PLASMA CUTTER 30FV

@ 50-58 / 59-64

73502_V1_01/12/2020 www.gys.fr



‘E PLASMA CUTTER 30 FV

FIG-1

PLASMA 30 FV

FIG-2

PLASMA 30 FV




m PLASMA CUTTER 30 FV @

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 soudage).

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 SOUDAGE 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 controlant 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.



m PLASMA CUTTER 30 FV @

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

R )

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

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.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.
Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

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

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;

e 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 coté du corps;

« raccorder le cdble 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 s'y 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 soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

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.
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Evaluation de la zone de coupage

Avant d'installer un matériel de coupage a l'arc, I'utilisateur doit évaluer les problemes 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;

) 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 soudage 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 I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I’Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de coupage a I'arc 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 accés, 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 I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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.

INSTALLATION DU MATERIEL

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

« 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.

» 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 IP21S, signifiant :

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

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d’eau lorsque ses parties mobiles (ventilateur) sont stationnaires.
Les cables d'alimentation, de rallonge et de coupage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

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

Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'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, dévisser le robinet gris situé sous la cuve et appuyer dessus pour lancer la purge,
puis revisser la robinet.

» Démontage :

- Débrancher I'alimentation en air.

- Dévisser la cuve.

- Tirer la cuve vers le bas pour la déposer.

- La partie filtrante est blanche, la nettoyer ou la remplacer si besoin.

2 - Entretien périodique :

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

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

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie dair.

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

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

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

APPAREIL LIVRE AVEC

CUTTER 30 FV
Ref. 013858

v

T‘
= v

2m-10 mm2

kit de démarrage V

(I v

raccords pneumatiques 8 mm + 10 mm

Les accessoires livrés avec le générateur sont a utiliser uniquement avec les mémes modeéles.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG. I)

1-  Interface Homme Machine (IHM) 5- Régulateur d'air (réglage de la pression d’air)
2-  Connecteur pince de masse 6- Connectique d'alimentation en air comprimé
3- Connecteur pour torche déconnectable 7- Filtre a air

4-  Manométre 8-  Cable d'alimentation

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG-2)

1-  Voyant vert de fonctionnement 3-  Potentiometre de réglage du courant
2- Indicateur de protection thermique et de défaults

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a
trois fils avec un neutre relié a la terre.

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

Ces appareils peuvent fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire de 230V puisse fournir la quantité d'électricité
nécessaire. Le groupe électrogene doit répondre aux exigences suivantes :

- La tension alternative créte maximum est inférieure a 400V.

- La fréquence est comprise entre 50 et 60 Hz.

- La tension alternative efficace est toujours supérieure a 230Vac £15%.

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

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

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

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
230V 6 mm2

ALIMENTATION EN AIR

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

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

Pour un rendement optimal, Iair comprimé doit répondre a la norme 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?.

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

rapide.

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

La pression d’entrée recommandée durant la circulation de I'air est de 5 a 9 bars avec un débit minimum de 115 L/min.

CONFIGURATION DE LA TORCHE
Les torches sont refroidies a I'air ambiant et n’exigent aucune procédure spéciale de refroidissement.
1 - DUREE DE VIE DES CONSOMMABLES
La fréquence de remplacement des consommables dépend d’un certain nombre de facteurs :
o L'épaisseur du métal coupé.
e La longueur moyenne de coupe.
e La qualité de Iair (présence d’huile, d’humidité ou d’autres contaminants).
e Le percage du métal ou la coupe a partir du bord.

* La distance torche-piéce appropriée lors du coupage.

Dans des conditions normales d'utilisation :
- Pendant le coupage manuel, I'électrode s’use en premier.

Consommables de la torche

040236 040212 040175 0401768
m ({ZD @) CEm
Buse de Tuyére Diffuseur Electrode

protection
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2 - INSTALLATION DES CONSOMMABLES DE LA TORCHE :

Débrancher I'appareil avant de changer les consommables.

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

(@D @ 6 ==

Buse de protection Tuyére Diffuseur Electrode Torche

FONCTIONNEMENT DU GENERATEUR

1 - PLACER LA PINCE DE MASSE SUR LA PIECE A DECOUPER.

S'assurer du bon contact électrique et a ne pas mettre le cable sur la trajectoire de découpe.
Attention : la peinture empéche le contact entre la piece métallique et la pince de masse, ne pas oublier de
décaper.

2 - VERIFIER LA PRESENCE DE TOUS LES CONSOMMABLES DE LA TORCHE
3 - DEMARRER LA MACHINE et vérifier que le voyant d'alimentation (1) est allumé.

4 - PANNEAU DE CONFIGURATION (FIG-2)

©® @& Voyantvert(1)

Lorsque la machine est allumée, le voyant s'allume. En cas de coupure de courant, le voyant vert s'éteint et I'appareil s'éteint.

. H Voyant jaune (2)

Surchauffe : dans ce cas, le voyant jaune s’allume. Attendre quelques minutes, la lumiére s'éteindra et la machine recommencera a fonctionner.
Surtension du circuit d'alimentation : dans ce cas, la lumiére jaune clignote. Débrancher la machine (avec le cable d'alimentation) et la rebrancher.

5 - REGLAGE DE LA PRESSION D’AIR

Afin d’optimiser les performances de découpe, il est nécessaire de régler correctement la pression d‘air. Pour cela :
- Appuyez sur la gachette de votre torche (I'arc s'établit).

- Relacher, I'arc électrique se coupe mais I'air continue de s'écouler pendant environ 15 secondes.

- Pendant cette période, régler la pression d‘air a 5 bar a I'aide de la molette de régulation d’air (5).

- Pour une découpe inférieur a 10 A, se régler directement a 3 bars.

6 - REGLAGE DU COURANT (FIG-2)

Utiliser le potentiométre pour régler le courant en fonction de I’épaisseur et du type de tole. Généralement un réglage au courant maximum
couvre toutes les situations usuelles.

7 - DEMARRAGE DE LA DECOUPE

o Le découpeur PLASMA est muni d’'un systeme d‘arc pilote permettant d’amorcer I'arc sans avoir besoin de toucher la piéce a découper. La découpe
peut donc s'effectuer de deux maniéres :

= Appui sur gachette > formation de I'arc pilote > découpe en venant au contact de la piece

= Contact avec la piéce > appui sur gachette > découpe immédiate

e Pendant la découpe assurez-vous de bien maintenir le contact entre la tuyére et la piece a découper

LOQUET DE SECURITE

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

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

» Trainer légerement la buse sur la piéce pour maintenir une coupe réguliére. Ceci permet d‘assurer une distance constante et correcte.

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

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

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

COUPE MANUELLE A PARTIR DU BORD DE LA PIECE

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

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

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

PERCAGE D’UNE PIECE / DECOUPE EN MILIEU DE PIECE

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

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

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

@ Lorsque la piece est entamée, trainez légérement le patin sur la piece pour continuer la coupe. Essayer de maintenir un rythme régulier.
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INSPECTION DES CONSOMMABLES (MONTAGE ET DEMONTAGE, VOIR P.8)

Pieces

Actions

Solutions

E

Buse

Vérifier 'absence de dommages et d’usure sur la surface.

Remplacer la buse lorsque celle-ci semble trés abimée
(trace de brdilures).

8

Tuyeére

Vérifier visuellement le trou interne de la tuyeére.

OK NOK

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

S

du diffuseur.

Diffuseur

Vérifier 'absence de dommages et d’usure sur la surface et a l'intérieur

L'absence d’obstructions des trous de sortie de gaz.

Remplacer le diffuseur si la surface est endomma-
gée ou usée ou si un des trous de sortie de gaz est
obstrué.

:

Electrode

Vérifier visuellement le trou interne de I"électrode.

OK NOK

Remplacer I'électrode dés que l'insert est usé (retrait
de 1.5 mm).

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Anomalies

L'appareil ne délivre pas de puissance.

Le vert de fonctionnement est allumé Le
voyant de protection thermique est allumé en
continu.

Causes

La protection thermique du poste s'est
déclenchée.

Remédes

Attendre la fin de la période de
refroidissement.

L'appareil ne délivre pas de puissance.

Le voyant vert de fonctionnement est allumé.
Le voyant de protection thermique clignote 2
fois puis s'éteint.

La tension d’alimentation depasse 85 V - 265V.

Vérifier votre installation électrique ou votre
groupe, puis éteindre et rallumer votre
appareil.

L'appareil ne délivre pas de puissance.

Le vert de fonctionnement est allumé

Le voyant de protection thermique clignote
rapidement.

Alimentation d’air trop faible

Augmenter la pression d‘air puis éteindre et
rallumer votre appareil

En appuyant sur la gachette, de I'air s’écoule
mais |'arc pilote ne fonctionne pas.

Consommables usés

Vérifier et changer les consommables.

L'arc électrique se coupe au bout de 3
secondes environ.

Probléme de masse

Vérifier que la pince de masse soit bien reliée
a une partie propre (non grasse et non peinte)
de la piece a découper

Le poste est alimenté, vous ressentez
des picotements en posant la main sur la
carrosserie.

La mise a la terre est défectueuse.

Controler la prise et la terre de votre
installation.

Aprés avoir éteint le plasma (position O),
le ventillateur et I'air comprimé continue a

fonctionnner.

Phase de refroidissement de la torche

Comportement normal du poste, attendre la
fin de la phase de refroidissement (+/-15 sec)
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

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

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

ENVIRONMENT

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

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

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

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

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

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

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

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

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

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

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

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

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

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

© Qe

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

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

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

>

WELDING FUMES AND GAS

3 The fumes, gases and dust produced during cutting are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/or
extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases of insufficient air supply

in the workplace.
= Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain pieces of metal
containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the workpiece before welding.
Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

11
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

% Protect the entire cutting area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe
T distance of 11 meters.
‘éél A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Cutting of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable or explosive
materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

ELECTRIC SAFETY

S )

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents .

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding 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 electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is adequate with the
usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating
shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility on these

ﬁ These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the public
sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

This equipment complies with the IEC 61000-3-11.
This equipment complies with the IEC 61000-3-12.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

\. The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The cutting current generates an

The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing medical implants.
For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

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

e keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

» never enroll the cables around your body;

» never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

» do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine.

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 known.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the cutting equipment in accordance with the manufacturer’s instructions. If electromagnetic
disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the cutting equipment to resolve the situation with the manufacturer’s technical
assistance. In some cases, this remedial action may be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an
electromagnetic shield around the welding power source and around the entire piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences
must be reduced until they are no longer bothersome.
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Cutting area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the installation is
planned.

In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...) above, below and on the sides of the arc
welding machine.

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 the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other. This may require extra
precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take place there. The area
taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Cutting area assessment

Besides the welding area, the assessment of the cutting systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of disturbances. The
assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009. In situ measurements can also be used to
confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid: The arc cutting machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s recommendation.
If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the filtering of the power suplly network. Consideration
should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It is necessary to ensure the shielding’s electrical continuity along the cable’s
entire length. The shielding should be connected to the cutting current’s source to ensure good electrical contact between the conduct and the casing
of the welding current source..

b. Maintenance of the cutting equipment: The cutting machine should be be submitted to a routine maintenance check according to the
manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked when the cutting equipment is on. The
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 start and arc stabilization devices must be adjusted and maintained according to the 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. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the riskof electric shock if the operator touches both these metal elements and the electrode. It is necessary to insulate the
operator from such metal objects.

e. Earthing of the cutted part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its location (which is the
case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not 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 a direct connection, it is appropriate that the connection is
made with a capacitor selected according to national regulations.

f. Protection and plating : The selective protection and plating 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 CUTTING MACHINE

The machine is fitted with handle(s) to facilitate transportation. Be careful not to underestimate the machine’s weight. The
handle(s) cannot be used for slinging.

Do not use the cables 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.

A clear path is available when moving the item.

EQUIPMENT INSTALLATION

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

¢ Ensure the work area has sufficient ventillation for cutting, and that there is easy access to the control panel.
¢ The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

¢ The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

e The machine protection level is IP21S, which means :

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

- A protection against vertical rainfall when its moving parts (fan) are not in motion.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that result from an incorrect
and/or dangerous use of the machine .

13
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MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance work. DANGER High

=> Voltage and Currents inside the machine.
-=D' Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.

1 - Air filter maintenance :

o It is necessary to periodically purge the air filter. In order to do so, loosen the grey tap located under the tank and press it to start the purge. Tighten
the tap when finished.

e Disassembly :

- Unplug the air supply.

- Unscrew the tank.

- Pull the cube downwards and then put it down.

- The filtering part is white, clean or replace if necessary.

2 - Periodical maintenance:

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

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

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

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

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

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

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION
Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the cutting equipment. During set up, the operator must

ensure that the machine is unplugged. Connecting generators in a series or a parallel circuit is forbidden. It is recommended to use the welding
cables supplied with the unit in order to obtain the optimum product settings.

MACHINE SUPPLIED WITH

CUTTER 30 FV
Ref. 013858

v

T‘
= v

2m-10 mm2

Starting kit v
[ v

Pneumatic fittings 8 mm + 10 mm

The accessories supplies with the machine are to be used only with the same models.

HARDWARE DESCRIPTION (FIG-1)

1-  Control board 5-  Air regulator (air pressure adjustment)
2- Earth cable connector 6- Compressed air connector

3-  Torch connector 7-  Airfilter

4-  Manometer 8- Power supply cable

CONTROL BOARD (IHM) (FIG-2)

1-  Power indicator (green) 3- Current setting
2- Thermal protection and over current protection indicator

POWER SUPPLY — STARTING UP

PLASMA CUTTER 30 FV is supplied with a 16 A plug, type CEE7/7. Such 16A is suffcient for most of applications. However, for an optimal use of this
cutting machine, it can be necessary to replace this 16 A plug by a 25 A model.

They are power supplied by a 230V +/- 15% (50 - 60 Hz) EARTHED installation and are protected to work with generators. This hardware must only
be used with a one phase electricity supply protected by a earthing wire.

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.
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CONNECTION ON A GENERATOR

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

- The voltage must be AC, always set as specified, and the peak voltage below 400V,

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

USE WITH EXTENSION CABLES

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

Voltage input Section of extension cable (<45m)
230V 6 mm2

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 (5 pm), but an extra filtering system can be necessary
depending on the quality of the air supply (impurities filter in option, ref. 039728).

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

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

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

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

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

The recommended entry pressure during air circulation is 5 to 9 bars with a minimum of 115 L/min.

