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DE Produktname

Plasmaschneider

EN Product name

Plasma cutter

PL Nazwa produktu

Przecinarka plazmowa

cz Nazev vyrobku

Plazmova fezacka

FR Nom du produit

Découpeur plasma

IT Nome del prodotto Tagliatore al plasma
ES Nombre del producto Cortadora por plasma
HU Termék neve Plazmavago

DA Produktnavn Plasmaskaerer

FI Tuotteen nimi Plasmaleikkuri

NL Productnaam Plasmasnijder

NO Produktnavn Plasmaskjeerer

SE Produktnamn Plasmaskdrare

PT Nome do produto

Cortador de plasma

SK Nazov produktu

Plazmova rezacka

BG Mme Ha npoaykTa

MnasmeH pesay

EL Ovopa mpoiovtog Kogptng miaopatog

HR Naziv proizvoda Plazma rezac

LT Produkto pavadinimas Plazminis pjoviklis

RO Numele produsului Aparat de taiere cu plasma
SL Ime izdelka Plazemski rezalnik

DE Modell | EN Product model |

PL Model produktu |

CZ Model vyrobku | FR Modéle |

IT Modello | ES Modelo | HU Modell |
DA Model | FI Tuotteen malli |

NL Productmodel | NO Produktmodell |
SE Produktmodell | PT Modelo do produto
| SK Model | BG Moaen Ha NnpoaykKT |
EL MovtéAo npoiovtog | HR Model
proizvoda | LT: Gaminio modelis | RO:
Model de produs | SL: Model izdelka

S-PLASMA 55H
S-PLASMA 85H
S-PLASMA 125H
S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

DE Hersteller | EN Manufacturer |
PL Producent | CZ Vyrobce |

FR Fabricant | IT Produttore |

ES Fabricante | HU TermelG |

DA Producent | Fl Valmistaja |

NL Producent | NO Produsent |
SE Tillverkare | PT Fabricante |
SK Vyrobca | BG MNpowussoauten |
EL Kataokevaotig | HR Proizvodac |
LT Gamintojas | RO Producator |
SL Proizvajalec

expondo Polska sp. z 0.0. sp. k.

DE Anschrift des Herstellers |

EN Manufacturer Address | PL Adres
producenta | CZ Adresa vyrobce |

FR Adresse du fabricant | IT Indirizzo del
produttore | ES Direccidn del fabricante |
HU A gyartd cime | DA Producentens
adresse | Fl Valmistajan osoite |

NL Adres producent | NO Produsentens
adresse | SE Tillverkarens adress |

PT Endereco do fabricante | SK Adresa
vyrobcu | BG Aapec Ha npoussoauTens |
EL: AleUBuvon kataokevaotr | HR Adresa
proizvodaca | LT Gamintojo adresas |

RO Adresa producatorului | SL Naslov
proizvajalca

ul. Nowy Kisielin — Innowacyjna 7, 66-002 Zielona Gdra | Poland, EU




DE

A

Dieses Benutzerhandbuch wurde mithilfe einer maschinellen Ubersetzung erstellt. Wir haben uns
nach Kraften bemiiht, die Genauigkeit der Ubersetzung zu gewahrleisten. Bitte beachten Sie jedoch,
dass automatische Ubersetzungen nicht perfekt sind und menschliche Ubersetzer nicht ersetzen
konnen. Die offizielle Version des Benutzerhandbuchs ist in Englisch. Etwaige Unterschiede zwischen
der Gibersetzten Fassung und dem englischen Original sind rechtlich nicht bindend. Sollten Sie Fragen
zur Richtigkeit der Ubersetzung haben, beziehen Sie sich bitte auf die englische Version, die die
offizielle Referenz ist. Weitere Sprachversionen sind auf Anfrage unter info@expondo.com erhiltlich.

1. Technische Daten

Tabelle 1: Technische Daten des Produkts

Beschreibung des

S-Plasma 85H /

S-Plasma 125H /

S-Plasma 55H

Parameters S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*
Eingangsspannung 230V / 1-phasig 400V / 3-phasig 400V / 3-phasig
Frequenz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Eingangsstrom 16A 186 A 20A
Leerlaufspannung 230V 280V 300V
Schutzart des Gehauses IP20S IP20S / IP21S 1P21S
Insulation class F F F
Uberspannungsschutz Ja Ja Ja
Kihlung Ventilator Ventilator Ventilator
Magnetventil Ja Ja Ja
Einschaltdauer ED bei max. A 60% 60% 60%
Schneidstrom 10-55 A 20-85A 10-125A
Lichtbogenziindung Kontakt Berihrungslos Berlihrungslos
Schnittstarke 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
Schnittbreite 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Nettogewicht 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Abmessungen L/B/H (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Lange des Druckluftschlauchs [m] 4 4 4
Eingebauter Kompressor nein nein nein
Effizienz [%] 85 85 85
Gasnachstromung [s] (Englisch, - 2-15 5,10,60
Vereinigtes Konigreich)
Zindplasma - Pilot ARC Pilot ARC

HINWEIS: Die Modelle S-Plasma 85CNC und S-Plasma 125CNC sind mit einer zusatzlichen CNC-
Steuerung ausgestattet
Anschlussbuchse. Diese beiden Plasmaschneider sind zudem mit geradem Plasma ausgestattet
Fackel:
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2. Allgemeine Beschreibung

Das Benutzerhandbuch soll Ihnen helfen, das Gerat sicher und stérungsfrei zu benutzen. Das Produkt
wurde nach strengen technischen Nutzungsbedingungen unter Verwendung modernster
Technologien und Komponenten entwickelt und hergestellt. Darlber hinaus gelten fir die
Herstellung strengste Qualitatsstandards.

VERWENDEN SIE DAS GERAT NUR, WENN SIE DIESE BEDIENUNGSANLEITUNG SORGFALTIG GELESEN
UND VERSTANDEN HABEN.

Um die Lebensdauer des Gerats zu verlangern und einen storungsfreien Betrieb zu gewahrleisten,
verwenden Sie es gemal dieser Bedienungsanleitung und fiihren Sie regelmalig Wartungsarbeiten
durch. Die technischen Daten und Spezifikationen in diesem Benutzerhandbuch sind auf dem
neuesten Stand. Der Hersteller behalt sich das Recht vor, im Rahmen der Qualitatsverbesserung
Anderungen vorzunehmen. Die Konzeption des Gerdts minimiert das Risiko von Lirmemissionen.
Hierfir wurden fortschrittlichste technische Entwicklung zur Lirmminderung berticksichtigt.

2.1. Legende

Symbol Beschreibung des Gerits

c € Das Produkt entspricht den einschlagigen Sicherheitsnormen.

®
Lesen Sie vor der Inbetriebnahme die Gebrauchsanweisung.

Das Produkt muss recycelt werden.

WARNUNG! oder ACHTUNG! oder BEACHTEN SIE! Auf die vorliegende
Situation anwendbar.
(allgemeines Warnschild)

> 15D

A\

HINWEIS! DIE ZEICHNUNGEN IN DIESEM HANDBUCH DIENEN NUR ZUR VERANSCHAULICHUNG
UND KONNEN IN EINIGEN DETAILS VOM TATSACHLICHEN PRODUKT ABWEICHEN.

3. Sicherheit bei der Anwendung

ACHTUNG! LESEN SIE ALLE SICHERHEITSHINWEISE UND ANWEISUNGEN. DIE NICHTBEACHTUNG
DER WARNHINWEISE UND ANWEISUNGEN KANN ZU EINEM STROMSCHLAG, EINEM BRAND
UND/ODER SCHWEREN VERLETZUNGEN ODER SOGAR ZUM TOD FUHREN.

Die Begriffe ,,Gerat” oder ,Produkt” werden in den Warnhinweisen und Anweisungen verwendet, um
Folgendes zu bezeichnen: Plasmaschneider.
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3.1. Wichtige Sicherheitshinweise

Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung wegen der Sicherheitshinweise und VorsichtsmaBnahmen
sowie der Anleitungen zur Montage, zum Betrieb, zur Inspektion, zur Wartung und zur Reinigung auf.
Tragen Sie die Seriennummer des Produkts auf der Riickseite der Bedienungsanleitung neben der
Montagezeichnung ein (oder den Monat und das Jahr des Kaufs, falls das Produkt keine
Seriennummer hat). Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung und den Kaufbeleg an einem sicheren
und trockenen Ort auf, damit Sie spater darauf zurtickgreifen kénnen.

In dieser Anleitung, auf den Etiketten und in allen anderen mit diesem Produkt bereitgestellten
Informationen: Dies ist das Sicherheitswarnsymbol. Es dient dazu, Sie auf potenzielle
Verletzungsgefahren hinzuweisen. Befolgen Sie alle Sicherheitshinweise, die diesem Symbol folgen,
um mogliche Verletzungen oder den Tod zu vermeiden.

GEFAHR weist auf eine gefahrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zum Tod oder
zu schweren Verletzungen fihrt.

WARNUNG: weist auf eine gefahrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zum Tod
oder zu schweren Verletzungen fiihren kann.

VORSICHT: wird in Verbindung mit dem Sicherheitswarnsymbol verwendet und weist auf eine
gefahrliche Situation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu leichten oder mittelschweren
Verletzungen fiihren kann.

HINWEIS: wird verwendet, um auf Vorgehensweisen hinzuweisen, die nicht mit Personenschaden in
Zusammenhang stehen.

3.2 Sicherheitshinweise und Vorsichtsmallhahmen

WARNUNG: Bei der Verwendung des Werkzeugs sollten stets grundlegende Sicherheitsvorkehrungen
beachtet werden, um das Risiko von Personenschdaden und Schaden am Gerét zu verringern.

Lesen Sie vor der Verwendung dieses Werkzeugs alle Anweisungen durch!
VorsichtsmaRnahmen am Arbeitsplatz

e Halten Sie lhren Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet. Unordentliche Werkbanke und
dunkle Bereiche laden zu

Unfallen ein.

e Betreiben Sie Elektrowerkzeuge nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen, wie z. B. in
Gegenwart von

brennbare Fliissigkeiten, Gase oder Staub. Elektrowerkzeuge erzeugen Funken, die den
Staub oder die Dampfe entziinden kdnnen.

¢ Halten Sie Umstehende, Kinder und Besucher wahrend des Betriebs eines Elektrowerkzeugs
fern. Ablenkungen

konnen dazu fiihren, dass Sie die Kontrolle verlieren. Schiitzen Sie andere Personen im
Arbeitsbereich vor umherfliegenden Teilen

wie Spanen und Funken. Bringen Sie bei Bedarf Absperrungen oder Schutzvorrichtungen an.
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Elektrische Sicherheit

Geerdete Werkzeuge missen an eine Steckdose angeschlossen werden, die ordnungsgemaR
installiert und gemall allen Vorschriften und Bestimmungen geerdet ist. Entfernen Sie
niemals den Erdungsstift und verdndern Sie den Stecker in keiner Weise. Verwenden Sie
keine Adapterstecker. Wenden Sie sich an einen qualifizierten Elektriker, wenn Sie Zweifel
haben, ob die Steckdose ordnungsgemall geerdet ist. Sollte das Werkzeug eine elektrische
Fehlfunktion aufweisen oder ausfallen, bietet die Erdung einen niederohmigen Pfad, um den
Strom vom Benutzer wegzuleiten.

Doppelt isolierte Werkzeuge sind mit einem polarisierten Stecker ausgestattet (eine
Steckzunge ist breiter als die andere). Dieser Stecker passt nur in einer Richtung in eine
polarisierte Steckdose. Wenn der Stecker nicht vollstandig in die Steckdose passt, drehen Sie
ihn um. Sollte er immer noch nicht passen, wenden Sie sich an einen qualifizierten Elektriker,
um eine polarisierte Steckdose installieren zu lassen. Verdndern Sie den Stecker in keiner
Weise. Durch die doppelte Isolierung entfallen das dreipolige, geerdete Netzkabel und das
geerdete Stromversorgungssystem.

Vermeiden Sie Kérperkontakt mit geerdeten Oberflaichen wie Rohren, Heizkdrpern, Herden
und Kihlschranken. Es besteht ein erhdhtes Risiko eines Stromschlags, wenn |hr Korper
geerdet ist.

Setzen Sie Elektrowerkzeuge weder Regen noch Nasse aus. Wenn Wasser in ein
Elektrowerkzeug eindringt, erhoht sich die Gefahr eines Stromschlags.

Behandeln Sie das Netzkabel nicht unsachgemal. Verwenden Sie das Netzkabel niemals zum
Tragen des Werkzeugs oder zum Herausziehen des Steckers aus der Steckdose. Halten Sie
das Netzkabel von Hitze, Ol, scharfen Kanten oder beweglichen Teilen fern. Ersetzen Sie
beschadigte Netzkabel unverziglich. Beschadigte Netzkabel erhéhen die Gefahr eines
Stromschlags.

Verwenden Sie beim Betrieb eines Elektrowerkzeugs im Freien ein Verlangerungskabel fiir
den AuBenbereich. Diese Verlangerungskabel sind fiir den Einsatz im Freien ausgelegt und
verringern die Gefahr eines Stromschlags.

Personliche Sicherheit

Bleiben Sie wachsam. Achten Sie auf Ihre Handlungen und lassen Sie beim Bedienen eines
Elektrowerkzeugs |hren gesunden Menschenverstand walten. Verwenden Sie kein
Elektrowerkzeug, wenn Sie miide sind oder unter dem Einfluss von Drogen, Alkohol oder
Medikamenten stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit beim Bedienen von
Elektrowerkzeugen kann zu schweren Verletzungen fihren.

Tragen Sie geeignete Kleidung. Tragen Sie keine weite Kleidung und keinen Schmuck. Binden
Sie lange Haare zusammen. Halten Sie lhre Haare, Kleidung und Handschuhe von
beweglichen Teilen fern. Lose Kleidung, Schmuck oder lange Haare konnen sich in
beweglichen Teilen verfangen.

Vermeiden Sie versehentliches Einschalten. Vergewissern Sie sich, dass der Netzschalter
ausgeschaltet ist, bevor Sie das Gerat anschlieRen. Das Tragen von Elektrowerkzeugen mit
dem Finger am Netzschalter oder das AnschlieBen von Elektrowerkzeugen bei
eingeschaltetem Netzschalter birgt Unfallgefahr.
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Entfernen Sie Einstellschlissel oder Schraubenschlissel, bevor Sie das Elektrowerkzeug
einschalten. Ein Schraubenschliissel oder Schliissel, der an einem rotierenden Teil des
Elektrowerkzeugs verbleibt, kann zu Verletzungen fihren.

Ubernehmen Sie sich nicht. Achten Sie stets auf einen sicheren Stand und ein gutes
Gleichgewicht. Ein sicherer Stand und ein gutes Gleichgewicht ermoglichen eine bessere
Kontrolle Giber das Elektrowerkzeug in unerwarteten Situationen.

Verwenden Sie Schutzausriistung. Tragen Sie stets eine Schutzbrille. Je nach den jeweiligen
Bedingungen missen eine Staubmaske, rutschfeste Sicherheitsschuhe, ein Schutzhelm oder
ein Gehorschutz getragen werden.

Gebrauch und Pflege des Werkzeugs

Verwenden Sie Klemmen (nicht im Lieferumfang enthalten) oder andere geeignete Mittel,
um das Werkstlick auf einer stabilen Unterlage zu befestigen und abzustiitzen. Das
Werkstick mit der Hand am Korper festzuhalten, ist instabil und kann zum Kontrollverlust
flhren.

Belasten Sie das Werkzeug nicht (ibermafRig. Verwenden Sie das fiir lhre Anwendung
geeignete Werkzeug. Das richtige Werkzeug erledigt die Arbeit besser und sicherer bei der
Geschwindigkeit, fir die es ausgelegt ist.

Verwenden Sie das Elektrowerkzeug nicht, wenn es sich mit dem Netzschalter nicht ein- oder
ausschalten lasst. Jedes Werkzeug, das sich nicht mit dem Netzschalter steuern lasst, ist
gefdhrlich und muss ersetzt werden.

Ziehen Sie den Stecker des Netzkabels aus der Steckdose, bevor Sie Einstellungen
vornehmen, Zubehorteile austauschen oder das Werkzeug lagern. Solche vorbeugenden
SicherheitsmaRnahmen verringern das Risiko eines versehentlichen Starts des Werkzeugs.

Bewahren Sie nicht benutzte Werkzeuge auRerhalb der Reichweite von Kindern und anderen
ungeschulten Personen auf. Werkzeuge sind in den Handen von ungeschulten Benutzern
gefahrlich.

Pflegen Sie Werkzeuge sorgfaltig. Halten Sie Schneidwerkzeuge in gutem Zustand und
sauber. Ordnungsgemdal gewartete Werkzeuge neigen weniger zum Festfressen und lassen
sich leichter kontrollieren. Verwenden Sie kein beschadigtes Werkzeug. Kennzeichnen Sie
beschadigte Werkzeuge mit dem Hinweis ,Nicht verwenden®, bis sie repariert sind.

Uberpriifen Sie das Werkzeug auf Fehlausrichtung oder Festklemmen beweglicher Teile, auf
gebrochene Teile sowie auf alle anderen Zustidnde, die den Betrieb des Werkzeugs
beeintrachtigen konnten. Lassen Sie das Werkzeug vor der Verwendung warten, falls es
beschéadigt ist. Viele Unfalle werden durch schlecht gewartete Werkzeuge verursacht.

Verwenden Sie ausschlieBlich Zubehor, das vom Hersteller fir IThr Modell empfohlen wird.
Zubehor, das fir ein Werkzeug geeignet ist, kann bei der Verwendung an einem anderen
Werkzeug eine Gefahr darstellen.

Wartung



DE

Die Wartung des Werkzeugs darf nur von qualifiziertem Reparaturpersonal durchgefiihrt
werden. Eine Wartung oder Instandhaltung durch unqualifiziertes Personal kann zu
Verletzungsgefahr fiihren.

Verwenden Sie bei der Wartung eines Werkzeugs ausschlieRlich identische Ersatzteile. Die
Verwendung nicht zugelassener Teile oder die Nichtbeachtung der Wartungsanweisungen
kann zu Stromschlaggefahr oder Verletzungsgefahr flihren.

Spezifische Sicherheitsvorschriften

Halten Sie die Etiketten und Typenschilder am Werkzeug intakt. Diese enthalten wichtige
Informationen. Sollten sie unleserlich sein oder fehlen, wenden Sie sich bitte an unser
Serviceteam, um Ersatz zu erhalten.

Tragen Sie bei der Verwendung des Werkzeugs stets eine zugelassene Schutzbrille und
schwere Arbeitshandschuhe. Die Verwendung personlicher Schutzausriistung verringert das
Verletzungsrisiko.

Sorgen Sie flr eine sichere Arbeitsumgebung. Sorgen Sie fiir eine gute Beleuchtung des
Arbeitsbereichs. Achten Sie auf ausreichend Freiraum um den Arbeitsbereich herum. Halten
Sie den Arbeitsbereich stets frei von Hindernissen, Fett, Ol, Miill und anderen Fremdkérpern.
Verwenden Sie Elektrowerkzeuge nicht in der Nahe von brennbaren Chemikalien, Stauben
und Dampfen. Verwenden Sie dieses Produkt nicht an feuchten oder nassen Orten.

Vermeiden Sie ein unbeabsichtigtes Anlaufen. Vergewissern Sie sich, dass Sie bereit sind, mit
der Arbeit zu beginnen, bevor Sie das Werkzeug einschalten.

Lassen Sie das Werkzeug niemals unbeaufsichtigt, wenn es an eine Steckdose angeschlossen
ist. Schalten Sie das Werkzeug aus und ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose, bevor
Sie den Arbeitsplatz verlassen.

Ziehen Sie immer den Netzstecker aus der Steckdose, bevor Sie Inspektionen sowie
Reinigung und Wartung durchfihren.

Verhindern Sie Augenverletzungen und Verbrennungen. Das Tragen und Verwenden von
zugelassener  personlicher  Schutzkleidung und Schutzausriistung verringert das
Verletzungsrisiko.

Tragen Sie eine zugelassene, schlagfeste Schutzbrille zusammen mit einem SchweiRhelm,
dessen Glastonung mindestens der Schutzstufe 10 entspricht.

Bei der Arbeit mit dem Gerat sollten Lederhosen sowie feuerfeste Schuhe oder Stiefel
getragen werden. Tragen Sie keine Hosen mit Umschlagen, Hemden mit offenen Taschen
oder sonstige Kleidung, an der sich geschmolzenes Metall oder Funken verfangen und
festsetzen kénnen.

Halten Sie die Kleidung frei von Fett, Ol, Lésungsmitteln oder anderen brennbaren
Substanzen. Tragen Sie trockene, isolierende Handschuhe und Schutzkleidung.

Tragen Sie eine zugelassene Kopfbedeckung, um Kopf und Nacken zu schiitzen. Verwenden
Sie Schiirzen, Umhinge, Armel, Schulterabdeckungen und Litzchen, die fiir SchweiR- und
Schneidarbeiten konzipiert und zugelassen sind.
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Tragen Sie beim SchweiRen/Schneiden lber Kopf oder in beengten Riaumen flammfeste
Ohrstopsel oder Ohrenschiitzer, um zu verhindern, dass Funken in die Ohren gelangen.

Verhindern Sie unbeabsichtigte Brande. Entfernen Sie alle brennbaren Materialien aus dem
Arbeitsbereich.

Verlegen Sie die Arbeit nach Moglichkeit an einen Ort, der weit entfernt von brennbaren
Materialien liegt; schiitzen Sie die brennbaren Materialien mit einer Abdeckung aus
feuerfestem Material.

Entfernen Sie alle brennbaren Materialien in einem Umkreis von 35 FulR (10 Metern) um den
Arbeitsbereich oder sichern Sie diese. Verwenden Sie feuerfestes Material, um alle offenen
Tiren, Fenster, Risse und sonstigen Offnungen abzudecken oder zu verschlieRen.

Umgeben Sie den Arbeitsbereich mit tragbaren, feuerfesten Abschirmungen. Schiitzen Sie
brennbare Wande, Decken, Boéden usw. mit feuerfesten Abdeckungen vor Funken und Hitze.

Wenn Sie an einer Metallwand, -decke usw. arbeiten, verhindern Sie die Entziindung von
brennbaren Materialien auf der anderen Seite, indem Sie diese an einen sicheren Ort
bringen. Ist eine Verlegung brennbarer Materialien nicht moglich, benennen Sie eine Person,
die wahrend des Schweillvorgangs und flir mindestens eine halbe Stunde nach Abschluss der
SchweiRarbeiten als Brandwache fungiert und mit einem Feuerldscher ausgestattet ist.

SchweiRen oder schneiden Sie keine Materialien mit einer brennbaren Beschichtung oder
einer brennbaren inneren Struktur, wie z. B. Wande oder Decken, ohne ein zugelassenes
Verfahren zur Beseitigung der Gefahr.

Entsorgen Sie keine heiRe Schlacke in Behéltern, die brennbare Materialien enthalten. Halten
Sie einen Feuerldscher griffbereit und wissen Sie, wie man ihn benutzt.

Fiihren Sie nach dem SchweiRBen oder Schneiden eine griindliche Uberpriifung auf Anzeichen
eines Brandes durch. Beachten Sie, dass leicht sichtbarer Rauch oder Flammen
moglicherweise erst einige Zeit nach Ausbruch des Brandes auftreten.

Sorgen Sie in Arbeitsbereichen fiir ausreichende Beliiftung, um die Ansammlung von
brennbaren Gasen, Dampfen und Staub zu verhindern. Erhitzen Sie keine Behalter, in denen
zuvor eine unbekannte Substanz oder ein brennbares Material enthalten war, dessen Inhalt
bei Erwdarmung brennbare oder explosive Dampfe entwickeln kann. Reinigen und spiilen Sie
Behalter, bevor Sie sie erhitzen. Entliiften Sie geschlossene Behalter, einschlieBlich Gussteile,
vor dem Vorheizen, Schweien oder Schneiden.

Vermeiden Sie (iberméRige Exposition gegeniiber Ddmpfen und Gasen. Halten Sie lhren Kopf
stets aus dem Dampfteil. Atmen Sie die Dampfe nicht ein. Sorgen Sie fiir ausreichende
Belliftung oder Absaugung — oder beides —, um Dampfe und Gase aus lhrem Atembereich
und dem gesamten Arbeitsbereich fernzuhalten.

