- HanpsikeHve AomKHO 6biTb NepemMeHHbIM € 3hdeKTUBHbIM 3HadeHnem 400Vac £15%, 1 ¢ NMKOBbLIM HanpshkeHneM Hinke 700B,

- YacroTta pomkHa 6biTb 50 - 60 .

OyeHb BaXKHO NPOBEPUTbL 3TW YCII0BUS, TK MHOTME 3/1EKTPOreHepaTopbl BbIAAIOT NMUKWU HanpshKeHNs, KOTOpblE MOTYT NOBPeAWTL annaparsl.

NCNOJIb3OBAHUE YOAJIMHUTENA

YANVHUTENN JOMKHBI UMETH Pa3Mep U CEYEHWE B COOTBETCTBUM C HAMPsHKEHWEM annapara.
Mcnonb3yiTe yanuHWUTENb, OTBEYAIOLLMIA HOPMAM Ballei CTpaHbl.

HanpsxeHue Ha Bxoae CeyeHue yanuHutens (<45m)
400 V 4 mm?2

MOAAYA BO3AVXA

Mozaya Bo3ayXxa MOXET OCYLLECTBNSATLCS KOMMPECCOPOM Ui 6anoHaMM BbICOKOTO AaBsieHus. B ntobom cryyae Heo6X0AMMO UCMOb30BaTh MaHOMETP
BbICOKOrO AaBNEeHMs!, KOTOPbIA A0O/MKeH 6bITb cnocobeH nogasaTh ras k avddy3opy nnasmopesa. 3TV anmnapaTtbl UMEIT BCTPOEHHbIN BO3AYLUHbIV
¢unbTp (5umM), HO B 3aBUCMMOCTM OT KayecTBa MCMOSb3yeMOro BO3AyXa MOXET MOHafobuTcs AOMONHUTENbHAs ouncTka(punbTp Ans npuMecy B
onumu, apt. 039728).

Ec/nv Bo3ayXx N/0X0ro KauecTBa, TO CKOPOCTb PE3KU W MOTEHLMANbHAs TOMLLUMHA PE3KM YMEHBLUAIOTCS, KQYECTBO PE3KM MOHMKAETCS,
a CPOK CNYX6bl PACXOAHWKOB COKPALLAETCS.

[ns onTUManbHON MPOMU3BOAUTENBHOCTM OKaTbIi BO3AYX AOMKEH COOTBETCTBOBaTb CTaHAapTy ISO8573-1, knacc 1.2.2. MakcuManbHbI npeaen
ncnapenns aomkeH 6biTb - 40 °C. MakcnManbHoe cogepxaHve Macen (a3po30/b, XUAKOCTb U nap) AC/MHKHO 6biTb 0.1 Mr/m3.

MoacoeanHuTe Nogady rasa K UCTOYHUKY TOKa C MOMOLUbIO LWfiaHra ans
VMHEPTHOro rasa BHyTpeHHero avametpa 9,5 MM 1 6bICTpopasbeMHOro

coeanHuTens.

[ ]
[aBneHvie He JO/MKHO NpeBbllwaTh 9 6ap, TK pesepsByap
* (bunbTpa MOXeT B30pBaThCS.

PekoMeHI0BaHHOE BXOAHOE AABJIEHME BO BPEMSI LIMPKY/SLMM BO3AyXa OT 5 10 9 6ap npu MUHMManbHOM pacxoge 305 /i/MuH.
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BblBOP PACXOAHbIX KOMMJIEKTYHOLLUX

CMm. Tabnuuy c6oky annapaTa Ans BbiGopa Hy>HbIX KOMMIEKTYHOLLMX.

PyuyHas pe3ska

037571

(x5) .@(l) (@

037588
x5) 037601 037625

20-50 A

=N =

037557 037564
Ona pe3ku: x5)

09

CyLLeCTBYIOT HacaaKuM BYX pa3MepoB:
- Hacapgka 20-50 A ¢ Hagnucbto «45 A» ans Heponrmx pabot ABTOMaTHyeckas pe3ka
- Hacagka 70 A ¢ Haanucbto «70 A» AN UHTEHCUBHOW pesku

20-50 A 335757* E
=3 { @ ¢
037564

037557 o) 037588 L 0375?5 037649

(x5) Ohmic

Ana CTpoXKKU:

CywecTByeT TOMbKO 0AHa Hacagka: 70A

CTpoXKa NO3BOMSIET YAaNUTb MeTarn ANs: 70A @ w75 .@) 037601 O 037632
- CKOLLIEHHBIX KPOMOK 037557 0a7564 x5) )

- npopesu
- yOaneHWs CBapHbIX LWBOB

PErYJINPOBKA OABJIEHNS BO3AYXA

[ns onTumusaummn pa60kmx XapPaKTEPUCTUK PE3KM N CPOKOB CJ'IY)KGbI PACXOAHbIX KOMMIEKTYHOLWMX HeobxoanmMo npaBUNbHO
OTPErynnpoBaTh AaBJIEHNE BO34yXa.

PeKOMEHAYETCS NPOBEPATh/PEry/IMPOBaTh AABNEHUE B CIyUasX:
- CMEHbl TOYKM MOAKOYUEHNS MW MHEBMATUYECKON YCTaHOBKM
- UCMOJIb30BaHNS rOpenku C Apyrol ANMHON pykasa

- UCTOJIb30BaHNS APYrMX KOMMIEKTYIOLLMX

- COMHEHUs!

HaxmuTte Ha KHOMKY . BOB,U,yX 6€30CTaHOBOYHO U CTabWbHO BLIXOAUT UX FOpENKn, CBeToanoabl LWKalbHOro UMHAMKAaTOpa 3aroparoTca m
YKa3blBaloT AaBiEHNE BO34yXa Ha BXOAE B NOPESKY.

Pa36n0KV|py1‘/'|Te KPYTALLYHCA KHOMKY PErysiMpoBKA AaB/EHUSA, NOTAHYB €€ Ha ce691, 3dTEM MOBEPHUTE €€ AJ1d KOPPEKTUPOBKNU AaBlIEHUA, HYXXHOIo Ans
[OaHHOro 3agaHus. Kak TofbKo AaBreHne npaBubHO OTPErynmMpoBsaHo, 366J'IOKVIpyIZTe KPYTALLYHCA KHOMKY, HaXaB Ha Hee.

[laBneHue 3aBUCHT OT:

- [JIMHBI pyKaBa ropesikv (4eM OH AnvHHee, TeM 6osblue HYXKHO [aBfieHuns)

- orepaumnm pesku UM CTPOXKM (NS PAaCXOAHbIX KOMMIEKTYIOLMX ANt CTPOXKKU HY>KHO 6onee HU3KOe AaB/EeHME).

- ANt HACTPOWKM OMTUMANbHOMO AABNEHNSI CMOTPUTE YKA3aHWsSt B MHCTPYKLIMM FOPEKM UK HAAMMUCU Ha UCTOYHMKE TOKa.

*\ Peska CTposKKa

PekomeHpoBaHHOe faBnieHne: 6 m 5.2 bar/75Psi | 4.5 bar/ 65 Psi

12m 5.5 bar / 80 Psi 4.8 bar / 70 Psi

PErYJINPOBKA TOKA PE3KU

[ns onTMMM3aLMM paboumx XapakTEPUCTUK PE3KM 1 CPOKOB CIYKObI PACXOAHbIX KOMMIEKTYIOLLMX OTPEryIMpynTe TOK B COOTBETCTBUN
C pacxoaHuKaMmm.

- Hacapka ans pesku 20-50 A (apT. 037571) : cobntopaiite Tok oT 20 A ao 50 A.
- Hacagka ans pesku 70 A (apT. 037588) : HacTpoliTe NOTEHLIMOMETP Ha MAaKCUMYM.
- Hacagka ans ctpoxku 70 A (apT. 037595) : HacTpoiTe NOTEHLUMOMETP Ha MaKCUMYM.

48 PerynupoBka cOBepLIaETCS C MOMOLLbIO NOTEHLMOMETPa HacTpoliku Toka (FIG 2 - 8).
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BblIBOP METOZIA PE3KU

BbiGop MeToaa pe3ky Npou3BOAMTCS C MOMOLLLIO KHOMKYM BbiGopa

Pe3ka / cTpo)XKa CMJ/IOLWHbIX 3aroTOBOK
3T0 CcaMblif pacnpoCTpaHeHHbIN pexxuM. HaxaTue Ha Tpurrep Bo36yxaaeT fyry, @ OCTaHOBKa NpoM3BOANUTCS IGO0 OTNyCKaHWeM
Tpurrepa, bo «NpoYNCTKOM OTBEPCTUS» (Ayra 3aTyxaeT camMa cobon). YTobbl BO306HOBUTL PaboTy, HY>XKHO OTMYCTUTb U CHOBA

- Ha)kaTb Ha Tpurrep.
Pe3ka / cTpo)kKa peléTyaTbiX 3arotoBoK
3TOT pexkum paboTaeT, Kak 1 NepBbliA, KPOMEe NMPOUUCTKM OTBEPCTUS: MOKa HaxaT TpUrrep, Ayra cama 3aHOBO BO36YXXAaeTcs.
3TOT pexxMMm No3BonsieT paboTaTb B KOMMOPTHBIX YC/IOBUSIX, TK HET HAAOBHOCTU BCE BPEMS OTMYCKaTb M CHOBA HaXXUMaTb Ha
EEEN

Tpurrep.

-

Pe3ska / cTpo)xKa usaenuii 60nbLIokH ANUHBI

ITOT PEXMM MO3BOMAET OMNEPATOPY OTMYCTUTL TPUITEP BO BPEMS pe3ku. Peska 6yAeT Npoao/mkaTbcs A0 Tex nop, rnoka CHoBa
HE HaXaTb Ha TPUITEp UMM e C MOMOLLbIO «MPOYNCTKM OTBEPCTUS». Brarogaps 3ToMy peXMMy OnepaTtop He YCTaeT Y MOXET
[lepXXaTb PyKy B OTAANEHWN OT 30HbI PE3KM.

KAK MPOXOAUT OMNMEPALINA PE3KU

1- Mpy HaXaTuK Ha TpUrrep Bo36YXXAAETCA Ayra: OHa Ha3blBAETCS AEXKYPHOI Ayron. ITO Ayra Masioi MOLWHOCTU MEX/y SMEKTPOAOM W HacaaKo.
OHa Mo3BONSIET MOMKUT Ha MOBEPXHOCTU, KOTOPYIO HAA0 paspesaThb.

2- Koraa gexypHas gyra KacaeTcs MeTanna, annapar nnasMeHHoM pe3ku pacrno3HaeT noakur. [lyra nepemMeLlaeTcs Mexay 31eKTpoaoM U
MeTaI/IoM, UCTOYHUK HapaluMBaeT TOK A0 BENUYUHDI, HaCTpoeHHOI‘/II onepaTopomM.

3- B KOHLIE pe3ku (OTMycKaHue Tpurrepa Uim NpoayBKa) Ayra 3aTyxaeT, BO3AyX NPOAODKAET BbIXOANUTb B TEUEHUE HECKOMbKMX AECATKOB CEKYH/,
YTO6bI OX/1AANTL FOPESIKY U PACXOAHWKM.

PYYHASA PE3KA OT KPASl IETAJIN:

@ Mocne 3akpenneHys Maccbl Ha AeTanb AepXWUTe NOAOLLBY ropesku
nepneHavkynspHo (90°) k kpato aetanu.

@ HaxkmuTte Ha Tpurrep ropenku ans nogxwvra ayrvu Ao Tex rnop, noka sta Ayra He
HAYHET Npope3aTtb AeTallb.

@ Kak TonbKo feTarnb NpopesaHa, crerka npoTaliuTe NnoaoLwWwsy Mo AeTanu Ans
Npoao/mKeHnsi pesa. CTapaiTech Aep)aTb paBHOMEPHbI PUTM.
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HAYAJIO PE3KW CMJIOLWIHO 3ArOTOBKM:

@ Mocne 3akpenneHus Macchl Ha AeTasb AepXXUTe ropesiky MoA yrioM npumMepHo 30°
K aetanu.

HaxkmuTe Ha Tpurrep ropenku Ans nomxura Ayrv, Npoaoxas yaepxXusaTb HAaKIOH
@ (30°) oTHOCUTENBHO AeTanu. MeaneHHO NOBEPHUTE FOPEenKy B NepreHAMKYspHoe
nonoxexue (90°).

@ OcTtaHoBuTE rOpenkKy, NpoAo/Kasa HaXXuMaTb Ha TpUrrep. Ecrim WUCKPbI BbIXOOAT U3-
noa AeTanun, To Ayra Npoxrna MeTann.

@ Kak TonbKko feTarnb NpopesaHa, cfierka npoTaiiuTe noAoLwBsy Mo AeTanu Ans NpoAo/keHus pe3a. CTapalTech AepXaTb PaBHOMEPHbIN
puTM.

CTPOXKKA:

Mocrne 3akpennieHus Macchl Ha eTasb AepXUTe ropesky Moz yriioM okomo 45° k
@ [eTanu, yaepXxvsasi Npy 3TOM CreLmanbHyo NOAOLWBY Asi CTPOXKM HA PacCTOsSHUM
NMPUMEpHO 2 MM OT JieTanu nepes TeM, Kak HauaTb MOAXU.

@ HaxxmMuTe Ha Tpurrep ropenku ans nogxura ayrv, Npoaosxas yaepXveaTb HAKMOH
(45°) oTHOCUTENBHO AETanu Mo Mepe NPOHUKHOBEHWS B KaHABKY.

HanpansiiTe nnasMeHHyto Ayry Tyaa, rAe Bbl XOTUTE CO3AaThb KaHaBky. JepxuTte
@ MWHUMasbHOE PaccTOsiHVE MeXAy MOAOLLBOV FOpPesikv U pacriaBieHHbIM METasnioM
BO 136exaHne COKpaTUTb CPOK CIYXKObl PACXOAHMKA WY MOBPEAUTL FOperKy.

CkopocTb
V

Pacctoanune
ropenka-getanb

Yron

NMPO®WUJIb KAHABKH
Bbl MOXeTe MeHATb Npodu/ib KaHaBKW, MEeHSIsl CKOPOCTb ABMXXEHWSI FOpenku mno

AETann, pacCTosHUE TropenKa-AeTanb, Yrosi Hak/loHa TrOpenkM M TOK Ha BbiXoae
UCTOYHUKa TOKa.
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M3MEHEHME NPO®UJIA KAHABKU

CUTTER 70 CT

wpwa | ) (+) (+) () = (+) (+)
o | G (+) () (+) = =) (+)
YBennuntb YMeHbWNTb
MoBbICUTb CHU3UTb ACCTOSAHME ACCTOSIHME YBennuutb YMeHbWnUTb MoBbICUTb
PELLEHUE P P CHM3UTb TOK
CKOpPOCTb CKOPOCTb ropesnka- ropesnka- yron yron TOK
netanb netanb
SALUMTDI

[eiicTBUA C ropenkoii
OnepaTtopy Hy>HO 6yEeT B KAKOMU-TO MOMEHT MOMEHSTb KOMM/IEKTYIOLLME FOPENKM, OTK/IIOUNTbL €€ 1 T.4.

Ecnv npu 3TOM annapaT niasMeHHON pe3ku BKITHOUEH, TO 3arOpuUTCs MHAMKATOP «OCTaHOBKM, CBSI3aHHOW C E/CTBMEM C rOpesikon»
(FIG 2 - 2), uT0obbl NpeaynpeanTb, YTO UCTOYHMK OBHapYXXWn AEUCTBME C FOPENKOW M YTO OHO MOXET 6biTb COBEPLUEHO B MOJHOM
6e3onacHocTy.