TORCH SETUP
The torches are cooled with ambient air and do not require any special cooling.
1 - CONSUMABLES LIFE CYCLE
The replacement frequency of the Plasma’s consumables depends on several factors:
¢ The metal thickness.
* The average cutting time
¢ The air quality (presence of oil, humidity or other contaminants).
* The metal piercing or the cut from the edge.

» The adequate distance between the torch and the part when cutting.

In normal conditions :
- During manual cutting, the electrode wears out first.

Torch consumables :

040236 040212 040175 040168
D @ 0 =
Nozdle Tip Diffuser Electrode

15
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2 - INSTALLATION OF THE TORCH CONSUMABLES :

|
g (o) Before changing the consumables, cut the power supply using the interrupor behind the machine.

To use the torch, a complete set of consumables must be installed in the correct order: electrode, diffuser, tip and nozzle.

(@D @ 6 ==

Nozzle Tip Diffuser Electrode Torch

MACHINE OPERATION

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

2 - CHECK THE PRESENCE OF ALL THE CONSUMABLES ON THE TORCH AND CONNECT AS FOLLOWS :
3 - START THE MACHINE and check that the power light (1) is on.

4 - SETTINGS PANEL (FIG-2)
. @ Green indicator (1)

When the machine is powered, the indicator is on. In case of power cut, the green indicator switches off and the machine switches off.

. H Yellow indicator (2)

Overheating : in this case, the yellow indicator lights up. Wait for a few minutes for the indicator to switch off and the machine will be functioning.
Overheating of the power supply : in this case the yellow indicator flashes. Unplug the machine (using the power cable) and reconnect.

5 - SETTING FOR THE AIR PRESSURE

In order to improve cutting performance, make sure air pressure is set to an appropriate level. To check this :
- Press the trigger of the torch (the arc starts).

- Release the trigger, the arc stops but the air continues to flow for roughly 15 seconds.

- During this period, adjust the air pressure to 5 bar using the air scroll wheel (5).

- To use on low power below 10 A, set the pressure to 3 bars.

6 - CURRENT SETTING (FIG-2)

Use the adjuster 9 to set the current relative to the thickness and type of the metal sheet. Adjusting the pressure at maximum power should cover
all other normal cutting situations.

7 - STARTING THE CUTTING MODE (FIG-2)

The PLASMA cutting machine is equipped with pilot arc system. This system allows starting the arc without touching the piece to cut. You have 2
ways to cut your piece :

= Press the trigger > pilot arc formation > cutting by contact with the piece.

= Contact with the piece > press on the trigger > immediate cutting

= During the cutting, make sure to maintain the contact between the nozzle and the piece to cut.

SAFETY TRIGGER

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

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

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

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

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

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

MANUAL CUT FROM THE EDGE OF THE PART

@ With the earth clamp is fastened to the part, maintain the torch’s tip perpendicu-
larly (90°) to the edge of the part.

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

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

PART PIERCING / CUT IN THE MIDDLE OF THE PART

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

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

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

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

17
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H

CONSUMABLES INSPECTION (ASSEMBLY AND DISASSEMBLY, SEE P.16)

Parts Actions Solutions

Replace the nozzle when it looks damaged (traces of
burns).

E

Check the for damage and surface wear.

Nozzle

Replace the tip if the inner diameter is enlarged or
distorted.

8

Tip OK

Visually check the tip’s internal hole.

Check for damage and wear on the surface and inside the diffuser.
Check that the fumes’ exhausts are not obstructed.

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

S

Diffuser

:

m

NOK

Replace electrode when the insert is used (removal of

Visually check the electrode’s internal hole. @
1.5 mm).

Electrode OK

TROUBLESHOOTING

Anomalies

The machine delivers no power.

The green working indicator is on.

The thermal protection indicator is conti-
nuously on.

Causes

The thermal protection of the welding unit is
on.

Remedies

Wait until the end of the cooling phase.

The machine delivers no power.

The green working indicator is on.

The thermal protection ondicator blinks 2
times then lights off.

The input voltage is higher than 85-265V.

Check your electrical network or your elec-
tric generator then switch off and on your
machine.

The machine delivers no power.
The green working indicator is on.
The thermal protection indicator blinks quickly.

Air supply too weak.

Increase the air pressure, then switch off and
on your machine.

By pressing the trigger, the air flows but the
pilot arc is not working.

Consumables shabby.

Check and change the consumables, then
switch off and on your machine.

The electrical arc switches off after about 3
seconds.

Earth problem.

Check the earth clamp is well connected to
a clean area (not painted and not fat) of the
part to cut.

If you feel tingling sensation, when the unit
is on and you put your hand on the welding
unit’s body.

The welding unit is not correctly connected to
the earth.

Check the plug and the earth of your electrical
network.

After having switched off the plasma (position
« O »), the ventilator and the compressed air

continues to run.

Torch Cooling phase.

Normal behaviour of the machine, wait for the
end of the cooling phase (+/-15 sec).
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEINE HINWEISE

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

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

UMFELD

Das Gerat darf nur fir Schneidarbeiten benutzt werden, die innerhalb des auf dem Typenschild und/oder im Handbuch angegeben Rahmens liegen.
Die Sicherheitsrichtlinien sind zu beachten. Bei unsachgemaBem oder fahrlassigem Gebrauch tibernimmt der Hersteller keine Haftung. Verwenden Sie
das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitdt leiten 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 Belliftung und ausreichenden Schutz bzw.

Ausstattung der Raumlichkeiten.

Temperaturbereich:

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

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

Luftfeuchtigkeit:

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

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

Hohe:

Bis zu 1000 m tiber NN (3280 FuB).

INDIVIDUELLER SCHUTZ UND SCHUTZ FUR ANDERE

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

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

Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung garantieren

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

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

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

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

© 9 6

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

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

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

>

SCHWEISSRAUCH UND GAS

3 Beim Plasmaschneiden entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fihren kénnen.
Sorgen Sie daher immer fir ausreichend Frischluft, technische Bellftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat). Verwenden Sie
die Schneidanlagen nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker Absaugung,
- die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung, auch in kleineren Bereichen ist wahrend des Schneidprozesses ein Sicherheitsabstand einzuhalten. AuBerdem kann das Schneiden von
gewissen Werkstoffen, die Blei, Cadmium, Zink, Merkur oder sogar Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Die Werkstlicke sind vor dem
Schneiden zu entfetten. Das Schneiden in der Nahe von Fetten oder Farben ist zu unterlassen.
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BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

‘ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir brennbare Materialien betragt mindestens
[\

g\é 11 Meter.

‘ ) Eine Brandschutzausriistung muss in der Nahe der Schneidearbeiten vorhanden sein.

Vorsicht vor Spritzern von heiBen Substanzen oder Funkenspriihungen, sogar durch Risse hindurch. Sie kénnen eine Brand- oder Explosionsursache
sein. Ausreichenden Sicherheitsabstand einhalten. Das gilt sowohl fiir Personen als auch fiir brennbare Gegenstande und unter Druck stehende
Behalter. Das Schneiden in Containern oder geschlossenen Rohren ist zu unterlassen. Sollten diese offen sein, sind sie von allen brennbaren oder
explosiven Substanzen (Ol, Treibstoff, Gasriicksténde, ...) zu entleeren. Schleifvorgénge diirfen nicht zur SchweiBstromquelle oder zu den entziindbaren
Stoffen hin gerichtet sein.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

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

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

GERATEKLASSIFIZIERUNG

offentliche Niederspannungsnetz erfolgt. Aufgrund von leitungsgebundenen Stéraussendungen sowie Storstrahlungen im
Radiofrequenzbereich kann es zu Schwierigkeiten hinsichtlich der elektromechanischen Vertraglichkeit in diesen Gebieten

E Egg Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fiir den Gebrauch in Wohngebieten vorgesehen, wo die Stromversorgung durch das
kommen.

Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-11.
Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETISCHE AUSSENDUNGEN

produziert um den Schneidstromkreis und um das Schneidegerdt herum ein elektromagnetisches Feld.

\‘. Elektrischer Strom verursacht beim Durchfluss durch einen Leiter elektrische und magnetische Felder (EMF). Der Schneidstrom

Die elektromagnetischen Felder EMF kdnnen sich stérend auf bestimmte medizinische Implantate auswirken, z.B. Herzschrittmacher. SchutzmaBnahmen
flir Personen mit medizinischen Implantaten miissen getroffen werden. Zum Beispiel, Zugangsbeschrankungen fiir Passanten oder eine individuelle
Risikobewertung fiir die Benutzer des Gerates.

Alle Geratebenutzer sollten wie folgt vorgehen, um sich den elektromagnetischen Feldern, die vom Schneidstromkreis ausgehen, so wenig wie mdoglich
auszusetzen:

¢ Schneidstromkabel gebiindelt verlegen und mit Kabelbindern befestigen, wenn mdglich;

e sich so weit wie mdglich mit Kopf und Brustkorb vom Schneidstrom fernhalten;

e darauf achten, dass sich die Kabel niemals um den Korper wickeln;

e Den Korper nicht zwischen die Schneidstromkabel bringen; die zwei Schneidstromkabel sollten sich auf der gleichen Korperseite befinden;

* Massekabel des zu bearbeitenden Werkstiicks so nahe wie méglich zum Schneidbereich anschlieBen

e nicht neben der Schneidstromquelle arbeiten, sich nicht darauf setzen oder daran anlehnen;

e beim Transport der Schneidstromquelle nicht schweiBen.

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der
Maschine, von einem Arzt beraten lassen.

EMPFEHLUNGEN ZUR AUSWERTUNG DES SCHNEIDBEREICHS UND DES SCHNEIDGERATES

Allgemeines

Der Der Anwender ist fiir die korrekte Benutzung des SchweiBgerdtes und des Materials gemaB der 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 SchweiBplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schwei3stroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetische Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Bewertung des Schneidbereichs

Vor der Installation eines Lichtbogenschneidgerates muss der Benutzer die potentiellen elektromagnetischen Probleme im Umfeld bewerten. Folgendes
ist dabei zu beachten:

a) gibt es {ber, unter und seitlich des Lichtbogenschneidgerates weitere Netz-, Steuer-, Signal- und Telefonleitungen;
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b) Radio- und Fernsehempfanger bzw. Radio- und Fernsehsender;

c) Computer und andere Steuergerdte;

d) kritische Sicherheitsgerdte, wie z.B. Schutz von Industrieapparaten

e) Gesundheit von Personen in der Ndhe, zum Beispiel mit Herzschrittmachern oder Horgeraten;

f) Material fiir die Kalibrierung und Messung;

g) Immunitdt gegeniiber anderen Geraten in der Umgebung

Der Benutzer muss sich vergewissern, dass die anderen Gerdte, die in der Umgebung benutzt werden, kompatibel sind. Das kann zusétzliche
SchutzmaBnahmen erforderlich machen;

h) Tageszeit, wann das Schneiden oder die anderen Tatigkeiten ausgefiihrt werden sollen.

Die GroBe des zu berticksichtigenden Umfelds ist abhdngig von der Gebdudestruktur und den anderen Tatigkeiten (Gegebenheiten?), die dort
vorhanden sind. Das Umfeld kann sich tber den Bereich der Anlage hinaus erstrecken.

Bewertung der Schneidanlage

Neben der Uberpriifung des SchweiBplatzes kann eine Uberpriifung des Schneidgerites dazu dienen, Stérfille zu ermitteln und zu l1dsen. Die
Auswertung der Emissionen sollte die MaBnahmen vor Ort einschlieBen, wie es vorgeschrieben ist in Artikel 10, CISPR 11:2009. Die MaBnahmen vor
Ort kdnnen es auch ermdglichen, die Wirksamkeit der AbschwachungsmaBnahmen zu bestdtigen.

HINWEISE UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDE

a. Offentliches Stromversorgungsnetz: Das Lichtbogenschneidgerat sollte an das 6ffentliche Versorgungsnetz geméB den Herstellerangaben
angeschlossen werden. Falls Stérungen auftreten, kann es notwendig sein, zusatzliche VorbeugemaBnahmen zu treffen, wie Filterung des
offentlichen Versorgungsnetzes. Es empfiehlt sich, das Netzkabel eines installierten Lichtbogenschneidgerdtes in einem metallischen Leitungsrohr
oder Entsprechendes dauerhaft abzuschirmen. Die elektrische Kontinuitat der Abschirmung sollte {iber seine gesamte Ldnge erfolgen. ZweckmaBig
ist es, die Abschirmung an die Schneidstromquelle anzuschlieBen, um einen guten elektrischen Kontakt zu bekommen zwischen der Rohrleitung und
dem Gehause der Schneidstromquelle.

b. Wartung des Lichtbogenschneidgerdtes: Das Lichtbogenschneidgerdt sollte routinemdBig gewartet werden, unter Beachtung der
Empfehlungen des Herstellers. Es ist besser, wenn alle Anschlussstellen, Serviceklappen und Hauben geschlossen und korrekt verriegelt sind, wenn
das Lichtbogenschneidgerat in Betrieb ist. Das Lichbogenschneidgerét sollte auf keinen Fall veréndert werden, abgesehen von den Anderungen
und Einstellungen, die in der Gebrauchsanweisung des Herstellers beschrieben sind. Insbesondere wird empfohlen, dass die Funkenstrecke der
Ziindvorrichtungen und die Stabilisierung des Lichtbogens nach den Angaben des Herstellers eingestellt und gewartet werden.

c. Schneidkabel: Es empfiehlt sich, dass die Kabel so kurz wie méglich sind, dicht nebeneinander gebiindelt verlegt, in Bodenndhe oder auf dem
Boden verlaufen.

d. Potentialausgleich: Der Anschluss aller metallischen Gegenstande in der Umgebung sollte in die Planung einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Beriihrung der Elektrode und der Metallstiicke, die an das zu schneidende Werkstlick angeschlossen sind, erhdht sich fiir den Benutzer das Risiko
eines Elektroschocks. Es ist ratsam, den Benutzter vor solchen metallischen Gegenstdnden zu isolieren.

e. Erdung des zu schneidenden Werkstiicks: Wenn das zu schneidende Werkstlick wegen der elektrischen Sicherheit, oder aufgrund seiner
Abmessungen und seines Standortes nicht geerdet ist, was zum Beispiel der Fall ist bei Schiffsriimpfen oder bei Metallgeriisten an Gebduden, kann
eine Erdung des Werkstiicks - in gewissen Fdllen und nicht systematisch - die Emissionen vermindern. Es ist darauf zu achten, dass die Erdung
von Werkstlicken vermieden wird, die die Verletzungsgefahr fiir die Benutzer erhdhen oder weiteres elektrisches Material beschddigen kdnnten.
Falls notwendig, sollte die Erdung des zu schneidenden Werkstticks direkt erfolgen. Allerdings ist in gewissen Landern der direkte Anschluss nicht
zugelassen. Dann ist es besser, den Anschluss mit Hilfe eines fiir das jeweilige Land geeigneten und zugelassenen Kondensators vorzunehmen.

f. Schutz und Trennung: Eine Abschirmung von anderen Einrichtungen in der Umgebung oder der gesamten SchweiBeinrichtung kann die Stérungen
reduzieren.