Wenn die Bellftung unzureichend erscheint, lassen Sie von einem qualifizierten Techniker
eine Luftprobe entnehmen, um festzustellen, ob KorrekturmaBnahmen erforderlich sind.
Verwenden Sie mechanische Beliiftung, um die Luftqualitat zu verbessern. Wenn technische
KontrollmaBBnahmen nicht durchfiihrbar sind, verwenden Sie ein zugelassenes
Atemschutzgerat.
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e Arbeiten Sie in einem geschlossenen Raum nur, wenn dieser gut beliiftet ist, oder tragen Sie
dabei ein Atemschutzgerat mit Luftzufuhr.

e lassen Sie einen anerkannten Spezialisten fiir Arbeitshygiene oder Umwelttechnik den
Betrieb und die Luftqualitat Gberprifen und Empfehlungen fir die jeweilige Schweil3- oder
Schneidsituation aussprechen.

e Halten Sie Schlduche stets vom SchweiR- bzw. Schneidbereich fern. Uberpriifen Sie alle
Schlauche und Kabel vor jedem Gebrauch auf Schnitte, Brandspuren oder abgenutzte Stellen.
Wenn beschddigte Stellen festgestellt werden, ersetzen Sie die Schlauche oder Kabel
unverziglich.

e Lesen und verstehen Sie alle Anweisungen und Sicherheitshinweise, die im Handbuch des
Herstellers fur das Material, das Sie schweifen oder schneiden mdchten, beschrieben sind.

e Ordnungsgemale Pflege der Gasflaschen. Befestigen Sie die Gasflaschen an einem Wagen,
an der Wand oder an einem Pfosten, um ein Herunterfallen zu verhindern. Alle Gasflaschen
sollten in aufrechter Position verwendet und gelagert werden. Lassen Sie eine Gasflasche
niemals fallen und stolRen Sie sie nicht an. Verwenden Sie keine Gasflaschen, die Beulen
aufweisen. Beim Transport oder bei der Lagerung von Gasflaschen sollten
Gasflaschenkappen verwendet werden. Leere Gasflaschen sollten in dafiir vorgesehenen
Bereichen aufbewahrt und deutlich mit ,leer” gekennzeichnet werden.

e Verwenden Sie niemals Ol oder Fett an Einlass- oder Auslassanschliissen oder an den
Gasflaschenventilen.

e Verwenden Sie fiir diesen Inverter-Luftplasmaschneider ausschlieRBlich den mitgelieferten
Brenner. Die Verwendung von Komponenten aus anderen Systemen kann zu Verletzungen
fihren und Komponenten im Inneren beschadigen.

e Personen mit Herzschrittmachern sollten vor der Arbeit mit dem Gerdat ihren Arzt
konsultieren. Elektromagnetische Felder in unmittelbarer Ndhe eines Herzschrittmachers
kénnen zu Stérungen oder zum Ausfall des Herzschrittmachers fiihren.

e VERWENDEN SIE EIN GEEIGNETES VERLANGERUNGSKABEL. Stellen Sie sicher, dass sich Ihr
Verlangerungskabel in gutem Zustand befindet. Achten Sie bei der Verwendung eines
Verlangerungskabels darauf, dass es fir die von lhrem Produkt aufgenommene Stromstarke
ausgelegt ist. Ein zu dinnes Kabel fihrt zu einem Abfall der Netzspannung, was
Leistungsabfall und Uberhitzung zur Folge hat. Ein 50-FuB-Verldngerungskabel muss einen
Querschnitt von mindestens 12 Gauge haben, ein 100-FuB-Verldangerungskabel einen
Querschnitt von mindestens 10 Gauge. Im Zweifelsfall sollten Sie den nachsthoheren
Querschnitt wahlen. Je kleiner die Gauge-Zahl, desto dicker ist das Kabel.

4. Plasma

Allgemeine Informationen zum Plasmaschneiden.

Durch den Plasmabrenner stromt Hochdruckgas, z. B. Luft, das nach aulRen entweicht. In der Mitte
des Gaskanals befindet sich eine negativ geladene Elektrode und davor die Diise mit der Spitze und
dem Wirbelring. Der Wirbelring versetzt den Gasstrom in Rotation. Wenn die Elektrode an die
Stromversorgung angeschlossen ist und die Kappe das Metall berihrt, wird der Stromkreis
geschlossen, und zwischen dem Metall und der Elektrode entsteht ein Lichtbogen. Der Lichtbogen
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erhitzt das Gas auf eine sehr hohe Temperatur, den vierten Aggregatzustand. Dieser Vorgang erzeugt
einen gerichteten Plasmastrom, der eine Temperatur von 16.649 °C oder mehr aufweist, sich mit
einer Geschwindigkeit von 6.096 m/s bewegt und das Metall schmelzen kann. Das Plasma selbst ist
elektrisch leitfahig. Der Stromkreis, der den Lichtbogen schlieBt, bleibt geschlossen, solange die
Elektrode mit Strom versorgt wird und das Plasma mit dem Metall in Kontakt steht. Die Schneiddise
ist mit einer zweiten Gruppe von Kandlen ausgestattet. Diese Kanale sorgen fiir einen gleichmaRigen
Strom von Schutzgas um den Schneidbereich herum. Der Druck des Gasstroms regelt den konstanten
Radius des Plasmastroms. Hinweis! Dieses Gerat ist ausschlieBlich fiir die Verwendung von Druckluft
als ,Gas” ausgelegt.

Stromregelung

Die automatische Strombegrenzungsschaltung schiitzt vor Spannung bis zu dem im technischen
Datenblatt angegebenen Wert.

Warmeschutz

Die thermische Schutzschaltung greift ein, wenn das Gerat den Einschaltzeitanteil Gberschreitet. Dies
fuhrt zum Abschalten der Maschine.

Einschaltzeitanteil

Der Einschaltzeitanteil ist der prozentuale Anteil der Betriebszeit (gemessen in Minuten) innerhalb
eines Zeitraums von 10 Minuten, in dem die Maschine unter normalen Temperaturbedingungen im
Dauerbetrieb lduft. Werden die Werte fiir den Einschaltzeitanteil Uberschritten, wird die
Uberhitzungsschutzfunktion ausgeldst, die die Maschine so lange abschaltet, bis sie auf die normale
Betriebstemperatur abgekiihlt ist. Wiederholte Uberschreitungen der Einschaltdauerwerte kénnen
zu schweren Schaden an der Maschine fiihren.

5. Erlauterung

0.

Ein-/Aus-Schalter
1.

STROM / Stromregler: Der Hauptstrom ist einstellbar.
2.

LED-Anzeige fiir Uberlastung/Stérung:

Die Anzeige leuchtet in den folgenden zwei Situationen auf:
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a) Wenn die Maschine eine Stérung aufweist und nicht betrieben werden kann.

b) Wenn die Schneidevorrichtung die Standardbetriebszeit Uberschritten hat, wird der
Schutzmodus aktiviert und die Maschine stellt ihren Betrieb ein. Das bedeutet, dass die
Maschine nun abgekiihlt wird, um nach der Uberhitzung der Vorrichtung die
Temperaturregelung wiederherstellen zu kénnen. Daher wird die Maschine angehalten.
Wahrend dieses Vorgangs leuchtet die rote Warnleuchte auf der Frontblende auf. In diesem
Fall ist es nicht erforderlich, den Netzstecker aus der Steckdose zu ziehen. Das
Bellftungssystem kann eingeschaltet bleiben, um die Kiihlung der Maschine zu unterstiitzen.
Wenn die rote Leuchte erlischt, bedeutet dies, dass die Temperatur nun wieder auf das
normale Niveau gesunken ist und das Gerat wieder in Betrieb genommen werden kann.

Betriebsanzeige: Diese Anzeige leuchtet nach dem Einschalten der Maschine auf.

O

LED-Anzeige: Zeigt die aktuelle Stromstarke an.

Anschlisse fir den Plasmabrenner:

Die hohe Energiedichte des Plasmabogens ermoglicht eine hohe Schnittgeschwindigkeit bei
verzugsfreier Schnittqualitdt. Es wird kein Spezialgas bendétigt, und die Moglichkeit, normalen
Luftdruck zu verwenden, sowie die einfache Handhabung des Gerdts garantieren einen
unkomplizierten Einsatz in den Bereichen Karosseriebau, Containerbau, Stahlbau, Klimatechnik sowie
bei Installations- und Sanitararbeiten.

7.

24

Anschluss fiir Erdungskabel.

GAS

AlIR
GAS-/Luftanschluss.
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Erdung:

Auf der Rickseite jedes SchweiRgerats befinden sich eine Schraube und ein Etikett zur Herstellung
der erforderlichen Erdung. Vor Inbetriebnahme des Gerats muss das Gehduse des SchweiRgerats mit
einem Kabel mit einem Durchmesser von mindestens 6 mm geerdet werden, um mogliche Probleme
durch Stromlecks zu vermeiden.

10.

Zusatzlicher Stromanschluss fur das Plasmabrennerkabel.

11.

POST TIME = variable Gasdurchflussmenge in Sekundenschritten. Diese Regelung ist
wichtig fiir die Abkiihlung des geschmolzenen Metalls nach dem Schneidvorgang und zum Schutz vor
Oxidation.

12.

"--Jr\

KIPPSCHALTER = Befindet sich der Schneider (das Werkstlick) nicht in einer
festgelegten, automatisch eingestellten Position, muss die Taste am Schneidbrenner gedriickt
werden, um den Schneidvorgang zu starten. Um den Schneidvorgang zu beenden, muss die Taste am
Brenner losgelassen werden. Diese Schneidart eignet sich fir kurze N&hte. Befindet sich das
Werkstiick in der festgelegten, automatisch eingestellten Position, muss die Taste am Brenner einmal
gedriickt werden, um den Plasmalichtbogen zu zlinden. Diese Vorgehensweise ermdoglicht einen
unterbrechungsfreien Schneidvorgang. Dricken Sie die Taste am Brenner erneut, um den
Schneidvorgang zu beenden. Diese Schneidart eignet sich fiir langere Nahte.

13.

ur

4T/2T-Auswahltaste

14.
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15.

16.

POST FLOW = Einstellung der Dauer des Luftstroms nach dem Schneiden.

TEST GAS = Schutz

U.V.-LED = Unterspannungs-LED. Diese LED-Kontrollleuchte leuchtet auf, wenn die
Spannung unter 330 V fallt.

17.

O.V.-LED = Uberspannungs-LED. Diese LED-Kontrollleuchte leuchtet auf, wenn die
Spannung liber 420 V steigt.

18.

I

GASSHT = Diese Kontrollleuchte leuchtet auf, wenn kein oder nur unzureichender
Luftstrom vorhanden ist.

19.

PHASEN-STROMVERLUST = Diese Kontrollleuchte leuchtet auf, wenn das Gerat an 1 oder
2 Phasen (statt 3) angeschlossen ist — das Gerat stellt den Betrieb ein.

20.

~ CNC-Anschlussbuchse.
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Allgemeiner Anschlussplan des S-Plasma 55H

A R
AN

1 Netzkabel

2 Luftkompressor

3 Druckregler

4 Gehauseerdung

5 Massekabel

6 Plasmakabel mit Brenner
7 Werkstiick

S-PLASMA 55 H

Vorderansicht Rickansicht



DE

IGBT:

Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode (Insulated Gate Bipolar Transistor, IGBT) ist ein
Halbleiter, der in der Leistungselektronik zunehmend zum Einsatz kommt, da Bipolartransistoren
bestimmte Vorteile bieten (z. B. gute Durchlasscharakteristik, hohe Sperrspannung, Robustheit in
Schweillgerdten) sowie Vorteile, die fir einen Feldeffekttransistor charakteristisch sind (Ansteuerung
nahezu ohne Leistungsaufnahme). Ein weiterer Vorteil ist eine gewisse Kurzschlussfestigkeit, da der
IGBT den Laststrom begrenzt. IGBTs sind eine Weiterentwicklung der vertikalen Leistungs-MOSFETSs.

NORMALSTROM: Das Geréat wird an einen 1-Phasen-Anschluss (230 V £ 10 %) angeschlossen.

Zubehor fiir Plasmaschneider
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1. Erdungsklemmenkabel

2. Plasmabrenner mit Kabel

Stromversorgung fiir S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom: Diese Gerdte verwenden einen 3-Phasen-Anschluss (400 V + 10 %).

Vorderansicht Rickansicht
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20. Nur fir S-PLASMA 85CNC

T

Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode (Insulated Gate Bipolar Transistor, IGBT) ist ein
Halbleiter, der in der Leistungselektronik zunehmend zum Einsatz kommt, da Bipolartransistoren
bestimmte Vorteile bieten (z. B. gute Durchlasscharakteristik, hohe Sperrspannung, Robustheit in
Schweillgerdten) sowie Vorteile, die fiir einen Feldeffekttransistor charakteristisch sind (Ansteuerung
nahezu ohne Leistungsaufnahme). Ein weiterer Vorteil ist eine gewisse Kurzschlussfestigkeit, da der
IGBT den Laststrom begrenzt. IGBTs sind eine Weiterentwicklung der vertikalen Leistungs-MOSFETSs.

Anschluss S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Stromversorgung.

Das gelb-griine Kabel dient als PE-Schutzleiteranschluss. Die drei Phasen (schwarz, braun und blau)
konnen frei an L1, L2 und L3 angeschlossen werden (bitte lassen Sie dies nur von einem qualifizierten
Elektriker durchfiihren).

B

PE

Warnung!!

SchweiRgerate, die mit einem dreiphasigen Anschlusskabel ausgestattet sind, dirfen nur von einem
qualifizierten Elektriker angeschlossen werden!

CNC-ANSCHLUSS: S-PLASMA 125CNC
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Um den Plasmaschneider an die CNC-Maschine anzuschlieBen, missen die beiden Stifte im Stecker
wie folgt verbunden werden:

Stift 4: Pluspol

Stift 2: Minuspol

CNC-ANSCHLUSS: S-PLASMA 85CNC

Um den Plasmaschneider an die CNC-Maschine anzuschliefen, missen die beiden folgenden Stifte
im Stecker verbunden werden: Stift 3 und Stift 4. Die CNC-Funktion ist nur bei eingeschalteter CNC-
Maschine aktiv; ist die CNC-Maschine ausgeschaltet, erfolgt das Schneiden manuell. Stift 1 und Stift 2
(die bereits verdrahtet sind) dienen dem manuellen Schneiden.

Pin 3: Pluspol
Pin 4: Minuspol
Kabelanschliisse

1. Jeder Plasmaschneider ist mit einem Netzkabel ausgestattet, das fir die Strom- und
Spannungsversorgung des Gerats zustandig ist und entsprechend der Eingangsspannung des
Plasmaschneiders an eine geeignete Stromquelle angeschlossen werden muss.

2. Das Netzkabel sollte ordnungsgemalR an die Anschlussbuchse angeschlossen werden, um
Oxidation zu vermeiden. Uberpriifen Sie nach Méglichkeit mit einem Messgerit, ob die Spannung im
entsprechenden Bereich liegt.
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2 Druckluftregelung
3IN

4 Luftschlauch

5 Luftkompressor

6 Erdungsabdeckung
7 Plasmabrenner

8 Werkstiick

9 Pluspol

10 Masseklemme
11 Erdung
Tatigkeit

Schalten Sie den Schalter auf der Rickseite des Gerats ein; die Kontrollleuchte leuchtet auf und der
Stromwert (A) wird angezeigt.

Stellen Sie den gewiinschten Gasdruck ein und 6ffnen Sie das Druckventil. Driicken Sie den Knopf am
Schneidbrenner; das Ventil 6ffnet sich, und der Lichtbogen ist sichtbar und horbar.



DE

Stellen Sie den Schneidstrom entsprechend der Werkstiickdicke ein.

Setzen Sie die Kupferdiise des Schneidbrenners auf das Werkstlick (bei einem Pilotlichtbogen sollte
die Kupferdiise etwa 2 mm Uber dem Werkstlick positioniert werden), driicken Sie den Knopf am
Brenner, bis der Lichtbogen geziindet wird, heben Sie die Schneiddiise ca. 1 mm Uber das Werkstiick
an und beginnen Sie mit dem Schneiden.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Nur S-PLASMA 125CNC.

Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode (Insulated Gate Bipolar

Transistor, IGBT) ist ein Halbleiter, der

wird zunehmend in der Leistungselektronik eingesetzt, da die Bipolartransistoren bestimmte Vorteile
bieten (z. B. gute Durchlasscharakteristik, hohe Sperrspannung, Robustheit in SchweilRgeraten) und
die fiir einen Feldeffekttransistor typischen Vorziige aufweisen (Ansteuerung nahezu ohne
Leistungsaufnahme). Ein weiterer Vorteil ist eine gewisse Kurzschlussfestigkeit, da der IGBT den
Laststrom begrenzt. IGBTSs stellen eine Weiterentwicklung der vertikalen Leistungs-MOSFETSs dar.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Diese Gerate verwenden einen 3-Phasen-Anschluss (400 V + 10 %).
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6. Inbetriebnahme

A. Auspacken

Packen Sie alle Teile aus dem Karton aus und vergewissern Sie sich, dass Sie alle auf der Packliste
aufgefiihrten Teile erhalten haben.

B. Arbeitsumgebung

Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsbereich gut beliiftet ist. Das Gerat wird durch einen Axialventilator
gekidhlt, der liber die Rickwand fiir einen Luftstrom zur Elektronik sorgt. (Hinweis! Das Gehéduse
muss so installiert werden, dass die Liftungséffnungen naher an der Vorderseite der Maschine
liegen). Zur Reinigung sollten vorne mindestens 15 cm und an jeder Seite mindestens 15 cm Freiraum
gelassen werden. Wird die Maschine ohne ausreichende Kihlung betrieben, verkiirzt sich die
Einschaltdauer erheblich.

C. Kabelanschliisse

Jedes Gerat ist mit einem Netzkabel ausgestattet, das fir die Strom- und Spannungsversorgung des
Gerats zustandig ist. Wird das Gerat an eine Stromversorgung angeschlossen, deren Spannung die
erforderliche Spannung (iberschreitet, oder wird die falsche Phase eingestellt, kann dies zu schweren
Schaden am Gerat flihren. Dies fallt nicht unter die Garantie fir das Gerat, und der Nutzer tragt in
solchen Fallen die Verantwortung.

D. Anschluss des Brenners

SchlieBen Sie den Brenner an den Inverter an, indem Sie den am Ende des Brenners befestigten
Luftschlauch an den Brenneranschluss an der Vorderseite des Gerats anschlieRen. Stellen Sie sicher,
dass die Verbindung fest sitzt, indem Sie sie mit einem Schraubenschliissel leicht festziehen. Sie
sollten es jedoch nicht zu fest anziehen.

Pilotbaugruppe

Booew

Elektrode Wirbelring Endstiick Standard-Schutzschale

A. Zusammenbau der Pistole

Legen Sie die Pistole so hin, dass die Schutzkappe nach oben zeigt, und drehen Sie die Kappe von der
Pistole weg. (Die Schutzkappe halt die Spitze, den Keramik-Wirbelring und die Elektrode zusammen.)
Entfernen Sie die Kappe, den Keramik-Wirbelring und die Elektrode. Setzen Sie die Elektrode, den
keramischen Wirbelring und die Spitze wieder zusammen. Ersetzen Sie verschlissene Teile
gegebenenfalls. Setzen Sie die Schutzkappe auf den Pistolenkopf und schrauben Sie sie von Hand
fest, bis sie fest sitzt. Sollte dabei ein Widerstand spiirbar sein, tiberpriifen Sie das Gewinde und die
Anordnung der Teile, bevor Sie die Arbeit fortsetzen. Hinweis: Bei einigen Pistolen ohne umkehrbare
Elektroden ist es erforderlich, die Elektrode mit einer Zange fester anzuziehen, um eine zuverldssige
elektrische Verbindung zu gewahrleisten.
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7. Anweisungen fiir den Gebrauch
A. Der Anfang

Stellen Sie den Netzschalter auf ,,ON“. Begeben Sie sich so in die Ndhe des Gerats, dass Sie den
Luftdruck gut ablesen kénnen. Driicken Sie den Pistolenausléser (es stromt Luft aus der Pistole),
stellen Sie das Luftventil auf etwa 6—7 (bar) ein und driicken Sie den Pistolenausldser erneut.

Hinweis

Der allgemein Ubliche Luftdruckbereich liegt bei 5—-8 bar. Sie kénnen nun nach Bedarf Tests
durchfiihren, sollten jedoch darauf achten, den Luftdruck nicht zu stark zu verringern, da dies die
Verbrauchsmaterialien beschadigen konnte. Befestigen Sie die Erdungsklemme am Werkstiick.
Verbinden Sie die Klemme mit dem Hauptteil des Werkstlicks und nicht mit dem Teil, das entfernt
werden soll.

B. Schneiden
1. Schleppschneiden

Halten Sie die Pistolenspitze liber das Werkstiick, betatigen Sie den Pistolenausléser und bewegen
Sie die Pistolenspitze, bis sie das Werkstiick beriihrt und der Schneidlichtbogen entsteht. Sobald der
Schneidlichtbogen entstanden ist, kdnnen Sie die Pistole in die gewlinschte Richtung bewegen, wobei
die Pistolenspitze stets in einem leichten Winkel stehen und den Kontakt zum Werkstiick
aufrechterhalten muss. Diese Arbeitsweise wird als Schleppschneiden bezeichnet. UbermiRig
schnelle Bewegungen sollten vermieden werden. Ein Anzeichen hierfiir sind Funken, die von der
Oberseite des Werkstiicks spriihen konnen. Bewegen Sie die Pistole mit einer Geschwindigkeit, die
sicherstellt, dass sich die Funken unter dem Werkstlick sammeln, und vergewissern Sie sich vor dem
Fortfahren, dass das Material vollstandig durchtrennt ist. Stellen Sie die Schleppgeschwindigkeit nach
Bedarf ein.

2. Woéchentliche Tatigkeiten

Uberpriifen Sie die ordnungsgemaRe Funktion des Luftstroms. Blasen Sie Staub und Schmutz von der
gesamten Maschine, einschlieBlich des Luftfilters, ab oder saugen Sie ihn ab.

3. Schneiden mit Abstand

In manchen Fallen kann es vorteilhaft sein, den Schnitt mit der Spitze der Pistole in einer Hohe von
etwa 1/16“ bis 1/8” tGber dem Werkstiick durchzufiihren, um die Menge an Material zu reduzieren,
die zurlick in die Spitze geblasen wird, und um das Eindringen bei dicken Schnitten durch das
Material zu maximieren. Das Schneiden mit Abstand sollte beim Durchschneiden oder beim Nuten
angewendet werden. Die Abstandstechnik kann auch beim Schneiden von Blech verwendet werden,
um das Risiko von Materialriickspritzern zu minimieren, die die Spitze beschadigen kdonnten.

4. Durchbohren

Zum Durchbohren sollte die Pistolenspitze etwa 3,2 mm (iber dem Werkstlick positioniert werden.
Halten Sie die Pistole in einem leichten Winkel, um die Funken von sich selbst und der Pistolenspitze
wegzuleiten. Aktivieren Sie den Hauptlichtbogen und senken Sie die Pistolenspitze ab, bis der
Hauptschneidlichtbogen geziindet wird und die Funkenbildung einsetzt. Beginnen Sie mit dem
Bohren an einem nicht mehr bendétigten Teststiick und setzen Sie das Bohren entlang der zuvor
festgelegten Schnittlinie fort, sobald das Testloch problemlos fertiggestellt ist.
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8. WARTUNG

Uberpriifen Sie die Pistole auf VerschleiRschiaden, Risse oder freiliegende Drahtabschnitte. Beheben
oder reparieren Sie solche Mangel vor der Verwendung des Gerats. Eine stark abgenutzte
Pistolenspitze/Diise fuhrt zu einer Verringerung der Geschwindigkeit, zu Spannungsabfallen und zu
schragen Schnitten. Ein Anzeichen fiir eine abgenutzte Pistolenspitze/Duse ist eine verliangerte oder
UbergroRe Diisenoffnung. Der dullere Teil der Elektrode darf nicht mehr als 3,2 mm eingezogen sein.
Ersetzen Sie die Elektrode, wenn sie gemall der oben genannten Messung abgenutzt ist. Wenn sich
die Kappe nicht leicht wieder aufsetzen lasst, Giberprifen Sie das Gewinde.