Korga ropenku u/vnu KOMMeKTYIoLMe 3aMeHeHbl, TO MHAMKATOP BbIK/IIOYAETCS U annaparT njaasMeHHON pesku cHoBa B pabouem
COCTOSIHUM.

Ecnv annapat paboTocnocobHbiii (pe3ka), HO HeMCNPABHOCTb HE YCTPaHSETCs, annapaT A0/HKeH 6bITb MPOBEPEH KBANUMULMPOBAHHbLIM
CneunanmncTom.

LOwW

HepocraTtouHoe naBneHune sBo3ayxa

Ecnv paBneHve CAMWKOM HU3KOEe AJ1st MpaBUbHOM paboTbl MM ecny OKaTbli BO34yX He MoABeAeH K anmnapaTy, TO 3aroputcs
nHamkaTop «HepgocratouHoe fasnenue» (FIG 2 - 10).

MoacoeaunHuTe okaThil Bo3ayx k pasbemy (FIG 1 - 9) c3aau annapata. Ecnv nHankaTop NpoAomkaeT ropeTb, TO HaXKMMUTE Ha KHOMKY
«TeCTUpOBaHve U perynnpoBka AaeneHust Bo3gyxa» (FIG 2 - 11) n noBepHuTe KPYTALLYKOCS KHOMKY perynvpoBku Aaenenus (FIG
1 - 3) po nonyyeHus AaBneHus, HEOH6Xo0AMMOro ANs AaHHOrO NpuMeHeHns (CM. pasgen «Perynuposka BO3AYLLHOMO AABEHUS»)

Tennosas 3awuTa

B cnyyae neperpesa (HecoboaeHne MB% WM CAMILKOM ASIMTENBHOE MCMOSb30BaHME MpW TeMMepaType OKpyKarollen cpeapl
cBbile 40°), annapaT nja3MeHHoM pesku nepectaeT paboTaTh, YTO6bI OX/IAANTHLCS

3aropaetcs UHAMKaTop TepMosalumThl (FIG 2 - 1), uTo6bl MpeaynpeanTs O nepepsbiBe paboTkl U3-3a neperpesa. Kak To/bko annapat

roToB K paboTe, MHAMKATOP MOTYXaeT.

H

HapylueHne HOpManbHOro (hyHKLMOHUPOBaHMUS.

HEUCNPABHOCTU, UX NPNYUNHBbI N YCTPAHEHUE

NHankaums
OLLNBKM

HEMONAOKN

BO3MOXXHbIE NMPUYNHbI

YCTPAHEHUE

&

[leicTBuMS ¢ ropenkoi

o PENKa OTKNO4YEHa

I'IpOBepre 1 CHOBa NOAKJTIOYNTE rOpesNIKY

PacxogHble KOMMNNEKTYoLWMne
AEMOHTUPOBAHbI

lNpoBepbTe NPUCYTCTBUE BCEX
KOMMNEKTYIOLMX U MPaBUIbHO /M 3aBUHYEHO
corno

DneKTpoA He npuneraeT K Hacaake

MpoBepbTe NPUCYTCTBUE U COCTOSIHUE
KOMMeKTytoLWwmx. Mpu HAZOBHOCTW 3aMeHuTe

N , VX 1 MPOBEpLTE 3aHOBO.
Mpo6ieMa ¢ pacxoHbIMU
- = | komMnnexryioumn MpOBEPbTE, UTO NEKTPOA He NPUBAPUNCS
K HacazKe 1 YTO OH NOABVKEH. Mpy
SneKTpoy He YBUpaeTCsi BO BHYTPb
HaZOGHOCTM 3aMEHUTE PaCcXOAHbIE
KOMNIEKTYIOLLME.
o BO3AyLUHbIN WIAHT HE MOAKMIOYEH MK MpoBepbTE NOAKIOYEHNE BO3AYLIHOMO
CIMLLIKOM HU3KOE [aBreHve g
oV e [AaBNeHne OeiiCTBUTENBHO CIMWKOM | LWslaHra, BKIKOYMTE KOMMPECCop, NMpoBepbTe
Low AY HU3KOe

AaBNieHNE Ha BXOAE annaparta

Tennosas 3awuta

VIHTEHCMBHOE MUCMOMb30BaHue
(HecobntogeHne ykasaHHbIX MB%)

He oTk/touaiite annapart, 4tobbl AaTb eMy
BPEMS OCTbITb, 1 AOXAUTECh BbIKIHOYEHUS
CBETOAMOAA MEPErpeBa.

BEHTUNALMOHHbIE OTBEPCTMSA 3a6UThI
WM annapat HaxoAuTCs B CTECHEHHOM
MpoCTpaHcTee

Yny4wmTe okpy>xatoLiee NpocTpaHCTBO,
YTO6bI 06ECNEUNTL XOPOLLYIO BEHTUNSLMIO
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MepeHanpsxeHue

HanpshkeHne CNULLIKOM BbICOKOE U MOXET
noBpeanTb annapat

HepoctaTouHoe HanpshkeHue

HanpsikeHue C/MLLKOM HU3KOe, YTOBbI
06eCreymnTb XOPOLLYIO pesKy

Het dazbl

He xBaTaeT ofHoM asbl.

MpoBepbTe Bally 3MEKTPUYECKYIO YCTAHOBKY
KBaNMPUUMPOBAHHbBIM 311EKTPUKOM

Mpobnema ¢ BEHTUNATOPOM

BeHTunaTop He BpalyaeTcs

MpoBepbTe HET NI UHOPOAHOTO NpeaMeTa,
MPEnsATCTBYIOLErO HOPMasbHOMY BPaLLIEHMIO
BEHTUNATOPA

BEHTUNATOP He BPALLAETCA C HYXXHOI
CKOPOCTbIO

MpoBepbTe NOAKIOUYEHWE U MPU HAAOBHOCTH
3aMeHUTE BEHTUIATOP.

OwwmboyHas nHhopmMaums o
TeMmnepaTtype

OauH U3 AATUYMKOB TEMMepaTypbl
OTK/IIOUEH WU MOBPEXAEH

MpoBepbTe NOAKIOHYEHNE AATUYMKOB U, MPU
HaZO6HOCTH, 3aMEHUTE UX

TOK He BK/KOYEeH

OTCyTCTBME KOHTaKTa Mexay HacazKow K
SNEKTPOAOM

MpoBepbTe NPUCYTCTBUE BCEX
KOMMEKTYIOLMX U UX cocTosiHue Mpu
HEOBX0AMMOCTY 3aMeHUTe UX. 3anycTure
annapart 1 nponpobyiiTe cHoBa.

HeuncnpaBHOCTb pene MOLHOCTK

Pene mowHocTu He 3aKpblBaeTCca

OTHecuTe annapaT B cepBuUcC

HeT gyrn

OneKTPoA He BTSIHYT WM BO3AyXa Ha
BbIXOZEe HELOCTaTOUHO

MpoBepbTe NPaBWUILHO /IN BTSHYT 3N1EKTPOZ
MpoBepbTe NHEBMATUYECKYIO YCTAHOBKY
(CnMWKOM ManeHbKuii aMaMeTp nposoga w/
WM CIULLKOM AJIMHHBIV MPOBOZ, NPOBOA
nepexar)

MpoBepbTe pa3mep KoMNpeccopa

[yra npepbiBaeTcs yepes 3
CeKyHZbl pe3ku

3aXUM Maccbl He 0BHapyxuBaeT
NpUCyTCTBUE TOKa

lMpoBepbTe, YTO 3aXKMM MacChl NMPaBUIbHO
NMOACOEANHEH K OUMLLEHHON NOBEPXHOCTU
fetanu (6e3 pxxaBUMHbI, Kpackn Win Xupa).

Annapat He BK/toYaeTcs

OTCYTCTBYET 31eKTponuUTaHme

MpoBepbTe, UTO LWHYP NUTaHUS annapaTta
BKJ/IOYEH B PO3ETKY M UYTO MepekoyaTesb
BKJ1/BbIKJ1 B nonoxxeHun BKJ1.

MpoBepbTe, YTO NpepbiBaTesb HE BbIPYGUCA.

[exypHas ayra 6bicTpo
npepbiBaeTcs

M3HOC pacxoaHbIX KOMMNEKTYHOLMX

lMpoBepbTe COCTOSIHME PACXOAHbIX
KOMMNEKTYOWMX U1, MPU HAaAo6HOCTH,
3aMeHuTE UX.

[yra npepbiBaeTcs BO BpeMsi
pesku

Crnvwkom cnabas CKOpoCTb pe3ku no
TOHKOMY JIUCTY

Cb6aBbTe TOK / yBENUYLTE CKOPOCTb
[BWKEHNS.

IMNoX0M KOHTaKT 3akMMa Macchbl

lMpoBepbTe, YTO 3aXKMM MacChl NMPaBUIbHO
NMOACOEANHEH K OUMLLEHHON NOBEPXHOCTU
fetanu (6e3 pxxaBUMHbI, Kpackn Wan Xupa).

Cnuwkom 6onbluasi BbicoTa pe3a

Wcronb3yiTe NoaoLLBy peski U coXpaHamTe
KOHTaKT C AeTasbio.

MpeXxaeBpeMeHHbI U3HOC
PACXOAHbIX KOMMIEKTYIOLLVIX.

TOK pe3ku He COOTBETCTBYET
MCNob3yeMbIM pacXxo4HbIM
KOMMNNEKTYOLWUM.

CM. pasgen «PerynmpoBka Toka peskus.

Henoaxoasiuee fasneHve Bo3ayxa

CM. pa3szen «PerynupoBka fjaBneHue
BO3/yXa».

BnaxHocTb BO3ayxa

OuwncTute BO3AYLIHbIE (DUNBLTPbI annapaTa
1 CMCTEMbI OKaToro Bodayxa. [Jobaebte
[ONOMNHUTENbHBIA GuUnbTp apT. 039728.

FTAPAHTUSA

[apaHTUsa pacnpocTpaHsieTcs Ha NMtobol 3aBoACKON AedeKT unm H6pak B TeUeHMe 2X NET € AaTbl NOKYMNKU M3aenus (3anyactv u paboyasi cuna).

[apaHTWs He PacnpoCTPaHSETCs Ha:

o JTiobble NOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCTIOPTUPOBKOIA.

» HopMarnbHbIl u3Hoc aetaneit (Hanpumep : kabenu, 3aXuMmbl 1 T.4.).
e Cnyyaun HenpaBuIbHOIO UCMOMb30BaHNS (OWwMbKa NUTaHus, nageHve, pasbopka).
» Criyyam BbIXxofia U3 CTPOsI U3-3a OKpYXKatoLlen cpefpl (3arpsisHeHWe BO3ayxa, KOppo3usl, Mblsb).

IMpu BbIxOAe M3 CTPOsi, 06paTUTECH B MYHKT MOKYMKM annapata C NpeabsBeHUeM ClIeayoLLMX JOKYMEHTOB:
- IOKYMEHT, NMOATBEPXXAAOLMIA MOKYNKY (C AATO): KacCcoBbIN YeK, UHBOMC....
- OMUCaHWe MONIOMKY.
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VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ “L Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
den. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel of iedere vorm van materié€le schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald
worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit materiaal mag alleen gebruikt worden voor het verrichten van snijwerkzaamheden. Deze snijwerkzaamheden mogen uitsluitend uitgevoerd
worden volgens de op het typeplaatje en/of in de handleiding vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In
geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Snijwerkzaamheden kunnen gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens snij-werkzaamheden worden individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de boog, aan elektro-
magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

&

Draag een beschermende snij-uitrusting en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de toepassing).
Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om de werk-zone met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het snij-gebied om niet naar de straling van de boog of naar de gesmolten stukken te kijken, en om
aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de snij-werkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

QO @

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de snij-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet aansprakelijk worden gesteld in geval van een ongeluk.

De elementen die net gesneden zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken ervan. Zorg ervoor dat,
tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts, deze voldoende is afgekoeld, en wacht minstens 10 minuten alvorens met
de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om te
voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Rook, gassen en stof uitgestoten tijdens het snijden zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
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Waarschuwing : tijdens snij-werkzaamheden in kleinere ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het snijden van
materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor
aanvang van de snijwerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley. Snijden in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

_‘ Scherm het snijgebied volledig af, ontvlambare materialen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.

:;‘-é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van snijwerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Snij-werkzaamheden in containers of gesloten buizen moeten worden vermeden, en als ze open zijn moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar
of explosief materiaal (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden uitgevoerd in de richting van de stroombron, of in de richting van brandbare materialen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

S )

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit onderdelen aan de binnen- of buitenkant van het apparaat aan (toortsen, klemmen, kabels) die onder spanning staan. Deze delen zijn
aangesloten op het snij-circuit.

Koppel, voordat u het snij-apparaat opent, dit los van het stroomnetwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge en in goede staat verkerende kleding om uzelf van het snijcircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,

ﬁ Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt geleverd door een openbaar
vanwege storingen of radio-frequente straling.

laagspanningsnetwerken, aangesloten op een openbaar netwerk met uitsluitend midden of hoogspanning. Als het apparaat
aangesloten wordt op een openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker
2 van het apparaat om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk zonder

DD Dit materiaal is niet conform aan de IEC 61000-3-12 norm en is bedoeld om aangesloten te worden op privé

risico op het betreffende netwerk aangesloten kan worden.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

snijden wekt een elektromagnetische veld op rondom de snijzone en het snijmateriaal.

\‘. I Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De stroom gebruikt bij het
i )

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met medische
implantaten moeten veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele risico-
evaluatie voor de snijders.

Alle gebruikers moeten de volgende procedures opvolgen, om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het uitvoeren van
snijwerkzaamheden zo beperkt mogelijk te houden :

e plaats de kabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk aan elkaar;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het circuit af;

o wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de kabels bevindt. Houd de twee kabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te snijden zone;

e voer geen werkzaamheden uit dichtbij de stroombron, ga niet zitten op of leun niet tegen het snij-apparaat;

« niet snijden wanneer het apparaat verplaatst wordt.
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Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASWERKPLEK EN DE INSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van de apparatuur volgens de instructies van de fabrikant. Als elektromagnetische
storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het materiaal om het probleem op te lossen, met hulp van de
technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van het snij-circuit. In andere gevallen
kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om het vertrek te creéren. In ieder geval
moeten de storingen veroorzaakt door elektromagnetische stralingen beperkt worden tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de werk-zone

Voor het installeren van een snij-installatie moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. Daarbij moeten
de volgende gegevens in acht genomen worden :

a) de aanwezigheid boven, onder, of naast het materiaal van andere voedingskabels, van besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) ontvangers en zenders voor radio en televisie;

c) computers en ander besturingsapparatuur;

d) essentiéle beveiligingsinstallaties, zoals bijvoorbeeld beveiliging van industri€le apparatuur;

e) de gezondheid van personen in de omgeving, bijvoorbeeld bij gebruik van pacemakers of gehoorapparaten;

f) materiaal dat gebruikt wordt bij het kalibreren of meten;

g) de immuniteit van overig aanwezig materiaal.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Dit kan aanvullende veiligheidsmaatregelen vereisen;
h) het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht genomen moet worden hangt af van de structuur van het gebouw en van de overige activiteiten
die er plaatsvinden. Het omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van de installatie.