TRANSPORT

Die Schneidstromquelle ist oben mit einem Tragegriff versehen. Das Gewicht des Gerdtes ist nicht zu unterschatzen.
Der Griff darf nicht zu Befestigungszwecken verwendet werden.

Ziehen Sie bitte niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position transportiert werden.
Stromquelle nicht tiber Personen oder Gegenstande hinweg reichen.

AUFSTELLUNG

Halten Sie sich an die folgenden Leitlinien:

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

e Fiir ausreichenden Raum fiir Beliftung der Schneidstromquelle und Zugang zu den Bedienelementen sorgen.

¢ Nicht in einer Umgebung mit metallischen, leitfahigen Staubpartikeln benutzen.

¢ Die Schneidstromquelle muss vor Regen und Sonnenstrahlen geschiitzt sein.

e Das Gerat erfiillt die Schutzklasse IP21S, das bedeutet:

- Schutz vor Eindringen von gefdhrlichen Festkorperpartikeln im Durchmesser von > 12.5 mm

- Geschlitzt gegen senkrecht fallendes Tropfwasser bei Stillstand der beweglichen Teile (z.B. Ventilator).

Die Kabel fiir den Netzanschluss, fiir die Verldngerung und fiir das Schneiden miissen vollstindig abgerollt sein, um eine Uberhitzung zu vermeiden.

Der Hersteller tibernimmt keine Haftung fiir Beschadigungen, die durch unsachgemaBe und fahrlassige Handhabung des Gerates an Personen und
Gegenstanden verursacht wurden.

Der Hersteller haftet nich fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerates enstanden sind.
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WARTUNG / HINWEISE

) -> Das Gerat muss vor Wartungsarbeiten ausgeschaltet sein. Zwei Minuten abwarten, bevor es mit der Wartung des Gerates

3:). begonnen wird. Im Innenbereich sind die Spannungen und Stromstarken hoch und gefahrlich.

1 - Instandhaltung des Druckluftfilters :

e Der Druckluftfilter muss regelmaBig gereinigt werden. Dafiir den grauen VerschluB unter dem Behalter ein wenig losschrauben, auf den VerschluB
driicken und wieder anschrauben.

e Demontage:

- Die Luftversorgung abkoppeln.

- Behalter abschrauben.

- Behalter nach unten ziehen und absetzen.

- Der Filter sollte im Optimalzustand weiB sein und kann bei Bedarf ausgesplilt oder ersetzt werden.

2 - RegelmadBige Wartung:

¢ Das Gerat sollte regelmaBig mit Druckluft gereinigt und die elektrische Sicherheit (DGUV V3) gepriift werden. Bei der Gelegenheit den Anschluss
der elektrischen Verbindungen mit einem isolierten Werkzeug durch Fachpersonal tberpriifen lassen.

¢ RegelmaBig den Zustand des Netzkabels kontrollieren. Wenn das Kabel beschadigt ist, muss es vom Hersteller, seinem Kundendienst oder einer
Person mit dhnlicher Qualifikation ersetzt werden, um Gefahren vorzubeugen.

o Liftungsschlitze des Gerates nicht bedecken, um die Luftzirkulation zu erleichtern.

¢ Den Brennerkorper auf Risse oder ungeschiitzte Kabel tberpriifen.

¢ VerschleiBteile liberpriifen, ob sie richtig montiert und nicht verschlissen sind.

INSTALLATION - PRODUKTFUNKTION

Nur vom Hersteller geschultes und erfahrenes Fachpersonal ist zur Durchfiihrung der Installation befugt. Vor Installation ist sicherzustellen, dass der
Generator vom Netz getrennt ist. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten SchweiBkabel zu verwenden, um die optimalen
Produkteinstellungen zu erhalten.

LIEFERZUSTAND DES GERATES

CUTTER 30 FV
Ref. 013858

v

T‘
= v

2m-10 mm2

Starthilfekit v
i o v

Druckluftverbindung 8 mm + 10 mm

Das mit dem Generator mitgelieferte Zubehdr ist nur fiir das jeweilige Modell zu benutzen.

GERATEBESCHREIBUNG (ABB. I)

1-  Mensch-maschine schnittstelle (mms) 5- Druckluftregler (Einstellung des Luftdrucks)
2-  Buchse fir Massklemme 6-  Anschluss Druckluftversorgung

3- Buchse fiir Brenner 7- Luftfilter

4-  Manometer 8- Netzkabel

MENSCH-MASCHINE SCHNITTSTELLE (MMS) (ABB -2)

1-  Kontrollleuchte Spannungsversorgung (griin) 3- Potentiometer zur Stromeinstellung
2-  Thermoschutz- und Uberstromschutzanzeige

SPANNUNGSVERSORGUNG

Der Plasmaschneider PLASMA CUTTER 30 FV wird mit einem 16-A-Stecker, Typ CEE7/7 geliefert (16 A sind fiir die meisten Anwendung ausreichend).
Sie werden von einer Stromquelle 230 V +/- 15 % (50 - 60 Hz) MIT ERDUNG versorgt. Das Gerat darf nur an eine einphasige Spannungsversorgung
mit verbundenem Erdungskabel angeschlossen werden.

Fir eine maximale Auslastung wahrend des Gebrauchs wird der aufgenommene Effektivstrom (I1leff) am Gerat angezeigt. Die Spannungsversorgung
und deren Schutz (Sicherung und/oder Sicherungsautomat) {iberpriifen, ob sie fiir den Strom geeignet sind, den das Gerat beim Einsatz benétigt.
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ANSCHLUSS AN STROMAGGREGAT

Diese Maschine kann an Generatoren mit geregelter Ausgangsspannung betrieben werden, solange:

- der Generator die 400V mit der nétigen Leistung abgeben kann.

- die Frequenz zwischen 50 und 60Hz liegt.

Diese Bedingungen miissen eingehalten werden. Alte Generatoren mit hohen Spitzenspannungen kénnen die Maschine
beschadigen und sind nicht erlaubt.

GEBRAUCH VON VERLANGERUNGSKABELN

Alle Verlangerungskabel miissen die fiir die Geratespannung geeignete GroBe und Querschnitt haben. Verlangerungskabel nach den nationalen Vor-
schriften verwenden.

Eingangsspannung Querschnitt der Verlangerung (<45m)
230V 6 mm?2

DRUCKLUFTVERSORGUNG

Die Druckluftversorgung kann durch einen Kompressor oder eine Druckluftflasche erfolgen. Ein Druckluftmesser muss unabhangig von der Versor-
gungsart verwendet werden. Er muss in der Lage sein, das Gas an die Druckluftversorgung des Plasmaschneiders zu leiten. Das Gerat verfugt tiber
einen integrierten Luftfilter (5 pm), aber eine zusatzliche Filterung kann je nach Luftqualitat erforderlich sein (Schmutzfilter, Ref. 039728 optional).

Eine schlechte Luftqualitat hat eine Verringerung der Schnittgeschwindigkeit, eine Verschlechterung der Schnittqualitdt, eine Vemin-
derung der Schnittstarkenleistung und eine Verkiirzung der Lebensdauer der VerschleiBteile zur Folge.

Fiir einen optimalen Wirkungsgrad sollte der Druckluft entsprechend der Norm ISO 8573-1, Klasse 1.2.2 eingestellt sein. Der maximale Taupunkt
sollte - 40 °C, die maximale Olkonzentration (Aerosol, Flissigkeit und Dampf) 0,1 mg/m3 betragen.

% Gasversorgung uber einen Inertgasschlauch mit Innendurchmesser 9,5 mm

1 und einer Schnellkupplung an die Stromquelle anschlieBen.
4

Der Druck sollte 9 bar nicht Uibersteigen, sonst kdnnte die
* Filterglocke explodieren.

Der empfohlene Eingangsdruck wahrend der Luftzirkulation betragt 5 bis 9 bar, mit einer Durchflussmenge von mindestens 115 Itr/min.

KONFIGUARATION DES BRENNERS

Die Brenner werden von der Umgebungsluft gekiihlt und benétigen kein besonderes Kiihlverfahren.
1 -HALTBARKEIT DER VERSCHLEISSTEILE

Wie "haufig die VerschleiBteile ausgetauscht werden hangt von einigen Faktoren ab:

e Starke des geschnittenen Materials

* Durchschnittliche Schnittmenge

¢ Luftqualitdt (Vorhandensein von Ol, Feuchtigkeit oder anderen Verschmutzungen)

¢ Durchstechen des Metalls oder Schnittbeginn an der Kante.

¢ Geeigneter Abstand zwischen Brenner und Werkstlick beim Schneiden

Unter normalen Gebrauchsbedingungen:
- Beim manuellen Schneiden nutzt sich zuerst die Elektrode ab

VerschleiBBteile des Brenners

040236 040212 040175 040768
@m @ @ -
. Schneiddiise Diffusor Elektrode
Diisenhalter
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2 - MONTAGE DER VERSCHLEISSTEILE DES BRENNERS.

|
g (o) Vor dem Auswechseln der VerschleiBteile ist die Stromversorgung mit dem Schalter zu trennen, der sich hinten am Gerat befindet.

Fir den Gebrauch des Brenners sind alle zugehérigen VerschleiBteile in der richtigen Reihenfolge zu montieren: Elektrode, Diffusor, Schneiddiise
und Diisenhalter.

(@D @ 6 =

Diisenhalter Schneiddiise Diffusor Elektrode Brenner

GEBRAUCH DES GENERATORS

1 - MASSEKLEMME AN DAS ZU SCHNEIDENDE WERKSTUCK ANSCHLIESSEN

Den richtigen elektrischen Kontakt sicherstellen und das Kabel nicht auf den Schneidpfad legen

Achtung: Farbe ist flir den Kontakt zwischen dem metallischen Werkstlick und der Masseklemme hinderlich und
deshalb zu entfernen.

2 - VORHANDENSEIN ALLER VERSCHLEISSTEILE DES BRENNERS UBERPRUFEN UND WIE FOLGT ANSCHLIESSEN:
3 - GERAT STARTEN und iiberpriifen, ob die Kontrollleuchte fiir die Spannungsversorgung (1) aufleuchtet.

4 - KONFIGURATIONSTABELLE (Abb. -2)
@ @& Griine Kontrollleuchte (1)

Wenn das Gerat eingeschaltet ist, leuchtet die Kontrollleuchte. Bei Stromausfall erlischt die griine Kontrollleuchte und das Gerat schaltet automatisch ab.

. H Gelbe Kontrollleuchte (2)

Uberhitzung: in diesem Fall leuchtet die gelbe Kontrollleuchte. Einige Minuten warten, die Kontrollleuchte erlischt und das Gerét ist wieder
einsatzbereit.
Uberspannung: in diesem Fall blinkt die gelbe Kontrollleuchte. Das Gerét abschalten (bzw. den Netzsstecker ausstecken) und neustarten.

5 - DRUCKLUFTEINSTELLUNG

Fir optimale Schnitteistung muss die Druckluft richtig eingestellt werden. Durchfiihrung:

- Die Brennertaste driicken (der Lichtbogen ziindet.

- Die Brennertaste loslassen, der Lichtbogen bricht aber die Luft flieBt noch wahrend ca. 15 Sekunden.
- Wahrend dieser Zeit, den Luftdruck um 5 bar mit dem Luftdruck-Drehregler (5) einstellen.

- Bei Schneidarbeiten mit einer Leistung unter 10A, den Luftdruck um 3 bar einstellen.

6 - STROMEINSTELLUNG (Abb. -2)

Réndelschraube benutzen zur Einstellung des Stroms je nach Stdrke und Art des Bleches. Generell kann die maximale Leistungseinstellung die
meisten Situationen abdecken.

7 - START DES SCHNEIDVORGANGS (Abb.-2)

Der Plasmaschneider verfiigt tber ein Pilotlichtbogensystem, durch das eine Ziindung des Lichtbogens ohne Beriihrung des Schneidteils moglich ist
= Driicken Sie auf den Startkontakt > Zlindung des Pilotlichtbogens > Schneiden mit Kontakt zum Schneidteil

= Kontakt zum Schneidteil > Driicken Sie auf dem Startkontakt > sofortiger Schneidebeginn

= Achten Sie wahrend des Schneidens darauf, dass der Kontakt zwischen der Schneidediise und dem Schneidteil aufrecht erhalten wird

SICHERHEITSWIPPTASTER

Zur Vorbeugung vor einem versehentlichen Ziinden ist der Brenner mit einem Sicherheits-Schnappschloss ausgestattet: Schnappschloss entriegeln
und Brennertaster driicken wie unten beschrieben:

Tragen Sie eine geeignete Schutzausriistung. Halten Sie den Brennerkopf von sich fern. Halten Sie die Hdnde weg vom Schneidpfad.
24 Richten Sie den Brenner niemals auf sich oder andere.
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KNIFFE FUR DAS SCHNEIDEN

» Brennerdise leicht liber das Werksttick fiihren, um einen gleichmaBigen Schnitt zu erzielen. Das ermdglicht einen konstanten und richtigen Abstand.
¢ Vergewissern Sie sich, dass wahrend des Schneidens die Funken unterhalb des Werkstiicks austreten. Die Funken sollten beim Schneiden leicht
hinter dem Brenner zuriickbleiben (in einem Winkel von 15° bis 30° aus der Vertikalen).

¢ Wenn die Funken vom Werkstiick nach oben entweichen, bewegen Sie den Brenner langsamer oder erhéhen Sie den Ausgangsstrom.

e Fiir gerade Schnitte nehmen Sie ein Lineal zur Hilfe.

MANUELLES SCHNEIDEN AN DER KANTE DES WERKSTUCKS

@ Masseklemme am Werkstlick befestigen, Brennerdiise senkrecht (90°) zur Werks-
tlckkante halten.

@ Zur Ziindung des Lichtbogens driicken Sie den Brennertaster, bis das Werkstlick
vollsténdig durchtrennt ist.

Wenn das Werkstlick durchtrennt ist, flihren Sie die Brennerdiise leicht iber
das Werkstlick, um mit dem Schneiden fortzufahren. Versuchen Sie, einen
gleichmaBigen Rhythmus beizubehalten.