WARNUNG!!! Schalten Sie das Gerat beim Austausch der Elektroden und Diisen immer aus.
Uberpriifung

1. Das Gerat muss stets auf sichere Weise geerdet sein.

2. Uberpriifen Sie stets, ob alle Anschliisse ordnungsgemaR verbunden sind.

3. Uberpriifen Sie, ob das Netzkabel die richtige Spannung liefert.

4. Achten Sie auf die Kabel und Schlauche — diese diirfen nicht beschadigt oder abgenutzt sein.
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A

This User Manual has been translated using machine translation. We have made every effort to
ensure the translation is accurate, but please note that automated translations are not perfect and
are not meant to replace human translators. The official version of the User Manual is in English. Any
differences between the translated version and the original English are not legally binding. If you
have any questions about the accuracy of the translation, please refer to the English version, which is
the official reference. More language versions are available upon request via info@expondo.com.

1. Technical data

Table 1: Technical data of the product

Parameter description

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Input voltage

230V / 1-phase

400V / 3-phases

400V / 3-phases

Frequency 50Hz 50Hz 50Hz
Input current 16A 186 A 20A
No load voltage 230V 280V 300V
Degree of protection of the housing 1P20S IP20S / 1P21S 1P21S
Insulation class F F F
Surge protection Yes Yes Yes
Cooling Fan Fan Fan
Magnetic valve Yes Yes Yes
Duty cycle ED at max. A 60% 60% 60%
Cutting current 10-55 A 20-85A 10-125A
Arc ignition Contact Non-contact Non-contact
Cutting thickness 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Cutting width 1 mm 1,2 mm 1,4 mm
Net weight 9.4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimensions L/W/H (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Air pressure hose length [m] 4 4 4
Built-in compressor no no no
Efficiency [%] 85 85 85
Gas after-flow [s] (English United - 2-15 5,10,60
Kingdom)

Ignition Plasma - Pilot ARC Pilot ARC

NOTICE: S-Plasma 85CNC and S-Plasma 125CNC are equipped with additional CNC
connection socket. These two plasma cutters are also equipped with straight plasma

torch:
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2. General description

The user manual is designed to assist in the safe and trouble-free use of the device. The product is
designed and manufactured in accordance with strict technical guidelines, using state-of-the-art
technologies and components. Additionally, it is produced in compliance with the most stringent
quality standards.

DO NOT USE THE DEVICE UNLESS YOU HAVE THOROUGHLY READ AND UNDERSTOOD THIS USER
MANUAL.

To increase the product life of the device and to ensure trouble-free operation, use it in accordance
with this user manual and regularly perform maintenance tasks. The technical data and specifications
in this user manual are up to date. The manufacturer reserves the right to make changes associated
with quality improvement. The device is designed to reduce noise emission risks to a minimum,
taking into account technological progress and noise reduction opportunities.

2.1. Legend

Icon Description

C E The product satisfies the relevant safety standards.

[}
Read instructions before use.

The product must be recycled.

WARNING! or CAUTION! or REMEMBER! Applicable to the given
situation.
(general warning sign)

> ¢

A

PLEASE NOTE! DRAWINGS IN THIS MANUAL ARE FOR ILLUSTRATION PURPOSES ONLY AND IN
SOME DETAILS MAY DIFFER FROM THE ACTUAL PRODUCT.

3. Usage safety

ATTENTION! READ ALL SAFETY WARNINGS AND ALL INSTRUCTIONS. FAILURE TO FOLLOW THE
WARNINGS AND INSTRUCTIONS MAY RESULT IN ELECTRIC SHOCK, FIRE AND/OR SERIOUS INJURY
OR EVEN DEATH.

The terms "device" or "product” are used in the warnings and instructions to refer to: Plasma Cutter.
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3.1. Important Safety Information

Keep this manual for the safety warnings and precautions, assembly, operating, inspection,
maintenance and cleaning procedures. Write the product’s serial number in the back of the manual
near the assembly diagram (or month and year of purchase if product has no number). Keep this
manual and the receipt in a safe and dry place for future reference.

In this manual, on the labeling, and all other information provided with this product: This is the safety
alert symbol. It is used to alert you to potential personal injury hazards. Obey all safety messages that
follow this symbol to avoid possible injury or death.

DANGER indicates a hazardous situation which, if not avoided, will result in death or serious injury.

WARNING: indicates a hazardous situation which, if not avoided, could result in death or serious
injury.

CAUTION: used with the safety alert symbol, indicates a hazardous situation which, if not avoided,
could result in minor or moderate injury.

NOTICE: is used to address practices not related to personal injury.

3.2. Safety warnings and precautions

WARNING: When using tool, basic safety precautions should always be followed to reduce the risk of
personal injury and damage to equipment.

Read all instructions before using this tool!
Work Area Precautions
¢ Keep your work area clean and well lit. Cluttered benches and dark areas invite
accidents.
¢ Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence of
flammable liquids, gases, or dust. Power tools create sparks which may ignite the
dust or fumes.
¢ Keep bystanders, children, and visitors away while operating a power tool. Distractions
can cause you to lose control. Protect others in the work area from debris
such as chips and sparks. Provide barriers or shields as needed.
Electrical Safety

e Grounded tools must be plugged into an outlet properly installed and grounded in
accordance with all codes and ordinances. Never remove the grounding prong or modify the
plug in any way. Do not use any adapter plugs. Check with a qualified electrician if you are in
doubt whether the outlet is properly grounded. If the tool should electrically malfunction or
break down, grounding provides a low resistance path to carry electricity away from the
user.

e Double insulated tools are equipped with a polarized plug (one blade is wider than the
other). This plug will fit in a polarized outlet only one way. If the plug does not fit fully in the
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outlet, reverse the plug. If it still does not fit, contact a qualified electrician to install a
polarized outlet. Do not change the plug in any way. Double insulation eliminates the need
for the three wire grounded power cord and grounded power supply system.

Avoid body contact with grounded surfaces such as pipes, radiators, ranges, and
refrigerators. There is an increased risk of electric shock if your body is grounded.

Do not expose power tools to rain or wet conditions. Water entering a power tool will
increase the risk of electric shock.

Do not abuse the Power Cord. Never use the Power Cord to carry the tool or pull the Plug
from an outlet. Keep the Power Cord away from heat, oil, sharp edges, or moving parts.
Replace damaged Power Cords immediately. Damaged Power Cords increase the risk of
electric shock.

When operating a power tool outside, use an outdoor extension cord. These extension cords
are rated for outdoor use, and reduce the risk of electric shock.

Personal Safety

Stay alert. Watch what you are doing, and use common sense when operating a power tool.
Do not use a power tool while tired or under the influence of drugs, alcohol, or medication. A
moment of inattention while operating power tools may result in serious personal injury.

Dress properly. Do not wear loose clothing or jewelry. Contain long hair. Keep your hair,
clothing, and gloves away from moving parts. Loose clothes, jewelry, or long hair can be
caught in moving parts.

Avoid accidental staring. Be sure the Power Switch is off before plugging in. Carrying power
tools with your finger on the Power Switch, or plugging in power tools with the Power Switch
on, invites accidents.

Remove adjusting keys or wrenches before turning the power tool on. A wrench or a key that
is left attached to a rotating part of the power tool may result in personal injury.

Do not overreach. Keep proper footing and balance at all times. Proper footing and balance
enables better control of the power tool in unexpected situations.

Use safety equipment. Always wear eye protection. Dust mask, non-skid safety shoes, hard
hat, or hearing protection must be used for appropriate conditions.

Tool Use and Care

Use clamps (not included) or other practical ways to secure and support the workpiece to a
stable platform. Holding the work piece by hand against your body is unstable and may lead
to loss of control.

Do not force the tool. Use the correct tool for your application. The correct tool will do the
job better and safer at the rate for which it is designed.

Do not use the power tool if the Power Switch does not turn it on or off. Any tool that cannot
be controlled with the Power Switch is dangerous and must be replaced.
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Disconnect the Power Cord Plug from the power source before making any adjustments,
changing accessories, or storing the tool. Such preventive safety measures reduce the risk of
starting the tool accidentally.

Store idle tools out of reach of children and other untrained persons. Tools are dangerous in
the hands of untrained users.

Maintain tools with care. Keep cutting tools maintained and clean. Properly maintained tools
are less likely to bind and are easier to control. Do not use a damaged tool. Tag damaged
tools “Do not use” until repaired.

Check for misalignment or binding of moving parts, breakage of parts, and any other
condition that may affect the tool’s operation. If damaged, have the tool serviced before
using. Many accidents are caused by poorly maintained tools.

Use only accessories that are recommended by the manufacturer for your model.
Accessories that may be suitable for one tool may become hazardous when used on another
tool.

Service

Tool service must be performed only by qualified repair personnel. Service or maintenance
performed by unqualified personnel could result in a risk of injury.

When servicing a tool, use only identical replacement parts. Use of unauthorized parts or
failure to follow maintenance instructions may create a risk of electric shock or injury.

Specific safety rules

Maintain labels and nameplates on the tool. These carry important information. If
unreadable or missing, contact our service team for a replacement.

Always wear the approved safety impact eye goggles and heavy work gloves when suing the
tool. Using personal safety devices reduce the risk for injury.

Maintain a safe working environment. Keep the work area well lit. Make sure there is
adequate surrounding workspace. Always keep the work area free of obstructions, grease,
oil, trash, and other debris. Do not use a power tool in areas near flammable chemicals,
dusts, and vapors. Do not use this product in a damp or wet location.

Avoid unintentional starting. Make sure you are prepared to begin work before turning on
the tool.

Never leave the tool unattended when it is plugged into an electrical outlet. Turn off the tool,
and unplug it from its electrical outlet before leaving.

Always unplug the tool from its electrical outlet before performing and inspection,
maintenance, or cleaning procedures.

Prevent eye injury and burns. Wearing and using the approved personal safe ty clothing and
safety devices reduce the risk for injury.

Wear the approved safety impact eye goggles with a welding helmet featuring at least a
number 10 shade lens rating.
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Leather leggings, fire resistant shoes or boots should be worn when using this product. Do
not wear pants with cuffs, shirts with open pockets, or any clothing that can catch and hold
molten metal or sparks.

Keep clothing free of grease, oil, solvents, or any flammable substances. Wear dry, insulating
gloves and protective clothing.

Wear an approved head covering to protect the head and neck. Use aprons, cape, sleeves,
shoulder covers, and bibs designed and approved for welding and cutting procedures.

When welding/cutting overhead or in confined spaces, wear flame resistant ear plugs or ear
muffs to keep sparks out of ears.

Prevent accidental fires. Remove any combustible material from the work area.

When possible, move the work to a location well away from combustible; protect the
combustibles with a cover made of fire resistant material.

Remove or make safe all combustible materials for a radius of 35 feet (10 meters) around the
work area. Use a fire resistant material to cover or block all open doorways, windows, cracks,
and other openings.

Enclose the work area with portable fire resistant screens. Protect combustible walls,
ceilings, floors, etc., from sparks and heat with fire resistant covers.

If working on a metal wall, ceiling, etc., prevent ignition of combustibles on the other side by
mobbing the combustibles to a safe location. If relocation of combustibles is not possible,
designate someone to serve as a fire watch, equipped with a fire extinguisher, during the
welding process and for at least one half hour after the welding is completed.

Do not weld or cut on materials having a combustible coating or combustible internal
structure, as in walls or ceilings, without an approved method for eliminating the hazard.

Do not dispose of hot slag in containers holding combustible materials. Keep a fire
extinguisher nearby and know how to use it.

After welding or cutting, make a thorough examination for evidence of fire. Be aware that
easily visible smoke or flame may not be present for some time after the fire has started.

Provide adequate ventilation in work areas to prevent accumulation of flammable gases,
vapors, and dust. Do not apply heat to a container that has held an unknown substance or a
combustible material whose contents, when heated, can produce flammable or explosive
vapors. Clean and purge containers before applying heat. Vent closed containers, including
castings, before preheating, welding, or cutting.

Avoid overexposure to fumes and gases. Always keep your head out of the fumes. Do not
breathe the fumes. Use enough ventilation or exhaust, or both, to keep fumes and gases
from your breathing zone and general area.

Where ventilation is questionable, have a qualified technician take an air sampling to
determine the need for corrective measures. Use mechanical ventilation to improve air
quality. If engineering controls are not feasible, use an approved respirator.
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e Work in a confined area only if it is well ventilated, or while wearing an air-supplied
respirator.

e Have a recognized specialist in Industrial Hygiene or Environmental Services check the
operation and air quality and make recommendations for the specific welding or cutting
situation.

e Always keep hoses away from welding/cutting spot. Examine all hoses and cables for cuts,
burns, or worn areas before each use. If any damaged areas are found, replace the hoses or
cables immediately.

e Read and understand all instructions and safety precautions as outlined in the
manufacturer’s Manual for the material you will weld or cut.

e Proper cylinder care. Secure cylinders to a cart, wall, or post, to prevent them from falling. All
cylinders should be used and stored in an upright position. Never drop or strike a cylinder. Do
not use cylinders that have been dented. Cylinder caps should be used when moving or
storing cylinders. Empty cylinders should be kept in specified areas and clearly marked
“empty.”

e Never use oil or grease on any inlet connector, outlet connector, or cylinder valves.

o Use only supplied Torch on this Inverter Air Plasma Cutter. Using components from other
systems may cause personal injury and damage components within.

e People with pacemakers should consult their physician(s) before using this product.
Electromagnetic fields in close proximity to a heart pacemaker could cause interference to,
or failure of the pacemaker.

e USE PROPER EXTENSION CORD. Make sure your extension cord is in good condition. When
using an extension cord, be sure to sue one heavy enough to carry the current your product
will draw. An undersized cord will cause a drop in line voltage resulting in loss of power and
overheating. A 50 foot extension cord must be at least 12 gauges in diameter, and a 100 foot
extension cord must be at least 10 gauges in diameter. If in doubt, use the next heavier
gauge. The smaller the gauge number, the heavier the cord.

4. Plasma

General information about plasma cutting.

Through the plasma torch high pressure gas passes, e.g. air, which escapes to the outside. In the
middle of the gas channel there is negatively charged electrode and the nozzle before it with the tip
and swirl ring. Swirl ring turns the stream into rotation. If the electrode is connected to the
electricity, the cap contacts with the metal, it will close the circuit and between the metal and the
electrode the arc appears. Arc heats up the gas to very high temperature, the fourth state of matter.
This process initiates a targeted stream of plasma, which has a temperature of 16.649 °C or more,
and moving with speed of 6.096 m / s and can melt the metal. The plasma itself is electrically
conductive. Circuit, which closes the electric arc is closed as long as the electrode is powered and the
plasma is in contact with the metal. Cutting nozzle is equipped with a second group of channels.
These channels provide a steady stream of shielding gas around the cutting area. Pressure of the gas
stream controls the constant stream of plasma radius. Note! This device is designed for use only
compressed air as the “gas”.
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Current regulation

The automatic current suppression circuit protects against over-voltage up to the value indicated in
the technical datasheet.

Heat protection

The thermal protection circuit takes action when the device exceeds the duty cycle. This means
stopping the machine.

Duty Cycle

The duty cycle is the percentage of the operating time (measured in minutes) of a 10-minute period
in which the machine is used continuously in normal temperature conditions. If the values of the
duty cycle are exceeded, this will trigger the overheat protection function, which stops the machine
until it is cooled down to normal operating temperature. Repeated situations of exceeding the duty
cycle values may lead to serious damage of the machine.

5. Explanation

0.

On/off switch
1.

CURRENT / Current controller: main current is adjustable.
2.

Overload / Fault LED indicator:
The indicator lights in the following two situations:
a) If the machine has malfunctioned and can not be operated.

b) If the cutting device has exceeded the standard working time the protection mode is initiated
and the machine will stop functioning. This means that the machine is now being cooled in
order to be able to restore temperature control again after the device has overheated.
Therefore the machine is stopped. During this process, the red warning light on the front
panel lights up. In this case it is not necessary to remove the power plug from the socket. The
ventilation system may be left on in order to enhance the cooling of the machine. When the
red light goes dark, this means that the temperature is now down to the normal level and the
unit can be put back into operation.
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Power indicator: This indicator lights up after turning the machine on.

LED-Display: Displays the current amperage.

Ports for plasma torch:

The high energy density of the plasma arc enables a high cutting speed with a warp-free cut quality.
No special gas is required and the possibility to use regular air pressure along with easy handling of
the unit are a guarantee of easy use in car bodies, containers, steel construction, the HVAC industry
as well as in installations and plumbing.

7.

24

Grounding cable connection.

GAS/air connection.

At the back of each welder there is a screw and a label to provide the necessary grounding. Before
operating the unit it is necessary to ground the shell of the welding apparatus by means of a cable
with not less than 6 mm diameter, in order to prevent potential problems caused by electricity
leakages.

Grounding:
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10.

Additional power supply connection to the plasma torch cable.

11.

POST TIME = gas flow variable at second intervals. This regulation is important for the
cooling of the cut melted metal after the cutting process and to protect against oxidation.

12.

\-.Jf\

ROCKER SWITCH = If the cutter (the workpiece) is not in determined, automatically set
position, button on the cutting torch should be pressed in order to begin cutting. In order to finish
cutting, button on the torch should be released. Such cutting type is useful for short seam. If the
workpiece is in determined, automatically set position, button on the torch should be pressed once
in order to start the plasma arc. Such action allows for uninterrupted cutting. Press the button on the
torch again to stop cutting. This cutting type is useful for cutting longer seams.

13.

4T/2T selection button

14.

POST FLOW = setting the time of the air flow after the cutting.

1

TEST GAS = protection

1
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U.V LED = Under Voltage LED. This LED control light will turn on when the voltage drops
under 330 V.

17.

0.V LED = Over Voltage LED. This LED control light will turn on when the voltage rises
above 420V.

18.

I

GASSHT = this control light will turn on when air flow is not available or is insufficient.

19.

PHASEN STROMVERLUST = this control light will turn on when device is connected to 1
or 2 phases (instead of 3) — device stops working.

20.

~ CNC connection socket.

General diagram of S-Plasma 55H connection
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1 Power supply cord

2 Air compressor

3 Pressure regulator

4 Cover earthing

5 Mass cable

6 Plasma cable with torch
7 Workpiece

S-PLASMA 55 H

Front view Rear view
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IGBT:

A bipolar transistor with insulated gate electrode (insulated gate bipolar transistor, IGBT) is a
semiconductor that is increasingly used in power electronics, as the bipolar transistors offer certain
advantages (e.g. good forwarding characteristics, high blocking voltage, robustness in welding
equipment) and benefits characteristic of a field effect transistor (control with virtually no power
consumption). Another advantage is a certain degree of resistance to short circuits, as IGBT limits the
load current. IGBTs are a further development step of the vertical power MOSFETs.

NORMAL CURRENT: The device uses a 1-phase connection (230V +/- 10%).

Plasma cutters accessories
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1. Grounding clamp cable

2. Plasma torch with cable

Power supply for S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= These devices use a 3-phase connection (400V +/- 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Front view Rear view
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20. Only for S-PLASMA 85CNC

T

A bipolar transistor with insulated gate electrode (insulated gate bipolar transistor, IGBT) is a
semiconductor that is increasingly used in power electronics, as the bipolar transistors offer certain
advantages (e.g. good forwarding characteristics, high blocking voltage, robustness in welding
equipment) and benefits characteristic of a field effect transistor (control with virtually no power
consumption). Another advantage is a certain degree of resistance to short circuits, as IGBT limits the
load current. IGBTs are a further development step of the vertical power MOSFETs.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC connection.
Power supply.

The yellow-green wire is used as a PE protective wire connector. The three phases (black, brown and
blue) can be freely connected to L1, L2 and L3 (please have it done only by a qualified electrician).

Warning!!

Welding devices equipped with 3-phases connection cable can be connected only by qualified
electrician!

CNC CONNECTION: S-PLASMA 125CNC
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In order to connect the plasma cutter to the CNC machine, the two pins in the plug should be
connected:

Pin 4: positive pole

Pin 2: negative pole

CNC CONNECTION: S-PLASMA 85CNC

In order to connect the plasma cutter to the CNC machine, the two pins in the plug should be
connected: pin 3 and pin 4. CNC function will work under condition that CNC machine is on,
otherwise, when CNC machine is off — manual cutting works. Pin 1 and pin 2 (with wiring connected
already) are for manual cutting.

Pin 3: positive pole
Pin 4: negative pole
Cable connections

1. Each plasma cutter is equipped with a main power cable, which is responsible for providing current
and voltage to the device and it must be connected to the suitable power source according to plasma
cutter input voltage.

2. The main power cable should be properly connected to the connection socket in order to avoid
oxidation. If possible, check using the measuring instrument if the voltage fits in the appropriate
range.
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2 Compressed air regulation
3IN

4 Air hose

5 Air Compressor
6 Cover earthing

7 Plasma Torch

8 Workpiece

9 Positive Terminal
10 Mass clamp

11 Earthing
Operation

Turn on the switch at the back of the device, control light turns on and value of the current (A) is
visible.

Set the desired gas pressure and open the pressure valve. Press the button on the cutting torch,
valve turns on and arc can be seen and heard.
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Set the cutting stream according to the workpiece thickness.

Place the cutting torch copper nozzle on the workpiece (in case of pilot arc, the copper nozzle should
be placed about 2 mm above the workpiece), press the button on the torch until the arc will be
ignited, raise the cutting nozzle approx. 1 mm above the workpiece and start cutting.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. S-PLASMA 125CNC only.

A bipolar transistor with insulated gate electrode (insulated gate bipolar

transistor, IGBT) is a semiconductor that

is increasingly used in power electronics, as the bipolar transistors offer certain advantages (e.g.
good forwarding characteristics, high blocking voltage, robustness in welding equipment) and
benefits characteristic of a field effect transistor (control with virtually no power consumption).
Another advantage is a certain degree of resistance to short circuits, as IGBT limits the load current.
IGBTs are a further development step of the vertical power MOSFETSs.

D=
3 PH

STARKSTROM: = These devices use a 3-phase connection (400V +/- 10%).
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6. Initiating Operation
A. Unpacking

Unpack all the items out of the box and make sure that you have received all items listed on the
packing list.

B. Work environment

Make sure that the work area is well ventilated. The unit is cooled by an axial fan that provides an air
flow for the electronics through the rear panel. (Note! The housing must be installed in a way that
ensures that the vent holes are closer to the front of the machine). At least 15 cm at the front and 15
cm on each side should be left to enable cleaning. If the machine is operated without adequate
cooling, the length of the duty cycle will be reduced greatly.

C. Cable connections

Each unit is equipped with a main power cable, which is responsible for providing current and voltage
to the device. If the device is connected to power which exceeds the required voltage, or if the wrong
phase is set, it may lead to severe damage to the unit. This is not covered by the warranty for the
equipment and the user will be responsible for such situations.

D. Torch connection

Connect the torch to the inverter by connecting the air tube that is attached at the end of the torch
to the torch connector on the front part of the machine. Ensure that the connection is secure by
tightening it slightly with a spanner. However you should not make it too tight.

Pilot Assembly

Boe

Electrode Swirlring Tip Standard shield cup

A. Assembling the pistol

Put the pistol the protective cap facing up and turn the cap away from the gun. (The protective cap
holds the tip, the ceramic swirl ring and the electrode together). Remove the cap, the ceramic swirl
ring and the electrode. Assemble the electrode, the ceramic swirl ring and the tip back together.
Replace worn parts if necessary. Put the protective cap on the head of the pistol and screw it on with
your hand until it is snug. If any resistance is present during this process, check the thread and the
arrangement of the items before resuming work. Note: In case of some pistols with no reversible
electrodes it is necessary to tighten the electrode further by using a pair of pliers in order to ensure a
reliable electrical connection.

7. Instructions for use

A. The beginning
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Turn the power switch to ,ON“. Take up a position at the unit in which you can easily read the air
pressure from the device. Press the pistol switch (air will flow out from the pistol), adjust the air
valve to approximately 6-7 (bar) and press the pistol switch again.

Note

The generally accepted value range of air pressure is 5-8 bar. You can now perform tests as needed,
but you should remember not to reduce the air pressure too much because it may damage the
consumables. Secure the grounding clamp on the workpiece. Connect the clamp to the main part of
the workpiece and not to part which is to be removed.

B. Cutting
1. Drag-cutting

Hold the tip of the pistol above the workpiece, press the pistol switch and move the pistol tip until it
comes into contact with the workpiece and the cutting arc is established. Once the cutting arc is
generated you may move the pistol in the desired direction with the tip of the pistol always at a
slight angle and maintaining contact with the workpiece. This working method is called drag cutting.
Excessively rapid movements should be avoided. A sign of this are sparks, which can spray from the
top of the workpiece. Move the pistol with a speed that ensures gathering of the sparks under the
workpiece and before proceeding make sure that the material is cut through completely. Set the
drag speed as required.