Evaluatie van de snij-installatie

Naast een evaluatie van de werk-zone kan een evaluatie van de snij-installaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen. Bij
het evalueren van de emissies moeten de werkelijke resultaten worden bekeken, zoals die zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld in Artikel
10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de maatregelen te
bevestigen.

AANBEVELINGEN OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbare spanningsnet : het snij-materiaal moet aangesloten worden op het openbare net volgens de aanbevelingen van de fabrikant. Als
er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk. Er kan
overwogen worden om de voedingskabel van de snij-installatie af te schermen in een metalen leiding of een equivalent daarvan. Het is wenselijk
om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. Deze afscherming moet aangekoppeld worden aan de
stroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de stroomvoeding.

b. Onderhoud van de snij-apparatuur : het materiaal moet regelmatig onderhouden worden. Daarbij moeten de aanbevelingen van de fabrikant
opgevolgd worden. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het materiaal in werking is. Het
materiaal mag op geen enkele wijze gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de handleiding van de
fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens de aanbevelingen
van de fabrikant.

c. De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Potentiaal-vereffening : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : de metalen objecten
verbonden aan het te snijden voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten en de
elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de gebruiker van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te snijden voorwerp : wanneer het te snijden voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de
afmetingen en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen
het voorwerp en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het
risico op verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het
aarden van het te snijden voorwerp rechtstreeks plaatsvindt. In sommige landen echter, waar deze directe aarding niet toegestaan is, is het aan te
raden te aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de regelgeving in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en bescherming van andere kabels en materiaal in de omgeving kan problemen verminderen.
De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMVOEDING

De stroombron is uitgerust met een handvat waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat het
gewicht niet. Het handvat mag niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

» Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

e Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
e Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het apparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.
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» Het materiaal heeft een beveiligingsklasse IP23, wat betekent :

- Dat het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van voorwerpen waarvan de diameter > 12.5mm

- Beveiligd is tegen regendruppels (60% ten opzichte van een verticale lijn).

Het materiaal kan buiten gebruikt worden, in overeenstemming met de veiligheidsindicatie IP23.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, de verlengsnoeren en de laskabels volledig afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

- Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens werkzaamheden
aan het apparaat te verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.
-=D' Het onderhoud mag alleen uitgevoerd worden door gekwalificeerd personeel. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.

1 - Onderhoud van het luchtfilter :

e Het is noodzakelijk om het luchtfilter regelmatig schoon te maken. Houd hiervoor de oranje knop onder het filter ingedrukt.
e Demonteren :

- Koppel de luchttoevoer los.

- Pak de tank vast, druk de hendel in en draai de tank 45° naar links.

- Trek de tank naar beneden om deze neer te zetten.

- Het filtreergedeelte is wit, maak dit schoon of vervang het indien nodig (art. code 039735).

2 - Regelmatig onderhoud :

* Regelmatig de kap afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om ieder risico te vermijden.

* Om de lucht goed te laten circuleren mogen de ventilatie-openingen van het apparaat niet geblokkeerd worden.

e Controleer of er geen barstjes in de toorts zitten en of er geen blootliggende draden zijn.

e Controleer of de verbruiksartikelen correct geinstalleerd zijn en of ze niet versleten zijn.

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is.

DIT APPARAAT WORDT GELEVERD MET

CUTTER 70 CT
Ref. 013636 Ref. 013841

™ . v

6m

= v v

4 m - 10 mm?2

Starter set - /
((Imin) v v

pneumatische fittingen 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm

De accessoires die geleverd worden met deze generator mogen alleen in combinatie met dit apparaat gebruikt worden.

OMSCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIG. 1)

De Cutter 70T is een driefasen Plasma snijder en gutser. U kunt met dit apparaat :

- ieder type metaal snijden

- ieder soort metaal gutsen

Deze twee procedures vereisen het gebruik van geschikte slijtonderdelen en samengeperste lucht of stikstof.

1-  Interface human machine 6-  Voedingskabel

2-  Aansluiting plasma toorts 7- Filter

3- Draaiknop voor het regelen van de druk 8- Schakelaar aan/uit

4-  Aansluiting massaklem 9- Plaats voor pneumatische aansluiting

5-  Handvat 10-  Vakje voor installatie kit CNC (optioneel, art. code 039988)
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INTERFACE HUMAN MACHINE (IHM) (FIG-2)

Indicatielampje geperforeerd plaatwerk, met heropstarten van de

1- Lampje thermische beveiliging 7- pilot-boog.

Indicatielampje «stop veroorzaakt door een interventie van de

2- 8- Potmeter om het vermogen te regelen
toorts»

3- Indicatielampje storing 9- Staaf diagram druk indicator

4- Indicatielampje massief plaatwerk 10- Weergave «druk onvoldoende»

5-  Knop module keuze 11-  Knop testen en afstellen luchtdruk

6- Indicatielampje snijden massief plaatwerk met vergrendeling 12-  Indicatielampje bezig met testen lucht

trekker voor het snijden van langer plaatwerk

STROOMVOORZIENING / OPSTARTEN

o Het apparaat wordt geleverd met een driefasen 5-polige aansluiting (3P+N+PE), type EN 60309-1. Het apparaat wordt gevoed door een GEAARDE
driefasen 400V elektrische installatie (50 - 60 Hz). Dit apparaat mag alleen aangesloten worden aan een driefasen geaarde stroomvoorziening met
4 draden.

o De effectieve geabsorbeerde stroomafname (I1leff) wordt aangegeven op het apparaat bij optimaal gebruik. Controleer of de stroomvoorziening
en de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In
sommige landen kan het noodzakelijk zijn

om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische
aansluitingen altijd goed toegankelijk zijn.

» Het apparaat | is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 400V +/- 15%. Het apparaat bereikt de thermische beveiliging als
de netspanning lager is dan 340Veff of hoger dan 460 Veff (display toont foutmelding).

» Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uitschakelaar op positie I te zetten (FIG 1 - 8). Het uitschakelen gebeurt door de schakelaar
weer terug te zetten.

Let op! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Dit apparaat kan functioneren met generatoren, mits de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, de effectieve waarde moet 400V +/- 15% zijn, en de piekspanning moet lager dan 700V,

- De frequentie moet tussen de 50 en de 60 Hz. liggen.

Het is absoluut noodzakelijk deze voorwaarden te controleren, daar veel generatoren hoge spanningspieken produceren die het materiaal kunnen
beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOER

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte afmeting en kabelsectie hebben.
Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de nationale regelgeving.

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)
400 V 4 mm?2

LUCHTTOEVOER

De luchttoevoer kan gevoed worden met een compressor of met hoge-druk flessen. Een hoge-drukmeter moet gebruikt worden op iedere type
luchttoevoer, en deze moet geschikt zijn om gas aan te voeren naar de luchtingang van de plasma-cutter. Deze apparaten beschikken over een gein-
tegreerde luchtfilter (5um), maar het kan nodig zijn een extra filter te gebruiken, naar gelang de kwaliteit van de gebruikte lucht (optioneel filter art.
code 039728).

Als de lucht van slechte kwaliteit is zal het snijden minder snel gaan, zal de snijkwaliteit minder zijn, het apparaat zal minder dikke
materialen kunnen snijden en de levensduur van de slijt-onderdelen zal korter zijn.

Voor een optimaal resultaat moet de kwaliteit van de lucht voldoen aan de norm ISO8573-1, klasse 1.2.2. Het maximale dampdrukpunt moet - 40 °C
zijn. De maximale hoeveelheid olie (spuitbus, vloeibaar en stoom) mag 0.1 mg/m3 zijn.

Koppel de gastoevoer aan aan de voedingsbron met behulp van een gass-
lang (inert gas) met een binnendiameter

van 9,5 mm en een snelkoppeling.

[ ]
De druk mag niet hoger zijn dan 9 bar, anders zou de
* tank kunnen exploderen.

De aanbevolen ingangsdruk tijdens de luchtcirculatie ligt tussen 5 en 9 bar, met een minimum afgifte van 305 L/min.
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KEUZE SLIJTONDERDELEN

Q Raadpleeg de aanwijzingen op de zijkant van het apparaat om het geschikte slijtonderdeel te kiezen.

Handmatig snijden

037571

=3/ = LD (D ( (=
=

20-50 A

Voor het snijden : po— 037564 varses

(x5) x5) 037601 037625

Twee verschillende types slijtonderdelen zijn beschikbaar :

- kleine werkzaamheden met een mondstuk van 20-50 A,
aangeduid als «45 A» Automatisch snijden
- intensieve werkzaamheden met een mondstuk van 70 A
aangeduid als «70 A»

20-50 A

(x5)

037571 037501
| D= Ch
= NG = w
037557 037564 037588 037618 037649
x5) Ohmic

Voor gutswerkzaamheden :

Eén enkel kaliber : 70A

Met gutsen kan er materiaal weggehaald worden om : 70A @ o755 .@) 037601 O 037632
- schuine kanten te creéren 037557 037564 (x5) ®9 >

- gutssneden aan te leggen
- resten van lasnaden te verwijderen

AFSTELLEN VAN DE LUCHTDRUK

Het is uiterst belangrijk om de luchtdruk zo precies mogelijk af te stellen : de slijtonderdelen zullen een langere levensduur hebben,
en de resultaten optimaler zijn.

Het wordt aanbevolen om de luchtdruk te controleren en zo nodig bij te stellen in geval van :
- verandering van het aansluitpunt of van de pneumatische installatie

- verandering van de lengte van de toorts

- verandering van het type slijtonderdeel

- in geval van twijfel

Druk op knop @, de lucht zal op een continue manier uit de toorts stromen, de LEDIampjes van de staafgrafiek zullen gaan branden en de

luchtdruk aan de ingang van de toorts aangeven.
Ontgrendel het draaiwieltje om de luchtdruk te regelen door het naar u toe te trekken en vervolgens te draaien, om zo de voor uw werkzaamheden
geschikte luchtdruk te verkrijgen. Wanneer u de luchtdruk correct heeft afgesteld, vergrendelt u het wieltje weer door erop te drukken.

De druk hangt af van :

- de lengte van de toorts (een langere toorts vraagt een hogere druk, om het verlies veroorzaakt door de lengte te compenseren)
- het type werkzaamheden : snijden of gutsen (de slijtonderdelen voor het gutsen vragen een lagere druk).

- raadpleeg de gebruiksaanwijzing van de toorts of de aanwijzingen vermeld op de stroombron om de optimale druk in te stellen.

ﬂ Snijden Gutsen

Aanbevolen druk : 6m 5.2bar/75Psi | 4.5 bar/ 65 Psi
12 m 5.5 bar / 80 Psi 4.8 bar / 70 Psi

AFSTELLEN SNIJSTROOM

Om de gewenste resultaten te verkrijgen en een correcte levensduur van de slijtonderdelen te garanderen, moet de stroomsterkte
aangepast worden aan de slijtonderdelen.

- Contact tip snijden 20-50 A (art. code 037571) : houd een stroomsterkte aan tussen 20 en 50 A.
- Contact tip snijden 70 A (art. code 037588) : stel de potmeter af op het maximum.
- Contact tip gutsen 70 A (art. code 037595) : stel de potmeter op het maximum af.

Het afstellen gebeurt eenvoudig met behulp van een potmeter om stroom af te stellen (FIG 2 - 8).
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KEUZE SNIJ-METHODE

De keuze van de snijmethode wordt gedaan met behulp van de keuzeknop @

-

Snijden / gutsen van massieve platen

Dit is de meest toegepaste werkwijze. Met een druk op de trekker kan de boog gecreéerd worden. De boog stopt wanneer de
trekker losgelaten wordt, of hij stopt vanzelf. Om het werk weer op te starten, moet de trekker losgelaten worden en moet de
gebruiker de trekker opnieuw indrukken.

.

Snijden / gutsen van geperforeerde platen

Deze werkwijze is identiek aan de eerste, behalve wat betreft het automatisch stoppen : de boog start vanzelf weer op zolang
de trekker ingedrukt wordt gehouden. Deze werkwijze biedt een groter werkcomfort, omdat de gebruiker niet voortdurend op
de trekker hoeft te drukken of deze hoeft los te laten.

-

Snijden / gutsen van langere onderdelen

Bij deze werkwijze kan de gebruiker de trekker tijdens het snijden loslaten, deze zal actief blijven tot een nieuwe druk op de
trekker of een automatische stop. Dit voorkomt een vermoeide hand, en maakt het mogelijk om de hand verder van de snij-
zone af te houden.

VERLOOP VAN EEN SNIJ-KLUS

1- Met een druk op de trekker vormt zich een boog : de pilot-boog. Dit is een boog met een zwak vermogen, die tot stand komt tussen de
elektrode en de contacttip. Zo kan de ontsteking op het te snijden plaatwerk gecreéerd worden.

2- Wanneer de pilot-boog het plaatwerk aanraakt zal de plasma-snijder deze ontsteking detecteren. De boog circuleert tussen de elektrode en het

plaatwerk, de generator versterkt de stroom tot de door de gebruiker ingestelde waarde.

3- Aan het einde van de snijwerkzaamheden (loslaten van de trekker of automatisch stoppen) stopt de boog. De lucht zal nog enkele tientallen
seconden doorstromen om de toorts en de slijtonderdelen af te koelen.

HANDMATIG SNIJDEN VANAF DE RAND VAN HET ONDERDEEL :

@ De massaklem is gekoppeld aan het werkstuk, houdt de afstandhouder van de
toorts loodrecht (90°) op het uiteinde van het werkstuk.

@ Druk op de trekker van de toorts om de boog te ontsteken, totdat deze het te
bewerken metaal raakt.

@ Sleep, wanneer de boog het plaatwerk raakt, lichtjes met de afstandhouder over
het werkstuk. Probeer dit zo regelmatig mogelijk te doen.
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OPSTARTEN BIJ MASSIEF PLAATWERK :

Houd, met de massaklem gekoppeld aan het werkstuk, de toorts in een hoek van
ongeveer 30° op het werkstuk.

Druk op de trekker van de toorts om de boog te ontsteken, en houd een hoek van
30° ten opzichte van het plaatwerk aan. Draai
langzaam de toorts naar een loodrechte positie (90°).

Houd de toorts stil en blijf de trekker ingedrukt houden. Als de vonken vanonder
het werkstuk vandaan komen heeft de boog het materiaal doorgesneden.

Met de massaklem gekoppeld aan het werkstuk, houd de toorts op een hoek van
ongeveer 45° op het werkstuk. Houd de speciale guts afstandhouder op 2 mm
afstand alvorens een boog te ontsteken.

Druk op de trekker van de toorts om de boog te ontsteken en houd hierbij een
hoek van 45° met betrekking tot het werkstuk aan.

Druk de plasma-boog in de door u gewenste guts-richting. Bewaar een minimale
afstand tussen de afstandhouder van de toorts en het versmolten metaal, om zo de
levensduur ervan te verlengen en de toorts niet te beschadigen.

Snelheid
Vel

Afstand

Hoek
PROFIEL VAN DE GROEF

De gebruiker kan het profiel van de groef variéren door de snelheid van de toorts op
het plaatwerk aan te passen, door de afstand tussen toorts en plaatwerk te variéren,
of de hoek van de toorts ten opzichte van het plaatwerk of de uitgaande stroom van
de stroombron te veranderen.
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VERANDEREN VAN HET PROFIEL VAN DE GROEF
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VEILIGHEIDSMAATREGELEN

Onderhoud aan de toorts
De gebruiker zal onderhoud moeten uitvoeren aan toorts en accessoires (vervangen van slijtonderdelen, afkoppelen van de toorts).
Wanneer de Plasma-snijder aanstaat, zal de display «apparaat uitgeschakeld wegens onderhoud aan de toorts» (FIG 2 - 2) weer-

& geven, om aan te geven dat de generator een onderhoudsactiviteit aan de toorts gedetecteerd heeft, en dat deze veilig uitgevoerd
kan worden.
Wanneer de toorts en/of de slijtonderdelen opnieuw gemonteerd zijn, zal het indicatielampje uitgaan en is de snijder opnieuw ope-
rationeel.
Als het apparaat functioneel is (snijden) maar het probleem aanhoudt, moet het apparaat gecontroleerd worden door onze after-
sales dienst.