DURCHSTECHEN EINES WERKSTUCKS / SCHNEIDEN IN WERKSSTUCKMITTE

@ Halten Sie den Brenner mit angebrachter Masseklemme im Winkel von ungefahr
30° zum Werksttick.

@ Um den Lichtbogen zu ziinden, driicken Sie auf den Brennertaster, und halten Sie
dabei einen Winkel von 30° zum Werkstiick ein.

@ Brenner stillhalten und Brennertaster driicken. Wenn die Funken unter dem Werks-
tlick austreten, hat der Lichtbogen das Material durchstochen.

@ Wenn das Werkstlick durchtrennt ist, flihren Sie die Brennerdiise leicht tiber das Werkstiick, um mit dem Schneiden fortzufahren. Ver-
suchen Sie, einen gleichmaBigen Rhythmus beizubehalten. 25
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INSPEKTION DER VERSCHLEISSTEILE (MONTAGE UND DEMONTAGE, SIEHE S. 24)

Aktionen

Lésungen

Diisenhalter

Oberflache auf Beschadigungen oder Abnutzungen Uberpriifen.

Disenhalter austauschen, wenn diese sehr beschadigt
zu sein scheint (Verbrennungsspuren).

Schneiddiise

Internes Loch der Schneiddiise visuell Giberpriifen.

OK NOK

Schneiddiise austauschen, falls das Loch nicht mehr
rund ist.

tzungen Uberprifen.

S

Diffusor

Oberflache und Innenraum des Diffusors auf Beschadigungen oder Abnu-

Die Locher fiir den Gasausgang diirfen nicht verstopft sein.

Diffusor austauschen, wenn die Oberflache bescha-
digt oder abgenutzt ist, oder wenn die Locher fiir den
Gasausgang verstopft sind.

:

Elektrode

Internes Loch der Elektrode visuell Giberprifen.

@m

OK NOK

Elektrode austauschen, sobald der Einsatz abgenutzt
ist (Schrumpfung 1,5 mm).

FEHLERSUCHE

Fehler

Die griine Netzanzeige leuchtet, das Gerat
liefert jedoch keinen Strom. Zudem leuchtet
die Fehleranzeige.

Ursache

Der Uberhitzungsschutz des Gerates wurde
ausgelost.

Losungen

Warten Sie bis sich das Gerat wieder abgekiih-
It hat. Die Anzeige erlischt danach.

Die griine Netzanzeige leuchtet, das Gerat
liefert jedoch keinen Strom. Zudem blinkt die
Fehleranzeige 2 Mal hintereinander pausiert
kurz um dann erneut aufzublinken.

Die Netzspannung liegt auBerhalb des zulds-
sigen Bereiches von 85V-265V.

Uberpriifen Sie zundchst die elektrische Ver-
sorgungsspannung des Gerates. Schalten Sie
danach das Gerat aus und wieder ein.

Die griine Netzanzeige leuchtet, das Gerat
liefert jedoch keinen Strom. Zudem blinkt die
Fehleranzeige schnell.

Die Luftzufuhr ist zu gering

Erhohen Sie die Luftdruckzufuhr und schalten
Sie danach das Gerat aus und wieder ein.

Obwohl die Luftzufuhr normal funktioniert
wenn Sie den Brennertaster driicken, ziindet
der Pilotlichtbogen nicht

Die VerschleiBteile sind defekt

Uberpriifen Sie die VerschleiBteile und wech-
seln Sie sie gegebenenfalls aus.

Der Lichtbogen bricht nach ungefahr 3 sec ab.

Problem mit der Masseklemme

Uberpriifen Sie, ob die Masseklemme an
einem sauberen Werkstiick (fett- und farbfrei)
angeschlossen wurde.

Wenn Sie bei eingeschaltetem Gerét die Hand
auf das Gehduse legen, verspiiren Sie ein
leichtes Kribbeln.

Der Schutzleiteranschluss ist defekt

Uberpriifen Sie das Gerét, den Netzstecker
und Ihr Stromnetz.

Obwohl Sie das Gerat ausgeschaltet haben
(Position "0"), dreht sich der Ventilator weiter.

Der Brenner befindet sich in der Abkiihlphase

Normale Reaktion des Schneidegerates. War-
ten Sie so lange, bis der Kiihlvorgang
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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).

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.

> ©0®ee

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

Q' 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.

27
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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.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-11.
Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

\.I La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de corte
Sie a

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 evaluacién 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;

» Cologue 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;

» 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.

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.
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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 sefalizacion y de teléfono;
b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros materiales de control;

d) material critico, por ejemplo, proteccion 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 proteccion complementarias;
h) la hora del dia en el que la soldadura u otras actividades se ejecutan.

La dimensidn 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 evaluacidn de la zona, la evaluacion 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
11:2009. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES 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 segun las recomendaciones del fabricante. Si
se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red publica de alimentacion
eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico 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 segln las
recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metalicas 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 estabilizacion 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 metdlicos 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 metalicos 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 conexion 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 conexion 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
funcion de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion y el blindaje selectivo de otros cables y materiales de la zona puede limitar los problemas de alteraciones.
La proteccion 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 esta 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 posicién 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 inclinacién 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.

« El material tiene un grado de proteccion IP21S, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sdlidos con un didmetro superior a 12.5mm.

- una proteccion contra caidas de gotas de agua verticales cuando las partes moviles (ventilador) estan paradas.

Los cables de alimentacion, de prolongacion y de corte deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

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

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.
9

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, desatornille la valvula gris situada bajo la cubeta y presione sobre ella para iniciar el
vaciado, luego atornille de nuevo la valvula.

e Desmontaje :

- Desconecte la alimentacion de aire.

- Desatornille la cubeta.

- Tire del recipiente hacia abajo para sacarlo.

- La parte filtrante es blanca, limpiela o reemplacela si fuese necesario.

2- Mantenimiento periodico:

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

o Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta 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.

o 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. Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes
optimos del producto.

INCLUYE

CUTTER 30 FV
Ref. 013858

v

T‘
= v

2 m - 10 mm?
kit de inicio v
([ v

conectores neumaticos 8 mm + 10 mm

Los accesorios incluidos con el generador se deben utilizar solamente con los mismos modelos.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG I)

1-  Interfaz hombre-maquina (ihm) 5- Regulador de aire (ajuste de la presion de aire)
2-  Conector pinza de masa 6- Conexidn de aire comprimido

3- Conector antorcha 7- Filtro de aire

4-  Mandémetro 8-  Cable de alimentacion eléctrica

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

1-  Testigo de alimentacion (verde) 3- Potentiometro de reglaje de corriente
2- Indicador de proteccién térmica y de sobreintensidad

ALIMENTACION ELECTRICA

El cortador al plasma PLASMA CUTTER 30 FV incluye una clavija de 16A, de tipo CEE7/7 (16 A es suficiente para la mayoria de aplicaciones). Sin
embargo, para un uso a maxima potencia, puede ser necesario cambiar la toma de 16A por un modelo de 25A.

Se alimenta sobre una instalacion eléctrica de 230V +/- 15% (50 - 60 Hz) CON TIERRA. Este material solo se debe utilizar sobre una red eléctrica
monofasica protegida por un cable unido a la tierra.

La corriente absorbida (I1eff) estd sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus protecciones
(fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso.
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CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

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

- La tension debe ser alterna, ajustada como se especifica y la tension pico inferior a 400V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

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

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (<45m)
230V 6 mm2

SUMINISTRO DE AIRE

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

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

Para un rendimiento dptimo, el aire comprimido debe responde a la norma 1SO8573-1, 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

1 inerte de un didmetro interno de 9,5 mm y un acople rapido.
4

[ ]
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 115 L/min.

CONFIGURACION DE LA ANTORCHA

Las antorchas estan refrigeradas por el aire ambiente y no requieren ningln proceso especial de refrigeracion.
1 - DURACION DE VIDA DE LOS CONSUMIBLES

La frecuencia de reemplazo de los consumibles depende de un determinado nimero de factores :

e El grosor del metal cortado.

e La longitud media de corte.

e La calidad del aire (presencia de aceite, de humedad o de otros elementos contaminantes).

« Si se perfora el metal o se corta desde el borde.

e La distancia antorcha-pieza apropiada durante el corte.

En condiciones normales de uso:
- Durante el corte manual, el electrodo sera lo primero en desgastarse.

Consumibles de la antorcha

040236 040212 040175 040168
D @ 0 =
Boquillade Tobera Difusor Electrodo
proteccion

31



m PLASMA CUTTER 30 FV

2 - INSTALACION DE LOS CONSUMIBLES EN LA ANTORCHA :

|
:; Interrumpa el suministro eléctrico mediante el conmutador situado en la parte trasera del aparato antes de cambiar los consu-

O | mibles.

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

cién.
(} @ @ CE
Boquilla de proteccion Tobera Difusor Electrodo Antorcha

FUNCIONAMIENTO DEL GENERADOR

1- COLOQUE LA PINZA DE MASA SOBRE LA PIEZA A CORTAR.
Asegurese del buen contacto eléctrico y no coloque el cable sobre la trayectoria de corte.
Atencion: la pintura impide el contacto entre la pieza metdlica y la pinza de masa, no olvide decapar.

2 - COMPROBAR LA PRESENCIA DE TODOS LOS CONSUMIBLES DE LA ANTORCHA Y CONECTAR ASI :
3- ARRANQUE LA MAQUINA y compruebe que el testigo de alimentacion (1) esté encendido.

4 - PANEL DE CONFIGURACION (FIG-2)
. @ Testigo verde (1)

Cuando la maquina esta encendida, el testigo se enciende. En caso de interrupcién de corriente, el testigo verde se apaga y el aparato se apaga.

. H Testigo amarillo (2)

Sobrecalentamiento: en este caso, el testigo amarillo se enciende. Espere unos minutos, la luz se apagara y la maquina volvera a funcionar.
Sobretension de la red eléctrica: en este caso, la luz amarilla parpadea. Desconecte la maquina (con el cable de corriente) y vuelva a conectarla.

5 - AJUSTE DE LA PRESION DE AIRE

Para optimizar la eficacia de corte, es necesario ajustar correctamente la presion de aire. Para ello:

- Presione sobre el gatillo de su antorcha (el arco se establece).

- Suelte el gatillo, el arco eléctrico se interrumpe pero el aire continua saliendo durante 15 segundos.

- Durante este periodo, ajuste la presion de aire a 5 bar con la ayuda de la ruedecilla de regulacion de aire (5).
- Para un corte inferior a 10A, ajlstelo a 3 bars.

6 - AJUSTE DE CORRIENTE (FIG-2)

Utilice la ruedecilla para ajustar la corriente en funcion del grosor y del tipo de chapa. Generalmente un ajuste de corriente maxima cubre todas
las situaciones habituales.

7 - ARRANQUE DEL CORTE (FIG-2)

El aparato cortador PLASMA va provisto de un sistema de arco piloto que permite establecer el arco sin necesidad de tocar la pieza a cortar. El corte
puede crearse de dos maneras:

= Apretar el gatillo > formacion del arco piloto > corte al entrar en contacto con la pieza.

= Contacto con la pieza > apretar el gatillo > operacion de corte inmediata.

= Durante la operacion de corte asegurarse de mantener el contacto entre la boquilla y la pieza a cortar

GATILLO DE SEGURIDAD

La antorcha esta equipada de un gatillo de seguridad para prevenir los cebados accidentales, desbloquéelo y presione de nuevo sobre el gatillo
como aqui abajo:

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

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

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

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

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

CORTE MANUAL A PARTIR DEL BORDE DE LA PIEZA

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

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

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

PERFORACION DE UNA PIEZA / CORTE DESDE EL CENTRO DE UNA PIEZA

@ 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. Gire lentamente la antorcha hacia una posicion
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 proteccién sobre la pieza para continuar el corte. Intente mantener un ritmo
regular.
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INSPECCION DE LOS CONSUMIBLES (MONTAJE Y DESMONTAIJE, VER PAG. 32)

Piezas

Acciones

Soluciones

E

Boquilla

Compruebe la ausencia de dafios y de desgaste sobre la superficie.

Reemplace la boquilla cuando parezca dafiada (trazas
de quemaduras).

8

tobera.
Tobera

Compruebe visualmente el agujero interno de la

OK

Reemplace la tobera si el diametro interno se ha
ensanchado o deformado.

interior del difusor.

S

Difusor

Compruebe la ausencia de dafios y desgastes sobre la superficie y en el

La ausencia de obstrucciones de los agujeros de salida de gas.

Reemplace el difusor si la superficie estd dafiada o
desgastada o si uno de los agujeros de salida de gas
estd obstruido.

:

Electrodo trodo.

Compruebe visualmente el agujero interno del elec-

@

OK NOK

Reemplace el electrodo en cuanto el inserto se des-
gaste (1,5 mm)

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

Anomalias

El aparato no libera potencia.

El indicador verde de funcionamiento esta
encendido.

El indicador de proteccion térmica esta encen-
dido continuadamente.

Causas

La proteccion térmica del aparato se ha puesto
en marcha.

Remedios

Esperar el fin del tiempo de enfriamiento

El aparato no libera potencia

El indicador verde de funcionamiento queda
encendido El indicador de proteccion térmica
parpadea 2 veces y se apaga.

La tension de alimentacion es superiora 85—
265V.

Comprobar su instalacién o su grupo, luego
apagar y encender otra vez su maquina

El aparato no libera potencia

El indicador verde de funcionamiento queda
encendido

El indicador de proteccidn térmica parpadea 2
veces y se apaga.

Llegada de aire demasiado débil

Aumentar la presion del aire

Apretando el gatillo, el aire circula pero no se
crea el arco piloto.

Consumibles gastados

Comprobar y cambiar los consumibles.

El arco eléctrico se corta al cabo de 3 segun-
dos aproximadamente.

Problema de masa

Comprobar que la pinza de masa esté bien
conectada a una parte limpia (que no sea
grasa o pintada) de la pieza a cortar

Cuando el aparato esta encendido, poniendo el
mano sobre la carroceria, usted siente picores.

La puesta a tierra es defectuosa.

Verificar el afiadido, el enchufe y la tierra de
su instalacion.

Después de apagar el plasma (posicion "0O),
el ventilador y el aire comprimido siguen
funcionando.