2. Weekly activities

Verify the proper operation of the air flow. Blow off or suck in dust or dirt from the entire machine,
including the air filter.

3. Distance cutting

In some cases it may be advantageous to perform cutting with the tip of the pistol at a height of
approximately 1/16“ to 1/8" above the workpiece in order to reduce the amount of material which is
once again blown back into the tip and to maximize the penetration of thick cuts through the
material. Distance cutting should be used when penetration cutting or or grooving is executed. The
distance technique may also be used when cutting sheet metal in order to minimize the risk of
material back splashing, which could damage the tip.

4. Drilling through

In order to drill through the tip of the pistol should be placed at approximately 3,2 mm above the
workpiece. Hold the pistol at a slight angle to deflect the sparks away from yourself and the tip of the
pistol. Activate the main arc and lower the tip of the pistol until the main cutting arc is initiated and
sparking begins. Initiate drilling on a test item which is no longer in use and continue with the drilling
on the previously defined cut line once the test hole is completed without problems.

8. Maintenance

Check the pistol for wear damage, cracks or exposed wire sections. Replace or repair any such
defects before using the device. A heavily worn pistol tip/nozzle contributes to the reduction of
speed, voltage drops and crooked cuts. An indication of a worn pistol tip/nozzle is an elongated or
oversized nozzle opening. The external part of the electrode may be recessed no more than 3.2 mm.
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Replace the electrode if it is worn, as indicated by the above measurement. If the cap cannot be
reattached easily, check the thread.

WARNING!!! Always turn off the device when replacing the electrodes and nozzles.
Inspection

1. Device should always be grounded in safe way.

2. Always check if all terminals are properly connected.

3. Check if the power cable leads the correct voltage.

4. Pay attention at the cables and hoses — they should not be damaged or worn.
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Niniejsza instrukcja obstugi

zostata przettumaczona przy uzyciu ttumaczenia maszynowego.

Dotozylismy wszelkich staran, aby zapewni¢ doktadnos¢ ttumaczenia, jednak nalezy pamietac, ze
ttumaczenia automatyczne nie sg doskonate i nie majg na celu zastgpienia ttumaczy ludzkich.
Oficjalna wersja instrukcji obstugi jest w jezyku angielskim. Wszelkie rozbieznosci miedzy wersjg
przettumaczong a oryginalng wersjg angielskg nie majg mocy prawnej. W razie jakichkolwiek pytan
dotyczacych dokfadnosci ttumaczenia prosimy o zapoznanie sie z wersjg angielska, ktéra stanowi
oficjalny dokument referencyjny. Wiecej wersji jezykowych jest dostepnych na zgdanie pod adresem

info@expondo.com.

1. Dane techniczne

Tabela 1: Dane techniczne produktu

Opis parametru

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Napiecie wejsciowe

230V / 1-fazowe

400V / 3-fazowe

400V / 3-fazowe

Czestotliwos¢ 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Prad wejsciowy 16 A 18,6 A 20A
Napiecie bez obcigzenia 230V 280V 300V
Stopien ochrony obudowy 1P20S IP20S / 1P21S I1P21S
Klasa izolacji F F F
Ochrona przeciwprzepieciowa Tak Tak Tak
Chtodzenie Wentylator Wentylator Wentylator
Zawor elektromagnetyczny Tak Tak Tak

Cykl pracy ED przy maks. A 60% 60% 60%
Prad ciecia 10-55A 20-85A 10-125A
Zajarzenie fuku Styk Bezkontaktowy Bezkontaktowy
Grubos¢ ciecia 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
Szerokos¢ ciecia 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Waga netto 9.4 kg 20,7 kg 30 kg
Wymiary dt./szer./wys. (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Dtugos¢ weza cisnieniowego [m] 4 4 4
Whbudowana sprezarka nie nie nie
Sprawnosé [%] 85 85 85

Czas doptywu gazu [s] (Wielka - 2-15 5,10,60
Brytania)

Zapalanie plazmowe - tuk pilotowy tuk pilotowy

UWAGA: Modele S-Plasma 85CNC i S-Plasma 125CNC sg wyposazone w dodatkowe gniazdo

podtgczeniowe CNC. Te dwie wycinarki plazmowe sg rowniez wyposazone w prostg

palnik plazmowy:
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2. Ogdlny opis

Niniejsza instrukcja obstugi ma na celu zapewnienie bezpiecznego i bezawaryjnego uzytkowania
urzadzenia. Produkt zostat zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie z rygorystycznymi wytycznymi
technicznymi, z wykorzystaniem najnowoczesniejszych technologii i komponentéw. Ponadto jest
wytwarzany zgodnie z najbardziej rygorystycznymi normami jakosci.

NIE NALEZY KORZYSTAC Z URZADZENIA, DOPOKI NIE ZAPOZNASZ SIE DOKtADNIE Z NINIEJSZA
INSTRUKCJA OBStUGI | NIE ZROZUMIESZ JEJ TRESCI.

Aby przedtuzyé zywotnos$¢ urzadzenia i zapewnic jego bezawaryjne dziatanie, nalezy korzystac¢ z niego
zgodnie z niniejszg instrukcjg obstugi oraz regularnie przeprowadzac czynnosci konserwacyjne. Dane
techniczne i specyfikacje zawarte w niniejszej instrukcji obstugi sg aktualne. Producent zastrzega
sobie prawo do wprowadzania zmian zwigzanych z poprawa jakosci. Urzadzenie zostato
zaprojektowane tak, aby zminimalizowaé ryzyko emisji hatasu, z uwzglednieniem postepu
technologicznego i mozliwosci redukcji hatasu.

2.1. Legenda

lkona Opis urzadzenia

c € Produkt spetnia odpowiednie normy bezpieczenstwa.

® , . . .
Przed uzyciem nalezy zapoznac sie z instrukcja.

Produkt nalezy poddac¢ recyklingowi.

OSTRZEZENIE! lub UWAGA! lub PAMIETAJ! Dotyczy danej sytuacji.
(ogdlny znak ostrzegawczy)

>

A\

PAMIETAJ! RYSUNKI W NINIEJSZEJ INSTRUKCJI MAJA CHARAKTER WYLACZNIE POGLADOWY |
W NIEKTORYCH SZCZEGOtACH MOGA ROZNIC SIE OD RZECZYWISTEGO PRODUKTU.

3. Bezpieczenstwo uzytkowania

UWAGA! PRZECZYTAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA ORAZ WSZYSTKIE
INSTRUKCJE. NIEPRZESTRZEGANIE OSTRZEZEN | INSTRUKCJI MOZE SPOWODOWAC PORAZENIE
PRADEM, POZAR I/LUB POWAZNE OBRAZENIA, A NAWET SMIERC.

Terminy ,,urzadzenie” lub ,produkt” sg uzywane w ostrzezeniach i instrukcjach w odniesieniu do:
wycinarki plazmowe;j.
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3.1. Wazne informacje dotyczace bezpieczeristwa

Nalezy zachowac niniejszg instrukcje, aby mie¢ pod reka ostrzezenia i $rodki ostroznosci dotyczace
bezpieczenstwa, a takie procedury montazu, obstugi, kontroli, konserwacji i czyszczenia. Nalezy
zapisa¢ numer seryjny produktu na tylnej stronie instrukcji, obok schematu montazu (lub miesigc i
rok zakupu, jesli produkt nie posiada numeru seryjnego). Niniejszg instrukcje oraz paragon nalezy
przechowywac w bezpiecznym i suchym miejscu na przysztosc.

W niniejszej instrukcji, na etykietach oraz we wszystkich innych informacjach dostarczonych wraz z
tym produktem: Jest to symbol ostrzegawczy dotyczacy bezpieczenstwa. Stuzy on do ostrzegania o
potencjalnych zagrozeniach obrazeniami ciata. Nalezy przestrzegaé wszystkich komunikatéw
dotyczacych bezpieczeristwa umieszczonych po tym symbolu, aby unikng¢ mozliwych obrazen lub
Smierci.

NIEBEZPIECZENSTWO wskazuje na niebezpieczng sytuacje, ktéra, jeéli nie zostanie uniknieta,
spowoduje smieré¢ lub powazne obrazenia.

OSTRZEZENIE: oznacza niebezpieczng sytuacje, ktdra, jesli nie zostanie uniknieta, moze doprowadzi¢
do $mierci lub powaznych obrazen.

UWAGA: w potgczeniu z symbolem ostrzegawczym oznacza niebezpieczng sytuacje, ktéra, jesli nie
zostanie uniknieta, moze doprowadzi¢ do niewielkich lub umiarkowanych obrazen.

UWAGA: odnosi sie do praktyk niezwigzanych z obrazeniami ciata.

3.2. Ostrzezenia i Srodki ostroznosci dotyczace bezpieczenstwa

OSTRZEZENIE: Podczas korzystania z narzedzia nalezy zawsze przestrzega¢ podstawowych $rodkéw
ostroznosci, aby zmniejszy¢ ryzyko obrazen ciata i uszkodzenia sprzetu.

Przed uzyciem tego narzedzia nalezy zapoznaé sie z wszystkimi instrukcjami!
Srodki ostroznosci dotyczace miejsca pracy

¢ Nalezy utrzymywac miejsce pracy w czystosci i zapewnic¢ dobre oswietlenie. Zagracone stoty
warsztatowe i ciemne obszary sprzyjajg

wypadkom.
¢ Nie nalezy uzywac elektronarzedzi w atmosferach wybuchowych, np. w obecnosci

tatwopalnych cieczy, gazéw lub pytu. Elektronarzedzia wytwarzajg iskry, ktére moga
spowodowac zapton

pytu lub opardw.

e Podczas pracy z elektronarzedziem nalezy trzymac osoby postronne, dzieci i gosci z dala od
miejsca pracy. Rozproszenie uwagi

moze spowodowac utrate kontroli nad narzedziem. Nalezy chronié inne osoby przebywajgce
w obszarze pracy przed odtamkami

takimi jak widry i iskry. W razie potrzeby nalezy zapewnic¢ bariery lub ostony.

Bezpieczenstwo elektryczne



PL

Narzedzia z uziemieniem nalezy podtgcza¢ do gniazdka prawidtowo zainstalowanego i
uziemionego zgodnie ze wszystkimi przepisami i rozporzadzeniami. Nigdy nie nalezy usuwac
bolca uziemiajgcego ani w zaden sposdb modyfikowac wtyczki. Nie nalezy uzywaé zadnych
przejsciowek. W razie watpliwosci co do prawidlowego uziemienia gniazdka nalezy
skonsultowa¢ sie z wykwalifikowanym elektrykiem. W przypadku awarii elektrycznej lub
uszkodzenia narzedzia uziemienie zapewnia $ciezke o niskiej rezystancji, ktora odprowadza
prad z dala od uzytkownika.

Narzedzia z podwdjng izolacjg s3 wyposazone we wtyczke spolaryzowang (jedno ostrze jest
szersze od drugiego). Wtyczka ta pasuje do gniazdka spolaryzowanego tylko w jednym
potozeniu. Jesli wtyczka nie wchodzi catkowicie do gniazdka, nalezy jg odwrécié. Jesli nadal
nie pasuje, nalezy skontaktowad sie z wykwalifikowanym elektrykiem w celu zainstalowania
gniazdka spolaryzowanego. Nie wolno w zaden sposdb modyfikowaé wtyczki. Podwdjna
izolacja eliminuje konieczno$¢ stosowania trzyzytowego przewodu zasilajgcego z
uziemieniem oraz uziemionego systemu zasilania.

Nalezy unika¢ kontaktu ciata z uziemionymi powierzchniami, takimi jak rury, grzejniki,
kuchenki i lodéwki. Istnieje zwiekszone ryzyko porazenia pragdem, jesli ciato jest uziemione.

Nie nalezy narazaé elektronarzedzi na dziatanie deszczu ani wilgoci. Woda, ktéra dostanie sie
do elektronarzedzia, zwieksza ryzyko porazenia prgdem.

Nie nalezy naduzywac przewodu zasilajgcego. Nigdy nie nalezy uzywac przewodu zasilajgcego
do przenoszenia narzedzia ani do wyciggania wtyczki z gniazdka. Trzymaj przewdéd zasilajgcy z
dala od Zrédet ciepta, oleju, ostrych krawedzi i ruchomych czesci. Natychmiast wymien
uszkodzone przewody zasilajgce. Uszkodzone przewody zasilajgce zwiekszajg ryzyko
porazenia pradem.

Podczas pracy z elektronarzedziem na zewnatrz uzywaj przedtuzacza przeznaczonego do
uzytku na zewnatrz. Przedtuzacze te sg przystosowane do uzytku na zewnatrz i zmniejszajg
ryzyko porazenia pragdem.

Bezpieczenstwo osobiste

Zachowaj czujno$¢. Obserwuj swoje dziatania i kieruj sie zdrowym rozsadkiem podczas
obstugi elektronarzedzia. Nie uzywaj elektronarzedzia, gdy jeste$ zmeczony lub pod
wptywem narkotykow, alkoholu lub lekédw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzi
moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez. Nie nalezy nosi¢ luznej odziezy ani bizuterii. Dtugie wiosy
nalezy upig¢. Nalezy trzymac wtosy, odziez i rekawice z dala od ruchomych czesci. Luzna
odziez, bizuteria lub dtugie wlosy moga sie zaplata¢ w ruchome czesci.

Nalezy unika¢ przypadkowego wtgczenia. Przed podtgczeniem do gniazdka nalezy upewnic
sie, ze przetgcznik zasilania jest wytgczony. Przenoszenie elektronarzedzi z palcem na
wyfaczniku zasilania lub podtaczanie ich do gniazdka przy wtaczonym wytaczniku zasilania
stwarza ryzyko wypadku.

Przed wtgczeniem elektronarzedzia nalezy wyja¢ klucze regulacyjne lub klucze ptaskie. Klucz
ptaski lub klucz regulacyjny pozostawiony przymocowany do obracajgcej sie czesci
elektronarzedzia moze spowodowaé obrazenia ciata.
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Nie wychylaj sie nadmiernie. Zawsze dbaj o stabilne oparcie stép i réwnowage. Stabilne
oparcie stép i réwnowaga pozwalajg na lepszg kontrole nad elektronarzedziem w
nieprzewidzianych sytuacjach.

Korzystaj ze sprzetu ochronnego. Zawsze no$ okulary ochronne. W zaleznosci od warunkéw
nalezy stosowac¢ maske przeciwpytowg, obuwie ochronne z podeszwg antyposlizgowa, kask
lub ochronniki stuchu.

Uzytkowanie i konserwacja narzedzia

Uzywaj zaciskdw (nie wchodzgcych w sktad zestawu) lub innych praktycznych sposobéw, aby
zamocowac i podeprzeé obrabiany element na stabilnej platformie. Trzymanie obrabianego
elementu reka przy ciele jest niestabilne i moze prowadzi¢ do utraty kontroli.

Nie nalezy przecigza¢ narzedzia. Nalezy uzywac narzedzia odpowiedniego do danego
zastosowania. Odpowiednie narzedzie wykona prace lepiej i bezpieczniej z predkoscia, do
ktorej zostato zaprojektowane.

Nie nalezy uzywac elektronarzedzia, jesli przetacznik zasilania nie wtgcza go ani nie wytgcza.
Kazde narzedzie, ktérego nie mozina kontrolowaé za pomocag przetgcznika zasilania, jest
niebezpieczne i nalezy je wymienic.

Przed dokonaniem jakichkolwiek regulacji, wymiang osprzetu lub przechowywaniem
narzedzia nalezy odtgczy¢ wtyczke przewodu zasilajgcego od Zrddta zasilania. Takie
zapobiegawcze $rodki bezpieczernstwa zmniejszajg ryzyko przypadkowego uruchomienia
narzedzia.

Nieuzywane narzedzia nalezy przechowywaé poza zasiegiem dzieci i innych o0soéb
nieprzeszkolonych. Narzedzia sg niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych uzytkownikow.

Nalezy dbac¢ o narzedzia. Narzedzia tngce nalezy utrzymywac¢ w dobrym stanie i czystosci.
Prawidtowo konserwowane narzedzia rzadziej sie zacinaty i tatwiej je kontrolowac. Nie nalezy
uzywac uszkodzonego narzedzia. Uszkodzone narzedzia nalezy oznaczy¢ napisem ,Nie
uzywac” do czasu naprawy.

Nalezy sprawdzi¢, czy nie wystepuje niewspodtosiowosé lub zacinanie sie czesci ruchomych,
uszkodzenia elementéw oraz wszelkie inne stany, ktére moga wptywaé na dziatanie
narzedzia. W razie uszkodzenia nalezy oddac¢ narzedzie do serwisu przed ponownym
uzyciem. Wiele wypadkéw wynika z niewtasciwej konserwacji narzedzi.

Nalezy uzywal wytgcznie akcesoridéw zalecanych przez producenta dla danego modelu.
Akcesoria, ktére moga by¢ odpowiednie dla jednego narzedzia, mogg stanowié zagrozenie w
przypadku uzycia z innym narzedziem.

Serwis

Serwis narzedzia moze by¢é wykonywany wytgcznie przez wykwalifikowany personel
serwisowy. Serwis lub konserwacja przeprowadzona przez niewykwalifikowany personel
moze stwarzac ryzyko obrazen.

Podczas serwisowania narzedzia nalezy uzywaé wytgcznie identycznych czesci zamiennych.
Stosowanie nieautoryzowanych czesci lub nieprzestrzeganie instrukcji konserwacji moze
stwarzad ryzyko porazenia pragdem elektrycznym lub obrazen.
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Szczegoétowe zasady bezpieczeristwa

Nalezy zachowac etykiety i tabliczki znamionowe na narzedziu. Zawierajg one wazne
informacje. Jesli sg nieczytelne lub brakuje ich, nalezy skontaktowaé sie z naszym zespotem
serwisowym w celu uzyskania zamiennikow.

Podczas korzystania z narzedzia nalezy zawsze nosi¢ zatwierdzone okulary ochronne odporne
na uderzenia oraz grube rekawice robocze. Stosowanie Srodkéw ochrony indywidualnej
zmniejsza ryzyko obrazen.

Nalezy zapewni¢ bezpieczne $rodowisko pracy. Zapewnij dobre osSwietlenie miejsca pracy.
Upewnij sie, ze wokét narzedzia jest wystarczajgco duzo wolnej przestrzeni. Zawsze utrzymuj
miejsce pracy wolne od przeszkdd, smaru, oleju, Smieci i innych zanieczyszczen. Nie uzywaj
elektronarzedzia w poblizu tatwopalnych substancji chemicznych, pytdw i oparéw. Nie uzywaj
tego produktu w wilgotnym lub mokrym miejscu.

Nalezy unika¢ niezamierzonego uruchomienia. Przed wigczeniem narzedzia upewnij sie, ze
jestes gotowy do rozpoczecia pracy.

Nigdy nie pozostawiaj narzedzia bez nadzoru, gdy jest podtgczone do gniazdka elektrycznego.
Przed odejsciem wytacz narzedzie i odtgcz je od gniazdka elektrycznego.

Zawsze odtgczaj narzedzie od gniazdka elektrycznego przed przeprowadzeniem czynnosci
kontrolnych, czyszczenia i konserwacji.

Zapobiegaj urazom oczu i poparzeniom. Noszenie i stosowanie zatwierdzonej odziezy
ochronnej oraz urzadzen bezpieczenstwa osobistego zmniejsza ryzyko urazow.

Nalezy nosi¢ zatwierdzone okulary ochronne przed uderzeniami wraz z hetmem
spawalniczym wyposazonym w soczewki o stopniu zaciemnienia co najmniej 10.

Podczas pracy z urzadzeniem nalezy nosi¢ skdérzane getry oraz obuwie lub buty
ognioodporne. Nie nalezy nosi¢ spodni z mankietami, koszul z otwartymi kieszeniami ani
zadnej odziezy, ktdra moze sie zaczepié i zatrzymac stopiony metal lub iskry.

Ubranie powinno by¢ wolne od smaru, oleju, rozpuszczalnikdéw lub jakichkolwiek substancji
tatwopalnych. Nalezy nosié suche, izolujace rekawice i odziez ochronna.

Nalezy nosi¢ zatwierdzone nakrycie gtowy w celu ochrony gtowy i szyi. Nalezy stosowacd
fartuchy, peleryny, rekawy, ostony na ramiona i sliniaki zaprojektowane i zatwierdzone do
procedur spawania i ciecia.

Podczas spawania/ciecia nad gtowg lub w przestrzeniach zamknietych nalezy nosic¢
ognioodporne zatyczki do uszu lub nauszniki, aby zapobiec przedostawaniu sie iskier do uszu.

Nalezy zapobiega¢ przypadkowym pozarom. Nalezy usungé¢ wszelkie materiaty palne z
obszaru roboczego.

W miare mozliwosci nalezy przenies¢ miejsce pracy w miejsce oddalone od materiatéw
palnych; materiaty palne nalezy zabezpieczy¢ ostong wykonang z materiatu ognioodpornego.

Nalezy usung¢ lub zabezpieczy¢ wszystkie materiaty fatwopalne w promieniu 35 stép (10
metréw) wokot obszaru roboczego. Nalezy uzyé materiatdw ognioodpornych do zakrycia lub
zablokowania wszystkich otwartych drzwi, okien, szczelin i innych otwordw.
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Odgrodzi¢ obszar roboczy za pomocg przenosnych ekrandéw ognioodpornych. Chronié¢
tatwopalne Sciany, sufity, podtogi itp. przed iskrami i cieptem za pomocg ognioodpornych
oston.

W przypadku pracy przy metalowej Scianie, suficie itp. nalezy zapobiegaé zapaleniu sie
materiatow tatwopalnych po drugiej stronie, przenoszac je w bezpieczne miejsce. Jesli
przeniesienie materiatéw palnych nie jest mozliwe, nalezy wyznaczyé osobe petnigcy dyzur
przeciwpozarowy, wyposazong w gashice, na czas spawania oraz przez co najmniej pot
godziny po jego zakoniczeniu.

Nie nalezy spawaé ani cigé materiatéw posiadajgcych tatwopalng powtoke lub tatwopalng
strukture wewnetrzng, takich jak sciany lub sufity, bez zatwierdzonej metody eliminacji tego
zagrozenia.

Nie nalezy wyrzucac¢ gorgcego zuzlu do pojemnikéw zawierajgcych materiaty tatwopalne.
Nalezy trzymac gasnice w poblizu i umieé z niej korzystac.

Po zakoriczeniu spawania lub ciecia nalezy doktadnie sprawdzié, czy nie ma $ladéw pozaru.
Nalezy pamietad, ze tatwo widoczny dym lub ptomien mogg nie by¢ widoczne przez pewien
czas po wybuchu pozaru.

Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje w miejscach pracy, aby zapobiec gromadzeniu sie
gazow tatwopalnych, oparéw i pytu. Nie nalezy podgrzewaé pojemnikéw, w ktdrych
przechowywano nieznang substancje lub materiat palny, ktérych zawartos¢ po podgrzaniu
moze wytwarzaé opary fatwopalne lub wybuchowe. Przed podgrzaniem nalezy wyczyscic¢ i
przeptukaé pojemniki. Przed podgrzaniem, spawaniem lub cieciem nalezy przewietrzy¢
zamkniete pojemniki, w tym odlewy.

Nalezy unika¢ nadmiernej ekspozycji na opary i gazy. Zawsze nalezy trzymac gtowe z dala od
oparéw. Nie wdycha¢ oparéw. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje lub odcigg, lub
jedno i drugie, aby zapobiec przedostawaniu sie oparéw i gazow do strefy oddychania oraz
ogodlnego otoczenia.

W przypadku watpliwosci co do wentylacji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu technikowi
pobranie prébek powietrza w celu ustalenia koniecznosci podjecia dziatann naprawczych.
Nalezy stosowac wentylacje mechaniczng w celu poprawy jakosci powietrza. Jesli Srodki
techniczne nie s3 mozliwe do zastosowania, nalezy uzywac zatwierdzonego respiratora.

Prace w przestrzeni zamknietej nalezy wykonywaé wytacznie wtedy, gdy jest ona dobrze
wentylowana, lub przy uzyciu respiratora z doprowadzeniem powietrza.

Nalezy zleci¢ uznanemu specjaliscie ds. higieny przemystowej lub ustug Srodowiskowych
sprawdzenie przebiegu pracy i jakosci powietrza oraz sformutowanie zaleceid dotyczacych
konkretnej sytuacji spawania lub ciecia.