Onvoldoende luchtdruk

Het indicatielampje «Onvoldoende luchtdruk» (FIG 2 - 10) zal gaan branden wanneer de druk onvoldoende is om het apparaat cor-
rect te laten functioneren of wanneer de lucht niet aangesloten is op de snijder.

Sluit het apparaat weer aan op de perslucht-aansluiting (FIG 1 - 9) aan de achterzijde van het apparaat. Wanneer de indicatie niet
verdwijnt, druk op de knop «testen en afstellen van de luchtdruk» (FIG 2 - 11) en draai de luchtdruk-draaiknop (FIG 1 - 3) totdat u
de juiste luchtdruk heeft, geschikt voor de door u uit te voeren werkzaamheden (zie paragraaf «Afstellen van de luchtdruk»)

LOW

Thermische beveiliging
In geval van oververhitting, (het niet respecteren van de inschakelduur, of langdurig gebruik bij temperaturen hoger dan 40°), zal de
H Plasma-snijder stoppen met functioneren, om zo voldoende af te kunnen koelen. Het indicatie lampje (FIG 2 - 1) zal gaan branden
om aan te geven dat het apparaat gestopt is met functioneren vanwege oververhitting. Lampje gaat uit wanneer de snijder gereed
is om te snijden.

ll Verstoring normale werking

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

Weergave

foutmeldingen SYMPTOMEN

MOGELIIKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

Koppel de toorts af Controleer de toorts en sluit deze opnieuw aan

Controleer de aanwezigheid van alle slijtonder-
delen en controleer of het mondstuk goed is
aangedraaid.

Onderhoud van de toorts

%

Slijtonderdelen gedemonteerd

Controleer de aanwezigheid van alle stlijton-
derdelen, vervang deze indien nodig en test
opnieuw de werking ervan.

De elektrode is niet in contact met de

contact-tip
N /

Probleem slijtonderdeel Controleer of de elektrode niet aan de contact-

tip is gelast, controleer of de elektrode goed
is te bewegen is, vervang de slijtonderdelen
indien nodig.

L d ~
De elektrode trekt niet terug

Controleer de aansluiting van de luchtslang,
stel de compressor in werking, controleer de
ingaande druk van de plasma snijder.

De luchtslang is niet aangesloten of de

Te lage luchtdruk druk is werkelijk te laag.

Low

Laat het apparaat aanstaan zodat het kan
afkoelen, en wacht tot het LEDlampje dat de
thermische beveiliging aangeeft uitgaat.

Intensief gebruik (het niet respecteren

Thermische beveiliging

H van de aangegeven inschakelduur).

De luchtgaten zijn verstopt of het appa-

raat is in een afgesloten ruimte geplaatst.

Verbeter de omgeving van het apparaat om zo
een betere ventilatie te creéren.
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Overspanning

De spanning is te hoog, en dreigt het
apparaat te beschadigen.

Onderspanning

De spanning is te laag om een voldoende
resultaat te kunnen geven.

Absence de phase

Een fase mist

Laat de installatie nakijken door een électri-
cien.

Probleem met de ventilator

De ventilator functioneert niet

Controleer of er niet een voorwerp is dat de
normale werking van de ventilator verstoort.

De ventilator draait niet op de juiste
snelheid.

Controleer de aansluiting, en vervang indien
nodig de ventilator.

Informatie temperatuur foutief

Eén van de temperatuursensoren is afge-
koppeld of beschadigd.

Controleer de aansluiting van de sensoren, en
vervang deze indien nodig.

Geen stroom

Geen contact tussen de elektrode en het
mondstuk

Controleer de aanwezigheid van de onderde-
len en de staat waarin ze verkeren. Vervang
indien nodig de onderdelen. Start het apparaat
opnieuw op.

Storing vermogensrelais

Het vermogensrelais sluit niet

Zend het apparaat terug voor reparatie

Geen elektrische boog

De elektrode heeft zich niet ingetrokken
of de lucht bij de uitgang is onvoldoende

Controleer of de elektrode correct wordt
ingetrokken

Controleer de pneumatische installatie
(diameter van de kabels te klein en/of kabels
te lang, afgeklemde kabel)

Controleer of de compressor geschikt is voor
de installatie

De boog stopt na 3 seconden
snijden

Geen stroom gedetecteerd in de mas-
saklem.

Controleer of de massakabel correct aanges-
loten is op het te snijden werkstuk, op een
schoon stuk (zonder roest, verf of vet).

- Het apparaat start niet op.

Geen elektrische voeding.

Controleer of de voedingskabel van het appa-
raat aangesloten is op het stopcontact en of de
schakelaar "aan/uit" op "aan" staat.

Controleer of de hoofdschakelaar niet geac-
tiveerd is.

De pilot-boog wordt snel onder-
broken.

Versleten slijtonderdelen

Controleer de staat van de slijtonderdelen, en
vervang deze indien noodzakelijk.

De boog wordt onderbroken
tijdens het snijden

Snijsnelheid te zwak voor fijner plaatwerk.

Stroom-intensiteit verlagen / snelheid
verhogen.

Het contact op bij de massaklem is van
slechte kwaliteit

Controleer of de massakabel correct aanges-
loten is op het te snijden werkstuk, op een
schoon stuk (zonder roest, verf of vet).

Snijhoogte te hoog

Gebruik een afstandhouder en houd deze in
contact met het te snijden plaatwerk.

Vroegtijdige slijtage van slijton-
derdelen

Snijstroom ongeschikt voor de gebruikte
slijtonderdelen.

Raadpleeg het hoofdstuk «Afstellen van de
snij-stroom».

Ongeschikte luchtdruk

Raadpleeg het hoofdstuk «Afstellen luchtdruk».

Vochtige lucht

Reinig de luchtfilters van het apparaat en van
het persluchtkanaal. Installeer een extra lucht-
filter, art. code 039728.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :
« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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ISTRUZIONI DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
° Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di taglio nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

1l taglio puo essere pericoloso e potrebbe causare ferite gravi o mortali.

1l taglio espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore, di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori di
pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e d’emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

&

Utilizzare una protezione da taglio e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di taglio dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone nella zona di taglio di non fissare i raggi dell’arco né i pezzi in fusione e di indossare vestiti adeguati per
proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di taglio arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo stesso
per tutte le persone in zona saldatura).

QO @

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di raffreddamento quando la fonte di corrente di saldatura € collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena tagliati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Durante l'intervento di manutenzione sulla
torcia, bisogna assicurarsi che quest’ultima sia sufficientemente fredda e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

.' I fumi, i gas e le polveri emesse dal taglio sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione il taglio in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali contenenti
piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello. Il taglio € proibito
se effettuato in prossimita di grasso o vernici.



64

CUTTER 70 CT

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

_‘ Proteggere completamente la zona di taglio, i materiali inflammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.

:;‘-é Un‘attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di taglio.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

1l taglio nei container o tubature chiuse € proibito e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo (olio,
carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

SICUREZZA ELETTRICA

N )

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente quando quest’ultima ¢ alimentata (Torce,pinze, cavi, elettrodi)
perché sono collegate al circuito di taglio.

Prima di aprire la fonte di corrente di taglio, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di terra.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’applicazione.
Utilizzare sempre vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di taglio. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita

ﬁ Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

connesse alla rete di alimentazione pubblica solamente a un livello di tensione medio e alto. Se & collegato al sistema pubblico
di alimentazione di bassa tensione, € responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del materiale assicurarsi, consultando
é I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

:DD: Questo dispositivo non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato a delle reti private a bassa tensione

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

di taglio produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di taglio e al dispositivo di taglio.

‘\. | La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti 0 una valutazione del rischio individuale per gli utilizzatori.

Tutti gli utilizzatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
taglio:

e posizionate i cavi di taglio insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il piu lontano possibile dal circuito di taglio;

¢ non avvolgete mai i cavi attorno al corpo;

¢ non posizionate il vostro corpo tra i cavi di taglio. Tenete i due cavi di taglio sullo stesso lato del vostro corpo;

» collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da tagliare;

* non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente di taglio;

¢ non saldate quando spostate la fonte di corrente di taglio.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.
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CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

LL'utilizzatore € responsabile dell'installazione e dell’'uso del dispositivo di taglio ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se vengono rilevate delle
perturbazioni elettromagnetiche, & responsabilita dell’utilizzatore del dispositivo di taglio ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di taglio. In altri casi,
potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di taglio e al pezzo completo con montaggio di filtri
d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di taglio

Prima di installare un dispositivo di taglio ad arco, |'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna tenere
conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di taglio ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utente deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni.

Valutazione dell’installazione di taglio

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di taglio ad arco possono servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul posto
possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

RACCOMANDAZIONI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di taglio ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le raccomandazioni
del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio della rete
pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in un condotto
metallico o equivalente di un materiale di taglio ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della schermatura elettrica
su tutta la sua lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di taglio per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto e
I'involucro della fonte di corrente di taglio.

b. Manutenzione del dispositivo di taglio ad arco: ¢ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di taglio ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente
bloccati quando il dispositivo di taglio ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di taglio ad arco non sia modificato in alcun
modo, tranne le modifiche e regolazioni menzionate nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro
dellarco dei dispositivi di avviamento e di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.
c. Cavi di taglio: e opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da tagliare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da tagliare: quando il pezzo da tagliare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle sue dimensioni
e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo,
in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero aumentare
i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che il collegamento fra il pezzo da tagliare alla terra sia
fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore
appropriato scelto in funzione delle regole nazionali

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante puo limitare i
problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di taglio € dotata di maniglia superiore che permette di portarla a mano. Attenzione a non sottovalutarne il
peso. L'impugnatura non € considerata come un mezzo di imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di taglio. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di taglio su un suolo inclinato al massimo di 10°.

» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di taglio e accedere ai comandi.

¢ Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

e La fonte di corrente di taglio deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

o I| dispositivo ha il grado di protezione IP23, il che significa :

- una protezione contro l'introduzione alle aree pericolose di corpi solidi di diam >12.5mm e,

- una protezione contro la pioggia inclinata del 60% rispetto alla verticale.

Questo materiale puo essere usato in ambiente esterno all’aperto in conformita con il grado di protezione IP23.
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I cavi di alimentazione, di prolunga e di taglio devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni

e l'intensita sono elevate e pericolose. .
-=D' La manutenzione deve essere effettuata solo da una persona qualificata. E consigliata una manutenzione annuale.

1 - Manutenzione del filtro d’aria:

e Bisogna purgare periodicamente il filtro ad aria. Per farlo, mantenere premuto il tasto giallo sotto al filtro.
* Smontaggio:

- Scollegare I'alimentazione dellaria.

- Prendere il serbatoio, premere la leva e girare il serbatoio di 45° verso sinistra.

- Tirare il serbatoio verso il basso per rimuoverlo.

- La parte filtrante € bianca, pulirla o sostituirla se necessario (rif. 039735).

2 - Manutenzione periodica:

¢ Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere l'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile
isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, suo
servizio post-vendita o una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

* Non ostruire le aperture del dispositivo per facilitare la circolazione d‘aria.

« Verificare che il corpo della torcia non presenti fessure o fili esposti.

e Verificare che i ricambi siano installati correttamente e non siano logori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete.

DISPOSITIVO FORNITO CON

CUTTER 70 CT
Rif. 013636 Rif. 013841

™ . v

6m

= v v

4 m - 10 mm?2

kit di avviamento - /
lImia 4 v

collegamenti pneumatici 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm

Gli accessori forniti con il generatore devono essere utilizzati esclusivamente con questo prodotto.

DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO (FIG. 1)

1l Cutter 70T € una sorgente di taglioe scriccatura Plasma trifase, permette :

- il taglio di qualsiasi metallo

- la scriccatura su qualsiasi metallo

Questi due procedimenti riciedono I'impiego di ricambi appropriati e di aria compressa o azoto.

1-  Interfaccia uomo macchina 6- Cavo di alimentazione

2-  Connettore torcia plasma 7- Filtro

3- Manopola di regolazione pressione 8- Commutatore avvio / arresto

4-  manicotto di raccordo della pinza di massa 9- Posizione per il raccordo pneumatico

5-  mpugnatura per il trasporto 10-  Portello d'installazione del kit CNC (opzionale, rif. 039988)
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INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IUM) (FIG-2)

1- Indicatore di protezione termica 7- Indicatore di taglio lamiera forata con riavvio dell'arco pilota
2- Lindicatore "arresto a un intervento sulla torcia" 8- Potenziometro di regolazione d'intensita

3- Indicatore di disturbo del funzionamento normale 9- Grafico bar indicatore di pressione

4- Indicatore di taglio lamiera completo 10- Indicatore "pressione insufficente"

5-  Pulsante selettore della modalita 11-  Pulsante test e regolazione della pressione d'aria

Indicatore di taglio lamiera completo con blocco del pulsante

per tagli lunghi 12- Indicatore di test d'aria in corso

ALIMENTAZIONE ELETTRICA / AVVIO

« Il dispositivo & fornito con una presa trifase 5 poli (3P+N+PE) di tipo EN 60309-1. E’ alimentato su una istallazione elettrica 400V (50 - 60 Hz) trifase
CON messa a terra. Questo materiale deve essere usato solo sulla rete elettrica trifase a quattro fili con neutro a terra.

e La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sulla fonte di corrente di saldatura e per le condizioni d’'uso massimali. Verificare che I'alimentazione
e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la
spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali. L'utente deve assicurarsi I'accessibilita della presa.

« 1| dispositivo & progettato per funzionare con una tensione elettrica di 400V +/- 15%. Si mette in protezione se la tensione di alimentazione &
inferiore a 340Veff o superiore a 460Veff (un codice predefinito apparira sullo schermo della tastiera).

¢ L'accensione si effettua ruotando il commutatore avvio/stop (FIG 1 - 8) sulla posizione I, mentre I'arresto si effettua ruotando sulla posizione 0.
Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo é sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo puo funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle esigenze seguenti:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato da 400V +/- 15%, e di tensione di picco inferiore a 700V,

- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.

Queste condizioni devono essere imperativamente verificate, perché diversi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare i
dispositivi.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una dimensione e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione d’entrata Sezione della prolunga (<45m)
400 V 4 mm?2

ALIMENTAZIONE IN ARIA

L'entrata d’aria puo essere alimentata da un compressore o da bombole ad alta pressione. Un manometro alta pressione deve essere usato su ogni
alimentazione e deve essere capace di dirigere il gas all'entrata d‘aria dei tranciatori plasma. Questi dispositivi sono forniti con un filtro d'aria integrato
(5um), ma un filtro supplementare potrebbe avverarsi necessario a seconda della quantita d'aria usata (filtro impurita in opzione, rif. 039728).

In caso di quantita erronea d’aria, la velocita di taglio € ridotta, la qualita del taglio si deteriora, la capacita di spessore del taglio
diminuisce e la durata di vita dei ricambi € ridotta.