Fase de enfriamiento de la antorcha

Comportamiento normal de la maquina, espe-
rar el fin de la fase de enfriamiento (+/-15
seg)
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NMPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABWUJIA BESOIMNMACHOCTHU
OBLUME YKA3AHMA

3TW yKa3aHus OOKHBI 6bITb NpoYTEHbI U NMOHATbLI A0 Ha4asla CBapOYHbIX pa60T.
N3MeHeHNsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TON MHCTPYKUWUU, HE AOJDKHbI 6bITb NpPEANnpPUHATDI.

I'Ip0|/|3BquTenb He HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTeEpUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOP‘I NHCTPYKUUK
MCnonb30BaHWEM annaparta.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHVIl‘/II, OGpaTMTer K KBaJ'IVI(bVILlVIpOBaHHOMy I'IpO(bECCVIOHaI'Iy Ana NpaBuUIbHOIo NOAK/TIOYEHUA.

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

370 060pyAOBaHME LOMKHO BbITb UCMOIB30BAHO UCKIIOUMTENBHO AN PE3KM, OrPaHNYMBAsCh YKa3aHUSIMW 3aBOLACKON Tabanukv U/unm MHCTPYKLMK.
Heobxoanmo cobnoaath AMPeKTUBbLI MO MepaM 6e30MmacHOCTU. B cnyyae HeHaaneXxallero UM ornacHoro MCMonb30BaHUs MPOU3BOAUTESNb HEe HeceT
OTBETCTBEHHOCTU.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeLLeHUN 6e3 Nbifu, KUCIOTbI, BO3rOPaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBus
[OMDKHBI 6bITb COBMOAEHDI AN €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMOMb30BaHWM annapaTa.

TeMmnepaTypHble npeaensbi:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 go +40°C (oT +14 po +104°F).
XpaHeHnwue: ot -20 go +55°C (ot -4 go 131°F).
BnaxkHoCcTb BO3ayxa:

50% wnnun Huwxe npu 40°C (104°F).

90% wnu Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[lo 1000m BbIcOTbI Haa ypoBHeM mopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAROLLIMX

Pe3ka MoXeT 6bITb OMAaCHOW 1 BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepTe/bHble paHeHWsI.

Onepauny pesku MoABepraloT Mosb30BaTensi BO3AEMCTBUIO OMAcHOr0 UCTOYHMKA Ternsa, CBETOBOrO WM3NyYeHUst Ayru, 3NeKTPOMarHUTHbIX Monei
(ocoboe BHUMaHWe nuuaM, MMEOLMM 3/1EKTPOKapAVOCTUMYISITOP), PUCKY MOPaXeHMUs! SNEKTPUYECKUM TOKOM, CUIIbHOMY LUYMY W BblAENEHUSIM rasa.
Y10 6bl MPaBMILHO 3aLWUMTUTL CEHS M 3aLUMTUTbL OKpYXKatoLwmX, cobntoganTe cneaytowme npaesmia 6e3onacHoCTU:

YTobbl 3aWnTUTL cebs OT 0XOroB U 0bnyyeHuss Npu paboTe C annapaToM, HaAeBanTe Cyxylo pabodylo 3aluTHYKO oaexay (B
XOpOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYNOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbLIBAET MO/IHOCTLIO BCE TENO.

Pa6oTaiite B 3alUTHbIX pyKaBuuax, obecneunBatoLime 3NEKTPO- U TEPMOU30NALULO.

V|CI'IOJ'Ib3yl‘/‘ITe CPeacTBa 3aliuTbl A5 PE3KM W/WNK WneM Ans CBapKW COOTBETCTBYIOLLEro YPOBHS 3aliuTbl (B 3aBUCMMOCTM OT
MCNOMb30BaHMA). 3alMTITE rnasa npy onepaumnsax O4MCTKM. HoleHne KOHTaKTHBIX JIMH3 BOCMpeLlaeTcs.

B HEKOTOPBIX CllyHasx HEOBXOAMMO OKPY>KUTb 30HY OrHEYMOPHBLIMM LITOPaMM, YTOBbI 3aLLUMTUTL 30HY PESKU OT U3MyYEHWIT Ayru,
6pbI3r 1 HaKaNEHHOrO LL/aKa.
MpeaynpeanTe OKPY>KaloLWMX He CMOTPETb Ha U3MTydYeHUst AyrW U pacriiaBieHHbIe AETanu v HaAeBaThb 3alUMTHYIO pabouyto OLeXay.

HocuTe HaywHWKM NPOTUB LWyMa, eC/iv MPOLECC pe3ku AOCTUraeT 3BYKOBOIO YPOBHS BbILe JO3BOSIEHHOIO (3T0 XK€ OTHOCUTCS KO
BCEM NMLUaM, HaxoAadaWwmMMCa B 30HE CBapKVI).

[lepxuTe pyKy, BONOCH, OAEXAY NOAAMbLUIE OT NOABWKHbBIX YacTell (ABUraTenb, BEHTUASTOP...).
Hukorga He CHUMaliTe 3alUMTHBIV KOPMYC C CUCTEMbI OXNTAXAEHUS, KOrAa UCTOYHMK NoZ HanpshxeHueM. MpousBoauTenb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B C/ly4ae HeCHacTHOro cnyyasl.

P> 0068

TONbKO YTO paspesaHHble AETann ropsiun v MOTYT Bbi3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMW. BO BpeMsi TeXo6C/y)XMBaHWUS MOpesku
y6eanTech, YTO OHa AOCTATOYHO OX/laAMsIach M MOAOXKAMTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepea Hauasnom paboT. Mpu MCronb30BaHUK
rOPenku C XUAKOCTHbIM OXNaXAEHUEM CUCTEMA OXNAXAEHMSI AO/MKHA 6biThb BK/IIOYEHA, UTOBbI HE OBXKEUbCSH >KMAKOCTHIO.
OueHb BaXkHO 06€30MacuTb pabouyto 30Hy Nepea TeM, Kak e MOKUHYTb, YTO6bI 3alMTUTL SIAeN N UMYLIECTBO.

CBAPOYHbIE bIM U TA3

Q' BblgensiemMble npy pesKe AblM, ras 1 Mbljlb OMacHbI 451 3A0P0Bbsl. BEHTUAALMS A0/KHA 6bITb AOCTAaTOYHOM, U MOXET NOTPE6oBaTLCS
[OMONHNUTENbHAs NoAaya Bo3ayxa. Mpy HEAOCTaTOYHON BEHTUAALMM MOXKHO BOCMO/b30BAThCS MAacKo CBapLUMKa-PECTIMPATOPOM.
= MpoBepbTe, UTOBLI BCACkbIBaHUE BO3AyXa 6bl10 SMEKTUBHBIM B COOTBETCTBMM C HOPMaMK 6€30MacHOCTMU.

BynbTe BHMMaTeNbHbI: pe3ka B HEGObLIKX NOMeLLeHUsX TpebyeT HabntoaeHrst Ha 6e30macHOM paccTosiHUK. KpoMme Toro, peska HEKOTOPbIX METaOB,
cofiepXaluux CBUHEL, KaAMUI, UMHK, PTyTb UK Aaxe 6epunnuii, MOXeT 6biTb Ype3BblualiiHo BpeaHou. CriefyeT OuMCTUTL OT Xupa AeTany nepeq
pe3KoM.

[a30Bble 6anIoHbI AOMKHLI XPAaHUTBCS B OTKPBITBIX WM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEHUSX. OHM JOMKHbI 6bITb B BEPTUKANIbLHOM MOMOXEHWUN 1
3aKperieHbl Ha CTOMKe UK Tenexke. Hu B KOeM Crlyyae He 3aHMMalTeCh yroBov peskoi B6IU3M Xupa Uim Kpacky.
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PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

_‘\ MonHOCTbIO 3alMTUTE 30HY pe3ku. Bo3ropaemble MaTepuasbl AO/MKHbI ObiTb YAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
: MpoTuBOMNoXapHoe 060pyAoBaHME AOMKHO HaXoAUTLCS BOMM3K NpoBeAeHWs paboT AyroBoii pesky.

OCTOPOXHO C 6pbi3raMn ropsAYero MaTepuasna Um UCKp, AaxKe Yyepes wenu. OHY MOryT NoBseYb 3a coboii MoXap Uu B3pbIB.

Ypanute ntogei, Bo3ropaeMble NMpeaMeTbl U BCE EMKOCTM MOA AAB/EHWEM Ha 6e30macHoe pacCTosHME.

HM B KOEM Cilyyae OCyLLECTBMANTE AYrOBON PE3KU B KOHTEWHEPAX WM 3aKPbITbIX Tpy6ax. B Clyyae, eciim OHU OTKPbITHI, TO UX HY>KHO OCBOGOAUTL OT
BCEX B3PbIBUATLIX UM BO3rOPaeMbIX BELLECTB (Mac/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LUnncoBasbHble paboTbl HE A0MKHBI 6bITh HaMPaB/eHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA TOKA PE3KM UM B CTOPOHY BO3rOPAEMbIX MaTEPUASIOB.

SJIEKTPNYECKASA BE3OIMNMACHOCTb
- e

Vicnonb3yeMas anekTpuyeckas CeTb JOMKHa 0653aTesnibHO 6biTh 3a3eMeHHoii. CobntopalTe kanvbp npefoxpaHUTeNs yKkasaHHbI
Ha annapare.
AneKTpUYecKkuit paspsis MOXET BbI3BATb NPSIMblE WU KOCBEHHbIE PaHEHUS!, U AaXe CMePTb.

HuKoraa He AOTparMBaiTech [0 YacTel Mo HarpshHKEHWEM KaK BHYTPM, Tak U CHApY>KM UCTOYHMKA, KOTAa OH MOJ HampshKeHWeM (FOpesiku, 3aXuMbl,
Kabenn), T.K. OHW MOAKIOUEHBI K LIENW Pe3Ku.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUHUK, €r0 HY)XXHO OTK/IOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYThI, s TOTO, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI PaspsaanINCh.
HuKkoraa He AOTparvBaniTeCh OAHOBPEMEHHO 10 FOPESIKM M [0 3aXMMa Macchl.

Ecnn kabenu, ropenku NoBpeXxaeHbl, NonpocuTe KBaimdULMPOBaHHbIX 1 YNOITHOMOYEHHBIX CMELMAnCTOB UX 3aMeHUTb. Pa3Mepbl ceueHus kabenei
[I0/KHbI COOTBETCTBOBATbL MPUMEHEHMI0. Bcerna HocuTe CyXyto OAEX/y B XOPOLUEM COCTOSIHWM Ast U30M1ALMM OT LEMU pe3k1. HocuTe N30mpyIoLLyto
06yBb HE3ABMCKMMO OT TOII Cpefbl, rae Bbl paboTaete.

KJIACCUOUKALUA SJTIEKTPOMArHUTHOW COBMECTUMOCTH

510 obopynoBaHue Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMOSb30BaHWsl B XWAbIX KBapTanax, rae 3HEKTDMHECKMI‘/‘I TOK nojaeTcd
06LLUECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUS HU3KOrO HanpsbkeHus. B Takux kBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTM obecrnevyeHus
SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U UHAYKTUBHBIX MOMEX Ha paano4acTtoTe.

3710 0bopynoBaHue cooteeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-11.
3710 0bopynoBaHue cooteeTcTBYeT HopMe CEI 61000-3-12.

MAIrHUTHBIE NOJisd

PE3KU BbI3bIBAET 3NNEKTPOMArHUTHOE Mosie BOKPYT LIENU PE3KU U 060pyﬂ,OBaHMﬂ pPE3KU.

Q' y . o
3 DNeKTPUYECKUN TOK, NMPOXOASLLMIA Yepe3 nobon NPOBOAHUK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BaHHbIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE NONSA (EMF). Tok
S

SnekTpoMarHuTHble nonsa EMF MoryT co3aaTtb NOMeEXu Ans HEKOTOPbIX MEAULIMHCKMX UMMIAHTaTOB, HAaNpUMep 3/1eKTPOKapAMOCTUMYNATOPOB. Mepsbl
6e30MacHOCTV AOMKHBI BbITb MPUHATLI ANS mo.qeﬁ, HOCALMX MeAMUMHCKME UMMNaHTaTbl. Hanpumep: orpaHuyeHve focTyna Ans MpPOXOXuX Win
OueHKa nHameuayanbHOro pucka ans rnonb3oBaTenei.

Y706kl CBECTU K MUHMYMY BO3[EMCTBME 3IEKTPOMArHUTHBIX MOJIEN 31EKTPUYECKOI LIEMM, MOMb30BATENM A0/KHbI ClIEA0BaTh CEAYIOWMM YKa3aHUAM:
* Kabenn A0MKHbI HAXOAMTLCA BMECTE; EC/IM BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

* Ballle TY/IOBYULLE W FOJI0BA AO/MKHbI HAXOAUTLCS KaK MOXHO [asiblie OT 3/IEKTPUYECKON Lienu;

* He obMaTbiBalTe Kabenu BOKpYr Ballero Tena;

* Ballle Te/0 He JOMKHO 6biTb PACcronoXeHO Mexay kabenamu. O6a kabens A0MKHbI 6biITb PAcronoXeHb! Mo OAHY CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

e 3aKpenuTe Kabeslb 3a3EM/IEHNS Ha AETaNN Kak MOXHO BIVKe C 30He PE3KM;

* He paboTaeTe psAAOM, HEe CMAMTE M He 06/I0KaUMBATECh HA UCTOUHMK TOKa;

* HE WCMOSb3YNTE UCTOYHWK TOKA, KOT/Aa Bbl NEPEHOCUTE ero.

JlMua, vcnonb3ytowme 31eKTPOKapANOCTUMYISTOPbI, AOMKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Yy Bpaya nepea paboTon C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

Bo3geincTene aneKTpoMarHUTHOMO MoJisi B NMPOLIECCe CBApKM MOXET MMETb M ApYrue, elle He U3BECTHbIE HayKe, MOCneacTBus
[Ns1 300pOBbS.