Zawsze nalezy trzymac weze z dala od miejsca spawania/ciecia. Przed kazdym uzyciem nalezy
sprawdzi¢ wszystkie weze i kable pod katem przecie¢, przypalen lub zuzytych miejsc. W
przypadku stwierdzenia jakichkolwiek uszkodzen nalezy natychmiast wymieni¢ weze lub
kable.

Nalezy zapoznac sie z wszystkimi instrukcjami i Srodkami ostroznosci opisanymi w instrukcji
obstugi producenta dotyczacej materiatu, ktéry ma by¢ spawany lub ciety.
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e Wiasciwa pielegnacja butli. Nalezy zamocowaé butle do wdzka, Sciany lub stupka, aby
zapobiec ich upadkowi. Wszystkie butle nalezy uzytkowac i przechowywaé w pozycji
pionowej. Nigdy nie wolno upuszczac ani uderzaé butli. Nie wolno uzywac butli, ktére zostaty
wgniecione. Podczas przenoszenia lub przechowywania butli nalezy stosowac nakfadki
zabezpieczajgce. Puste butle nalezy przechowywaé w wyznaczonych miejscach i wyraznie
oznaczy¢ jako ,puste”.

e Nigdy nie nalezy stosowac oleju ani smaru na zadnym ztgczu wlotowym, wylotowym ani na
zaworach butli.

o W tej przecinarkach plazmowych z zasilaniem inwerterowym nalezy uzywaé wytgcznie
dostarczonego palnika. Stosowanie elementéw z innych systeméw moze spowodowad
obrazenia ciata oraz uszkodzenie elementéw wewnetrznych urzadzenia.

e Osoby z rozrusznikami serca powinny skonsultowaé sie z lekarzem przed pracg z
urzadzeniem. Pola elektromagnetyczne w bezposrednim sgsiedztwie rozrusznika serca mogg
powodowac zaktdcenia w jego dziataniu lub awarie urzadzenia.

e NALEZY UZYWAC ODPOWIEDNIEGO PRZEDLUZACZA. Nalezy upewni€ sie, ze przedtuzacz jest
w dobrym stanie. Korzystajgc z przedtuzacza, nalezy uzywac takiego, ktory jest wystarczajaco
wytrzymaty, aby przenies¢ pragd pobierany przez produkt. Przediuzacz o zbyt matym
przekroju spowoduje spadek napiecia sieciowego, co doprowadzi do utraty mocy i
przegrzania. Przedtuzacz o dtugosci 50 stép musi mie¢ przekrdj co najmniej 12 gauge, a
przedtuzacz o dtugosci 100 stép — co najmniej 10 gauge. W razie watpliwosci nalezy uzy¢
przedtuzacza o kolejnym wiekszym przekroju. Im mniejsza liczba oznaczajaca przekrdj, tym
grubszy przewadd.

4. Plazma

Ogodlne informacje na temat ciecia plazmowego.

Przez palnik plazmowy przeptywa gaz pod wysokim cisnieniem, np. powietrze, ktére ulatnia sie na
zewnatrz. W srodku kanatu gazowego znajduje sie ujemnie natadowana elektroda, a przed nig dysza z
koncowka i pierscieniem wirowym. Pierscied wirowy nadaje strumieniowi ruch obrotowy. Gdy
elektroda zostanie podtaczona do Zrédta pradu, a nasadka zetknie sie z metalem, obwéd zostanie
zamkniety i miedzy metalem a elektrodg pojawi sie tuk elektryczny. tuk rozgrzewa gaz do bardzo
wysokiej temperatury, przenoszac go w czwarty stan skupienia materii. Proces ten wyzwala
ukierunkowany strumien plazmy, ktéry osigga temperature 16 649 °C lub wyiszg i porusza sie z
predkoscig 6,096 m/s, co pozwala na stopienie metalu. Samo plazma przewodzi prad elektryczny.
Obwdd, w ktérym zamyka sie tuk elektryczny, pozostaje zamkniety tak dtugo, jak dtugo elektroda jest
zasilana, a plazma pozostaje w kontakcie z metalem. Dysza tngca jest wyposazona w drugg grupe
kanatow. Kanaty te zapewniajg staty strumien gazu ostonowego wokot obszaru ciecia. Cisnienie
strumienia gazu reguluje staty promien strumienia plazmy. Uwaga! Urzadzenie to jest przeznaczone
wytacznie do stosowania sprezonego powietrza jako ,gazu”.

Regulacja pradu

Automatyczny obwdd ttumienia napiecia chroni przed przepieciem do wartosci wskazanej w karcie
technicznej.

Zabezpieczenie termiczne
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Obwdd zabezpieczenia termicznego uruchamia sie, gdy urzadzenie przekroczy cykl pracy. Oznacza to
zatrzymanie urzadzenia.

Cykl pracy

Cykl pracy to procent czasu pracy (mierzony w minutach) w ciggu 10-minutowego okresu, w ktorym
urzadzenie jest eksploatowane w trybie cigglym w normalnych warunkach temperaturowych.
Przekroczenie wartosci cyklu pracy spowoduje uruchomienie funkcji zabezpieczenia przed
przegrzaniem, ktéra zatrzyma urzadzenie do momentu jego schtodzenia do normalnej temperatury
roboczej. Powtarzajgce sie przekroczenia wartosci cyklu pracy mogg prowadzi¢ do powaznego
uszkodzenia urzadzenia.

5. Objasnienie

0.

Przetgcznik on/off
1.

PRAD / Regulator pradu: prad gtéwny mozna regulowac.
2.

Wskaznik LED przecigzenia / usterki:
Wskaznik zapala sie w nastepujgcych dwdéch sytuacjach:
a) Gdy urzadzenie ulegto awarii i nie mozna go obstugiwad.

b) Gdy urzadzenie tngce przekroczyto standardowy czas pracy, uruchamia sie tryb
zabezpieczajacy i urzadzenie przestaje dziata¢. Oznacza to, ze urzadzenie jest obecnie
chtodzone w celu przywrdcenia kontroli temperatury po przegrzaniu urzadzenia. W zwigzku z
tym urzadzenie zostaje zatrzymane. Podczas tego procesu zapala sie czerwona lampka
ostrzegawcza na panelu przednim. W tym przypadku nie ma potrzeby wyjmowania wtyczki z
gniazdka. System wentylacji mozna pozostawi¢ wtgczony, aby usprawni¢ chiodzenie
urzadzenia. Gdy czerwona lampka zgasnie, oznacza to, ze temperatura spadta do normalnego
poziomu i urzgdzenie mozna ponownie uruchomigé.
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Wskaznik zasilania: Wskaznik ten zapala sie po wtgczeniu urzadzenia.

Wyswietlacz LED: Wyswietla aktualny natezenie pradu.

Ztacza do palnika plazmowego:

Wysoka gestos¢ energii tuku plazmowego pozwala na osiggniecie duzej predkosci ciecia przy
zachowaniu jakosci ciecia bez wypaczen. Nie jest wymagany zaden specjalny gaz, a mozliwos¢
wykorzystania zwyktego sprezonego powietrza w pofaczeniu z tatwg obstugg urzadzenia gwarantujg
wygode uzytkowania w branzy karoserii samochodowych, konteneréw, konstrukcji stalowych, branzy
HVAC, a takze w instalacjach i hydraulice.

7.
Podtaczenie kabla uziemiajgcego.
8.
GAS
AIR ) )
Podtaczenie gazu/powietrza.
9.

) €

Z tytu kazdej spawarki znajduje sie sruba i etykieta stuzgca do zapewnienia niezbednego uziemienia.
Przed uruchomieniem urzadzenia konieczne jest uziemienie obudowy spawarki za pomoca kabla o

Uziemienie:

Srednicy nie mniejszej niz 6 mm, aby zapobiec potencjalnym problemom spowodowanym wyciekami
pradu.

10.
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11.

Dodatkowe podfaczenie zasilania do kabla palnika plazmowego.

POST TIME = zmienny przeptyw gazu w odstepach sekundowych. Regulacja ta jest
wazna dla schtadzania stopionego metalu po zakonczeniu ciecia oraz dla ochrony przed utlenianiem.

12.

\J/\

SWITC
PRZELACZNIK KOLYSKOWY = Jesli frez (obrabiany element) nie znajduje sie w

okre$lonej, ustawionej automatycznie pozycji, nalezy nacisng¢ przycisk na palniku tngcym, aby
rozpoczac ciecie. Aby zakonczy¢ ciecie, nalezy zwolni¢ przycisk na palniku. Ten rodzaj ciecia jest
przydatny w przypadku krétkich spoin. Jesli element obrabiany znajduje sie w ustalonej,
automatycznie ustawionej pozycji, nalezy jednokrotnie nacisngé przycisk na palniku, aby uruchomié
tuk plazmowy. Takie dziatanie pozwala na ciecie bezprzerwowe. Aby zatrzymal ciecie, nalezy
ponownie nacisng¢ przycisk na palniku. Ten rodzaj ciecia jest przydatny w przypadku ciecia dtuzszych
szwow.

13.

Przycisk wyboru 4T/2T

14.

POST FLOW = ustawienie czasu przeptywu powietrza po zakorczeniu ciecia.

1

TEST GAS = zabezpieczenie

1
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Dioda LED U.V. = dioda LED sygnalizujgca zbyt niskie napiecie. Ta dioda kontrolna zapala
sie, gdy napiecie spadnie ponizej 330 V.

17.

Dioda LED O.V. = dioda LED sygnalizujgca zbyt wysokie napiecie. Ta dioda kontrolna
zapala sie, gdy napiecie wzrosnie powyzej 420 V.

18.

I

| GASSHT J
GASSHT = ta kontrolka zapala sie, gdy przeptyw powietrza jest niedostepny lub
niewystarczajacy.

19.

PHASEN STROMVERLUST = ta kontrolka zapala sie, gdy urzadzenie jest podtgczone do 1
lub 2 faz (zamiast 3) — urzadzenie przestaje dziatac.

20.

~ Gniazdo przytgczeniowe CNC.

Ogodlny schemat podtgczenia urzadzenia S-Plasma 55H
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1 Przewdd zasilajacy

2 Sprezarka powietrza

3 Regulator cisnienia

4 Uziemienie obudowy

5 Kabel masowy

6 Kabel plazmowy z palnikiem
7 Obrabiany element
S-PLASMA 55 H

Widok od przodu Widok z tytu
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IGBT:

Tranzystor bipolarny z izolowang elektrodg bramkowg (tranzystor bipolarny z izolowang bramka,
IGBT) to element potprzewodnikowy, ktéry znajduje coraz szersze zastosowanie w elektronice mocy,
poniewaz tranzystory bipolarne oferujg pewne zalety (np. dobre charakterystyki przewodzenia w
kierunku przewodzenia, wysokie napiecie blokujgce, wytrzymatos¢ w urzadzeniach spawalniczych), a
takze cechy charakterystyczne dla tranzystora polowego (sterowanie praktycznie bez poboru mocy).
Kolejng zaletg jest pewien stopien odpornosci na zwarcia, poniewaz IGBT ogranicza prad obcigzenia.
Tranzystory IGBT stanowig kolejny etap rozwoju pionowych tranzystoréw MOSFET mocy.

PRAD NORMALNY: Urzadzenie wykorzystuje podtgczenie jednofazowe (230 V + 10%).

Akcesoria do przecinarek plazmowych
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1. Kabel z zaciskiem uziemiajgcym

2. Palnik plazmowy z kablem

Zasilacz do S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Urzadzenia te wykorzystujg podtgczenie tréjfazowe (400 V £ 10%).

Widok od przodu Widok z tytu
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20. Tylko dla S-PLASMA 85CNC

T

Tranzystor bipolarny z izolowang elektrodg bramkowg (tranzystor bipolarny z izolowang bramka,
IGBT) to element potprzewodnikowy, ktdry znajduje coraz szersze zastosowanie w elektronice mocy,
poniewaz tranzystory bipolarne oferujg pewne zalety (np. dobre charakterystyki przewodzenia w
kierunku przewodzenia, wysokie napiecie blokujgce, wytrzymatos¢ w urzadzeniach spawalniczych), a
takze zalety charakterystyczne dla tranzystora polowego (sterowanie praktycznie bez poboru mocy).
Kolejng zaletg jest pewien stopien odpornosci na zwarcia, poniewaz IGBT ogranicza prad obcigzenia.
Tranzystory IGBT stanowig kolejny etap rozwoju pionowych tranzystoréw MOSFET mocy.

Podtaczenie S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Zasilanie.

Z6tto-zielony przewdd stuzy jako tacznik przewodu ochronnego PE. Trzy fazy (czarna, brgzowa i
niebieska) mozna dowolnie podtgczy¢ do L1, L2 i L3 (podtgczenie powinno by¢é wykonane wytgcznie
przez wykwalifikowanego elektryka).

Ostrzezenie!!

Urzadzenia spawalnicze wyposazone w tréjfazowy kabel przytgczeniowy mogg byé podtgczane
wytacznie przez wykwalifikowanego elektryka!



PL

POLACZENIE Z CNC: S-PLASMA 125CNC
Aby podtaczy¢ wycinarke plazmowa do maszyny CNC, nalezy pofaczy¢ dwa styki w wtyczce:

Styk 4: biegun dodatni

Styk 2: biegun ujemny

POLACZENIE Z CNC: S-PLASMA 85CNC

Aby podtaczy¢ wycinarke plazmowa do maszyny CNC, nalezy potgczy¢ dwa styki w wtyczce: styk 3 i
styk 4. Funkcja CNC bedzie dziata¢ pod warunkiem, ze maszyna CNC jest witgczona; w przeciwnym
razie, gdy maszyna CNC jest wytgczona, dziata tryb ciecia recznego. Styk 1 i styk 2 (z juz podtagczonym
okablowaniem) stuza do ciecia recznego.

Pin 3: biegun dodatni
Pin 4: biegun ujemny
Podtaczenie kabli

1. Kazda przecinarka plazmowa jest wyposazona w gtéwny kabel zasilajgcy, ktéry odpowiada za
dostarczanie pradu i napiecia do urzadzenia i musi by¢ podtgczony do odpowiedniego Zrédta
zasilania, zgodnie z napieciem wejsciowym przecinarki plazmowej.

2. Gtéwny kabel zasilajacy nalezy prawidtowo podtaczy¢ do gniazda przytgczeniowego, aby unikngc
utleniania. Jesli to mozliwe, nalezy sprawdzi¢ za pomocg przyrzgdu pomiarowego, czy napiecie miesci
sie w odpowiednim zakresie.
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1 WYJSCIE

2 Regulacja sprezonego powietrza
3 WEJSCIE

4 Waz powietrzny

5 Sprezarka powietrza
6 Uziemienie pokrywy
7 Palnik plazmowy

8 Obrabiany element
9 Zacisk dodatni

10 Zacisk masowy

11 Uziemienie

Praca z urzadzeniem

Wiaczyé przetgcznik z tytu urzadzenia; zapali sie kontrolka, a na wyswietlaczu pojawi sie wartos¢
pradu (A).

Ustawi¢ zagdane cisnienie gazu i otworzy¢ zawér cisnieniowy. Nacisngc przycisk na palniku tngcym;
zawor sie otworzy, a tuk bedzie widoczny i styszalny.
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Dostosowac strumien ciecia do grubosci obrabianego elementu.

Umies¢ miedziang dysze palnika tngcego na obrabianym elemencie (w przypadku tuku pilotujgcego
miedziana dysza powinna znajdowac sie okoto 2 mm nad obrabianym elementem), naci$nij przycisk
na palniku, az fuk sie zapali, unie$ dysze tngcg o okoto 1 mm nad obrabiany element i rozpocznij
ciecie.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Tylko model S-PLASMA 125CNC.

Tranzystor bipolarny z izolowang elektrodg bramkowg (izolowany tranzystor

bramkowy, IGBT) to poétprzewodnik, ktory

jest coraz czesciej stosowany w elektronice mocy, poniewaz tranzystory bipolarne oferujg pewne
zalety (np. dobre charakterystyki przewodzenia w kierunku przewodzenia, wysokie napiecie
blokujace, wytrzymatos¢ w urzadzeniach spawalniczych) oraz korzysci charakterystyczne dla
tranzystoréw polowych (sterowanie praktycznie bez poboru mocy). Kolejng zaleta jest pewien
stopien odpornosci na zwarcia, poniewaz IGBT ogranicza prad obcigzenia. Tranzystory IGBT stanowig
kolejny etap rozwoju pionowych tranzystorow MOSFET mocy.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Urzadzenia te wykorzystujg podtaczenie trojfazowe (400 V = 10%).
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6. Rozpoczecie pracy
A. Rozpakowywanie

Wyjmij wszystkie elementy z opakowania i upewnij sie, ze otrzymates wszystkie elementy
wymienione na liScie przewozowej.

B. Srodowisko pracy

Upewnij sie, ze miejsce pracy jest dobrze wentylowane. Urzgdzenie jest chtodzone przez wentylator
osiowy, ktory zapewnia przeptyw powietrza do uktadéw elektronicznych przez tylny panel. (Uwaga!
Obudowe nalezy zamontowac w taki sposéb, aby otwory wentylacyjne znajdowaty sie blizej przedniej
czesci urzadzenia). Nalezy pozostawi¢ co najmniej 15 cm z przodu i po 15 cm z kazdej strony, aby
umozliwié czyszczenie. Jedli urzadzenie bedzie eksploatowane bez odpowiedniego chtodzenia, czas
pracy cyklu ulegnie znacznemu skréceniu.

C. Podtaczenie kabli

Kazde urzadzenie jest wyposazone w gtdéwny kabel zasilajacy, ktory stuzy do dostarczania pradu i
napiecia do urzadzenia. Jesli urzadzenie zostanie podigczone do Zrddta zasilania o napieciu
przekraczajgcym wymagane lub jesli zostanie ustawiona niewtasciwa faza, moze to doprowadzi¢ do
powaznego uszkodzenia urzadzenia. Sytuacje takie nie s3 objete gwarancjg na sprzet, a
odpowiedzialnos$¢ za nie ponosi uzytkownik.

D. Podtaczanie palnika

Podfacz palnik do falownika, tgczac rurke powietrzng zamocowang na korcu palnika z ztgczem palnika
znajdujacym sie z przodu urzadzenia. Upewnij sie, ze potgczenie jest bezpieczne, lekko dokrecajac je
kluczem. Nie nalezy jednak dokrecaé go zbyt mocno.

Zespot palnika

Tl

Elektroda Pierscien wirowy Koncéwka Standardowa ostona

A. Montaz pistoletu

Umies¢ pistolet tak, aby nasadka ochronna bytfa skierowana do gdry, a nastepnie odkre¢ nasadke od
pistoletu. (Nasadka ochronna utrzymuje razem koncéwke, ceramiczny pierscienn wirowy i elektrode).
Zdejmij nasadke, ceramiczny pierscien wirowy i elektrode. Ponownie potgcz elektrode, ceramiczny
pierscien wirowy i koncowke. W razie potrzeby wymien zuzyte czesci. Natéz nasadke ochronng na
gtowice pistoletu i dokrec jg reka, az bedzie dobrze przylegaé. Jesli podczas tej czynnosci odczuwalny
jest opdr, przed wznowieniem pracy sprawdz gwint oraz utozenie elementéw. Uwaga: W przypadku
niektorych pistoletéw bez elektrod odwracalnych konieczne jest dodatkowe dokrecenie elektrody za
pomocg szczypiec, aby zapewnic niezawodne potgczenie elektryczne.
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7. Zasady uzytkowania

A. Rozpoczecie

Przetacz wytacznik zasilania w pozycje ,,ON”. Zajmij pozycje przy urzadzeniu, z ktérej tatwo odczytasz
ci$nienie powietrza na wyswietlaczu. Nacisnij spust pistoletu (z pistoletu zacznie wyptywad
powietrze), ustaw zawor cisnieniowy na wartosé okoto 6—7 (bar) i ponownie nacisnij spust pistoletu.

Uwaga

Ogdlnie przyjety zakres wartosci ci$nienia powietrza wynosi 5-8 barow. Teraz mozna przeprowadzac
testy zgodnie z potrzebami, nalezy jednak pamietac, aby nie obniza¢ cisnienia powietrza zbytnio,
poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie materiatdw eksploatacyjnych. Zamocowaé zacisk
uziemiajacy na obrabianym elemencie. Zacisk nalezy podtaczyé do gtdwnej czesci obrabianego
elementu, a nie do czesci, ktéra ma zostac usunieta.

B. Ciecie
1. Ciecie z przecigganiem

Trzymaj koncéwke pistoletu nad obrabianym elementem, nacisnij spust pistoletu i przesuwaj
koncowke pistoletu, az zetknie sie z obrabianym elementem i powstanie tuk tngcy. Po utworzeniu
tuku ciecia mozna przesuwac pistolet w wybranym kierunku, utrzymujgc koncowke pistoletu zawsze
pod niewielkim katem i zachowujac kontakt z obrabianym elementem. Ta metoda pracy nazywana
jest cieciem z przesuwem. Nalezy unikac¢ zbyt gwattownych ruchéw. Oznaka tego sg iskry, ktére moga
rozpryskiwaé sie z gérnej czesci obrabianego elementu. Pistolet nalezy przesuwac z predkoscia
zapewniajgcg gromadzenie sie iskier pod obrabianym elementem, a przed kontynuowaniem pracy
nalezy upewnic¢ sie, ze materiat zostat catkowicie przeciety. Predko$é ciecia wciggowego nalezy
ustawic zgodnie z wymaganiami.

2. Czynnosci wykonywane co tydzien

Nalezy sprawdzi¢, czy przeptyw powietrza dziata prawidtowo. Nalezy przedmuchac lub odessa¢ kurz i
zanieczyszczenia z catej maszyny, w tym z filtra powietrza.

3. Ciecie z zachowaniem odlegtosci

W niektérych przypadkach korzystne moze by¢ wykonywanie ciecia z koncéwka pistoletu
umieszczong na wysokosci okoto 1/16“ do 1/8“ nad obrabianym elementem, aby zmniejszy¢ ilosé
materiatu, ktory ponownie jest wyrzucany z powrotem do korcowki, oraz aby zmaksymalizowac
gtebokosc¢ ciecia w grubych materiatach. Ciecie z zachowaniem odlegtosci nalezy stosowac podczas
ciecia wgtebiajgcego lub rowkowania. Technika ta moze by¢ rowniez stosowana podczas ciecia blachy
w celu zminimalizowania ryzyka rozpryskiwania sie materiatu, co mogtoby spowodowaé uszkodzenie
koncéwki.

4. Wiercenie na wylot

W celu wiercenia na wylot koncéwke pistoletu nalezy umiesci¢ w odlegtosci okoto 3,2 mm nad
obrabianym elementem. Trzymaj pistolet pod niewielkim katem, aby odchyli¢ iskry z dala od siebie i
koncowki pistoletu. Wigczy¢ tuk gtéwny i opusci¢ korncéwke pistoletu, az do zainicjowania gtéwnego
tuku tngcego i pojawienia sie iskier. Rozpoczgé wiercenie na elemencie testowym, ktéry nie jest juz
uzywany, a po bezproblemowym wykonaniu otworu testowego kontynuowac wiercenie wzdtuz
wczesniej wyznaczonej linii ciecia.
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8. Konserwacja

Nalezy sprawdzi¢ pistolet pod katem sladéw zuzycia, peknie¢ lub odstonietych odcinkéw przewodu.
Przed uzyciem urzadzenia nalezy usungé¢ lub naprawi¢ wszelkie tego typu usterki. Silnie zuzyta
koncéwka pistoletowa/dysza przyczynia sie do zmniejszenia predkosci, spadkdédw napiecia oraz
krzywych cieé¢. Oznaka zuzycia koncowki pistoletu/dyszy jest wydtuzony lub zbyt duzy otwodr dyszy.
Zewnetrzna cze$¢ elektrody moze byc¢ cofnieta o nie wiecej niz 3,2 mm. W przypadku zuzycia
elektrody, co wynika z powyzszego pomiaru, nalezy jg wymienic. Jesli nie da sie tatwo zatozy¢ nasadki
z powrotem, sprawdz gwint.