Per un rendimento ottimale, |'aria compressa deve rispondere alle norme I1SO8573-1, classe 1.2.2. Il punto di vapore massimo deve essere - 40 °C.
La quantita massima d‘olio (aerosol, liquido e vapore) deve essere di 0.1 mg/m3.

Collegare I'alimentazione gas alla fonte di corrente per mezzo di un tubo a
gas inerte di diametro interno
di 9,5 mm e di un commutatore a raccordo rapido.

[ ]
La pressione non deve eccedere 9 bar,
* la vasca del filtro potrebbe esplodere.

La pressione d’entrata consigliata durante la circolazione dell’aria € compresa fra 5 e 9 bar con un flusso minimo di 305 L/min.
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SCELTA DE MATERIALE DI CONSUMO

Q Fate riferimento ai grafici sul lato del dispositivo per selezionare il materiale di consumo adatto.

Taglio manuale

(x5)

20-50 A @ 037571
= (x5) T
=28 ( @ (D ( (=
Taglio manuale : oot W @ P 037601 037625
Sono disponibili due calibri di materiale di consumo :
- piccoli lavori con ugello 20-50 A marcato «45 A» Taglio automatico
- lavori intensivi con ugello 70 A marcato «70 A»
20-50A gﬁ @ &3257‘ @( 037601
3/ @ . ¢
037557 &3;)5 o (@:D &357588 L m erote 037649
Per la scriccatura :
Viene proposto un unico calibro : 70A
La scriccatura permette di rimuovere materiale per : 70A 037595 } .@) 037601 } O 037632)

- per eseguire la cianfrinatura
- per solcare
- per eliminare cordoni di saldatura

REGOLAZIONE DELLA PRESSIONE DELL'ARIA

037557 } 037564 (x ) } @

Per ottenere ottime prestazioni e aumentare la durata di vita dei consumabili € molto importante regolare correttamente la pressione

dell’aria.

Si consiglia di verificare la pressione in caso :

- di modifica di punto di collegamento o dell'installazione pneumatica

- di modifica della lunghezza della torcia
- cambi del tipo di consumabile
- di dubbio

Premere il pulsante @, I'aria esce in modo continuo dalla torcia, i LED del grafico dei Bar si illuminano e indicano la pressione letta all'ingresso

della torcia.

Sbloccare la manopola di regolazione della pressione tirandola verso di se poi girare per reolare la pressione adatta al lavoro da eseguire. Appena
regolata la pressione, bloccare la manopola premendoci sopra.

La pressione dipende :

- dalla lunghezza della torcia (una torcia pill lunga richiede una maggiore pressione per compensare la perdita di carica legata alla lunghezza)
- dal tipo di lavoro taglio o scriccatura (i consumabili per scriccatura richiedono una pressione piti bassa).
- fate riferimento alle indicazioni del manuale della torcia o alle iscrizioni della corrente sulla torcia per regolare la pressione ottimale.

ﬁ

Taglio

Scriccatura

Pressione consigliata : 6m

5.2 bar / 75 Psi

4.5 bar / 65 Psi

12m

5.5 bar / 80 Psi

4.8 bar / 70 Psi

REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI TAGLIO

Al fine di ottenere le prestazioni previste e garantire la corretta durata dei consumabili, assicurarsi di regolare la corrente in modo
che corrisponda ai materiali di consumo.

- Ugello di taglio 20-50 A (rif. 037571) : rispettare una corrente tra 20 e 50 A.
- Ugello di taglio 70 A (rif. 037588) : regolare il potenziometro al massimo.
- Ugello di scriccatura 70 A (rif. 037595) : regolare il potenziometro al massimo.

La regolazione si effettua semplicemente attraverso il potenziometro di regolazione di corrente (FIG 2 - 8).
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SCELTA DELLA MODALITA DI TAGLIO

La scelta della modalita di taglio si effettua attraverso il pulsante di selezione @

Taglio / scriccatura di lastre piene
Questa & la modalita pili usata Una pressione sul pulsante permette di creare I'arco, I'arresto avviene per rilascio del pulsante
— seguito dal «foratura» (I'arco si arresta da solo). Per riavviare il lavoro, bisogna rilasciare e premere il pulsante.

Taglio / scriccatura di lastre traforate

Questa modalita funziona come la prima tranne in caso di foratura: I'arco si riavvia fino a quando viene mantenuto il pulsante

premuto. Questa modalita permette inoltre un lavoro confortevole poiché risparmia all’'operatore di rilasciare e premere cos-
EEEN tantemente sul pulsante.

sul pulsante o per «foratura». Questa modalita risparmia fatica e permette di tenre la mano un po’ pit lontano dalla zona di

Taglio / scriccatura di grandi lunghezze
& Questa modalita permette all'operatore di rilasciare il pulsante durante il taglio, questo continuera fino a una nuova pressione
_— taglio.

SVOLGIMENTO DI UNA SEQUENZA DI TAGLIO.

1- Alla pressione sul pulsante un arco si forma: I'arco-pilota. Si tratta di un arco di bassa potenza stabilito tra I'elettrodo e I'ugello, consente
I'innesco sulla lamiera da tagliare.

2- Quando l'arco pilota tocca la lamiera, la taglierina plasma rileva I'innesco. L'arco circola allora tra I'elettrodo e la lamiera, il generatore aumenta la
corrente fino al valore impostato dall’'operatore.

3- Alla fine del taglio (rilascio del pulsante o foratura) I'arco si arresta, I'aria continua a uscire per diverse decine di secondi per raffreddare la torcia
e i materiali di consumo.

TAGLIO MANUALE A PARTIRE DAL BORDO DEL PEZ70:

@ Con il morsetto di massa fissato al pezzo, mantenere la torcia perpendicolare (90°)
all'estremita del pezzo.

@ Premere sul pulsante della torcia per avviare I'arco fino a che esso sia completa-
mente avviato sul pezzo da tagliare.

@ Quando il pezzo ¢ iniziato, trascinare leggermente il pattino sul pezzo per conti-
nuare a tagliare. Cercare di mantenere un ritmo regolare.
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INIZIO DEL TAGLIO A LAMIERA INTERA:

@ 1l morsetto di massa é fissato al pezzo, mantenera la torcia a un angolo di circa 30°
sul pezzo da tagliare.

Premere sul pulsante della torcia per avviare I'arco mantenendo I'angolo di 30° in
relazione al pezzo. Far girare
lentamente la torcia verso una posizione perpendicolare (90°).

@ Immobilizzare la torcia tenendo il pulsante
premuto. Se le scintille escono dal basso del pezzo, I'arco ha perforato il materiale.

SCRICCATURA :

Con il morsetto di massa fissato al pezzo, mantenere la torcia a un angolo di circa
45° sul pezzo, mantenendo il pattino speciale
per scriccatura a circa 2 mm del pezzo prima di avviare la torcia.

@ Premere sul pulsante della torcia per avviare I'arco mantenendo I'angolo di 45° sul
pezzo a seconda della penetrazione della scriccatura.

Spingere I'arco plasma nel senso della scriccatura che si

@ desidera creare. Mantenere una distanza minima tra il pattino della torcia e il
metallo fuso per evitare di ridurre la durata di vita del ricambio o di danneggiare la
torcia.
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Velocita

Vel

Distanza
torcia-pezzo

Angolo

PROFILO DI SCRICCATURA
Si puo variare il profilo della scriccatura variando la velocita della torcia sul pezzo, la

distanza torcia-pezzo, I'angolo della torcia sul pezzo e la corrente d’uscita della fonte
di corrente.

MODIFICA DEL PROFILO DELLA SCRICCATURA

Larghezza Q 0 O Q Q e 0 Q
Profondita Q 0 e 0 Q Q 0 Q
Soluzioni Aumentgr‘e la Ridurr_e ‘Ia gug?:tr;tszr: Iﬂ?;;;r:z;a Aumentare Diminuire  Aumentare la Ridurre la
velocita velocita torcia-pezzo  torcia-pezzo I'angolo I'angolo corrente corrente
SICUREZZA

Interventi sulla torcia
L'operatore interverra sulla torcia e i suoi accessori (cambio dei materiali di consumo,disconnessione della torcia).

Se il tranciatore Plasma in questo caso si accendera l'indicatore «arresto legato a un intervento sulla torcia» FIG 2-2) per indicare
che il generatore ha effettivamente rilevato un intervento sulla torcia e che tutto puo essere svolto in sicurezza.

Quando la torcia o i consumabili vengono rimontati, l'indicatore si spegne e il tranciatore € di nuovo operativo.

Se il prodotto & funzionale (taglio) ma questo problema persiste, assicurarsi di far controllare il prodotto dal servizio post-vendita.

|53

Pressione aria insufficiente

L'indicatore «Pressione insufficiente» (FIG 2-10) si accende se la pressione € troppo bassa per un funzionamento corretto o che I'aria
non & connessa al tranciatore.

Riconnettere |'aria sul raccordo dell’aria compressa (FIG 1 - 9) all’arresto del prodotto, se il segnale persiste, premere sul pulsante
«test di regolazione di pressione» (FIG 2 - 11) e girare la manopola della regolazione di pressione (FIG 1 - 3) fino a ottenere la
pressione dellaria in accordo con l'utilizzo considerato (vedi paragrafo «regolazione della pressione dell’aria».

LOW

Protezione termica
In caso di surriscaldamento (non rispetto dei fattori di marchio o utilizzo prolungato a temperature ambiente superiori a 40°), il
tranciatore Plasma arrestera il suo funzionamento per garantire il raffreddamento. Lindicatore si spegne una volta che il tranciatore
€ pronto a tagliare.

ll Disturbo del funzionamento regolare

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

AVisualizza-

zione errori SITrE

POSSIBILI CAUSE RIMEDI

Torcia scollegata Verificare e ricollegare la torcia

Intervento sulla torcia

%

Verificare la presenza di tutti i ricambi e il serrag-

Ricambi smontati gio dell'ugello

Verificare la presenza e lo stato dei ricambi, sosti-

N\ 4
az%s

Problema di ricambi

L'elettrodo non € in contatto con l'ugello.

tuirli se necessario e riprovare.

L'elettrodo non riesce a ritrarsi

Verificare che I'elettrodo non sia saldato all'ugello,
verificare che I'elettrodo sia ben mobile,cambiare
i ricambi se necessario

Low

Pressione d'aria troppo bassa

L'ugello dell'aria non & collegato o la pres-
sione & veramente troppo bassa

Controllare il collegamento del tubo dell’aria,
avviare il compressore, controllare la pressione di
ingresso della taglierina del plasma

71



72

CUTTER 70 CT

Protezione termica

L'utilizzo intensivo (mancato rispetto dei
cicli di lavoro specificato)

Lasciare il dispositivo acceso affinché possa
raffreddarsi e attendere lo spegnimento del led di
anomalia termica

Le prese d'aria sono otturate o il prodotto
€ posizionato in uno spazio ristretto

Migliora I'ambiente per garantire una buona
ventilazione

l| 5.3@)ss

Sovratensione

La tensione €& troppo elevata e rischia di
rovinare il prodotto.

l| 5.5@) 80

Sotto tensione

La tensione & troppo bassa per garantire
un risultato soddisfacente

l| 52@75

Assenza di fase

Manca una fase

Far verificare I'installazone da un elettricista

l| ﬂs.s @

Problema di ventilazione

Il ventilatore non gira.

Verifiare che non ci sia un corpo estraneo che
impedisce la rotazione normale del ventilatore.

Il ventilatore non gira abbastanza velo-
cemente

Verificare il collegamento, sostituire la ventola se
necessario.

l| ﬂs.z.sm

Informazione di temperatura
errata

Un sensore di temperatura & danneggiato
o scollegato

Verificare il collegamento dei sensori, sostituirli se
necessario

l| 6.5@ 95

Difetto di corrente primaria

La corrente da regolare non corrisponde

Controllare la presenza e lo stato dei materiali di
consumo. Madificarli se necessario. Riavviare la
macchina e riprovare.

l| 6.2@ 90

Difetto di rilascio potenza

Il rilascio di potenza non si ferma

Restituire il prodotto per la riparazione

LOwW

Nessun arco

L'elettrodo non si € ritirato o l'aria in
uscita non é sufficiente

Controllare la corretta retrazione dell'elettrodo
Controllare l'installazione pneumatica (diametro
del tubo troppo piccolo e/o tubo troppo lungo,
tubo pinzato)

Controllare il dimensionamento del compressore

L'arco si arresta ai primi 3
secondi di taglio

Nessun rilevamento di corrente nel mor-
setto di terra

Verificare che la pinza di massa sia ben connessa
al pezzo da tagliare su una zona appropriata
(senza ruggine, vernice o grasso).

1l dispositivo non si illumina

Assenza d'alimentazione elettrica

Verificare che il cavo di alimentazione del pro-
dotto sia ben collegato alla presa e che l'interrut-
tore sia nella posizione ON

Verificare che il disgiuntore non sia innescato.

L'arco pilota si interrompe
rapidamente

Consommabili logori

Verificare lo stato dei ricambi e sostituirle se
necessario

L'arco si interrompe durante il
taglio

Velocita di taglio troppo debole su lamiere
fine

Ridurre la corrente/aumentare la velocita di
spostamento

Contatto della pinza di massa di scarsa
qualita

Verificare che la pinza di massa sia ben connessa
al pezzo da tagliare su una zona appropriata
(senza ruggine, vernice o grasso).

Altezza di taglio troppo elevata.

Utilizzare un pattino di taglio e mantenerlo in
contatto con il pezzo da tagliare.

Usura prematura dei consu-
mabili.

Corrente di taglio inappropriata ai ricambi
impiegati

Si riferisce al capitolo "Regolazione della corrente
di taglio".

Pressione d'aria inappropriata

Si riferisce al capitolo "Regolazione di pressione
dell'aria".

Aria umida

Spurgare i filtri dell'aria del dispositivo e dalla
rete dell'aria compressa. Aggiungere il filtro d'aria
addizionale rif. 039728.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

¢ Danni dovuti al trasporto.
¢ La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
¢ I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:

- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota esplicativa del guasto.
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INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA
WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje

obstugi.
A [!!I Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymie-
nione w instrukgji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzega¢ nastepujacych srodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajacg cate ciato, bez
mankietdw, izolujgca i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

&

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, wytryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowa¢ osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyty ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiedniag odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu.

QO @

Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac¢ obudowy zabezpieczajacej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorgce i moga spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajaco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY I GAZY POWSTAJACE PODCZAS CIECIA

3 Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

nie wystarcza.
- Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.
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Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektdrych materiatdw, takich jak otdw,
kadm, cynk, rtec lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku. Spawanie w poblizu smardw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU I WYBUCHU

_‘ Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.

:;‘-é Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod cisnieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatdw tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatéw tatwopalnych.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

S )

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet $Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotyka¢ elementdw bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrddta zasilania spawalniczego, urzadzenie nalezy odtgczy¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory sie roztadowaty.
Nie nalezy jednoczesnie dotykac palnika i zacisku uziemiajgcego.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci

ﬁ Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

D: Sprzet ten nie spetnia wymogow normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtaczania do prywatnych sieci niskiego napiecia
podtgczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtgczenia do
sieci publicznej zasilania o niskim napieciu odpowiedzialnoscig instalatora lub uzytkownikajest upewnienie sie, ze urzadzenie

ﬁ moze zostac podtgczone. W tym celu, nalezy skontaktowac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej.

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad tnacy wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu tnacego i urzadzenia tnacego.