PEKOMEHAALIUM A1 OLLEHKN 30Hbl CBAPKW U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6Lwue nosioXeHus

Monb3oBaTesNb OTBEYAET 3@ YCTAHOBKY M UCMO/b30BaHME YCTaHOBKM Py4YHON LyroBOW pesku, creays ykasaHusM npoussoauTtens. Mpu obHapyxeHun
31EKTPOMArHUTHBIX U3/TyYEHWI NONb30BaTENb annapaTa Py4YHOW AyroBon pe3ku AOMKEH PaspeLLnTb NPo6IeMy C MOMOLLBbIO TEXHUYECKOW NOAAEPKKM
Npou3BOAUTENS. B HEKOTOPBIX Clyyasix 3TO KOPPEKTMPYIOLLEE AENCTBUE MOXET 6biTb AOCTAaTOYHO MPOCTLIM, HaNpUMeEp 3a3eM/IEHNE 3MEKTPUYECKO
uenu. B apyrux cnyyasix BO3MOXHO NOTpebyeTcs Co3AaHne 3N1EKTPOMArHUTHOMO 3KpaHa BOKPYT MCTOYHMKA TOKa U BCEM AeTanu NyTeM MOHTUPOBAHWS
BXOAHbIX (OUNbTPOB. B N11060M Clyyae 311eKTPOMarHUTHbIE U3MTyYEHUS JO/KHbI 6bITb YMEHbLLEHDBI Tak, YTO6bl OHW 6OsIbLIE HE CO3AaBauN NMOMEX.
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OLieHKa 30Hbl pe3ku

Mepen ycTaHoBKoM 060OpyLOBaHWs AYroBOW pe3ku MONb30BaTeNb JO/KEH OLEHWTb BO3MOXHbIE 3/1EKTPOMArHUTHble Npobnembl, KOTOpble Mory
BO3HUKHYTb B OKpyxatoLlell cpege. Creayolme MOMEHTbI A0MKHbI BbiTb MPUHSITHI BO BHUMaHME:

a) Hanuuue Hag, noga Ui psiaoM ¢ obopynoBaHUEM ANs AYroBOW pesku, Apyrvx kabenei nutaHus, ynpasnieHus, cMrHanvsaumm v tenedoHa;

b) npuemMHWKKM 1 NnepesaTunkn pagmo v TeNeBUAEHMS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrMX YCTPOMCTB ynpaBneHus;

d) obopynoBaHue ansi 6e30nacHOCTM, HaNpMMep, 3almTa NPOMBbILLIEHHOMO 060pYAOBaHNMS;

€) 3[0poBbe HaxoAAWMXCst N0-61130CTU NOAEN, HanpUMep, UCMOMb3YHOLLMX KaPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

f) MHCTPYMEHT, UCNoNb3yeMblit AN KanMBPOBKU UM U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHusi, HaxoasiLerocst no6msocTy.

Monb3oBaTenb AomKeH ybeauTbcs B TOM, YTO BCE annapaTthl B MOMELIEHUM COBMECTWUMbI ApYyr C APYroM. 3To MOXeT notpeboBaTb cobntoaeHus
[OMOSHUTENbHBIX MEP 3aLLMUThI:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHS, KOra CcBapka unu apyrve paboTbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTD.

Pa3mepbl paccMaTpuBaeMoii 30Hbl CBApKM 3aBUCSIT OT CTPYKTYpbI 34aHus U ApYrix paboT, KOTopble B HEM NPOBOASTCS. PaccMaTpviBaeMasi 30Ha MOXET
NpoCTUpaThCs 3a Npesesnbl pa3MeLLeHUsl YCTaHOBKU.

OLeHKa YCTaHOBKM ANl pe3ku

[MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLeHKa annapaToB AYroBOW PEe3kU MOXET MOMOYb OMNpefenuTb U PellMTb Cryvau SM1eKTPOMarHUTHbIX nomex. OueHka
M3NTyYEHUIA JOMKHA YYUTHIBaTb M3MEPEHWSI B YC/IOBUSIX 3KCMJlyaTaumu, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHus B yCnoBUSX
3KCMyaTaLuum MOryT Take Mo3BOMUTb NOATBEPAUTL 3(EKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHMIO BO3AENCTBUSI.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYHEHUA

a. O6ulecTBeHHasl cMCTeMa MUTaAHUA: annapat AyroBoi Pe3KU HyXKHO MOAK/IIUMTL K OBLLECTBEHHON CETU MUTaHMUs, Credys PeKoMeHAaLmsM
npoussoauTens. B cnyyae BOSHUKHOBEHWSI MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HEOBXOAMMO MPUHSATbL AOMOSHUTESbHbIE MPEAYNpPeanTeNbHbIE MEpbl, TaKue
KaK (unbTpaLms 0BLIECTBEHHOM CUCTEMBI MUTAHMS. BO3MOXHO 3aLUMTUTBL LIHYP MUTAHWA annapaTta C MoMOLLbO SKPaHU3MPYIOLLEH OnnETKM, NMbo
MOXOXMM MpucriocobiieHneM (B Cyyae ecim anmapart AyroBOM PEe3KW MOCTOSIHHO HaxoAMTCsA Ha onpefenieHHoM pabodyeM Mecte). Heobxoammo
06€eCneynTb SMEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb SKPaHU3MPYIOLLEH OMNETKM Mo BCeil AnvHe. HeobX0AMMO MOACOEANHNTL SKPAHM3MUPYIOLLYIO OMIETKY K
MCTOYHWKY TOKa [/ 06eCreyeHms XOPOLLEro 3/1IEKTPUYECKOrO KOHTAKTa MEXAY LHYPOM 1 KOPMYCOM UCTOYHMKA TOKa.

b. Texo6cnyxumBaHue annapaTta AyroBoi Pe3Ku: annapar AyroBoil pe3ku Heo6XoAnMO NepMoanHeckI 06CTyXKMBaThb COMNIACHO PEKOMEHAALIMAM
npoussoauTens. HeobxoamMMo, UToBbl BCe AOCTYMbI, MOKM M OTKUABIBAIOLIMECS YACTM KOpryca 6biiv 3aKpbiThl M MPaBMIILHO 3aKpereHbl, Koraa
annapart [4yrosoii pe3ku roToB K paboTe UM HaxoauTCs B paboyeM COCTOsHUU. Heobxoammo, UTobbl anmapaTt AyroBoi pesku He 6bii nepeaenaH
KaKuM B6bl TO HU 6b110 06Pa30M, 32 UCK/IIOYEHNEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE MPOM3BOAMTENS. B UacTHOCTM, crieayeT oTperyninpoBaTh 1
06CNyXMBaTb UCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayri YCTPOICTB MOAXWUra U CTabunmnsaumm ayrm B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALIMAMM NPOU3BOAUTENS.

c. Cunosble kabenu : Kabenu AoMKHbI BbiTb KaK MOXXHO KOPOYE 1 MOMELLIEHbI APYr PSAOM C APYroM B6/M3M OT Mosa Wimn Ha rosy.

d. DKkBMNOTEHUMaNbHbIE COEANHEHMS: HEOBXOAMMO 06eCneunTb COeAMHEHUE BCEX META/INYECKUX MPEAMETOB OKPYXXalollel 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTajl/IMYeckue NpeaMeThl, COEAMHEHHbIE C paboyeil eTanbio YBENNUMBAKOT PUCK ANS MOMb30BaTeNs YAapa SNEKTPUHECKUM TOKOM, €C/IW OH
O/IHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METasl/IMYecKuX NMpeaMeToB 1 3iekTpoaa. OnepaTtop A0MKEH 6biTb U30/IMPOBAH OH TakUX METASIMYECKMX MNPeaMETOB.
e. 3azemneHue getanu: B ciydyae, ecnv feTanb HE 3a3eMJIeHa Mo COOBPAKEHUAM 3MEKTPUHECKOI 6€30MacHOCTU MK B CUIY CBOMX Pa3MEPOB U
CBOEro PacrosioXeHUsl, Kak, HanpuMep, B Clyyae Kopryca CyaHa WM METafIoKOHCTPYKLMM MPOMBILLIEHHOTO 06bEKTa, TO COEAUHEHME AETanu C
3eMJ1ei, MOXET B HEKOTOPbIX C/lyyasiX, HO He CUCTEMATUYECKM, COKPaTUTL BbIGPOCHI. HeobxoamMo 13beraTh 3a3eMiieHne AeTaseil, KoTopble MOrv bl
YBENWUYNTL ANS NOMb30BaTENEN PUCKU PaHEHWIA UK XKe NOBPEAUTL APYrve 3NeKTPOyCTaHoBKU. Mpu Hago6bHOCTH, criesyeT HanpsiMyto NOACOEAUHUTD
[€Ta/b K 3eM/ie, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KOTOpble HEe Pa3peLlatoT MpsAMOe MOACOEAMHEHWE, €ro HYXHO CAEeNaTb C MOMOLLBbI0 MOAXOASALEro
KOHZeHCaTopa, BbIGPaHHOIO B 3aBMCMMOCTY OT HaLMOHA/IbHOrO 3aKOHOAATEe bCTBa.

f. 3awmTa 1 sKpaHM3UpYIoLasa ONAETKa: BLIGOPOYHAa 3alUMTa U SKpaHM3MpYloLLas ONnéTKa Apyrux Kabeneit n 06opyaoBaHNs, HaXoAALWMXCS B
67m3nexatuem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHNYUTb NMPoB/eMb!, CBA3aHHbIE C MOMeXaMu. 3allmTa BCei CBapOYHOI 30HbI MOXXET paccMaTpuBaThCs
B HEKOTOPbIX 0COBbIX CyYasX.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

CBepxy MCTOYHMKA TOKa e€CTb pyyka AS1S TPaHCNOPTUPOBKKM, MO3BOMAIOLWIAS MEpeHOCUTb annapaTt. ByabTe BHUMaTENbHbl: He
HefooLeHuBalTe BeC annapata. PykosTka He MOXeT 6bITb MCNONb30BaHa AN CTPOMOBKM.

He I'IOJ'Ib3yl‘/IITer KabensamMm unm ropenKon Anga nepeHoca UCTOYHKUKa TOKa. Ero MoxHo NEPEHOCUTb TO/IbKO B BEPTUKASIbHOM MOSTIOXXEHUN.
He NEPEHOCUTb UCTOYHUK TOKa Haa NtoAbMU UNU NpeaMETaMU.

YCTAHOBKA ANMAPATA

e [ocTaBbTE UCTOYHUK TOKA PE3KM Ha MOJ1, MaKCMMasbHbIM HaknoH KoToporo 10°.

¢ [peaycMoTpuTE AOCTAaTOYHO 60MbLLOE MPOCTPAHCTBO A1t XOPOLLEro NPOBETPUBAHNUS MCTOYHMKA TOKa M AOCTYNa K yNpaBneHuio.
 He ucnonb3oBaThb B cpesie CoAepxKallell MeTanIMyeckyto Mblb-MPOBOAHUK.

¢ /ICTOYHMK TOKa pe3Kun AOMKEH BbITb YKPbIT OT MPOIMBHOMO AOXKAS U HE CTOSITb Ha COJHLE.

o O6bopynoBaHue nmeeT 3awmTy IP21S, 4yTo O3HaYaEeT:

- 3alWMTy OT NonasaHWs B ONacHble 30HbI TBEpAbIX TeN AMamMeTpom >12,5 MM 1

- 3awwmTa OT BepTMKasbHbIX Kanenb BoAbl KOrAa NOABWDKHbIE AeTanun (BEHTUISTOP) HEMOABUXKHbI.

LLIHYp NUTaHwWs, YAIMHUTENb U CUNOBbIE Kabenn A0MKHbI BbITb MOHOCTLIO PackpyyeHbl BO U3beXxaHue neperpesa.

I'Ipom3Bqu|Tenb HE HECET OTBETCTBEHHOCTN OTHOCUTEJSIbHO yUJ,ep6a, HaHEeCEeHHOro nnuam unun npeamMeTam, U3-3a HenpaBsuiibHOIro
1 OMacHOro ncrnosib3oBaHUsA 3Toro OGOpyﬂOBaHMﬂ.
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OBCJ1Y)XUBAHUE / COBETbI

OTKIIOUNTE NUTAHKNE, BblAEPHYB BUJIKY U3 PO3ETKM, U MOAOXKANTE 2 MUHYTbI Mepes TeM, Kak NPUCTYNUTb K TEXO6CNYXVBAHUIO.
-> BHyTpu annapata BbICOKME M OnacHble HanpshkeHue v TOK.
_:D. TexHunyeckoe 06CcnyxvBaHNe AOMKHO NPOU3BOANTLCS TOMBKO KBaNMMULMPOBaHHbIM crieuuanncTom. CoBeTyeTcs NpoBOAUTb
exerogHoe TexobcnyxvBaHue.

1 - Yxopa 3a Bo3AyWHbIM (PUILTPOM :

* HeobXx0AMMO NEepUOANYECKM OUMLLATL BO3AYLWHBIN hUNbTP. [1s1 3TOro OTBUHTUTE CEPbI KpaH NoA Pe3epByapoM U HaXXMUTE Ha Hero, YTobbl HayaTb
NpoAyBKY, 3aTeM 3aBUHTUTE KpaH 06paTHo.

* Pazbopka :

- OTcoeauHNUTe nogady Bo3ayxa.

- OTBUHTUTE pe3epByap.

- MNoTsHUTEe pe3epByap BHU3 U OTCTaBbTE B CTOPOHY.

- GunbTpytowas Yactb 6enoro useta. OuncTUTe ee UM Npyu HeOH6XOAMMOCTM 3aMeHuTe.

2 - Meproanyeckoe TexHnyeckoe obcnyxmsaHmne:

e PerynspHo OTKpbIBaiiTe annapar v nNpofyBaiiTe ero, 4Tobbl OUUCTUTL OT MblIU. HEOBXOAMMO TaKKe NMPOBEPATL BCE SNEKTPUUYECKMUE COEAMHEHNS C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOrO UHCTPYMEHTA. MpoBepka A0/KHA OCYLLIECTBAATLCS KBaMMULMPOBAHHBLIM CreLManmMcToM.

o PerynsipHo npoBepsiifiTe COCTOSIHME LLUHYpa NUTaHWA. ECNN LWHYP NUTaHUS NOBPEXAEH, OH AO/KEH 6biTb 3aMEHEH NPOU3BOAUTENEM, Er0 CEPBUCHON
CNyx60i MK KBANNGbULIMPOBAHHBIM CMELIMANMCTOM BO U36eXaHMe OMacHOCTy.

* He 3acnoHsiiTe BEHTUIALMOHHbBIE OTBEPCTUS YCTPOIMCTBA A1 06NeryeHns UMpKyaUmMm Bosayxa.

o Y6eMTeCh, UTO KOPMYC FOPEesiki He MOBPEXAEH: HET HU TPELIMH HU HE3ALLMILIEHHBIX NPOBOOB.

o poBepbTE, UTO PACXOAHWKM MPABUSIHO YCTAHOBSIEHbBI U HE C/INLLIKOM U3HOLLIEHBI.