UWAGA!!! Przed wymiang elektrod i dysz nalezy zawsze wytgczy¢ urzadzenie.
Kontrola

1. Urzadzenie powinno by¢ zawsze prawidtowo uziemione.

2. Nalezy zawsze sprawdzié, czy wszystkie zaciski s3 prawidtowo podfaczone.

3. Sprawdz, czy kabel zasilajgcy dostarcza odpowiednie napiecie.

4. Zwrd¢ uwage na kable i weze — nie powinny by¢ uszkodzone ani zuzyte.
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Tento uzivatelsky manual byl prelozen pomoci strojového prekladu. Vynalozili jsme veskeré usili,
abychom zajistili ptresnost prekladu, ale upozoriiujeme, Ze automatické preklady nejsou dokonalé a
nemaji nahradit lidské prekladatele. Oficidlni verze uZivatelského manualu je v anglictiné. Jakékoli
rozdily mezi prelozenou verzi a plivodnim anglickym znénim nejsou pravné zavazné. Mate-li jakékoli
dotazy ohledné presnosti prekladu, fidte se prosim anglickou verzi, ktera je oficidlnim referenénim
textem. Dalsi jazykové verze jsou k dispozici na vyzadani na adrese info@expondo.com.

1. Technické udaje

Tabulka 1: Technické ddaje o produktu

. S-Plasma 85H / S-Plasma 125CNC*
Popis parametru S-Plasma 55H
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*
Vstupni napéti 230V / 1faze 400V / 3 faze 400V / 3 faze
Frekvence 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Vstupni proud 16 A 18,6 A 20 A
Napéti bez zatéze 230V 280V 300V
Stupen ochrany krytu IP20S IP20S / 1P21S IP21S
Trida izolace F F F
Ochrana proti prepéti Ano Ano Ano
Chlazeni Ventilator Ventilator Ventilator
Magneticky ventil Ano Ano Ano
Pracovni cyklus ED pfi max. A 60 % 60 % 60 %
Rezaci proud 10-55 A 20-85 A 10-125 A
Zapalovani oblouku Kontaktni Bezkontaktni Bezkontaktni
Tloustka Fezu 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Sitka fezu 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Cista hmotnost 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Rozméry D/S/V (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Délka hadice pro pfivod vzduchu 4 4 4
[m]
Vestavény kompresor ne ne ne
U¢innost [%] 85 85 85
Doba dozvuku plynu [s] (anglicky - 2-15 5,10,60
standard pro Spojené kralovstvi)
Zapalovani plazmou - Pilotni oblouk Pilotni oblouk

UPOZORNENI: Modely S-Plasma 85CNC a S-Plasma 125CNC jsou vybaveny pfidavnym CNC
pfipojovaci zasuvka. Tyto dva plazmové fezaci pristroje jsou rovnéz vybaveny pfimym plazmovym
hotrakem:
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2. VSeobecny popis

Navod k poutZiti je urcen k zajisténi bezpecného a bezproblémového pouZzivani zatizeni. Vyrobek je
navrzen a vyroben v souladu s pfisnymi technickymi smérnicemi s vyuZitim nejmodernéjsSich
technologii a komponentd. Navic je vyrabén v souladu s nejprisnéjsimi standardy kvality.

ZARIZENI NEPOUZIVEJTE, DOKUD SI TENTO NAVOD K POUZITi DUKLADNE NEPRECTETE A
NEPOROZUMITE JEHO OBSAHU.

Chcete-li prodlouzit Zivotnost zafizeni a zajistit jeho bezporuchovy provoz, pouzivejte jej v souladu s
timto navodem k pouZiti a pravidelné provadéjte udrzbu. Technické Udaje a specifikace uvedené v
tomto ndvodu k pouZiti jsou aktudlni. Vyrobce si vyhrazuje prdvo provddét zmény souvisejici se
zlepsovanim kvality. Zafizeni je navrieno tak, aby minimalizovalo rizika hluku, s ohledem na
technologicky pokrok a moznosti snizeni hluku.

2.1. Legenda

lkona Popis zai{ zeni

c E Vyrobek spliiuje pfislusné bezpecnostni normy.

[ v vers Ly vy
Pfed pouZitim si prectéte pokyny.

Vyrobek musi byt recyklovan.

VAROVANI! nebo POZOR! nebo PAMATUJTE! Plati pro danou situaci.
(obecny vystrazny symbol)

>0

A

NEZAPOMENTE! VYKRESY V TOMTO NAVODU SLOUZi POUZE PRO ILUSTRACNI UCELY A V
NEKTERYCH DETAILECH SE MOHOU LISIT OD SKUTECNEHO VYROBKU.

3. Bezpecnost pfi pouzivani

POZOR! PRECTE SI VSECHNY VYSTRAHY, KTERE SE TYKAJi BEZPECNOSTI, A TAKE VSECHNY NAVODY.
NEDODRZENi VAROVANi A POKYNU MUZE VEST K URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM, POZARU
A/NEBO VAZNEMU ZRANENIi €I DOKONCE KE SMRTI.

Pojmy ,zafizeni“ nebo ,vyrobek” se v varovanich a pokynech pouZivaji k oznaceni: plazmové fezaci
zafizeni.

3.1. Dulezité bezpecnostni informace

Tento navod si uschovejte kvili bezpecnostnim varovanim a preventivnim opatfenim, postuplim pfi
montazi, provozu, kontrole, Gdrzbé a Cisténi. Na zadni stranu navodu si zapiSte sériové Cislo vyrobku
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vedle montazniho schématu (nebo mésic a rok zakoupeni, pokud vyrobek nema sériové Cislo). Tento
navod a doklad o zakoupeni uchovavejte na bezpeéném a suchém misté pro budouci poufZiti.

V tomto navodu, na Stitcich a ve vSech dalSich informacich dodanych s timto vyrobkem: Toto je
symbol bezpecnostniho upozornéni. Slouzi k upozornéni na potencidlni riziko Urazu. DodrZujte
vSechna bezpecnostni upozornéni, kterd nasleduji po tomto symbolu, abyste predesli moznému
urazu nebo smrti.

NEBEZPECi oznacuje nebezpecnou situaci, ktera, pokud ji nezabranite, povede ke smrti nebo
vdZnému urazu.

VAROVANI: oznacuje nebezpecnou situaci, kterd, pokud ji nezabranite, mdze vést ke smrti nebo
vaznému zranéni.

POZOR: pouzivd se spolecné se symbolem bezpecnostniho upozornéni a oznacuje nebezpecnou
situaci, kterd, pokud ji nezabranite, mlze vést k lehkému nebo stfedné zdvaznému zranéni.

UPOZORNENI: pouZivd se k upozornéni na postupy, které nesouviseji se zranénim osob.

3.2. Bezpecnostni varovani a bezpecnostni opatreni

VAROVANI: P¥i pouZivani nafadi je tfeba vidy dodriovat zakladni bezpe&nostni opatieni, aby se
snizilo riziko Urazu a poSkozeni zafizeni.

Pred pouzitim tohoto naradi si prectéte vSechny pokyny!
Bezpecnostni opatfeni v pracovnim prostoru

e UdrZujte svij pracovni prostor Cisty a dobfe osvétleny. Neporadek na pracovnich stolech a
tmava mista zvysuiji riziko

nehod.

¢ Nepoutzivejte elektrické naradi ve vybusném prostiedi, napfiklad v pfitomnosti
horlavych kapalin, plynt nebo prachu. Elektrické naradi vytvafi jiskry, které mohou zapalit
prach nebo vypary.

e Pii praci s elektrickym naradim udrZujte osoby v okoli, déti a navstévniky v bezpecné
vzdalenosti. Rozptyleni

muzZe zpUsobit ztratu kontroly nad naradim. Chrante ostatni osoby v pracovnim prostoru
pred tlomky

jako jsou trisky a jiskry. Podle potieby zajistéte bariéry nebo ochranné stity.
Elektricka bezpecnost

e Nastroje s uzemnénim musi byt zapojeny do zasuvky, kterd je spravné nainstalovana a
uzemnéna v souladu se vSemi predpisy a nafizenimi. Nikdy neodstranujte uzemnovaci kolik
ani zastrcku zadnym zpuUsobem neupravujte. Nepouzivejte Zadné adaptéry. Pokud mate
pochybnosti o tom, zda je zasuvka sprdvné uzemnéna, poradte se s kvalifikovanym
elektrikdfem. V pripadé elektrické poruchy nebo selhdni naradi zajistuje uzemnéni cestu s
nizkym odporem, kterd odvadi elektfinu od uZivatele.
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Nastroje s dvojitou izolaci jsou vybaveny polarizovanou zastrckou (jedna nozka je SirSi nez
druhd). Tuto zastréku Ize do polarizované zasuvky zasunout pouze jednim zplisobem. Pokud
zastrcka do zasuvky zcela nezapadne, otocte ji. Pokud se stdle nevejde, obratte se na
kvalifikovaného elektrikafe, aby nainstaloval polarizovanou zasuvku. Zastr¢ku Zzadnym
zpUsobem neupravujte. Diky dvojité izolaci neni nutné pouZivat tfiZilovy napdjeci kabel s
uzemnénim ani uzemnény napajeci systém.

Vyhnéte se kontaktu téla s uzemnénymi povrchy, jako jsou trubky, radidtory, spordky a
chladnicky. Pokud je vase télo uzemnéno, existuje zvysSené riziko urazu elektrickym proudem.

Nevystavujte elektrické naradi desti ani vihkosti. Voda, ktera vnikne do elektrického naradi,
zvysuje riziko Urazu elektrickym proudem.

S napajecim kabelem nezachazejte hrubé. Nikdy nepouZivejte napajeci kabel k prenaseni
naradi ani k vytahovani zastrcky ze zasuvky. Uchovavejte napajeci kabel mimo dosah tepla,
oleje, ostrych hran nebo pohyblivych ¢asti. Poskozené napdjeci kabely okamzité vymérite.
Poskozené napajeci kabely zvysuiji riziko Urazu elektrickym proudem.

Pti praci s elektrickym ndaradim venku pouZivejte prodluZovaci kabel ur¢eny pro venkovni
pouZiti. Tyto prodluZovaci kabely jsou uréeny pro venkovni pouZiti a snizuji riziko Urazu
elektrickym proudem.

Osobni bezpecnost

Budte ostraziti. Sledujte, co délate, a pfi prdaci s elektrickym nafadim pouZivejte zdravy
rozum. NepouZivejte elektrické naradi, pokud jste unaveni nebo pod vlivem drog, alkoholu ¢i
Iékd. Chvilkova nepozornost pfi praci s elektrickym naradim muzZe vést k vaznému zranéni.

Oblecte se vhodné. Nenoste volny odév ani Sperky. Dlouhé vlasy si svazte. Vlasy, obleceni a
rukavice drzte mimo dosah pohyblivych ¢asti. Volné obleceni, Sperky nebo dlouhé vlasy se
mohou zachytit v pohyblivych ¢astech.

Zabrante nahodnému zapnuti. Pfed pfipojenim do zadsuvky se ujistéte, Ze je hlavni vypinac
vypnuty. Pfendseni elektrického naradi s prstem na vypinaci nebo zapojovani elektrického
naradi do zasuvky s zapnutym vypinacem vede k nehodam.

Pfed zapnutim elektrického naradi odstrarite nastavovaci klice nebo klice. Kli¢ nebo kli¢, ktery
zUstane pripevnén k rotujici ¢asti elektrického naradi, maze zplsobit zranéni.

Neprekracujte dosah. VZdy udrZujte pevny postoj a rovnovahu. Pevny postoj a rovnovaha
umoznuji lepsi ovladani elektrického naradi v neocekdvanych situacich.

PouZivejte ochranné pomucky. Vidy noste ochranné bryle. V zavislosti na podminkach je
nutné pouZzivat protiprachovou masku, protiskluzovou bezpecénostni obuv, ochrannou helmu
nebo ochranu sluchu.

Pouzivani a udrzba naradi

K upevnéni a podepreni obrobku na stabilni podloZce pouZivejte svorky (nejsou soucasti
dodavky) nebo jiné praktické zplsoby. Drzeni obrobku rukou u téla je nestabilni a mize vést
ke ztraté kontroly.

Nepouzivejte naradi nadmérnou silou. PouzZivejte naradi vhodné pro danou aplikaci. Spravné
naradi vykona praci lépe a bezpecnéji pfi rychlosti, pro kterou je urceno.
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e Nepouzivejte elektrické naradi, pokud se nedd zapnout nebo vypnout pomoci vypinace.
Jakékoli naradi, které nelze ovlddat pomoci vypinace, je nebezpecné a musi byt vyménéno.

e Pfed provedenim jakychkoli sefizovacich praci, vyménou pfisluSenstvi nebo ulozenim naradi
odpojte zastréku napajeciho kabelu ze zasuvky. Takova preventivni bezpecnostni opatfeni
snizuji riziko ndhodného spusténi naradi.

e Nekoukané naradi skladujte mimo dosah déti a jinych neskolenych osob. Nafadi je v rukou
neskolenych uZivatelll nebezpecné.

e O naradi peclivé pecujte. Rezné nastroje udriujte v dobrém stavu a ¢isté. Spravné udrzované
naradi se méné zasekdva a snaze se ovlada. NepouZivejte poskozené naradi. Poskozené

7

naradi oznacte napisem ,Nepouzivat”, dokud nebude opraveno.

e Zkontrolujte, zda nedochazi k nespravnému vyrovnani nebo zasekdvani pohyblivych ¢asti, k
poskozeni soucasti a k jakémukoli jinému stavu, ktery by mohl ovlivnit provoz naradi.
pfipadé poskozeni nechte naradi pred pouZitim opravit. Mnoho nehod je zplsobeno $patné
udrZzovanym naradim.

<

e PouZivejte pouze pfislusenstvi doporu¢ené vyrobcem pro vas model. PfisluSenstvi, které
mUzZe byt vhodné pro jeden néstroj, se mlZe pfi pouZiti na jiném nastroji stat nebezpecnym.

Servis

e Servis nastroje smi provadét pouze kvalifikovany servisni persondl. Servis nebo udrzba
provadéna nekvalifikovanym personalem muze vést k riziku Grazu.

e Pfi servisu naradi pouZivejte pouze identické nahradni dily. PouZiti neschvalenych dilG nebo
nedodrzeni pokynl k udrzbé mUzZe predstavovat riziko Urazu elektrickym proudem nebo
zranéni.

Zvlastni bezpecnostni pravidla

e Uchovavejte stitky a typové stitky na naradi. Obsahuji dileZité informace. Pokud jsou
necitelné nebo chybi, kontaktujte nas servisni tym a pozadejte o nahradni.

’ 7V

e Pfi pouzivani naradi vidy noste schvalené ochranné bryle odolné proti narazim a silné
pracovni rukavice. PouZivani osobnich ochrannych prostfedki snizuje riziko Urazu.

e Zajistéte bezpecné pracovni prostredi. Zajistéte dobré osvétleni pracovniho prostoru.
Ujistéte se, Ze mate k dispozici dostatecny volny prostor kolem sebe. Pracovni prostor vidy
udrZujte bez prekazek, mastnoty, oleje, odpadkl a jinych necistot. Nepouzivejte elektrické
naradi v blizkosti hoflavych chemikalii, prachu a vypar(l. NepouZivejte tento vyrobek ve
vlhkém nebo mokrém prostredi.

e Zabrante nechténému spusténi. Pfed zapnutim naradi se ujistéte, zZe jste pfipraveni zahjjit
praci.

o Nikdy nenechavejte naradi bez dozoru, pokud je zapojeno do elektrické zasuvky. Pfed
odchodem naradi vypnéte a odpojte jej ze zasuvky.

e Pfed provadénim kontrol, ¢iSténi a udrzby vZdy odpojte naradi ze zasuvky.
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Zabrante poranéni oc¢i a popaleninam. Noseni a pouzivani schvaleného ochranného odévu a
ochrannych pomdcek sniZuje riziko Urazu.

Noste schvalené ochranné bryle proti ndrazu spolu se svarecskou pfilbou vybavenou sklem s
ochrannym stupném nejméné 10.

Pti praci se zafizenim by se mély nosit koZzené kalhoty, ohnivzdorné boty nebo holinky.
Nenoste kalhoty s manzetami, kosile s otevienymi kapsami ani Zadny odév, na kterém by se
mohl zachytit roztaveny kov nebo jiskry.

Odév udrzujte bez mastnoty, oleje, rozpoustédel nebo jakychkoli hoflavych latek. Noste
suché, izolacni rukavice a ochranny odév.

Noste schvalenou ochrannou pfilbu k ochrané hlavy a krku. PouZivejte zastéry, plasté, rukavy,
ramenni chranice a naprsniky urcené a schvalené pro svarovaci a fezaci prace.

PFi svafovani/fezani nad hlavou nebo v uzavienych prostorech noste ohnivzdorné usni zatky
nebo chranice sluchu, aby se jiskry nedostaly do usi.

Zabrarnite nahodnym pozarim. Odstrarnite veskery hotlavy materidl z pracovniho prostoru.

Pokud je to moZné, presunte praci na misto dostatecné vzdalené od horlavych material(;
hoflavé materidly chrante krytem z ohnivzdorného materialu.

Odstrante nebo zajistéte vsechny hoflavé materialy v okruhu 35 stop (10 metr(i) kolem
pracovniho prostoru. Pouzijte ohnivzdorny materidl k zakryti nebo zablokovani vsech
otevrenych dvefi, oken, stérbin a dalSich otvoru.

Ohranicte pracovni prostor pfenosnymi ohnivzdornymi zdsténami. Chrante horlavé stény,
stropy, podlahy atd. pted jiskrami a teplem pomoci ohnivzdornych krytd.

Pfi praci na kovové sténé, stropu atd. zabrarite vzniceni hoflavych materiadl(i na druhé strané
tim, Ze je premistite na bezpecné misto. Pokud neni pfemisténi horlavych materidld mozné,
uréete osobu, kterd bude béhem svarovani a po dobu nejméné pll hodiny po jeho dokoncéeni
vykonavat poZarni hlidku a bude vybavena hasicim pfistrojem.

Nesvarujte ani nefezte materidly s hoflavym povlakem nebo hotlavou vnitini strukturou, jako
jsou stény nebo stropy, bez schvaleného postupu pro odstranéni tohoto nebezpedi.

Horkou strusku nevyhazujte do nadob obsahujicich hoflavé materidly. Méjte po ruce hasici
pristroj a uméjte jej pouzivat.

Po svafovani nebo fezani provedte dikladnou kontrolu, zda se neobjevily znamky poZaru.
Uvédomte si, Ze snadno viditelny kour nebo plamen se nemusi objevit jesté néjakou dobu po
vzniku poZaru.

Zajistéte v pracovnich prostorach dostatecné vétrani, abyste zabranili hromadéni hotlavych
plyn(, par a prachu. Nevystavujte teplu nadoby, ve kterych byla uloZzena neznama latka nebo
hotlavy material, jehoZ obsah mlzZe pfi zahrati vytvaret horlavé nebo vybusné pary. Pred
zahratim ndadoby vycistéte a proplachnéte. Uzaviené ndadoby, véetné odlitkd, pred
predehfatim, svafovanim nebo fezanim odvétravejte.
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e Vyhnéte se nadmérnému vystaveni vyparim a plyndm. Hlavu vidy udrZujte mimo dosah
vyparl. Nevdechujte vypary. Zajistéte dostatecné vétrani nebo odsavani, pripadné oboji, aby
se vypary a plyny nedostaly do vasi dychaci zény ani do okolniho prostoru.

o Pokud mate pochybnosti o Ucinnosti vétrani, nechte kvalifikovaného technika odebrat vzorek
vzduchu, aby urdéil, zda jsou nutnd napravnd opatteni. K zlepsSeni kvality vzduchu pouzijte
mechanické vétrani. Pokud nejsou technickd opatfeni proveditelnd, pouZijte schvdleny
respirator.

e V uzavieném prostoru pracujte pouze v pfipadé, Ze je dobie vétran, nebo pfi noseni
respiratoru s prfivodem vzduchu.

e Nechte uznavaného odbornika na pramyslovou hygienu nebo environmentalni sluzby
zkontrolovat provoz a kvalitu vzduchu a vypracovat doporuceni pro konkrétni situaci pfi
svafovani nebo fezani.

e Hadice vidy udrZujte mimo dosah mista svarovani nebo fezani. Pfed kazidym pouzitim
zkontrolujte vSechny hadice a kabely, zda nevykazuji profiznuti, spaleniny nebo
opotiebované casti. Pokud zjistite jakékoli poSkozené ¢asti, hadice nebo kabely okamzité
vyménte.

e Prectéte si a porozuméjte vsem pokynim a bezpecnostnim opatfenim uvedenym v ptirucce
vyrobce pro material, ktery budete svarovat nebo rezat.

e Spravna péce o lahve. Lahve ptipevnéte k voziku, sténé nebo sloupku, aby nedoslo k jejich
padu. VSechny lahve by mély byt pouzivdny a skladovany ve svislé poloze. Lahve nikdy
neupoustéjte ani do nich neudefte. NepouZivejte lahve, které jsou promacknuté. Pfi
premistovani nebo skladovani lahvi pouZivejte uzavéry lahvi. Prazdné lahve by mély byt
uloZeny ve vyhrazenych prostorach a jasné oznaceny jako ,prazdné”.

e Nikdy nepouzivejte olej ani mazivo na vstupni ani vystupni konektory ani na ventily lahvi.

e Na této invertorové plazmové fezacce pouzivejte vyhradné dodany hordk. Pouziti soucasti z
jinych systémua muze zpUsobit zranéni osob a poskozeni vnitfnich soucasti.

e Osoby s kardiostimulatorem by se pred pouZitim tohoto vyrobku mély poradit se svym
Iékatem. Elektromagneticka pole v bezprostfedni blizkosti kardiostimulatoru mohou zp(sobit
ruseni nebo poruchu kardiostimulatoru.

e POUZIVEJTE VHODNY PROLONGATOR. Ujistéte se, 7e je vas prolongator v dobrém stavu. Pfi
pouzivani prolongatoru se ujistéte, Ze je dostatecné dimenzovany pro proud, ktery bude vas
vyrobek odebirat. Nedostate¢né dimenzovany kabel zplsobi pokles sitového napéti, coz
povede ke ztraté vykonu a prehrati. ProdluZzovaci kabel o délce 50 stop musi mit primér
nejméné 12 gauge a prodluZovaci kabel o délce 100 stop musi mit primér nejméné 10 gauge.
V ptipadé pochybnosti pouzijte kabel s o &islo vétsim pramérem. Cim mensi je ¢&islo gauge,
tim silnéjsi je kabel.

4. Plazma

Obecné informace o plazmovém fezani.

Plazmovym hotrdkem prochadzi vysokotlaky plyn, napft. vzduch, ktery unika ven. Uprostfed plynového
kandlu se nachazi zdporné nabita elektroda a pred ni tryska se Spickou a vifivym krouzkem. Vifivy
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krouzek uvadi proud do rotace. Pokud je elektroda ptipojena k elektrické siti a jeji Spicka se dotkne
kovu, uzavie se obvod a mezi kovem a elektrodou vznikne elektricky oblouk. Oblouk zahfiva plyn na
velmi vysokou teplotu, ¢imZ ho uvadi do ¢tvrtého skupenstvi. Tento proces iniciuje cileny proud
plazmy, ktery ma teplotu 16 649 °C nebo vice, pohybuje se rychlosti 6,096 m/s a je schopen roztavit
kov. Plazma sama o sobé je elektricky vodiva. Obvod, ktery uzavird elektricky oblouk, zlstava
uzavieny, dokud je elektroda pod napétim a plazma je v kontaktu s kovem. Rezaci tryska je vybavena
druhou skupinou kanald. Tyto kanaly zajistuji staly proud ochranného plynu kolem fezané oblasti.
Tlak proudu plynu reguluje konstantni polomér proudu plazmy. Poznamka! Toto zafizeni je uréeno k
pouziti vyhradné stla¢eného vzduchu jako ,,plynu”.

Regulace proudu

Automaticky obvod potlaceni proudu chrani pfred nadmérnym napétim aZz do hodnoty uvedené v
technickém listu.

Tepelna ochrana

Obvod tepelné ochrany se aktivuje, jakmile zafizeni prekroci pracovni cyklus. To znamena zastaveni
stroje.

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus predstavuje procentudlni podil provozni doby (méfené v minutdch) v ramci
10minutového Useku, béhem néhoZ je stroj nepretrzité v provozu za normalnich teplotnich
podminek. Pokud dojde k prekroceni hodnot pracovniho cyklu, spusti se funkce ochrany proti
prehrati, ktera stroj zastavi, dokud se neochladi na normdlni provozni teplotu. Opakované
prekracovani hodnot pracovniho cyklu mlze vést k vaznému poskozeni stroje.

5. Vysvétlivky

0.

Vypinac
1.

PRUTOK / Regulator prétoku: hlavni priitok je nastavitelny.
2.