\‘.I Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
ST

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktéca¢ dziatanie niektérych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete Srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

e utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac¢ je za pomocg zacisku;

o ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

« nigdy nie owija¢ przewodéw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

e podtaczyc zacisk uziemiajgcy jak najblizej spawanego obszaru;

« nie pracowac zbyt blisko, nie pochyla¢ sie i nie siada¢ na spawarce;

* nie spawac podczas transportu przecinarki.
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Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg miec inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktdre
nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU I OBIEKTU DO CIECIA

Informacje ogodine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektérych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokét zrodta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejéciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ewaluacja obszaru ciecia

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajacym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecno$¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze sobg kompatybilne. Moze to wigzac sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzig¢ pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére maja sie tam odbywac. Ta strefa otoczenia moze
wykracza¢ poza granice instalacji.

Ewaluacja instalacji ciecia

Oprocz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkdw
zaktocen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg rowniez
pomac potwierdzi¢ skutecznos¢ $rodkdw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCIJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNYCH

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktdcen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkdéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktdra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie rowniez zapewnic ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy rdwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zZrddta pradu spawania.

b. Konserwacja materiatu ciecia tukowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta. Wskazane
jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byly zamkniete i prawidtowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania tukowego jest
wiaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposéb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien opisanych w instrukcji
obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i konserwowane zgodnie
z zaleceniami producenta.

c. Kable do ciecia: Kable te powinny by¢ jak najkrotsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotow metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszaja ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zardwno tych metalowych elementéw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotow.

e. Uziemienie cietego elementu: Jezeli dana czes¢ nie jest uziemiona — ze wzgleddw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu najej rozmiar i
potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkow lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie czeSci moze w niektdrych przypadkach,
ale nie w sposob systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen u uzytkownikdw
lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potgczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w
niektorych krajach, gdzie to bezposrednie potaczenie nie jest dozwolone, potaczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem odpowiedniego kondensatora
i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unikac uziemiania czesci, ktdre mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia uzytkownika lub uszkodzenia
innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem, ale w niektdrych krajach
to pofaczenie jest zabronione. W razie koniecznosci wykonac potaczenie uziemiajace za posrednictwem odpowiednich kondensatordw zgodnych z
przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktdcen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I PRZEJAZD W RAMACH ZRODLA BIEZACEGO CIECIA

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w dodatkowy uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt
nie jest postrzegany jako czes¢ do podwieszenia.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikéw do przemieszczania zrédta pradu spawalniczego. Musi ono by¢ przemieszczane w pozycji pionowej.
Nie nalezy umieszczac zrddta zasilania nad osobami lub przedmiotami.
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INSTALACJA MATERIALU

o Umiescic¢ zrédto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

» Zapewni¢ wystarczajaca strefe do chtodzenia zrodta pradu spawania i do tatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac w srodowisku, gdzie wystepuja pyty metali przewodzacych.

e Zrodto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
 Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza:

- Zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o Srednicy > 12,5 mm

- Ochrona przed deszczem skierowana na 60% od pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasa ochrony IP23.

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewfasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

Odcig¢ zasilanie, odtaczajac wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita

=> pradu s3 wysokie i niebezpieczne.
-:D' Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytacznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.

1 - Konserwacja filtru powietrza:

» Konieczne jest okresowe oczyszczanie filtra powietrza. Aby to zrobi¢, nacisnij i przytrzymaj pomaranczowy przycisk ponizej filtra.
e Demontaz:

- Odtaczy¢ doptyw powietrza.

- Chwycic zbiornik, wcisnac zatrzask i obrdci¢ zbiornik o 45° w lewo.

- Pociagnij zbiornik w dét, aby jg wyjac.

- Czesc¢ filtra jest biata, nalezy jg wyczyscic lub w razie potrzeby wymieni¢ (nr kat. 039735).

2 - Konserwacja okresowa:

 Regularnie zdjg¢ pokrywe i oczyscic z kurzu za pomocg pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

» Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jezeli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi on zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis posprzedazowy lub podobnie wykwalifikowang osobe w celu unikniecia zagrozenia.

» Nie nalezy zastania¢ otworow wentylacyjnych urzadzenia, aby utatwic¢ cyrkulacje powietrza.

o Sprawdz korpus palnika pod katem pekniec i odstonietych przewoddw.

o Sprawdz, czy materiaty eksploatacyjne sg dobrze zainstalowane i nie sg zbyt zuzyte.

INSTALACJIA - FUNKCIONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odtgczony od sieci.

PRZEDMIOT DOSTARCZONY Z
PRZECINARKA 70 CT
Nr kat. 013636 Nr kat. 013841

6m ) J

4 m - 10 mm?2 ( /

zestaw startowy - /

[ )in v 4

zfgczki pneumatyczne 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm

Akcesoria dostarczone z generatorem moga by¢ uzywane tylko z tym produktem.
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OPIS STANOWISKA (RYS. 1)

CUTTER 70 CT jest trdjfazowym zrodtem do ciecia plazmowego i ztobienia, umozliwia:

- ciecie wszystkich metali

- Ztobienie na wszystkich metalach

Wszystkie trzy procesy wymagaijg zastosowania odpowiednich materiatdw eksploatacyjnych oraz uzycia sprezonego powietrza lub azotu.

1- Interfejs cztowiek maszyna 6- Kabel zasilania

2-  Ziacze palnika plazmowego 7- Filtr

3-  Pokretto regulacji cisnienia 8- Wiacznik/wytacznik

4-  Tuleja przytaczeniowa zacisku uziemiajgcego 9- Miejsce na przytacze pneumatyczne

5-  Uchwyt do przenoszenia 10-  Wiaz montazowy zestawu CNC (opcja, nr kat. 039988)

INTERFEJS CZLOWIEK - MASZYNA (HMI) (RYS-2).

1-  Wskaznik ochrony termicznej 7- Wskaznik otwartego ciecia z restartem tuku pilotazowego
2-  Wskaznik «zatrzymanie z powodu interwencji palnika» 8- Potencjometr do regulacji natezenia

3-  Wskaznik zaktdcen w normalnej pracy 9-  Bar-graficzny wskaznik ci$nienia

4-  Wskaznik ciecia na petnej blasze 10-  Wskaznik «niedostateczne cisnienie»

5-  Przycisk wyboru trybu pracy 11-  Przycisk kontrolny i regulacja cisnienia powietrza

6- Solidny wskaznik ciecia blachy z blokadg spustu do dtugich cie¢ 12- Wskaznik testu powietrza w toku

ZASILANIE / ROZRUCH

e Stacja dostarczana jest z 5-biegunowym gniazdem tréjfazowym (3P+N+PE) typu EN 60309-1. Zasilany jest z tréjfazowej instalacji elektrycznej
400V (50-60 Hz) z uziemieniem. Urzadzenie to powinno by¢ uzywane wytacznie w systemie zasilania trojfazowego czterokablowego z neutralnym
uziemieniem.

o Rzeczywisty prad absorbowany (I1eff) w maksymalnych warunkach wskazany jest na zrddle pradu spawania. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego zabez-
pieczenie (bezpiecznik i / lub wytacznik) sa kompatybilne z parametrami wymaganego zrodta pradu. W niektdrych krajach moze to by¢

konieczne do wymiany wtyczki, aby umozliwi¢ korzystanie z urzadzenia w maksymalnych warunkach. Uzytkownik musi sie upewni¢, ze ma odpowiedni
dostep do gniazdka.

e Urzadzenie przeznaczone jest do pracy przy napieciu elektrycznym 400V +/- 15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest
nizsze niz

340Veff lub wiekszy niz 460Veff (na wyswietlaczu klawiatury pojawi sie kod btedu).

» Wigczenie nastepuje przez przekrecenie przetacznika on/off (RYS. 1 - 8) do pozycji I, natomiast wytgczenie nastepuje przez przekrecenie do pozycji
0.

Uwaga! Nigdy nie wylgczac zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, jego wartos¢ skuteczna musi wynosi¢ 400V +/- 15%, a napiecie szczytowe musi by¢ mniejsze niz 700 V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkow, poniewaz wiele generatorow wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywac¢ przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napiecie pradu
wejsciowego

400 V 4 mm?2

Odcinek kabla przedtuzajacego (<45m)

DOPLYW POWIETRZA

WIlot powietrza moze byc zasilany przez kompresor lub butle wysokocisnieniowe. Manometr wysokiego ci$nienia powinien by¢ stosowany przy kazdym
rodzaju zasilania i powinien by¢ zdolny do dostarczania gazu do wlotu powietrza przecinarek plazmowych. Urzadzenia te s wyposazone we wbudo-
wany filtr powietrza (5um), ale w zaleznosci od jakosci uzywanego powietrza moze by¢ wymagana dodatkowa filtracja (opcjonalny filtr zanieczyszczen,
nr kat. 039728).

W przypadku ztej jakosci powietrza zmniejsza sie predkosc ciecia, pogarsza sie jakos¢ ciecia, zmniejsza sie wydajnos¢ grubosci ciecia
i skraca sie zywotnos$¢ materiatow eksploatacyjnych.

Aby uzyskac¢ optymalng wydajnos¢, sprezone powietrze musi spetnia¢ wymagania normy 1S08573-1, klasa 1.2.2. Maksymalna temperatura pary
musi wynosic - 40 °C.
Maksymalna ilos¢ oleju (aerozol, ciecz i opary) powinna wynosi¢ 0,1 mg/m3.
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Podtaczy¢ zasilanie gazowe do zrddta zasilania za pomocq weza do gazu
obojetnego o $rednicy wewnetrznej 9,5 mm i szybkoztgcza.

[ ]
Cisnienie nie moze przekracza¢ 9 bardéw, w przeciwnym
* razie moze doj$¢ do eksplozji zbiornika filtra.

Zalecane cisnienie wlotowe podczas cyrkulacji powietrza wynosi od 5 do 9 bardw przy minimalnym przeptywie 305 |/min.

WYBOR MATERIALOW EKSPLOATACYJINYCH

Q Aby wybra¢ odpowiedni materiat eksploatacyjny, nalezy zapoznac sie z tabelami znajdujgcymi sie z boku stacji.

Ciecie reczne

20-50 A @ w7
= (X 5) Y
SERE (b { (=
Do ciecia : oarest &3;)564 @ &3;)583 037601 037625

Dostepne sa dwa rozmiary materiatéw eksploatacyjnych:
- mate prace przy uzyciu dyszy 20-50 A z oznaczeniem «45 A» Automatyczne cigcie

- intensywna praca z dyszg 70 A oznaczong «70 A»
gz E .@D 037601 w
or

037588 037618
«5) k m Ohmic 037649

20-50 A

SN
037557 &3;564

=ls

Zlobienie:

Oferowany jest tylko jeden rozmiar: 70A

Ztobienie jest stosowane do usuwania materiatu dla: % = .y
- wykonywania sfazowania 70A gﬁ" 037564 5 }@ 0 } .((:((‘]) 0s601 } Oom”

. . 037557
- wycinania bruzd
- usuwania spoin spawalniczych

REGULACJA CISNIENIA POWIETRZA

Aby uzyskac¢ optymalng wydajnos¢ i zywotnos¢ materiatdw eksploatacyjnych, bardzo wazne jest prawidtowe ustawienie ciénienia
powietrza.

Zaleca sie sprawdzenie/regulacje ci$nienia w przypadku :
- zmiany punktu podtgczenia lub instalacji pneumatycznej
- zmiany dtugosci palnika

- zmiany typu materiatu eksploatacyjnego

- watpliwosci

Wocisngc przycisk , powietrze stale wyptywa z palnika, diody LED Bar-grafu zapalajg sie i wskazujg odczyt ci$nienia na wlocie palnika.

Odblokuj pokretto regulacji ci$nienia, pociggajac je do siebie, a nastepnie obrdc je, aby dostosowac cisnienie do wykonywanej pracy. Po prawidtowym
ustawieniu ci$nienia nalezy zablokowac pokretto, naciskajac je.

Cisnienie zalezy od:

- dtugosci palnika (dtuzszy palnik wymaga wyzszego ci$nienia, aby skompensowac spadek cisnienia spowodowany dtugoscig)

- rodzaju pracy - ciecie lub Ztobienie (materiaty eksploatacyjne do Ztobienia wymagajg nizszego cisnienia).

- aby ustawi¢ optymalne cisnienie, nalezy zapoznac sie z instrukcjami zawartymi w instrukcji obstugi lampy lub oznaczeniami na zrédle zasilania.

5\ Ciecie Ztobienie
Zalecane cisnienie : 6m | 5.2bar/75Psi | 4.5bar/65Psi
12m | 5.5bar/80Psi | 4.8bar/70Psi
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REGULACJA PRADU CIECIA

Aby uzyskac oczekiwang wydajnos¢ i zapewnic prawidtowg zywotno$¢ materiatéw eksploatacyjnych, nalezy ustawi¢ natezenie pradu
w sposdb odpowiedni dla materiatow eksploatacyjnych.

- Dysza do ciecia 20-50 A (nr kat. 037571) : przestrzega¢ pradu o natezeniu od 20 do 50 A.
- Dysza do ciecia 70 A (nr kat. 037588) : ustawi¢ potencjometr na maksimum.
- Dysza do Ztobienia 70 A (nr ref. 037595) : ustawi¢ potencjometr na maksimum.

Regulacja odbywa sie w prosty sposdb za pomocg potencjometru regulacji pradu (RYS. 2 - 8).

WYBOR METODY CIECIA

Wyboru trybu ciecia dokonuje sie za pomoca przycisku wyboru @

Ciecie / zlobienie blach peinych

Jest to najczesciej uzywany tryb. Pociggniecie za spust powoduje powstanie tuku, zatrzymanie nastepuje albo przez zwolnienie
spustu, albo przez «odblokowanie» (tuk zatrzymuje sie samoczynnie). Aby wznowi¢ prace, nalezy zwolni¢ i ponownie przytozy¢
. - spust.

Ten tryb dziata tak samo, jak pierwszy, z wyjatkiem sytuacji, gdy dojdzie do zatkania: tuk uruchamia sie ponownie tak dtugo,
jak dtugo spust jest wcisniety. Tryb ten pozwala na wygodna prace, poniewaz nie wymaga od operatora zwalniania i ponownego
EEEE naciskania spustu.

& Ciecie / ztobienie blach perforowanych

nacisniecia spustu lub przez «odbezpieczenie». Tryb ten zapobiega zmeczeniu i pozwala trzymac reke nieco dalej od miejsca

Ciecie / ztobienie dtugich odcinkow
& Ten tryb pozwala operatorowi na zwolnienie spustu podczas ciecia, a ciecie bedzie kontynuowane do momentu ponownego
_— ciecia.

KOLEINOSC OPERACJI CIECIA

1- Po nacisnieciu spustu tworzy sie tuk elektryczny: tuk pilotazowy. Jest to tuk elektryczny o niskiej mocy, ktdry powstaje pomiedzy elektrodg a
dysza, co pozwala na zapalenie sie tuku na cietej blasze.

2- Kiedy tuk pilotujacy dotknie blachy, przecinarka plazmowa wykrywa zapton. Nastepnie tuk elektryczny przeptywa pomiedzy elektroda a blachg, a
generator zwieksza natezenie pradu do wartosci ustawionej przez operatora.

3- Na koncu ciecia (zwolnienie spustu lub odkorkowanie) tuk sie zatrzymuje, powietrze wyptywa jeszcze przez kilkadziesiat sekund w celu
schtodzenia palnika i materiatow eksploatacyjnych.