YCTAHOBKA M NMPUHLUMN AENCTBUSA

TONbKO OMbITHBIN U yI'IOJ'IHOMOl-IeHHbIl‘/II NpoM3BOAUTENEM CNELMANTUCT MOXKET OCYLLECTBNSATL YCTaHOBKY. Bo BpeMs ycTaHOBKM y6eanTech, YTO MCTOYHMK
OTKJIOYEH OT ceTW. [ins NosyYeHns onTUMasbHbIX HACTPOEK M3Aennsi PeKOMEHAYyeTCs UCMOMb30BaTh CBapoyHble kabenu,
NnocTaBNsEMbIE B KOMMNEKTEC YCTpOﬁCTBOM.

B HABOPE NMOCTABJIAIOTCA

CUTTER 30 FV
Ref. 013858

v

T‘
= v

2m-10 mm2

HayasbHbIA KOMM/EKT V
NHEeBMaTUYECKMe COeANHEHNS 8 mm + 10 mm

Akceccyapsbl, NocTaBfsieMble C UICTOYHUKOM HeobX0AMMO MCMOb30BaTh UCKIOYUTENTBHO C 3TOW MOAESbIO.

OMUCAHME AINMAPATA (FIG. I)

1-  WHTepdeic yenosek/mMawwmHa (ihm) 5- PerynsTop Bo3ayxa (perynvpoBka AaBreHus BO3ayxa)
2-  KOHHEeKTOp 3axMMa Macchbl 6- CoefiMHEHMS MoAAYM CKaToro Bo3ayxa

3-  KOHHeKTOp ropesnku 7- Bo3ayLHbliA hunbTp

4-  MaHoMmeTp 8- LLHYyp nuTaHus

WHTEP®EC YE/TIOBEK/MALLIMHA (IHM) (PUC-2)

1-  WHpmkaTop nuTaHus (3eneHblit) 3- [oTEHUMOMETP perynMpoBKn Toka
2-  VHaukaTop TepMOo3aluuThbl U CBEPXTOKA (XKENTHIN)

SJIEKTPONMUTAHUE

Annapat nna3MeHHoii pesku PLASMA CUTTER 30 FV nocTtaBnsietcsi ¢ BUnkoi 16 A Tuna CEE7/7 (16 A foCcTaTouHO Ans 60MbLUMHCTBA NPUMEHEHUI).
TeM He MeHee, ANS MaKCMMasbHOro UCMOb30BaHNS MOXET NOHAA0bUTLCA 3aMeHnTb BUNKY 16 A Ha Bunky 25 A.

Annapar NUTaeTcs OT 3NEKTPUYECKON ycTaHoBkM 230B +/- 15% (50 - 60 ') C 3A3EMJIEHMEM. [JaHHoe 060pyAoBaHUe A0MHKHO BbiTb MOAKTIOUYEHO
TONBbKO K OAHO(:A3HOMY NMUTAHWIO C OAHWUM 3a3eM/IEHHbBIM NMPOBOLOM.

MoTpebnsiembint Tok (I1eff) Ans MCNONb30BaHUS B MakcUMarbHbIX YCIIOBUSIX YKa3aH Ha annapate. [poBepbTe, YTO NUTaHWE 1 ero 3almThbl (N1aBkui
npeaoxpaHuTenb U/Unn nNpepbiBaTesb) COBMECTUMbI C TOKOM, He06X0AMMbIM ANa paboTbl annapara.
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NOAK/THOMEHME K JIEKTPOrEHEPATOPY

ST annapaTbl MOryT paboTaTb OT 3/1eKTPOreHepPaToOPOB NpW YCI0BUM, YTO BCrIOMOraTesibHasi MOLHOCTb OTBEYaeT
cneayowmM TpeboBaHnaM :

- HanpsikeHne AomKHO BbITb NepeMEHHbIM, HAaCTPOEHHbBIM COrMTaCHO YKa3aHWsM M NMKOBOE HanpsbkeHue Huke 400 B,
- YactoTta gomkHa 6b1Tb 50 - 60 u.

OueHb BaXXHO NMPOBEPUTL 3TU YC/IOBUS, TK MHOTME 3/1EKTPOreHepaTopbl BbiAAKT MUKN HAMPSHKEHUS, KOTOPbIE MOTyT
NnoBpeauTb annapartbl.

NCMNoJib30OBAHUE YANTUHUTENSA

YANMHUTENU AOMKHbI UMETh pa3Mep 1 cevyeHne B COOTBETCTBUM C HaANPSAXXEHUEM annapaTa.
MCI'IO}'Ib3yl‘/IITe YONUHUTENDb, OTBe'-'IaFOLLI,VIl‘/II HaluMOHaIbHbIM HOpMaM.

HanpskeHue Ha Bxoae CeyeHve yanuHutens (<45m)
230V 6 mm?2

MOAAYA BO3AYXA

Mopaya BO34yxa MOXET OCYLLECTBAATLCS KOMNPECCOPOM v 6annoHaMu BbICOKOro AaBnieHuns. B niobom cnyyae Heob6xoanMo ncnonb30BaTb MAHOMETP
BbICOKOrO AaB/IEHMS], KOTOPbIN A0/mkeH BbiTb crnocobeH nogasaTth ra3 k auddy3opy nnasmopesa. 3TU annapaTtbl MMEIOT BCTPOEHHbIN BO3AYLUHbIN
GunbTp (5UM), HO B 3aBMCMMOCTM OT KayecTBa MCMONb3yeEMOro BO3AyXa MOXET MOHaA0buUTCS AONOMHWUTENbHAs ouncTka(unbTp ANS NpuMecH B
onuum, apt. 039728).

Ecnun BO3ayX NN0OXoro kayectsa, TO CKOPOCTb PE3KU U NOTEHLMabHas TOMLWMHA PE3KM YMEHbLLAIOTCS, KAYECTBO PE3KMN NMOHWXKAETCS,
@ CPOK CNy>6bl pacXOAHMKOB COKpaLLaeTCs.

[ns onTUManbHON MpOM3BOAUTENBHOCTM OKaTbli BO3AYX AOMKEH COOTBETCTBOBaTb CTaHAapTy ISO8573-1, knacc 1.2.2. MakcuManbHbI npeaen
ncnapenns aomkeH 6biTb - 40 °C. MakcManbHoe cogepXaHue Macen (aspo30/b, XUAKOCTb U nap) AC/MHKHO 6biTb 0.1 Mr/m3.

MoAcoeanHUTE noaady rasa K MCTOYHMKY TOKa C MOMOLLbIO LaHra ans
MHEPTHOrO rasa BHyTPEHHEro AMaMeTpa 9,5 MM 1 BbICTPOpPasbeMHOro

coeanHuTens.

[ ]
[aBneHne He AOMKHO NpesbiwaTh 9 6ap, Tk pesepsyap
* unbTpa MOXET B30pBaTLCA.
PekomeH0BaHHOE BXOAHOE [aBneHne BO BpeMs LMpKynsuum Bosayxa ot 5 o 9 6ap npu MuHuMansHoM pacxoge 115 n/muH.

HACTPOMUKA ITOPEJIKU
Fopenky OXNMaXaaTcs C NMOMOLLBIO OKPYXKAIOLLErO BO3AyXa U He TPebYyoT HUKAKOM CrielmnanbHON METOAUKU OXTaXAEHMSI.
1 - CPOK CNY)>XBbl PACXOAHbIX KOMIMJIEKTYHOLLUX
YacToTa 3aMeHbl PaCXOAHMKOB annapaToB 3aBUCUT OT ONpeAeneHHOro KonmyecTsa (pakTopos:
e TofMHa pa3pe3aemMoro MeTasnna.
e CpeaHsis AMHA paspesa.
 KauecTBo Bo3ayxa (NpUCYyTCTBME Maces, BNaXHOCTU UM [IPYrvX 3arps3HSIOLLMX NPUMECeNt).
o [poXUr MeTanna uan pe3 HaunHas ¢ Kpas.

 Hagnexallee paccTosiHue ropesika-aeTasb npu peske.

B HOpMarnbHbIX YCIOBUSX UCMOMb30BaHMUS :
- Mpw py4YHoli pe3ke NepBbIM M3HALIMBAETCS 3NEKTPOL.

PacxogHble KOMMJIEKTYIOLWMUE AJIA FOPEesiKU

040236 040212 040175 040168
@ @ @ -
3awumroe Hacadka Augpepysop Inexkmpod

conno
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2 - YCTAHOBKA PACXOHbIX KOMIMJIEKTYHOLLIUX FOPEJIKWU:

I
g o Mepen 3aMeHoM KOMMNNEKTYOLWNUX OTKNHYNTE NUTaHME C NMOMOLLBLIO NEpPEKNoYaTeNs, pacnoiIoXXEHHOro Csaan annapara.

1N MCNosb30BaHWS TOPENKM HYXXHO YCTaHOBUTb MOJIHbIN KOMMIEKT PACXOAHbIX KOMMNEKTYIOLMX B NPaBUIbHOM Mopsake : anektpoa, anddysop,
HacaaKy v 3allMTHOE CorJio.

(@D @ 6 =

3awmTHOE cono Hacagka Ondbdysop onekTpoa [openka

PABOTA NUCTOYHUKA

1 - BAKPEIMNUTE 3A>KUM MACCbI HA QETAJIN.

Y6eanTech B XOPOLLEM 3IEKTPUUECKOM KOHTAKTE U HE KNaauTe Kabesb Ha TPAeKTopuIo pesa.
BHMMaHMeE: KPacka MeLLAeT KOHTAKTy MeXAy METa/IMYECKON AETANbIO U 3aXMMOM MacChl.
He 3abyabTe 3a4ncTuTh MeTan.

2 - MPOBEPbTE HAJINMUE BCEX PACXOAQHbIX KOMMJEKTYHOLUX FOPEJIKU U NOAKTHOYUTE C/IEAYIOLLUM OBPA30M:
3 - BKJIKOUUTE AMMNAPAT v npoBepbTe, YTO ropuUT MHAMKATOP NuTaHus (1).

4 - MAHEJb YNPABJIEHUA (FIG-2)
. @ 3enenbiii nugukarop (1)

Korga annapat BK/IOYEH, MHAMKATOP BKIIIOYAETCS. B cryyae OTKAOYEHUS 3neKTpuyecTsa 3€/1eHbIN MHAMKATOP raCcHET M annapaT OTK/Io4YaeTCA.

. H XKénTbiii nHgukaTop (2)

I'IeperpeB: B 3TOM CJly4ae 3aropaetcs KENTBIN NHAUKATOP. MogoXxxanTe HecKosbKO MUHYT. CBeT noracHeT 1 annapaTt CHOBa Ha4HET paGOTaTb.
I'IepeHanpﬂ)KeHme Lenun NnTaHua: B 3TOM CJly4Yae MUraeT XKENTBIN cBeT. OTKIIOUUTE annapart (OTCOE,C[VIHI/ITe LLIHYP I'II/1TaHVI9I) W BKJTIOYUTE €ro CHoBa.

5 - PEFYJINPOBKA BO34YLUHOIO AABJIEHUA

[nsa onTMMm3aummn paboumnx XxapaKTepUCTUK pe3KM HeObX0AMMO NpaBUIbHO OTPerynpoBaTh AaBneHne Bo3ayxa. [Ans aToro:
- Haxkmute Ha Tpurrep ropenku (ayra pasxuraercs).

- OTnycTUTe TpUrrep. SnekTpuyeckasl Ayra npepbiBaeTcs, HO BO34YX MPOAO/HKAET UATU B TeYEHUM NpUMepHO 15 cekyHA.

- B 370 Bpems oTperynupyiTe AaBneHve Bo3ayxa Ha 5 6ap ¢ noMoLbio kKonécvka ans perynvpoBku Bo3ayxa (5).

- [nsi pe3kun npu Toke MeHblie 10 A oTperynunpyiTe AaBneHve Bo3ayxa Ha 3 6apa.

6 - PETYJINPOBKA TOKA (FIG-2)

HaCI'pOl‘/IITe TOK B 3@aBUCMMOCTU OT TOJILWMHbI U TWUNa METas/la C MOMOLLbIO KONECUKa ‘ Kak npasuno, HaCI'pOl‘/lIKa Ha MaKCcMMarsibHbIli TOK OTBEYaeT
BCEM KNaCCUYECKUM CUTyaUUnaM.

7 - HAYANO PE3KMU (FIG-2)

AnnapaTt PLASMA oCHalléH CMCTEMOM yrnpaBfeHust Ayru, Kotopasi 06ecneyvBaeT po3XWr, He KacasiCb AETanu, KOTOpPYl0 Haao paspesaTtb. TakuM
06pa3oM, pe3ka MOXET OCyLLeCTBAATLCA ABYMS cnocobamu :

= HaxkaTue Ha raweTky > obpa3oBaHue yrnpasisieMol Ayrn > peska npy CONpUKOCHOBEHWM C AETasbiO

= COnpuMKOCHOBEHME C AeTallbio > HaXxaTue Ha raweTky > nocneayoLwas peska

= Bo BpeMs pe3ku crneayeT ybeanTbCsl, YTO COMo KacaeTcsl pa3pe3aeMon AeTanu.

BJIOKMPOBKA BE3OIMNMACHOCTH

FopenKa UMEET NPeAOoXPaHUTENbHYIO 3aménKy BO nsbexaHune cnyqa|7|Horo nomxkura: OTOMKHUTE ee M 3aTeM HaXXMUTe Ha Tpurrep, Kak nokasaHo
HUXKE!

HocuTe Hagnexalume cpeacTsa 3alumThl. [epXKUTech nogasblie OT KOHLA Fropesiku. [lepXuTe pyku BAAAM OT TPaekTopuu pesa.
40 HuKoraa He HanpaBnsiiTe ropesiky Ha cebst UM Ha APYroro Yenoseka.
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COBETbI AJ111 PE3KU

o Cnerka TawmTe Comnsio no AeTanun Ans rnoslyYeHns poBHOro pe3a. 3TO MO3BOMSET Aep)KaTb NOCTOSHHOE U NPaBU/IbHOE PacCTOsIHUE.

e Bo BpeMs pesa UCKpbl AO/MKHbI MATU U3-MoA AeTanu. Bo BpeMs pesa WMCKpbl AOMKHbI Cerka TaHyTbCs 3a ropenkon (yron ot 15° go 30° ot
BEpTUKaNn).

o ECnu nckpuTCsa Bepx AeTanu, 3aMeanuTe nepeasukeHne Unn yBenuybTe TOK Ha BbiXoae.

o [Ins pe3a no npsiMov JIMHUM BOCMONb3YUTECh TMHENKOW B KQYECTBE HanpaBNsioLLEi.

PYYHASA PE3KA OT KPASA AETAJIN

@ Mocne 3akpenneHys Maccbl Ha AeTanb AepXWUTe NOAOLUBY rOpesiku
nepneHavkynspHo (90°) k kpato aetanu.