LED indikator pretizeni / poruchy:
Indikator se rozsviti v nasledujicich dvou situacich:

a) Pokud doslo k poruse stroje a nelze jej provozovat.
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b) Pokud Fezaci zafizeni prekrocilo standardni dobu provozu, spusti se ochranny rezim a stroj
prestane fungovat. To znamend, Ze se stroj nyni ochlazuje, aby bylo mozné po prehrati
zafizeni znovu obnovit regulaci teploty. Proto je stroj zastaven. Béhem tohoto procesu se
rozsviti cervenad vystrazna kontrolka na prednim panelu. V tomto ptipadé neni nutné vyjmout
napajeci zastrcku ze zasuvky. Ventilacni systém muzZe zUstat zapnuty, aby se zlepsilo chlazeni
stroje. Jakmile cervena kontrolka zhasne, znamena to, Ze teplota klesla na normalni Uroven a
zafizeni Ize znovu uvést do provozu.

Kontrolka napajeni: Tato kontrolka se rozsviti po zapnuti stroje.

0

LED displej: Zobrazuje aktualni proud.

Ptipojeni pro plazmovy horak:

Vysoka hustota energie plazmového oblouku umozZnuje vysokou rychlost fezani s kvalitou fezu bez
deformaci. Neni zapotrebi Zadny specidlni plyn a moznost pouziti béZzného stlaceného vzduchu spolu
s jednoduchou obsluhou zafizeni zarucuji snadné pouZiti v karosarstvi, pfi vyrobé kontejnerd, v
ocelovych konstrukcich, v odvétvi HVAC i v instalatérstvi a potrubarstvi.

7.

24

Pfipojeni uzemnovaciho kabelu.

Ptipojeni plynu/vzduchu.
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Uzemneéni:

Na zadni strané kazdého svarovaciho pfistroje se nachazi Sroub a Stitek pro zajisténi nezbytného
uzemnéni. Pfed uvedenim pfistroje do provozu je nutné uzemnit plast svarovaciho pfistroje pomoci
kabelu o priiméru nejméné 6 mm, aby se predeslo potenciadlnim problémim zplsobenym Unikem
elektrického proudu.

10.

11.

Pfipojka pfidavného napdjeni ke kabelu plazmového hofaku.

POST TIME = proménny prltok plynu v sekundovych intervalech. Tato regulace je
dllezitd pro ochlazeni roziezaného roztaveného kovu po procesu fezani a pro ochranu pred oxidaci.

12.

"--.J/\

KOLICKOVY SPINAC = Pokud se fezac (obrobek) nenachazi ve stanovené, automaticky
nastavené poloze, je tfeba stisknout tlacitko na fezacim hotdku, aby bylo mozné zahdjit fezani. Aby
se fezani ukoncilo, je tfeba uvolnit tlac¢itko na horaku. Tento zplsob fezani se hodi pro kratké Svy.
Pokud se obrobek nachazi v pfedem stanovené, automaticky nastavené poloze, je tfeba jednou
stisknout tlacitko na horaku, aby se zapdlil plazmovy oblouk. Tento postup umoziiuje neprerusované
fezani. Stisknéte tlacitko na horaku jesté jednou, abyste zastavili fezani. Tento zpUsob fezani se hodi
pro fezani delSich sv(.

13.

24T

Tlaéitko pro volbu 4T/2T

14.

POST FLOW = nastaveni doby proudéni vzduchu po fezani.
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15.

TEST GAS = ochrana

16.

U.V LED = LED indikator podnapéti. Tato kontrolka LED se rozsviti, jakmile napéti klesne
pod 330 V.

17.

O.V LED = LED indikator prepéti. Tato kontrolka LED se rozsviti, jakmile napéti stoupne
nad 420 V.

18.

I

GASSHT = tato kontrolka se rozsviti, pokud neni k dispozici Zadny ptivod vzduchu nebo je
jeho pritok nedostatecny.

19.

ZTRATA FAZE = tato kontrolka se rozsviti, pokud je zafizeni pfipojeno pouze k 1 nebo 2
fazim (misto 3) — zafizeni prestane fungovat.

20.

~ Zasuvka pro pfipojeni CNC.

Obecny schéma zapojeni zafizeni S-Plasma 55H
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1 napajeci kabel

2 Vzduchovy kompresor

3 Regulator tlaku

4 Uzemnéni krytu

5 Kabel pro hromadné pfipojeni
6 Plazmovy kabel s horfakem

7 Obrobek

S-PLASMA 55 H

Pohled zeptedu Pohled zezadu
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IGBT:

Bipolarni tranzistor s izolovanou hradlovou elektrodou (insulated gate bipolar transistor, IGBT) je
polovodié, ktery se stale ¢astéji pouziva v vykonové elektronice, nebot bipolarni tranzistory nabizeji
urcité vyhody (napf. dobré propustné charakteristiky, vysoké blokovaci napéti, odolnost ve
svafovacich zafizenich) i vyhody typické pro tranzistory s polnim efektem (fizeni prakticky bez
spotfeby energie). Dalsi vyhodou je urcitd odolnost proti zkratim, protoZze IGBT omezuje zatéZzovy
proud. IGBT predstavuji dalsi stupen vyvoje vertikalnich vykonovych MOSFETU.

NORMALNI PROUD: Zafizeni vyuziva jednofazové ptipojeni (230 V + 10 %).

Prislusenstvi k plazmovym fezackam
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1. Kabel uzemnovaci svorky

2. Plazmovy horak s kabelem

Napajeci zdroj pro S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= Tato zafizeni vyuZivaji tfifdzové ptipojeni (400 V + 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Pohled zepredu Pohled zezadu
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20. Pouze pro S-PLASMA 85CNC

T

Bipolarni tranzistor s izolovanou hradlovou elektrodou (insulated gate bipolar transistor, IGBT) je
polovodié, ktery se stale ¢astéji pouziva v vykonové elektronice, nebot bipolarni tranzistory nabizeji
urCité vyhody (napf. dobré propustné charakteristiky, vysoké blokovaci napéti, odolnost ve
svafovacich zafizenich) i vyhody typické pro tranzistory s polnim efektem (fizeni prakticky bez
spotieby energie). Dalsi vyhodou je urcita odolnost proti zkratlim, protoZze IGBT omezuje zatéZzovy
proud. IGBT predstavuji dalsi krok ve vyvoji vertikalnich vykonovych MOSFETQ.

Pfipojeni S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Napdjeni.

Zlutozeleny vodi¢ slou?i jako ptipojeni ochranného vodice PE. T¥i faze (¢ernd, hnéda a modra) Ize
libovolné pfipojit k L1, L2 a L3 (tuto praci nechte provést pouze kvalifikovanym elektrikafem).

Varovani!l

Svarovaci zatizeni vybavena tfifazovym pfipojovacim kabelem smi pfipojovat pouze kvalifikovany
elektrikar!

PRIPOJENI K CNC: S-PLASMA 125CNC
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Pro pfipojeni plazmové fezacky k CNC stroji je tfeba propojit dva piny v zastrcce:

Pin 4: kladny pél

Pin 2: zaporny pol

PRIPOJENI K CNC: S-PLASMA 85CNC

Pro pfipojeni plazmové rfezacky k CNC stroji je tfeba propojit dva piny v zastrcce: pin 3 a pin 4. Funkce
CNC bude fungovat za predpokladu, Ze je CNC stroj zapnuty; v opacném pfipadé, kdyZz je CNC stroj
vypnuty, funguje rucni fezani. Pin 1 a pin 2 (s jiZ pfipojenym kabelem) slouZi pro rucni fezani.

Pin 3: kladny pdl
Pin 4: zaporny pdl
PFipojeni kabelli

1. Kazda plazmova fezacka je vybavena hlavnim napéjecim kabelem, ktery zajistuje pfivod proudu a
napéti do zafizeni a musi byt pfipojen k vhodnému zdroji napajeni v souladu se vstupnim napétim
plazmové fezacky.

2. Hlavni napajeci kabel by mél byt spravné zapojen do pripojné zasuvky, aby se zabranilo oxidaci.
Pokud je to mozné, zkontrolujte pomoci méficiho pfistroje, zda napéti odpovida pfislusSnému
rozsahu.
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1 VYSTUP

2 Regulace stlaceného vzduchu
3 VSTUP

4 Vzduchova hadice

5 Vzduchovy kompresor

6 Uzemnéni krytu

7 Plazmovy hotdak

8 Obrobek

9 Kladny pél

10 Hmotnostni svorka

11 Uzemnéni

Cinnost

Zapnéte vypinac na zadni strané zafizeni, rozsviti se kontrolka a zobrazi se hodnota proudu (A).

Nastavte poZadovany tlak plynu a oteviete tlakovy ventil. Stisknéte tlacitko na fezaci horaku, ventil se
otevre a oblouk je vidét i slyset.
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Nastavte fezaci proud podle tloustky obrobku.

Polozte médénou trysku fezaciho hordku na obrobek (v pfipadé pilotniho oblouku by méla byt
médéna tryska umisténa asi 2 mm nad obrobkem), stisknéte tladitko na horaku, dokud se oblouk
nezapali, zvednéte fezaci trysku pfiblizné 1 mm nad obrobek a zacnéte fezat.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Pouze S-PLASMA 125CNC.

Bipolarni tranzistor s izolovanou hradlovou elektrodou (izolovany hradlovy

bipolarni tranzistor, IGBT) je polovodi¢, ktery

se v vykonové elektronice pouZiva stale Castéji, protoZe bipolarni tranzistory nabizeji urcité vyhody
(napf. dobré propustné charakteristiky, vysoké blokovaci napéti, odolnost ve svarovacich zafizenich)
a pfinosy typické pro tranzistory s polnim efektem (fizeni prakticky bez spotfeby energie). Dalsi
vyhodou je urdita odolnost proti zkratlim, protoze IGBT omezuje zatéZovy proud. IGBT predstavuji
dalsi stupen vyvoje vertikalnich vykonovych MOSFETU.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Tato zafizeni vyuZivaji tfifazové pripojeni (400 V + 10 %).
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6. Zahajeni provozu
A. Vybaleni

Vybalte vSechny soucasti z krabice a ujistéte se, Ze jste obdrzeli viechny polozky uvedené na balicim
listu.

B. Pracovni prostfedi

Ujistéte se, Ze je pracovni prostor dobie vétrany. Jednotka je chlazena axidlnim ventilatorem, ktery
zajistuje proudéni vzduchu k elektronice pres zadni panel. (Pozndmka! Skfinh musi byt nainstalovana
tak, aby ventilacni otvory sméfrovaly blize k predni ¢3sti stroje). Pro umoZznéni CiSténi by mél byt
ponechan volny prostor minimalné 15 cm vpredu a 15 cm na kazdé strané. Pokud je stroj provozovan
bez dostatecného chlazeni, vyrazné se zkrati délka provozniho cyklu.

C. Kabelové pripojeni

Kazdé zatizeni je vybaveno hlavnim napdjecim kabelem, ktery zajistuje ptivod proudu a napéti do
zafizeni. Pokud je zafizeni ptipojeno k napdjeni, jehoz napéti prekraduje pozadovanou hodnotu, nebo
pokud je nastavena nespravna faze, mize dojit k vaznému poskozeni jednotky. Na takové situace se
nevztahuje zaruka na zafizeni a odpovédnost za né nese uZivatel.

D. Pripojeni hotaku

Ptipojte horadk k invertoru tak, ze vzduchovou hadici, ktera je pfipevnéna na konci hofaku, nasadite
na konektor hordku v predni ¢asti stroje. Ujistéte se, Ze je spojeni pevné, a mirné jej utahnéte klicem.
Neméli byste jej vSak utahovat pfilis silné.

Sestava zapalovaciho zafizeni

Boeew

Elektroda vifivy krouzek Konec standardni ochranna miska

A. Sestaveni pistole

Polozte pistoli tak, aby ochranny kryt sméfroval nahoru, a otocte kryt smérem od pistole. (Ochranny
kryt drzi pohromadé hrot, keramicky vifivy krouzek a elektrodu). Sejméte krytku, keramicky vitivy
krouzek a elektrodu. Znovu sestavte elektrodu, keramicky vitivy krouzek a hrot. V pfipadé potieby
vyménte opotrebované dily. Nasadte ochrannou krytku na hlavu pistole a ru¢né ji zasroubujte, dokud
nebude pevné sedét. Pokud pfi tomto postupu pocitite odpor, zkontrolujte zavit a usporadani dild,
neZ budete pokraCovat v praci. Pozndmka: U nékterych pistoli bez otocnych elektrod je nutné
elektrodu dale utahnout pomoci klesti, aby bylo zajisténo spolehlivé elektrické spojeni.

7. Néavod k pouziti

A. Uvod
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Nastavte hlavni vypina¢ do polohy ,,ON“. Postavte se k pfistroji tak, abyste mohli snadno odecitat
hodnotu tlaku vzduchu na pfistroji. Stisknéte spoust pistole (z pistole zaéne proudit vzduch), nastavte
vzduchovy ventil na hodnotu pfiblizné 6—7 (bar) a znovu stisknéte spoust pistole.

Poznamka

Obecné prijimany rozsah hodnot tlaku vzduchu je 5-8 bar. Nyni mlZete podle potfeby provadét
zkousky, ale méjte na paméti, Ze tlak vzduchu nesmite pfiliS sniZovat, protoZze by mohlo dojit k
poskozeni spotiebniho materidlu. Upevnéte uzemnovaci svorku na obrobku. Svorku pfipojte k hlavni
¢asti obrobku, nikoli k ¢asti, kterd ma byt odstranéna.

B. Rezani
1. Rezani tazenim

Drite $picku pistole nad obrobkem, stisknéte spoust pistole a pohybujte $pi¢kou pistole, dokud se
nedotkne obrobku a nevznikne fezaci oblouk. Jakmile se vytvofi fezaci oblouk, muizete pistoli
pohybovat poZadovanym smérem, pficemz Spicka pistole musi byt vidy v mirném uhlu a musi
udrZovat kontakt s obrobkem. Tento zpUlsob prace se nazyva fezani tazenim. Je tfeba se vyvarovat
prilis rychlych pohybl. Znamkou toho jsou jiskry, které mohou vystrelovat z horni ¢asti obrobku.
Pistoli pohybujte rychlosti, ktera zajisti shromazdovani jisker pod obrobkem, a pred pokracovanim se
ujistéte, Ze je material protiznuty zcela. Nastavte rychlost tazného fezani podle potieby.

2. Tydenni Cinnosti

Zkontrolujte spravnou funkci proudéni vzduchu. Odfouknéte nebo odsajte prach a necistoty z celého
stroje, v€etné vzduchového filtru.

3. Rezani na vzdalenost

V nékterych pripadech mlze byt vyhodné provadét fezani s hrotem pistole ve vysce pfiblizné 1/16“
az 1/8“ nad obrobkem, aby se sniZilo mnoZstvi materialu, ktery se opét odrazi zpét do hrotu, a aby se
maximalizovala hloubka Fezu u silnych materidld. Rezani na vzdalenost by se mélo pouZivat pfi
provadéni prlarezl nebo drazkovani. Techniku fezani na vzdalenost Ize také pouZit pti fezani plechu,
aby se minimalizovalo riziko odletovani materidlu, které by mohlo poskodit hrot.

4. Prufez

Pro provedeni prirezu by méla byt Spicka pistole umisténa pfiblizné 3,2 mm nad obrobkem. Pistoli
drzte pod mirnym Ghlem, aby jiskry sméfovaly pry¢ od vas a od $picky pistole. Spustte hlavni oblouk a
spustte hrot pistole dold, dokud se nezapne hlavni fezaci oblouk a nezaéne jiskfeni. Zahajte vrtani na
zkusebnim kusu, ktery jiz neni v pouZivani, a pokracujte ve vrtani na predem definované fezné linii,
jakmile je zkuSebni otvor bez problém( dokoncen.

8. UDRZBA

Zkontrolujte pistoli, zda nevykazuje znamky opotrebeni, praskliny nebo obnaZzené ¢asti vodicl. Pred
pouZitim zafizeni takové vady vymérite nebo opravte. Silné opotfebovana $picka/tryska pistole
prispiva ke snizeni rychlosti, poklesiim napéti a kfivym fezim. Znamkou opotifebované spicky/trysky
pistole je protahly nebo nadmérné velky otvor trysky. Vnéjsi cast elektrody smi byt zapusténa
maximalné o 3,2 mm. Pokud je elektroda opotfebovand, jak ukazuje vySe uvedené méreni, vymérite
ji. Pokud nelze krytku snadno nasadit zpét, zkontrolujte zavit.

VAROVANI!!! P¥i vyméné elektrod a trysek vidy vypnéte zafizeni.
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Kontrola

1. Zafizeni by mélo byt vidy bezpecné uzemnéno.

2. Vzdy zkontrolujte, zda jsou vSechny svorky sprdvné pfipojeny.
3. Zkontrolujte, zda napdjeci kabel vede spravné napéti.

4. Vénujte pozornost kabellim a hadicim — nesmi byt poskozené ani opotiebované.
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A

Ce manuel d'utilisation a été traduit a I'aide d'un logiciel de traduction automatique. Nous avons tout
mis en ceuvre pour garantir I'exactitude de cette traduction, mais veuillez noter que les traductions
automatiques ne sont pas parfaites et ne visent pas a se substituer aux traducteurs humains. La
version officielle du manuel d'utilisation est en anglais. Les éventuelles divergences entre la version
traduite et I'original en anglais n'ont aucune valeur juridique. Si vous avez des questions concernant
I'exactitude de la traduction, veuillez vous reporter a la version anglaise, qui fait office de référence
officielle. D'autres versions linguistiques sont disponibles sur simple demande a I'adresse

info@expondo.com.

1. Caractéristiques techniques

Tableau 1 : Caractéristiques techniques du produit

Description du parametre

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /

S-Plasma 125CNC*

Tension d’entrée 230V / monophasé 400V / triphasé 400V / triphasé
Fréquence 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Courant d'entrée 16A 18.6 A 20A
Tension a vide 230V 280V 300V
Indice de protection du boitier IP20S IP20S / 1P21S IP21S
Insulation class F F F
Protection contre les surtensions Oui Oui Oui
Refroidissement Ventilateur Ventilateur Ventilateur
Electrovanne Oui Oui Oui
Cycle de service ED a la valeur 60% 60% 60%
maximale. A

Courant de coupe 10-55 A 20-85A 10-125A
Amorgage de l'arc Contact Sans contact Sans contact
Epaisseur de coupe 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
Largeur de coupe 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Poids net 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimensions L/I/H (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Longueur du tuyau d'air comprimé 4 4 4

[m]

Compresseur intégré non non non
Rendement [%] 85 85 85
Débit résiduel de gaz [s] (anglais du - 2-15 5,10,60
Royaume-Uni)

Plasma d'allumage - ARC pilote ARC pilote

AVIS : Les modeles S-Plasma 85CNC et S-Plasma 125CNC sont équipés d'une commande numérique

(CNC) supplémentaire

prise de raccordement. Ces deux découpeuses au plasma sont également équipées d'un systeme de
découpe au plasma en ligne droite

torche :
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2. Description générale

Le manuel d'utilisation a pour but de vous aider a utiliser I'appareil en toute sécurité et sans
probléme. Ce produit a été concu et fabriqué conformément a des directives techniques strictes, a
I'aide de technologies et de composants de pointe. De plus, il est fabriqué dans le respect des
normes de qualité les plus rigoureuses.

N'UTILISEZ PAS L'APPAREIL AVANT D'AVOIR LU ET COMPRIS ATTENTIVEMENT LE PRESENT MANUEL
D'UTILISATION.

Pour prolonger la durée de vie de |'appareil et garantir son bon fonctionnement, utilisez-le
conformément au présent manuel d'utilisation et effectuez régulierement les opérations d'entretien.
Les caractéristiques techniques et les spécifications figurant dans le présent manuel d'utilisation sont
a jour. Le fabricant se réserve le droit d’apporter des modifications visant a améliorer la qualité.
L’appareil est congu pour réduire au minimum les risques d’émissions sonores, en tenant compte des
progres technologiques et des possibilités de réduction du bruit.

2.1. Légende

Icéne Description de I’ appareil

c E Le produit est conforme aux normes de sécurité applicables.

Lire les instructions avant utilisation.

Le produit doit étre recyclé.

AVERTISSEMENT ! ou ATTENTION ! ou N'OUBLIEZ PAS ! Selon la situation.
(symbole d'avertissement général)

g %

A

N’OUBLIEZ PAS ! LES SCHEMAS FIGURANT DANS CE MANUEL SONT FOURNIS A TITRE INDICATIF
UNIQUEMENT ET PEUVENT, SUR CERTAINS DETAILS, DIFFERER DU PRODUIT REEL.
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3. Sécurité d'utilisation

ATTENTION ! LIRE TOUS LES AVERTISSEMENTS DE SECURITE ET TOUTES LES INSTRUCTIONS. LE
NON-RESPECT DES AVERTISSEMENTS ET DES INSTRUCTIONS PEUT ENTRAINER UN CHOC
ELECTRIQUE, UN INCENDIE ET/OU DES BLESSURES GRAVES, VOIRE LA MORT.

Les termes « appareil » ou « produit » utilisés dans les avertissements et les instructions désignent :
le découpeur plasma.

3.1. Informations importantes relatives a la sécurité

Conservez ce manuel afin de pouvoir consulter les avertissements et précautions de sécurité, ainsi
gue les procédures de montage, d’utilisation, d’inspection, d’entretien et de nettoyage. Notez le
numéro de série du produit au dos du manuel, a proximité du schéma de montage (ou le mois et
I’'année d’achat si le produit ne comporte pas de numéro). Conservez ce manuel et le justificatif
d’achat dans un endroit sOr et sec pour pouvoir vous y référer ultérieurement.

Dans ce manuel, sur les étiquettes et dans toutes les autres informations fournies avec ce produit : il
s’'agit du symbole d’alerte de sécurité. Il est utilisé pour vous avertir de risques potentiels de
blessures corporelles. Respectez tous les messages de sécurité qui suivent ce symbole afin d’éviter
toute blessure ou tout déces.

DANGER indique une situation dangereuse qui, si elle n’est pas évitée, entrainera la mort ou des
blessures graves.

AVERTISSEMENT : indique une situation dangereuse qui, si elle n’est pas évitée, pourrait entrainer la
mort ou des blessures graves.

ATTENTION : utilisé avec le symbole d’alerte de sécurité, indique une situation dangereuse qui, si elle
n’est pas évitée, pourrait entrainer des blessures légeres ou modérées.

REMARQUE : est utilisé pour aborder des pratiques non liées aux blessures corporelles.

3.2. Avertissements et précautions de sécurité

AVERTISSEMENT : lors de I'utilisation de I'outil, les précautions de sécurité élémentaires doivent
toujours étre respectées afin de réduire le risque de blessures corporelles et de dommages matériels.

Lisez toutes les instructions avant d’utiliser cet outil !
Précautions relatives a la zone de travail

¢ Maintenez votre zone de travail propre et bien éclairée. Les établis encombrés et les zones
sombres favorisent les

accidents.

e N'utilisez pas d’outils électriques dans des atmospheres explosives, notamment en présence
de

liquides, de gaz ou de poussiéres inflammables. Les outils électriques générent des étincelles
susceptibles d’enflammer la
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poussiere ou les vapeurs.

Eloignez les personnes présentes, les enfants et les visiteurs lorsque vous utilisez un outil
électrique. Toute distraction

peut vous faire perdre le contréle de I'outil. Protégez les personnes présentes sur le lieu de
travail contre les débris

tels que les copeaux et les étincelles. Installez des barriéres ou des écrans de protection si
nécessaire.

Sécurité électrique

Les outils mis a la terre doivent étre branchés sur une prise correctement installée et mise a
la terre conformément a I'ensemble des codes et réglementations en vigueur. Ne retirez
jamais la broche de mise a la terre et ne modifiez en aucun cas la fiche. N'utilisez pas
d’adaptateurs. En cas de doute quant a la mise a la terre correcte de la prise, consultez un
électricien qualifié. En cas de dysfonctionnement électrique ou de panne de I'outil, la mise a
la terre offre un chemin a faible résistance permettant d’évacuer le courant loin de
I"utilisateur.

Les outils a double isolation sont équipés d’une fiche polarisée (I'une des broches est plus
large que I'autre). Cette fiche ne s’insére dans une prise polarisée que dans un seul sens. Si la
fiche ne s’insére pas complétement dans la prise, inversez-la. Si elle ne s’insére toujours pas,
contactez un électricien qualifié pour faire installer une prise polarisée. Ne modifiez en aucun
cas la fiche. La double isolation rend superflus le cordon d’alimentation a trois fils avec mise
a la terre et le systéme d’alimentation mis a la terre.