CIECIE RECZNE OD KRAWEDZI OBRABIANEGO PRZEDMIOTU:

@ Po zamocowaniu zacisku uziemienia na obrabianym przedmiocie nalezy trzymac
stopke palnika prostopadle (90°) do korca obrabianego przedmiotu.

@ Wocisng¢ spust palnika, aby tuk zostat zapalony az do momentu, gdy catkowicie
wejdzie w obrabiany przedmiot.
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Gdy obrabiany przedmiot zostanie uruchomiony, przeciaggnij lekko ptoze po obrabia-
nym przedmiocie, aby kontynuowac ciecie. Staraj sie utrzymac state tempo.

Po zamocowaniu zacisku uziemienia na obrabianym przedmiocie trzymac palnik pod
katem okoto 30° do obrabianego przedmiotu.

Po zamocowaniu zacisku uziemienia na obrabianym przedmiocie trzymac¢ palnik pod
katem okoto 30° do obrabianego przedmiotu. Obroci¢
powoli palnik do pozycji prostopadtej (90°).

Zabezpieczy¢ palnik, nadal naciskajac na
spust. Jezeli iskry pojawiaja sie na dole przedmiotu, to znaczy, ze tuk przebit
materiat.

Gdy obrabiany przedmiot zostanie uruchomiony, przeciggnij lekko ptoze po obrabianym przedmiocie, aby kontynuowac ciecie. Staraj sie
utrzymac state tempo.

ZLOBIENIE:

@

@

Po zamocowaniu zacisku do podtoza na obrabianym przedmiocie nalezy trzymac
palnik pod katem okoto 45° do obrabianego przedmiotu, przy czym przed odpa-
leniem palnika nalezy odsunac stopke ztobigca na okoto 2 mm od obrabianego
przedmiotu.

Wecisnij spust palnika, aby rozpoczac tuk, utrzymujac kat 45° na obrabianym przed-
miocie podczas wchodzenia do rowka.

Przesun tuk plazmowy w kierunku rowka, ktory chcesz utworzyc. Zachowaj
minimalng odlegtos¢ pomiedzy stopka palnika a stopionym metalem, aby uniknac
skrdocenia zywotnosci materiatu eksploatacyjnego lub uszkodzenia palnika.
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Predkos¢

V

Odlegtosc

Kat
PROFIL ROWKA

Profil rowka mozna zmienia¢ poprzez zmiane predkosci obrotowej palnika na obra-
bianym przedmiocie, odlegtosci palnika od obrabianego przedmiotu, kata nachylenia
palnika na obrabianym przedmiocie oraz pradu wyjéciowego zrddfa zasilania.

MODYFIKACJA PROFILU WPUSTU

x| @ Q@ O @ 0 0 O @
4
wl
E" tebok
wit | @ @ @ @ @ @ © @
>
‘N
Zwiekszy¢ Zmniejszy¢
odlegtosc¢ odlegtosc¢ Zwiekszanie
Rozwi . Zwiekszanie Zmniejszy¢ miedzy miedzy Zwiekszenie  Zmniejszy¢ GiSzal Zmniejszanie
ozwigzania P ) e e natezenia
predkosci predkosc palnikiem a palnikiem a kata kat radu pradu
przedmiotem  obrabianym Pra
obrabianym  przedmiotem
BEZPIECZENSTWO

|53

Akcje przeprowadzane na palniku
Operator bedzie zobowigzany do pracy przy palniku i jego osprzecie (wymiana materiatdw eksploatacyjnych, odtaczanie palnika).

Jesli w tym przypadku przecinarka plazmowa jest wigczona, wskaznik «stop z powodu interwencji palnika» (RYS. 2 - 2) zaswieci sie,
aby wskazac, ze generator wykryt interwencje na palniku i ze mozna jg bezpiecznie wykonac.

Po ponownym zmontowaniu palnika i/lub materiatdw eksploatacyjnych wskaznik gasnie i przecinarka jest znowu gotowa do pracy.
Jesli produkt jest sprawny (ciecie), ale problem nadal wystepuje, nalezy zleci¢ sprawdzenie produktu w serwisie posprzedazowym.

LOwW

Niewystarczajace ci$nienie powietrza

Wskaznik «Niedostateczne ci$nienie» (RYS. 2 - 10) zapala sie, jesli cisnienie jest zbyt niskie do prawidtowej pracy lub powietrze nie
jest podiaczone do obcinarki.

Ponownie podtaczy¢ powietrze do przytacza sprezonego powietrza (RYS. 1 - 9) z tytu produktu, jesli wskazanie nie ustepuje, nacisngé
przycisk «test i regulacja cisnienia powietrza» (RYS. 2 - 11) i obracac pokretto regulacji ci$nienia (RYS. 1 - 3) az do uzyskania
cisnienia powietrza zgodnego z przeznaczeniem (patrz paragraf «Regulacja ci$nienia powietrza»)

Zabezpieczenie termiczne

W przypadku przegrzania (nieprzestrzeganie czynnikow operacyjnych lub dtugotrwate uzytkowanie w temperaturze otoczenia
powyzej 40°C), przecinarka plazmowa przestanie dziata¢, aby zapewni¢ chtodzenie

Wskaznik zabezpieczenia termicznego (RYS. 2 - 1) Swieci sie, sygnalizujac, ze przerwa w pracy jest spowodowana przegrzaniem.
Wskaznik gasnie, gdy przecinarka jest gotowa do ciecia.

H

Zaktocenie normalnej pracy.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Wskazanie
btedu

OZNAKI PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

%

Palnik odfaczony Sprawdzi¢ i ponownie podtgczy¢ palnik

Sprawdz, czy wszystkie materiaty
eksploatacyjne sg obecne i czy dysza
jest szczelna

Akcje przeprowadzane na palniku ] ]
Zdemontowane materiaty eksploatacyjne

N\ /

L d ~

Sprawdz obecnos$¢ i stan materiatéw
eksploatacyjnych, wymien je w razie
potrzeby i sprobuj ponownie.

Elektroda nie jest w kontakcie z dyszg

Problem z materiatami eksploatacyjnymi Sprawdz, czy elektroda nie jest

przyspawana do dyszy, sprawdz,
czy elektroda jest ruchoma, wymien
materiaty eksploatacyjne

Elektroda nie wsuwa sie

Low

Sprawdzi¢ podtaczenie weza powie-

Zbyt niskie cisnienie powietrza

Waz powietrzny nie jest podtgczony lub
cisnienie jest naprawde za niskie

trza, uruchomic sprezarke, sprawdzi¢
ci$nienie na wlocie przecinarki plaz-
mowej
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Zabezpieczenie termiczne

Intensywne uzytkowanie (nieprzestrze-
ganie okreslonych czynnikdw eksploata-
cyjnych)

Pozostawi¢ urzadzenie wigczone, aby
ostygto i poczeka¢, az zgasnie dioda
LED usterki termicznej

Otwory wentylacyjne sg zablokowane lub
produkt jest umieszczony w zamknietym
pomieszczeniu

Poprawa otoczenia w celu zapewnienia
dobrej wentylacji

l| 5.3@)ss

Napiecie udarowe

Napiecie jest zbyt wysokie i moze
spowodowac¢ uszkodzenie produktu

l| 5.5@) 80

Pod napieciem

Napiecie jest zbyt niskie, aby zapewnic¢
zadowalajacy wynik

l| 52@75

Bez fazy

Brakuje jednej fazy

Zleci¢ elektrykowi sprawdzenie insta-
lacji

l| ﬂs.s @

Problem z wentylatorem

Wentylator nie obraca sie

Sprawdzi¢, czy zadne ciato obce nie
uniemozliwia normalnego obracania sie
wentylatora

Jeden z wentylatoréw nie pracuje z
wiasciwg predkoscia

Sprawdzi¢ podtaczenie, w razie
potrzeby wymieni¢ wentylator

l| ﬂs.z.sm

Nieprawidtowa informacja o temperaturze

Czujnik temperatury jest uszkodzony lub
odtaczony

Sprawdzi¢ podtaczenie czujnikdw, w
razie potrzeby wymienic je

l| 6.5@ 95

Prad nie zostat ustalony

Brak kontaktu miedzy elektrodg a dysza

Sprawdzi¢ obecnosc i stan materiatow
eksploatacyjnych. W razie potrzeby
zmien je. Uruchom ponownie
urzadzenie i sprobuj ponownie.

l| 6.2@ 90

Usterka przekaznika mocy

Przekaznik mocy nie zamyka sie

Oddaj produkt do naprawy

tuk zatrzymuje sie po 3 sekundach ciecia

Brak wykrywania pradu w zacisku
uziemiajgcym

Sprawdzi¢, czy zacisk uziemiajgcy

jest podtaczony do cietej czesci na
czystej powierzchni (bez rdzy, farby lub
smaru).

Urzadzenie nie wigcza sie

Brak zasilania

Sprawdz, czy przewdd zasilajacy
produktu jest podtgczony do gniazdka
i czy przefacznik on/off znajduje sie w
pozycji wigczonej.

Sprawdzi¢, czy nie zadziatat wylgcznik
automatyczny.

tuk pilotazowy szybko sie wytgcza

Zuzyte materiaty eksploatacyjne

Sprawdz stan materiatéw eksploata-
cyjnych i wymien je w razie potrzeby.

tuk przerywa sie podczas ciecia

Zbyt mata predkos¢ ciecia przy cienkich
blachach

Zmniejsz prad / zwieksz predko$¢
ruchu.

Staby styk na zacisku uziemiajagcym

Sprawdzi¢, czy zacisk uziemiajgcy

jest podtaczony do cietej czesci na
czystej powierzchni (bez rdzy, farby lub
smaru).

Za duza wysoko$c¢ ciecia

Uzywaj podkfadki tnacej i utrzymuj go
w kontakcie z obrabianym przedmio-
tem.

Przedwczesne zuzycie materiatdw eks-
ploatacyjnych

Prad ciecia nieadekwatny do zastosowa-
nych materiatow eksploatacyjnych

Patrz rozdziat «Ustawianie pradu
ciecia».

Niewtasciwe cisnienie powietrza

Patrz rozdziat «Ustawianie ci$nienia
powietrza».

Wilgotne powietrze

Oczyscic filtry powietrza w stacji i

w instalacji sprezonego powietrza.
Zamontowac dodatkowy filtr powietrza
nr ref. 039728.

WARUNKI GWARANCII FRANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.
» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskéw, itp.).

e Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddéw zasilania, upadkdw czy demontazu).
« Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3ANYACTM / PEZZI
DI RICAMBIO / RESERVE ONDERDELEN
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1 Poignée / Handle / Handgriff / Mango / Handvat / Pydka / Impugnatura / Uchwyt 56014
2 Interrupteur / Switch / Netzschalter / Interruptor / Schakelaar / BoikntouaTens / Pulsante / Wytacznik 51062
3 Cordon secteur / Power supply cable / Netzleitung / Cable de conexion eléctrica / Elektrische netsnoer / CeteBoit wHyp / Cavo corrente / Gtdwny kabel 21497
4 Filtre / Filter / Filter / Filtro / Filter / ®unbTp / Filtro / Filtr 71462
5 Raccord air / Air connection / Luftanschluss / Conexion de aire / Moakntouenve Bosayxa / Luchtaansluiting / Attacco aria / Przytacze powietrza E‘E ;;léég
6 Grille de ventilation / Fan grill / Liiftungsgitter / Rejilla de ventilacion / Ventilatierooster / PeweTtka BeHTunsTopa / Griglia di ventilazione / Kratka wentylacyjna 56094
7 Pied / Feet / FuB / Pié / Pootje / Hoxka / Piedino / Stopka 56120
8 Ventilateur / Fan / Lifter / Ventilador / Ventilator / BenTunstop / Ventilatore / Wentylator 51290
9 Circuit CEM / CEM circuit / EMV-Platine / Tarjeta CEM / EMC Circuit / Mnata CEM / Scheda CEM / Obwod EMC 97494C
10 Circuit secondaire / Secondary circuit / Sekundérplatine / Circuito secundario / Secundaire circuit / BropuuHas nnata / Circuito secondario / Obieg wtorny 97492C
11 Diode secondaire / Secondary diode / Sekundérdiode / Diodo secundario / Secondaire diode / BropuuHbiit avoa / Diodo secondario / Dioda dodatkowa 52206
12 Transf_ormateur de puissance / Power transformer / Netztransformator / Transformador de potencia / Vermogenstransformator / TpaHcdopmaTtop mMowHocTy / Trasforma- 63714
tore di potenza / Transformator mocy
13 Ind!gcfcance de sortie / Output inductance / Ausgangsdrossel / Inductancia de salida / Output Inductor / MHaykTMBHOCTb Ha BbixoAe / Induttanza d'uscita / Indukcyjnos$¢ 96136
wyjéciowa
14 Connecteur de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conector de antorcha / Aansluiting toorts / KoHHekTop ropenku / Connettore torcia / Ztacze palnika 71733
15 Régulateur de pression / Pressure regulatore / Druckregler / Regulador de presion / Drukregelaar / PerynsTop aasnenusi / Regolatore di pressione / Regulator cinienia 71359
16 Connecteur de pince de masse / Ea!rth clamp connectc)lf / Ansthugs fi]r Masseklemme / Conector de pinza de masa / Aansluiting massaklem / KoHHekTOp Ans 3axuvma 51469
Maccbl / Connettore del morsetto di massa / Ztgcze zacisku uziemienia
17 Bouton de potentiomeétre / Potentiometer button / Potentiometerknopf / Boton de potencidmetro / Knop potmeter / KHonka noteHuvomeTpa / Pulsante del potenziometro 73017
18 Clavier / Bedienfeld / Keypad / Teclado / Bedieningspaneel / MaHenb ynpasnexus / Tastiera 51974
19 Carte IHM / Bedienfeldkarte / MMI board / Tarjeta IHM / IHM kaart / Mnata uHTepdelica / Carta IHM 97496C
20 Electrovanne / Magnetventil / Solenoid valve / Electrovalvula / Magneetventiel / nektpoknanaH / Elettrovalvola 71834
21 Module IGBT / IGBT module / IGBT-Modul / Mddulo IGBT / IGBT Module / Mogysnb IGBT / Modulo IGBT 52209
22 Pont de diodes / Diode bridge / Main circuit / Diodenbriicke / Puente de diodos / Diode brug / AvoaHblit MocT / Ponte a diodi 52185
23 Circuit principal / Main circuit / Hauptplatine / Circuito principal / Hoofdcircuit / OcHoBHas nnata / Circuito principale 97491C
24 Circuit de contrle / Control circuit / Steuerkreis / Circuito de control / Controle circuit / KoHTponbHas nnata / Circuito di controlllo 97493C
25 Circuit d'alimentation / Power supply circuit / Versorgungsplatine / Circuito de alimentacion / Voedingscircuit / Mnata nutanms / Circuito d'alimentazione 97075C
R Pince de masse avec cable / Earth clamp with cable / Erdungsklemme mit Kabel / Pinza de tierra con cable / Morsetto di terra con cavo / Aardingsklem met kabel / 036932
Morsetto di terra con cavo
- Cordon secteur / Power cord / Netzkabel / Cable de alimentacién / Cavo di alimentazione / Stroomkabel / Cavo di alimentazione 21497
- Torche / Torch / Antorcha / Torcia / Fakkels 71835
MT-70 71882
- Corps de torche / Torch body / Brennerkdrper / Cuerpo de la antorcha / Kopnyc pe3saka / Toorts lichaam / Corpo torcia 4770 —
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CUTTER 70 CT