@ Haxkmute Ha Tpurrep ropenku ana nogxwvra gyrvu 4o Tex rnop, noka sta ayra He
HAYHET Npope3aTtb AeTallb.

@ Kak Tonbko feTarnb npopesaHa, crierka npoTaliuTe nogoLwwsy Mo AeTanu Ans
Npoaos/mKeHnsi pesa. CTapaiTech AepxaTb paBHOMEPHbI PUTM.

MPOXXWUI AETAJIN / PESKA NOCEPEAVHE AETAJIN

@ Mocne 3akpenneHus Maccbl Ha AeTanb AepXWUTe ropenky nog yriom npumepHo 30°
K Aetanu.

HaxkmnTe Ha Tpurrep ropenku Ans nomxura Ayrv, Npoaosixast yaep)XmBaTb HAaKMOH
(30°) oTHoCKTENbHO AeTanun. MefnieHHO NOBEPHUTE rOpesiKy B NEpreHANKYsipHOe
nonoxexue (90°).

@ OcTaHoBWTE ropesnky, Npoaoskasi HaXkMMaTb Ha Tpurrep. Ecnv UcKpbl BbIXOAST U3-
noAa AeTanu, To Ayra NpoXriia MeTan.

@ Kak TofbKo feTanb npopesaHa, cnerka npoTalmTe NoaoLBy Mo AeTanu 415 Npoao/keHus pesa. CTapaiTech AepXaTb paBHOMEPHbIi
pUTM.
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NMPOBEPKA PACXOAHbIX KOMIJIEKTYHOLLNX (CBOPKA U PASBOPKA, CM. CTP. 40)

[elictBus

PELLEHWE

=]
)
-
Y,
5
=

Consno

Y6eautecb B OTCYTCTBUM ﬂOBpE)K,CI,EHVIl‘/'I M U3HOCa NMNOBEPXHOCTHU.

3aMeHUTE COMJIO €C/IN OHO BaM KaXETCS CIMLIKOM
NoBpeXaeHHbIM (Creapl nporapa).

8

Hacazkum.
Hacagka

Bu3yanbHO NpoBepuUTb BHYTPEHHEE 0TBEpCTUE

OK NOK

3aMeHuTe HacazaKy, ecnv BHYTPEHHWIA AnaMeTp
paclumpeH nnu gedopMm1poBaH.

BHYTpY anddy3sopa.

S

Aunddysop

Y6eanTech B OTCYTCTBUM MOBPEXAEHNUIN M U3HOCA HA MOBEPXHOCTU U

OTCyTCTBUE 3aCOpPEHNsi OTBEPCTUI ANS BbIXOAA rasa.

3amMeHnTb anddy30p, ecnv NOBEPXHOCTb NOBPEXAEHA
WM U3HOLLIEHA, UMM ECNU OAHO U3 OTBEPCTUI BbiXOAa
rasa 3acopeHo.

:

SnekTpon SNEKTpoAa.

Bu3yasnbHO NPOBEPUTL BHYTPEHHEE OTBEPCTUE

@m  |m

OK NOK

3aMeHUTE 3NEeKTPOA, €C/IM BTYSIKa U3HOCKNACh
(oTcTynaet Ha 1,5 Mm).

AHOMAJIUN, BO3MOXXHbIE NPUYMHbI, BAPUAHTbI PELLEHUIA

AHOManus

Annapat He BblAAeT MOLUHOCTU. 3eMeHbIN
MHAMKATOP (YHKLIM-OHNPOBAHMS FOPHT.
MHAMKaTOp TEpMO3alLmMThl 6ECTIPECTaHHO
ropuT.

Bo3MoXkHas npuynHa

CpaboTana TepMuyeckas 3almTa annapaTa.

PeweHne

MopoxanTe OKOHYaHWS nepuoaa oxnaxae-
HUA.

Annapart He BblAAET MOLLHOCTU. FopuT
3e/eHbIl MHAMKATOP (PYHKUMOHUPOBAHUS.
VHAMKaTop TepMo3alluThl MUraeT 2 pasa, U
3aTeM racHer.

HanpsxeHne ceTn npesbiwaeTt 85-265B.

MpoBepbTE COCTOSIHME 3NEKTPOCETU U
3MEeKTPOreHepaTopa, 3aTeM BbIK/IIOUUTE U
CHOBa BK/IIOUMTE Balll annapar.

AnnapaT He BblAaeT MOLWHOCTU. [oput
3eNeHbI MHAMKATOP dYHKLMOHUPOBaHUS.
NHankaTop TepMo3almThbl 6bICTPO MUraeT.

Cnuwkom cnabas nogaya so3ayxa.

YBenuuybTe AaBneHne Bo34yXa, 3aTeMm
BbIK/TIOYUTE U CHOBA BKJTIOYMTE BaLl annapart

Mpyn HaXkaTuW Ha raweTky uaeT nogava
BO34yXa, HO Ayra He MnosiBAseTcs.

M3HOC pacxoaHbIX MaTepuasnos.

MpoBepbTE U 3aMEHUTE PacXofHble
MaTtepuarbil.

SnekTpuyeckas Ayra ucuesaet nocne
NpuGAN3NTENBHO 3 CEeKYHA

Mpobnembl ¢ Maccol

lMpoBepbTE, UTO 3aXKMM MacChl NMOAKIIIOYEH
K UNCTON (He XKMPHOW N He MOKPaLLEHHOM)
yacTu paspesaeMmol AeTanu.

riocsie BbIK/OYEHMs annapaTa (nosuums «0»)
BEHTUSTOP M OKaTblM BO3AYX NPOAOIKAOT
paboTtaTb.

Linkn oxnaxaeHns ropenku

HopManbHoe noBeAeHve annapaTa.
MoAOXANTE OKOHYAHUS LKA OXNaXaeHuUs
(+/-15 cek)
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VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

/'\ m; Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
o den. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald worden op de fabrikant van
het apparaat. Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd persoon om het apparaat correct te gebruiken.

OMGEVING

Dit materiaal mag alleen gebruikt worden voor het verrichten van snijwerkzaamheden. Deze snijwerkzaamheden mogen uitsluitend uitgevoerd
worden volgens de op het typeplaatje en/of in de handleiding vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In
geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).
Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Snijwerkzaamheden kunnen gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens snij-werkzaamheden worden individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de boog, aan elektro-
magnetische velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een beschermende snij-uitrusting en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de toepassing).
Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om de werk-zone met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het snij-gebied om niet naar de straling van de boog of naar de gesmolten stukken te kijken, en om
aangepaste kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de snij-werkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm
(dit geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de snij-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet aansprakelijk worden gesteld in geval van een ongeluk.

> 0@ee

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

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

Q'
onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

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.
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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
- e

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 delen aan de binnen- of buitenkant van het apparaat aan (toortsen, klemmen, kabels). Deze delen zijn aangesloten op het snijcircuit.
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.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-11 norm.
Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De stroom gebruikt bij het

\.
?W snijden wekt een elektromagnetische veld op rondom de snijzone en het snijmateriaal.
2

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 zouden de volgende procedures moeten opvolgen, om een 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;

» voer geen werkzaamheden uit dichtbij de stroombron, ga niet zitten op of leun niet tegen het snij-apparaat;

e niet snijden wanneer het apparaat verplaatst wordt.

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 LASZONE EN DE LASINSTALLATIE 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;
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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 11:2009. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de efficiéntie van de maatregelen te
bevestigen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES 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 de
elektrische continuiteit van het omhulsel te verzekeren over de hele lengte. De bescherming 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 : onderhoud regelmatig het materiaal, en volg daarbij de aanbevelingen van de fabrikant op. 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 veranderd 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, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden
te aarden met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen 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 de kabels of de toorts niet 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 stroomgeleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het apparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

 Dit materiaal heeft beveiligingsgraad IP21S, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen met een diameter >12.5 mm en

- een beveiliging tegen verticaal vallende druppels wanneer de bewegende delen (ventilator) stationair zijn.

De voedingskabels, verlengkabels en snij-kabels moeten volledig uitgerold zijn om oververhitting te voorkomen.

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
op 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.
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1 - Onderhoud luchtfilter :

¢ Het is noodzakelijk het luchtfilter regelmatig te reinigen. Draai hiertoe de grijze kraan, die zich onder de tank bevindt, open en druk erop om het
reinigen te starten. Draai daarna de kraan weer dicht.

e Demonteren :

- Koppel de luchttoevoer los.

- Draai de tank los.

- Trek de tank naar beneden om deze neer te zetten.

- Het filtreergedeelte is wit, reinig dit deel of vervang het indien nodig.

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 gevaar te vermijden.

« Ventilatie openingen van het apparaat niet blokkeren om de luchtcirculatie te bevorderen.

» Controleer of er geen barstjes in de toorts zitten en of er geen blootliggende draden zijn.

 Controleer of de verbruiksartikelen correct geinstalleerd zijn en of ze niet versleten zijn.

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. Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om
de optimale productinstellingen te verkrijgen.

APPARAAT WORDT GELEVERD MET

CUTTER 30 FV
Ref. 013858

v

o
= v

2m-10 mm2

Starter set V
(I} v

pneumatische fittingen 8 mm + 10 mm

De met de generator meegeleverde accessoires moeten uitsluitend in combinatie met dezelfde modellen gebruikt worden.

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (FIG. I)

1- Man machine interaction (mmi) 5- Luchtregelaar (regelt de luchtdruk)
2- Massa klem 6- Aansluiting persluchttoevoer

3- Toorts connector 7- Luchtfilter

4-  Manometer 8- Voedingskabel

MAN MACHINE INTERACTION (MMI) (FIG-2)

1-  Voedingslampje (groen) 3- Stroom instelling draaiknop
2- Lampje thermische beveiliging en overbelasting (geel)

ELEKTRISCHE VOEDING

De PLASMA CUTTER 30 FV plasma-snijder wordt geleverd met een 16A aansluiting, type CEE7/7 (16A is voldoende voor het merendeel van de toe-
passingen). Voor een optimaal gebruik echter kan het noodzakelijk zijn om de 16A aansluiting te vervangen door een 25A model. Ze moeten aanges-
loten worden op een GEAARDE 230V +/- 15% (50 - 60 Hz) elektrische installatie. Dit materiaal mag alleen aangesloten worden aan een enkelfase
elektrische installatie, beveiligd met een geaarde kabel.

De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het apparaat bij optimaal gebruik. Controleer of de voeding en de beveiliging (netzekering
en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de elektrische stroom die nodig is voor gebruik.
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AANSLUITEN OP EEN GENERATOR

Dit materiaal kan functioneren met generators, mits de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn, afgesteld zoals gespecificeerd en met een topspanning lager dan 400V

- De frequentie moet tussen de 50 en de 60 Hz. liggen.

Het is belangrijk om deze omstandigheden te controleren, daar veel generators 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)
230V 6 mm2

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 1S08573-1, klasse 1.2.2. De 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 gasslang

1 (inert gas) met een binnendiameter van 9,5 mm en een snelkoppeling.
4

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 115 L/min.

INSTELLEN VAN DE TOORTS

De toortsen worden gekoeld met lucht op kamertemperatuur, en vereisen geen speciale koelprocedure.
1 - LEVENSDUUR VAN DE SLIJTDELEN

De slijtage van de slijtdelen is afhankelijk van een aantal factoren :

* De gemiddelde snijlengte.

¢ De kwaliteit van de gebruikte lucht (aanwezigheid van olie, vocht of andere verontreinigingen).
¢ Het boren van het metaal of de manier van snijden vanaf de rand.

 De afstand toorts-materiaal tijdens het snijden.

Bij normale gebruiksomstandigheden :
- Tijdens het handmatig snijden slijt de elektrode als eerste.

Slijtonderdelen van de toorts

040236 040212 040175 040168
@ @ @ S
Nozzle (ontacttip Verspreider Flektrode

im
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2 - INSTALLATIE VAN DE SLIJTONDERDELEN VAN DE TOORTS :

|
Schakel het apparaat uit met behulp van de schakelaar op de achterzijde van het apparaat voordat u de verbruiksartikelen gaat
(o] vervangen.

Om de toorts te kunnen gebruiken, moet een complete reeks slijtonderdelen in de juiste volgorde geinstalleerd worden : elektrode, verspreider,
contacttip en nozzle.

(@D @ 6 =

Nozzle Contacttip Verspreider Elektrode Toorts

WERKING VAN DE GENERATOR

1- ZET DE MASSAKLEM OP HET TE SNIJDEN WERKSTUK.

Verzeker u ervan dat er goed elektrisch contact is, en dat de kabel niet op het snijtraject ligt.

Waarschuwing : verf verhindert het contact tussen het metalen voorwerp en de massaklem, vergeet niet eerst
de verf te verwijderen.

2 - CONTROLEER DE AANWEZIGHEID VAN ALLE SLIJTDELEN VAN DE TOORTS EN MONTEER DEZE ALS VOLGT :
3 - START HET APPARAAT en controleer of het spanningslampje (1) brandt.

4 - BEDIENINGSPANEEL (FIG-2)
©® -@& Groene lampje (1)

Wanneer het apparaat wordt aangeschakeld gaat het lampje branden. In geval van een stroomstoring zal het groene lampje uitgaan en zal het
apparaat uitschakelen.

. H Gele lampje (2)

Oververhitting : in dit geval gaat het gele lampje branden. Wacht enkele minuten, het lampje zal uitgaan en het apparaat zal opnieuw gaan werken.
Overspanning van het voedingscircuit : in dit geval zal het gele lampje gaan knipperen. Koppel het apparaat van de netspanning af (met de
voedingskabel) en koppel opnieuw weer aan.

5 - AFSTELLEN VAN DE LUCHTDRUK

Om zo optimaal mogelijke snij-resultaten te verkrijgen is het noodzakelijk de luchtdruk correct af te stellen. Hiervoor :

- Druk op de trekker van uw toorts (de boog vormt zich).

- Laat weer los, de elektrische boog zal onderbroken worden maar de lucht zal nog ongeveer 15 seconden doorstromen.
- Tijdens deze korte periode kunt u, met behulp van de draaiknop (5), de luchtdruk op 5 bar afstellen,

- Voor het snijden lager dan 10 A stelt u direct af op 3 bars.

6 - AFSTELLEN VAN DE STROOM (FIG-2)

Gebruik het wieltje Q om de stroom af te stellen, afhankelijk van de dikte en het type materiaal. Over het algemeen kunnen met een maximale
stroomafstelling alle gebruikelijke werkzaamhe