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / TECHNISCHE
GEGEVENS / TEXHUWYECKUE CNELN®UKALIUN / SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

PLASMA CUTTER CUTTER 70 CT
Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuyka / Primario / Primaire / Podstawowy
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / Tensione di alimentazione / HanpspkeHue nutanus / Tension

PN /! N 7 S 400 V +/- 15%
de red eléctrica / Voedingsspanning / Napiecie zasilania
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frequenza settore / YacTtota cetv / Frecuencia / Frequentie sector / 50/ 60 Hz
Czestotliwos¢ sieci zasilania
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusibile / Mnaekuii npegoxpaHuTtens / Fusible / Zekering / Wytgcznik bezpiecznikow 16 A

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secondario / Bropuuka / Secundario / Secondair / Zapasowy

Découpe / Cut / Schnei-
den / Taglio / Pe3ska /
Corte / Snijden / Ciecie

Gougeage / De-gou-
ging / Fugenhobel /
Scriccatura / CTpoxka
/ Ranurado / Gutsen /

Ztobienie

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensione a vuoto / HanpsixxeHue xonocTtoro xoga / Tension al vacio / 320V
Nullastspanning / Napiecie prozniowe
Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (I,) / Corrente di uscita nominale (I,) /
HoMuHanbHbIii BbixoaHol Tok (I,) / Corriente de salida nominal (1,) / Nominale uitgangsstroom (12) / Nominalny prad wyjsciowy 20>70A
(12)
Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / Tensione
di uscita convenzionale (U,) / YcnoBHoe BbixoAHble HanpsbkeHus (U,) / Tension de salida convencional (U,) / Conventionele 88+ 108 V 108 » 128 V
uitgangsspanning (U2) / Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2)

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)* Imax 60 % 50 %
Facteur de marche a 40°C (10 min)* Norma IEC60974-1 N
Norme IEC60974-1. MB% npu 40°C (10 MuH)* 100% 55 A 45 A
Duty cycle at 40°C (10 min)* Hopma IEC60974-1
Standard IEC60974-1. Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Norma IEC60974-1 60% 70 A 60 A
IEC60974-1 -Norm. Cykl pracy w 40°C (10 min)*

Norma EN60974-1.
Pression de service / Service pressure / SchweiBdruck / Pressione di servizio / Pabouee faBneHue / Presion de trabajo / Werkdruk / 559 bar
Ciénienie robocze
Débit d'air / Air debit / Luftdurchfluss / Flusso d‘aria / Pacxoa Bo3ayxa / Caudal de aire / Luchtstroom / Przeptyw powietrza 270 |/min
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura di funzionamento / Paboyas TeMnepatypa

N . " 5 -10° » +40°C

/ Temperatura de funcionamiento / Gebruikstemperatuur / Temperatura urzadzenia podczas pracy
Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temperatura di stoccaggio / TemnepaTypa xpaHeHus / Tempera- -20° » +55°C
tura de almacenaje / Bewaartemperatuur / Temperatura przechowywania
Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / Grado di protezione / Ctenenb 3awmTsl / Grado de proteccion / Beschermingsklasse / P23

Stopien ochrony

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Dimensioni (LxIxh) / Pa3mepbl (AXLLIXB) / Dimensiones (LxIxh) / Dimen-
sies (LxIxh) / Wymiary (DxSxW)

52 x40 x 26 cm

Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Peso / Gewicht / Waga

22 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme IEC60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et I'icone ﬂ apparait sur I'écran.

Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.
La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante.

*The duty cycles are measured according to standard IEC60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intense use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, which switches the arc off and the icon ﬂ appears on the screen.

Keep the machine’s supply on, to enable cooling until protection cancellation.
The machine has a specification with a “dropping current output”

* Einschaltdauer gemaB IEC 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (> Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.

Das Geréat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerdt wieder bereit ist.
Die Stromquelle beschreibt eine fallende Ausgangseigenschaft

*Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma IEC60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el icono ﬂ aparece sobre la pantalla.

Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
La fuente de energia posee una salida de caracteristica descendente.

*B% ykasaHbl no HopMme IEC60974-1 npu 40°C u anst 10-MUHYTHOrO LmKna.

Mp1 MHTEHCMBHOM MCMoNb30BaHUM (> MB%) MOXET BK/IOUMTLCS TEM/I0Bast 3alumTa. B 3ToM criyyae Ayra noracHeT M Ha SKpaHe MOSIBUTCS MKOHKa.

OcTaBbTe annapaT NOAKTOYEHHbIM K MUTaHMIO, YTOBbI OH OCTbIN A0 MOSTHOW OTMEHbI 3aLUMThI.
MICTOYHMK CBApOYHOrO TOKa MMEET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY «MajAaoLLero Tmna».

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma IEC60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo avviarsi; in tale caso, I'arco si spegne e I'icona ﬂ appare sullo schermo.

Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino allannullamento della protezione.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo discendente.

* De inschakelduur is gemeten volgens de norm IEC60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Tijdens intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en verschijnt het beveiligingsicoon ﬂ op het scherm.

Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
De stroombron beschrijft een dalende uitgangskarakteristiek

*Te cykle robocze wykonane sa zgodnie z normg IEC60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cyklu roboczym) zostaje uruchomiona ochrona termiczna, w tym przypadku, tuk gasnie i zapala sie kontrolka (X) na ekranie.ﬂ
Nalezy pozostawi¢ urzadzenie podtgczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Zrédto pradu opisuje charakterystyke wyjéciowa typu spadajacego.

85



86

CUTTER 70 CT

ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / ZEICHENERKLARUNG / PICTOGRAMMEN / UKOHKMW /
ICONE / IKONY

A\

- Attention ! Lire le manuel d‘instruction avant utilisation.

- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Betriebsanleitung vor Gebrauch lesen

- iCuidado! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- BHuMaHwe! MpouTUTe UHCTPYKLMIO NEPea UCNONb30BaHUEM.

- Let op! Lees voor gebruik aandachtig de gebruiksaanwijzing door.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’uso.

- Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi.

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.

- WcTouHuK ToKa C TexHomnoruei npeobpasoBaTens, BblAaloWMI MOCTOSHHBbIV
TOK.

3~ 22HGD = : ;Jnrbiﬂae:glgizﬁ;;fgr;;e;;g)logy based source delivering direct curent. - Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom.
N i . . . . - Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

- Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. - Zrédto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.
- L'appareil respecte la norme IEC60974-1 et IEC60971-10 appareil de classe A. R _ R

IEC60974-1 - The device is compliant with standard IEC60974-1 and IEC60971-10 class A AAnnapaT cooTeeTcTByer Hopwam IEC60974-1 u IEC60971-10 annapar knacca
device. .

IEC60974-10 | S5 Gerst erfilt e Norm TEC 60974-1 und TEC 60971-10 der Gerdteklasse A~ DIt Kl2sse A apparaat voldoet aan de IECG0974-1 en IEC60971-10 normen.

Class A - El aparato se ajusta a la norma IEC60974-1 y IEC 60971-10, aparato de clase - Il dispositivo rispetta la norma IEC60974-1 e IEC 60971-10 dispositivo classe A.

A.

- Urzadzenie to jest zgodne z normg EN60974-1, EN60971-10 i klasa A.

&

- Coupage plasma
- Plasma cutting

- Corte plasma

- Plasmaschneiden

- MnasmeHHas peska
- Plasma snijden

- Taglio plasma

- Ciecie plazmowe

F

- Gougeage plasma - Plasma gouging - Ranurado plasma - MnasmeHHas cTpoxka - Scriccatura plasma- Plasma-Fugenhobeln - Plasma gutsen - Ztobienie plazmowe

- Convient au découpage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de

tels locaux.

- Suitable for welding in environment with an increased risk of electric shock. Such a current source must not however be placed in the welding room or in the

surroundings.

- Adaptado al corte en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares.
- Geeignet zum Schneiden in Umgebungen mit erhéhtem Stromschlagrisiko. Die Stromquelle darf auf keinen Fall in solchen Raumlichkeiten aufgestellt werden.
- I'quxonwr AN pe3kn B cpefe C NOBbIWEHHbIM PUCKOM yAapa 2NeKTPUYECKUM TOKOM. B 3ToM Cnyyae CaM UCTOYHMK TOKa He AO0/IHKEH HaXOAUTbLCA B TaKOM

roMeLleHnm.

- Geschikt voor snijwerkzaamheden in een ruimte met een verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in een dergelijke ruimte

worden geplaatst.

- Adatto al taglio in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.
- Nadaje sie do ciecia w $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrodto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

IP23

- Une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et, une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la

verticale.

- Protection against access to dangerous parts of solids with a diameter >12.5 mm and protection against rain directed at 60° from the vertical.
- Schutz gegen den Zugang zu geféhrlichen Teilen von Feststoffen mit einem Durchmesser >12,5 mm und Schutz gegen Regen, der auf 60° aus der Vertikalen

gerichtet ist.

- Proteccion contra el acceso a partes peligrosas de sdlidos con un diametro >12,5 mm y proteccion contra la lluvia dirigida a 60° de la vertical.

- 3almMTa OT AOCTYyMa K OMacHbIM YacTsiM TBEPAbIX YacTWL AMaMeTpoM >12,5 MM U 3almTa OT AoXAS, HanpaB/ieHHoOro Ha 60° oT BepTuKanu.

- Bescherming tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste stoffen met een diameter >12,5 mm en bescherming tegen regen op 60° van de verticaal.

- Protezione contro I'accesso a parti pericolose di solidi con diametro >12,5 mm e protezione contro la pioggia diretta a 60° dalla verticale.

- Ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5 mm oraz ochrona przed deszczem skierowanym pod katem 60° do pionu.

- Courant de découpage continu.
- Direct welding current.

- Corriente de corte continuo.

- Gleichstrom fiir das Schneiden

- MOCTOSIHHbIN TOK Pe3Ku.

- Continue snijstroom.

- Corrente di taglio continua.
- Ciggly prad przetaczania.

uo

- Tension assignée a vide - Off load voltage - Tension asignada en vacio - Leerlauf-Bemessungsspannung - HoMWHanbHOe HamnpsbkeHue xonocToro xoaa - Nul-
lastspanning - Tensione assegnata a vuoto - Znamionowe napiecie prozniowe - Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40 © C).

X

(40°C)

- Facteur de marche selon la norme IEC60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 0974-1 (10 minutes — 40°C).

- Ciclo de trabajo seguin la norma IEC60974-1 (10 minutos — 40°C).

- Einschaltdauer gemé&B der Norm IEC 60974-1 (10 Minuten -40 °C).

- MB% cornacHo HopMe IEC 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm IEC60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma IEC60974-1 (10 minuti — 40°C).
- Odpowiadajacy konwencjonalny prad przetaczania

I2

12: courant de découpage conventionnnel correspondant / I12: corresponding conventional welding current / I12: Entsprechender konventioneller Schneidstrom / 12:
corriente de corte convencional correspondiente. / I2: coOTBETCTBYIOLMIT HOMWHANBHBIV TOK pe3ku / 12: overeenkomstige conventionele stroom / 12: corrente di
taglio convenzionale corrispondente / Odpowiadajacy konwencjonalny prad przetaczania

A

Ampéres - Amperes - Ampere - Amperios - AMnepbl - Ampeére - Ampery

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes / U2: Conventional voltage in corresponding loads / U2: konventionelle Spannungen bei entsprechen-
der Belastung / - U2: Tensiones convencionales en cargas correspondientes. / - U2: HoMWHanbHble HanpsbkeHWst Mpu COOTBETCTBYIOLMX Harpy3kax / U2: Conventio-
nele spanning bij overeenkomstige belasting / U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti / Napigcia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach

\'/

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Wolt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hercios - l'epuy, - Herc

3.

50-60 Hz Dﬂ)

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz
- Three-phase power supply 50 or 60Hz

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60Hz

- TpexdasHoe anekTponuTanue 50 nnm 60y

- Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz.
- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz

- Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

U1

- Tension assignée d’alimentation.

- Rated power supply voltage.

- Bemessungsspannung

- Tension asignada de alimentacion eléctrica.

- HoMvHanbHoe HanpsbkeHue nuTaHus.
- Nominale voedingsspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.
- Napiecie znamionowe zasilania.

I1tmax

- Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Bemessungsstrom (Effektivwert)

- Corriente de alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz).

- MakcuManbHbli ceTeBoi TOK (3(dEKTUBHOE 3HAUEHME).

- Nominale maximale voedingsstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massima (valore efficace).
- Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

I1eff

- Courant d'alimentation effectif maximal.

- Maximum effective rated power supply current.
- Maximaler, effektiver Versorgungsstrom

- Corriente de alimentacion eléctrica maxima.

- MakcumanbHas agekTBHas noaaya Toka.
- Maximale effectieve voedingsstroom

- Corrente di alimentazione effettiva massima.
- Maksymalny skuteczny prad zasilania.




CUTTER 70 CT

C€

- Matériel conforme aux directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Device(s) compliant with European directives. The certificate of compliance is available on our website.

- Das Gerét erfiillt die europaischen Richtlinien. Die EU-Konformitatserklarung ist vorhanden auf unserer Webseite (siehe Titelseite)

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).

- YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AnpeKTMBaM EBpocotosa. [eknapaums UE 0 COOTBETCTBUM AOCTYMHA A1 NPOCMOTPA Ha HalleMm caliTe (Ccbinika Ha 0BIIoXKKe).

- Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De E.U. verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de
omslag).

- Dispositivo conforme alle direttive europee La dichiarazione UE di conformita e disponibile sul nostro sito internet (vedere alla pagina di copertina).

- Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE dostepna jest na naszej stronie internetowej (patrz oktadka).

EAL

- 3Hak cooTBeTcTBUSI EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMMYECKOoe COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstem-
ming

- Marchio di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica).

- Znak zgodnos$ci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza.

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- Eurasisches Konformitatskennzeichen EAC (Eurasische Wirtschaftsunion)
- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

1<

- Ce matériel fait 'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Das Gerat ist geeignet fiir die Milltrennung gemaB den europaischen Richtlinien 2012/19/EU. Nicht in den Haushaltsmidill werfen!

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva seguin la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!
- 3To 06opyAoBaHUE MOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuse EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 061UMii MyCOPOCOOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire con i rifiuti domestici.

- Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitdtserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Ce (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYET HOpMaM Mapokko. Jeknapaumsi Co (CMIM) fOCTYMHa Ans CKAUMBaHWUS Ha HALIEM caiiTe (CM Ha TUTY/IbHOM CTpaHuue).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)

- Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

UK
CA

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerat entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklérung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).
- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTBeTcTByeT TpeboBaHUsM BennkobputaHumn. 3asiBneHne o COOTBETCTBUN Anst BennmkobputaHum AOCTYNHO Ha HalleM Be6-caiiTe (CM. rnaBHyto
CcTpaHuLy).

- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

- Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately

- Recycelbares Produkt, das sich zur Miillsortierung eignet

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada

- TOT NPOAYKT MOANEXUT yTUAn3aLmK.

- Dit product is recyclebaar, niet met het huishoudelijk afval weggooien maar deponeren in het daarvoor bestemde gescheiden afval-circuit.
- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

- Compatible groupe électrogene. - Compatible with generators. - kompatibel mit Stromaggregat - Compatible con el grupo electrégeno. - CoBMecTUMOCTb €
reHepaTopHoOl ycTaHoBKoi. - Compatibel met generatorset. - Compatibile con il gruppo elettrogeno. - Kompatybilny z agregatem pradotworczym.

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Informationen Uber die Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- NHdopmaums no Temnepatype (TepmosaluumTa).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).
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