Evitez tout contact corporel avec des surfaces mises a la terre telles que les tuyaux, les
radiateurs, les cuisinieres et les réfrigérateurs. Le risque de choc électrique est accru si votre
corps est mis a la terre.

N'exposez pas les outils électriques a la pluie ou a I'humidité. La pénétration d'eau dans un
outil électrique augmente le risque de choc électrique.

Ne maltraitez pas le cordon d'alimentation. N'utilisez jamais le cordon d'alimentation pour
transporter I'outil ou pour débrancher la fiche d'une prise. Eloignez le cordon d'alimentation
de toute source de chaleur, d'huile, d'arétes vives ou de pieces en mouvement. Remplacez
immédiatement les cordons d'alimentation endommagés. Les cordons d'alimentation
endommagés augmentent le risque de choc électrique.

Lorsque vous utilisez un outil électrique a I'extérieur, utilisez une rallonge prévue pour une
utilisation en extérieur. Ces rallonges sont congues pour une utilisation en extérieur et
réduisent le risque de choc électrique.

Sécurité des personnes

Restez vigilant. Surveillez ce que vous faites et faites preuve de bon sens lorsque vous utilisez
un outil électrique. N’utilisez pas d’outil électrique si vous étes fatigué ou sous l'influence de
drogues, d’alcool ou de médicaments. Un moment d’inattention lors de I'utilisation d’outils
électriques peut entrafner des blessures graves.
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e Habillez-vous correctement. Ne portez pas de vétements amples ni de bijoux. Attachez vos
cheveux longs. Eloignez vos cheveux, vos vétements et vos gants des piéces en mouvement.
Les vétements amples, les bijoux ou les cheveux longs peuvent se coincer dans les piéces en
mouvement.

e Evitez toute mise en marche accidentelle. Assurez-vous que l'interrupteur d'alimentation est
en position « Arrét » avant de brancher I'appareil. Transporter un outil électrique en gardant
le doigt sur linterrupteur d’alimentation, ou brancher un outil électrique lorsque
I'interrupteur d’alimentation est en position « marche », peut provoquer des accidents.

e Retirez les clés de réglage ou les clés a molette avant de mettre I'outil électrique en marche.
Une clé a molette ou une clé laissée en place sur une piéce en rotation de I'outil électrique
peut entrainer des blessures corporelles.

e Ne vous penchez pas trop en avant. Veillez a toujours avoir un bon appui et a garder votre
équilibre. Un bon appui et un bon équilibre permettent de mieux contréler I'outil électrique
en cas de situation imprévue.

e Utilisez I'équipement de sécurité. Portez toujours des lunettes de protection. Un masque
anti-poussiere, des chaussures de sécurité antidérapantes, un casque de chantier ou des
protections auditives doivent étre utilisés en fonction des conditions.

Utilisation et entretien de I'outil

e Utilisez des serre-joints (non fournis) ou d'autres moyens pratiques pour fixer et soutenir la
piece a usiner sur une plate-forme stable. Tenir la piéce a usiner a la main contre votre corps
est instable et peut entrainer une perte de contréle.

s\

e Ne forcez pas sur I'outil. Utilisez I'outil adapté a votre application. L’outil adapté effectuera le

By

travail plus efficacement et en toute sécurité, a la vitesse pour laquelle il a été congu.

o Nutilisez pas I'outil électrique si I'interrupteur d’alimentation ne permet pas de le mettre en
marche ou de l'arréter. Tout outil ne pouvant étre contrélé a I'aide de l'interrupteur
d’alimentation est dangereux et doit étre remplacé.

e Débranchez la fiche du cordon d’alimentation de la prise avant d’effectuer tout réglage, de
changer d’accessoire ou de ranger I'outil. Ces mesures de sécurité préventives réduisent le
risque de mise en marche accidentelle de I'outil.

e Rangez les outils inutilisés hors de portée des enfants et de toute autre personne non
formée. Les outils sont dangereux entre les mains d’utilisateurs non formés.

e Entretenez soigneusement vos outils. Veillez a ce que les outils de coupe soient bien
entretenus et propres. Des outils correctement entretenus sont moins susceptibles de se
gripper et sont plus faciles a contréler. N'utilisez pas d’outil endommagé. Apposez une
étiquette « Ne pas utiliser » sur les outils endommagés jusqu’a leur réparation.

o Vérifiez qu’il ny a pas de désalignement ou de grippage des pieces mobiles, de pieces
cassées, ni aucun autre probléme susceptible d’affecter le fonctionnement de I'outil. En cas
de dommage, faites réparer I'outil avant de I'utiliser. De nombreux accidents sont dus a des
outils mal entretenus.
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N’utilisez que les accessoires recommandés par le fabricant pour votre modele. Des
accessoires adaptés a un outil peuvent présenter un danger s'ils sont utilisés sur un autre
outil.

Entretien

L'entretien de I'outil doit étre effectué exclusivement par du personnel de réparation
qualifié. Un entretien ou une maintenance effectués par du personnel non qualifié peuvent
entrainer un risque de blessure.

Lors de l'entretien d’un outil, utilisez uniguement des pieces de rechange identiques.
L'utilisation de pieces non homologuées ou le non-respect des instructions d’entretien peut
entrainer un risque de choc électrique ou de blessure.

Regles de sécurité spécifiques

Conservez les étiquettes et les plaques signalétiques sur I'outil. Elles contiennent des
informations importantes. Si elles sont illisibles ou manquantes, contactez notre service
apres-vente pour obtenir un remplacement.

Portez toujours des lunettes de protection anti-chocs homologuées et des gants de travail
résistants lorsque vous utilisez I'outil. L’utilisation d’équipements de sécurité des personnes
réduit le risque de blessure.

Maintenez un environnement de travail s(r. Veillez a ce que la zone de travail soit bien
éclairée. Assurez-vous de disposer d’un espace de travail suffisant autour de vous. Veillez a
ce que la zone de travail soit toujours exempte d’obstacles, de graisse, d’huile, de déchets et
d’autres débris. N’utilisez pas d’outil électrique a proximité de produits chimiques
inflammables, de poussieres ou de vapeurs. N'utilisez pas ce produit dans un endroit humide
ou mouillé.

Evitez tout démarrage involontaire. Assurez-vous d’étre prét & commencer le travail avant de
mettre I'outil sous tension.

Ne laissez jamais I'outil sans surveillance lorsqu’il est branché sur une prise électrique.
Eteignez I'outil et débranchez-le de la prise électrique avant de vous absenter.

Débranchez toujours l'outil de la prise électrique avant d’effectuer toute opération
d’inspection, de nettoyage et d’entretien.

Prévenez les blessures aux yeux et les brilures. Le port et I'utilisation de vétements de
protection individuelle et d’équipements homologués de sécurité des personnes réduisent le
risque de blessure.

Portez des lunettes de protection anti-chocs homologuées ainsi qu’un casque de soudage
équipé d’un verre de protection d’au moins indice 10.

Portez des jambieres en cuir, des chaussures ou des bottes résistantes au feu lors de
I'utilisation de I'appareil. Ne portez pas de pantalons a revers, de chemises a poches ouvertes
ni aucun vétement susceptible d’accrocher ou de retenir du métal en fusion ou des
étincelles.
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Veillez a ce que vos vétements ne soient pas souillés par de la graisse, de I’huile, des solvants
ou toute autre substance inflammable. Portez des gants secs et isolants ainsi que des
vétements de protection.

Portez un couvre-chef homologué pour protéger la téte et le cou. Utilisez des tabliers, des
capes, des manches, des protege-épaules et des bavoirs concus et homologués pour les
opérations de soudage et de découpe.

Lors du soudage ou du découpage en hauteur ou dans des espaces confinés, portez des
bouchons d’oreille ou des casques antibruit ignifugés pour empécher les étincelles de
pénétrer dans les oreilles.

Prévenez les incendies accidentels. Retirez tout matériau combustible de la zone de travail.

Dans la mesure du possible, déplacez le travail vers un emplacement bien éloigné des
matériaux combustibles ; protégez ces derniers a l'aide d’une couverture en matériau
ignifuge.

Retirez ou sécurisez tous les matériaux inflammables dans un rayon de 35 pieds (10 métres)
autour de la zone de travail. Utilisez un matériau ignifuge pour recouvrir ou obturer toutes
les portes ouvertes, fenétres, fissures et autres ouvertures.

Isoler la zone de travail a I'aide de paravents mobiles résistants au feu. Protéger les murs,
plafonds, sols, etc. inflammables contre les étincelles et la chaleur a I'aide de protections
résistantes au feu.

En cas de travaux sur un mur, un plafond, etc. métallique, empécher I'inflammation des
matériaux inflammables situés de l'autre c6té en les déplagant vers un endroit slr. Si le
déplacement des matériaux inflammables n’est pas possible, désignez une personne chargée
d’assurer la surveillance incendie, équipée d’un extincteur, pendant toute la durée du
soudage et pendant au moins une demi-heure apres la fin des travaux.

Ne soudez ni ne découpez pas de matériaux comportant un revétement combustible ou une
structure interne combustible, comme c’est le cas pour les murs ou les plafonds, sans
disposer d’une méthode approuvée pour éliminer ce risque.

Ne jetez pas de scories chaudes dans des conteneurs contenant des matériaux combustibles.
Gardez un extincteur a proximité et sachez vous en servir.

Apreés le soudage ou le découpage, procédez a une inspection minutieuse pour détecter tout
signe d’incendie. Sachez qu’il se peut qu’aucune fumée ni flamme visible n’apparaisse
pendant un certain temps apres le début de I'incendie.

Assurez une ventilation adéquate dans les zones de travail afin d’éviter I'accumulation de
gaz, de vapeurs et de poussiéres inflammables. N’'appliquez pas de chaleur sur un récipient
ayant contenu une substance inconnue ou un matériau combustible dont le contenu,
lorsqu’il est chauffé, peut produire des vapeurs inflammables ou explosives. Nettoyez et
purgez les récipients avant d’y appliquer de la chaleur. Aérez les récipients fermés, y compris
les piéces moulées, avant de les préchauffer, de les souder ou de les découper.

Evitez toute surexposition aux fumées et aux gaz. Gardez toujours la téte & I'écart des
fumées. Ne respirez pas les fumées. Utilisez une ventilation ou un systéme d’aspiration
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suffisants, ou les deux, pour éloigner les fumées et les gaz de votre zone de respiration et de
la zone environnante.

N

e Lorsque la ventilation est insuffisante, demandez a un technicien qualifié de prélever un
échantillon d’air afin de déterminer si des mesures correctives sont nécessaires. Utilisez une
ventilation mécanique pour améliorer la qualité de I’air. Si des mesures techniques ne sont
pas envisageables, utilisez un appareil respiratoire homologué.

o Ne travaillez dans un espace confiné que s’il est bien ventilé ou en portant un appareil
respiratoire a adduction d’air.

e Faites appel a un spécialiste reconnu en hygiene industrielle ou en services
environnementaux pour vérifier le fonctionnement et la qualité de I'air, et formuler des
recommandations adaptées a la situation spécifique de soudage ou de découpe.

e Eloignez toujours les flexibles de la zone de soudage ou de découpe. Inspectez tous les
flexibles et cables avant chaque utilisation afin de détecter d’éventuelles coupures, brilures
ou zones d’usure. Si vous constatez des dommages, remplacez immédiatement les flexibles
ou les cables.

e Lisez et comprenez toutes les instructions et consignes de sécurité décrites dans le manuel
du fabricant pour le matériau que vous allez souder ou découper.

e Entretien adéquat des bouteilles. Fixez les bouteilles a un chariot, a un mur ou a un poteau
afin d’éviter qu’elles ne tombent. Toutes les bouteilles doivent étre utilisées et stockées en
position verticale. Ne laissez jamais tomber une bouteille et ne la heurtez jamais. N'utilisez
pas de bouteilles cabossées. Les bouchons de bouteille doivent étre utilisés lors du
déplacement ou du stockage des bouteilles. Les bouteilles vides doivent étre conservées
dans des zones désignées et clairement identifiées comme « vides ».

o N’appliquez jamais d’huile ni de graisse sur les raccords d’entrée, les raccords de sortie ou les
vannes des bouteilles.

e Utilisez uniquement le chalumeau fourni avec ce découpeur plasma a air a onduleur.
L'utilisation de composants provenant d’autres systémes peut entrainer des blessures
corporelles et endommager les composants internes.

e Les personnes portant un stimulateur cardiaque doivent consulter leur médecin avant toute

utilisation de I'appareil. Les champs électromagnétiques a proximité immédiate d’un
stimulateur cardiaque peuvent provoquer des interférences ou une défaillance de celui-ci.

e UTILISEZ UNE RALLONGE ADEQUATE. Assurez-vous que votre rallonge est en bon état.
Lorsque vous utilisez une rallonge, veillez a en choisir une suffisamment calibrée pour
supporter le courant que votre produit va consommer. Une rallonge sous-dimensionnée
provoquera une chute de tension, entrainant une perte de puissance et une surchauffe. Une
rallonge de 50 pieds doit avoir un diametre d’au moins 12 gauges, et une rallonge de 100
pieds doit avoir un diametre d’au moins 10 gauges. En cas de doute, optez pour la jauge
immédiatement supérieure. Plus le numéro de jauge est petit, plus le cable est épais.

4. Plasma

Informations générales sur la découpe au plasma.
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Un gaz sous haute pression, par exemple de l'air, traverse la torche a plasma et s'échappe vers
I'extérieur. Au milieu du canal de gaz se trouve une électrode chargée négativement, précédée d’une
buse dotée d’une pointe et d’'un anneau de tourbillonnement. L'anneau de tourbillonnement
imprime une rotation au flux. Lorsque I'électrode est mise sous tension et que le capuchon entre en
ectrode.

contact avec le métal, le circuit se ferme et un arc électrique se forme entre le métal et I'é
L'arc chauffe le gaz a une température trés élevée, le quatrieme état de la matiere. Ce processus
génére un flux de plasma ciblé, dont la température atteint 16 649 °C ou plus, se déplacant a une
vitesse de 6,096 m/s et capable de faire fondre le métal. Le plasma lui-méme est conducteur
d’électricité. Le circuit fermé par I'arc électrique reste fermé tant que I'électrode est sous tension et
gue le plasma est en contact avec le métal. La buse de découpe est équipée d’'un deuxieme groupe
de canaux. Ces canaux assurent un flux constant de gaz de protection autour de la zone de découpe.
La pression du flux de gaz permet de contréler le rayon constant du flux de plasma. Remarque ! Cet
appareil est congu pour utiliser exclusivement de I'air comprimé comme « gaz ».

Régulation du courant

Le circuit de limitation automatique du courant protége contre les surtensions jusqu’a la valeur
indiquée dans la fiche technique.

Protection thermique

Le circuit de protection thermique se déclenche lorsque I'appareil dépasse le cycle de service. Cela
entraine I'arrét de la machine.

Cycle de service

Le cycle de service correspond au pourcentage de la durée de fonctionnement (mesurée en minutes)
d'une période de 10 minutes pendant laquelle la machine est utilisée en continu dans des conditions
de température normales. Si les valeurs du cycle de service sont dépassées, cela déclenchera la
fonction de protection contre la surchauffe, qui arrétera la machine jusqu’a ce qu’elle ait refroidi
pour revenir a sa température de fonctionnement normale. Des dépassements répétés des valeurs
du cycle de service peuvent entrainer des dommages graves sur la machine.

5. Explication

0.

Bouton marche/arrét

COURANT / Régulateur de courant : le courant principal est réglable.



FR

Voyant LED de surcharge / défaut :
Le voyant s'allume dans les deux situations suivantes :
a) Sila machine présente un dysfonctionnement et ne peut pas étre mise en service.

b) Si I'outil de coupe a dépassé la durée de fonctionnement normale, le mode de protection se
déclenche et la machine cesse de fonctionner. Cela signifie que la machine est actuellement
en cours de refroidissement afin de pouvoir rétablir le contréle de la température aprés une
surchauffe de I'appareil. La machine est donc a I'arrét. Au cours de ce processus, le voyant
d'alerte rouge situé sur le panneau avant s'allume. Dans ce cas, il n'est pas nécessaire de
débrancher la fiche d'alimentation de la prise. Le systeme de ventilation peut rester en
marche afin d'améliorer le refroidissement de la machine. Lorsque le voyant rouge s'éteint,
cela signifie que la température est revenue a la normale et que I'appareil peut étre remis en
service.

Témoin d'alimentation : ce témoin s'allume une fois I'appareil mis sous tension.

U

Ecran LED : affiche I'intensité du courant.

Raccords pour torche a plasma :

La forte densité énergétique de I'arc plasma permet d’atteindre une vitesse de découpe élevée tout
en garantissant une coupe sans déformation. Aucun gaz spécifique n’est nécessaire ; la possibilité
d’utiliser de I’air comprimé standard, associée a la simplicité d’utilisation de I'appareil, garantit une
mise en oceuvre aisée dans les secteurs de la carrosserie automobile, des conteneurs, de la
construction métallique, du génie climatique, ainsi que dans les installations et |la plomberie.

7.

24

Raccordement du cable de mise a la terre.
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8.

GAS

Al Raccordement gaz/air.
9.

) €

A I'arriere de chaque poste de soudage se trouvent une vis et une étiquette permettant d'assurer la
mise a la terre nécessaire. Avant de mettre I'appareil en service, il est indispensable de relier a la
terre le boitier du poste de soudage a |'aide d'un cable d'un diametre d'au moins 6 mm, afin d'éviter
tout probleme potentiel lié a des fuites électriques.

Mise a la terre :

10.

11.

Raccordement d’alimentation supplémentaire au cable de la torche a plasma.

POST TIME = débit de gaz variable par intervalles d’une seconde. Ce réglage est
important pour le refroidissement du métal fondu aprés le processus de découpe et pour le protéger
contre I'oxydation.

12.

"--.Jr\
\

COMMUTATEUR A BASCULE = Si la piece a découper (la piece) ne se trouve pas dans
une position prédéfinie et réglée automatiquement, il faut appuyer sur le bouton de la torche de
découpe pour démarrer la découpe. Pour terminer la découpe, il faut relacher le bouton de la torche.
Ce type de découpe est utile pour les soudures courtes. Si la piece a usiner se trouve dans la position
prédéfinie, il suffit d’appuyer une fois sur le bouton de la torche pour déclencher I'arc plasma. Cette
opération permet une découpe en continu. Appuyez a nouveau sur le bouton de la torche pour
arréter la découpe. Ce type de découpe est utile pour les cordons plus longs.

13.
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Bouton de sélection 4T/2T

POST FLOW = réglage de la durée du débit d’air apres la découpe.

TEST GAS = protection

LED U.V. = LED de sous-tension. Ce voyant LED s'allume lorsque la tension descend en
dessous de 330 V.

17.

LED O.V. = LED de surtension. Ce voyant LED s'allume lorsque la tension dépasse 420 V.

GASSHT = ce voyant s'allume lorsque le débit d'air est indisponible ou insuffisant.

19.

PHASEN STROMVERLUST = ce voyant s'allume lorsque I'appareil est raccordé a 1 ou 2
phases (au lieu de 3) — I'appareil cesse de fonctionner.

20.
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- Prise de raccordement CNC.

Schéma général du raccordement du S-Plasma 55H

AR RN
AN\

1 Cordon d'alimentation

2 Compresseur d'air

3 Régulateur de pression

4 Mise a la terre du capot
5 Cable de masse

6 Cable plasma avec torche
7 Piece a usiner

S-PLASMA 55 H

Vue de face Vue de dos
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IGBT :

Un transistor bipolaire a grille isolée (IGBT) est un composant a semi-conducteur de plus en plus
utilisé en électronique de puissance, car il offre certains avantages (par exemple, de bonnes
caractéristiques en conduction, une tension de blocage élevée, une grande robustesse dans les
équipements de soudage) ainsi que des avantages propres aux transistors a effet de champ
(commande pratiquement sans consommation d’énergie). Un autre avantage réside dans une
certaine résistance aux courts-circuits, car I'lGBT limite le courant de charge. Les IGBT constituent
une évolution des MOSFET de puissance verticaux.

COURANT NORMAL : L'appareil utilise un raccordement monophasé (230 V £ 10 %).

Accessoires pour découpeuses plasma
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1. Cable de pince de mise a la terre

2. Torche plasma avec cable
Alimentation électrique pour S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom. = Ces appareils utilisent un raccordement triphasé (400 V £ 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Vue de face Vue de dos
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20. Uniguement pour le S-PLASMA 85CNC

T

Un transistor bipolaire a grille isolée (IGBT) est un composant semi-conducteur de plus en plus utilisé
en électronique de puissance, car il offre certains avantages (par exemple, de bonnes
caractéristiques en conduction, une tension de blocage élevée, une grande robustesse dans les
équipements de soudage) ainsi que des avantages propres aux transistors a effet de champ
(commutation pratiqguement sans consommation d’énergie). Un autre avantage réside dans une
certaine résistance aux courts-circuits, car I'lGBT limite le courant de charge. Les IGBT constituent
une évolution des MOSFET de puissance verticaux.

Connexion S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Alimentation électrique.

Le fil jaune-vert sert de connecteur pour le fil de protection PE. Les trois phases (noir, marron et bleu)
peuvent étre raccordées librement a L1, L2 et L3 (veuillez confier cette opération uniqguement a un
électricien qualifié).

Avertissement !!

Les appareils de soudage équipés d’un cable de raccordement triphasé ne peuvent étre raccordés
gue par un électricien qualifié !
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RACCORDEMENT CNC : S-PLASMA 125CNC

Pour raccorder le découpeur plasma a la machine CNC, les deux broches de la fiche doivent étre
raccordées comme suit :

Broche 4 : péle positif

Broche 2 : pole négatif

RACCORDEMENT CNC : S-PLASMA 85CNC

Pour raccorder la découpeuse plasma a la machine CNC, les deux broches de la fiche doivent étre
connectées : la broche 3 et la broche 4. La fonction CNC ne fonctionne que lorsque la machine CNC
est allumée ; sinon, lorsque la machine CNC est éteinte, la découpe manuelle est active. Les broches
1 et 2 (déja cablées) sont destinées a la découpe manuelle.

Broche 3 : péle positif
Broche 4 : pole négatif
Raccordements des cables

1. Chaque découpeur plasma est équipé d’un cable d’alimentation principal, chargé de fournir le
courant et la tension a I'appareil ; il doit étre raccordé a une source d’alimentation adaptée, en
fonction de la tension d’entrée du découpeur plasma.

2. Le cable d’alimentation principal doit étre correctement branché a la prise de raccordement afin
d’éviter toute oxydation. Si possible, vérifiez a I'aide d’un appareil de mesure que la tension se situe
dans la plage appropriée.
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1 SORTIE

2 Régulation de I'air comprimé
3 ENTREE

4 Tuyau d’air

5 Compresseur d’air

6 Mise a la terre du capot
7 Torche a plasma

8 Piece a usiner

9 Borne positive

10 Pince de masse

11 Mise a la terre
Opération

Actionnez l'interrupteur situé a l'arriére de I'appareil ; le voyant de contréle s'allume et la valeur du
courant (A) s'affiche.

Réglez la pression de gaz souhaitée et ouvrez la vanne de pression. Appuyez sur le bouton de Ila
torche de découpe ; la vanne s’ouvre et I'arc devient visible et audible.
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Réglez le flux de découpe en fonction de I'épaisseur de la piece.

Placez la buse en cuivre de la torche de découpe sur la piéce a usiner (en cas d’arc pilote, la buse en
cuivre doit étre placée a environ 2 mm au-dessus de la piece), appuyez sur le bouton de la torche
jusqu’a ce que I'arc s’allume, relevez la buse de découpe d’environ 1 mm au-dessus de la piece et
commencez la découpe.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. S-PLASMA 125CNC uniquement.

IGbT
i

est de plus en plus utilisé en électronique de puissance, car les transistors bipolaires offrent certains
avantages (par exemple, de bonnes caractéristiques en conduction, une tension de blocage élevée,
une grande robustesse dans les équipements de soudage) ainsi que des atouts propres aux
transistors a effet de champ (commande pratiquement sans consommation d’énergie). Un autre
avantage réside dans une certaine résistance aux courts-circuits, car I'IGBT limite le courant de
charge. Les IGBT constituent une évolution des MOSFET de puissance verticaux.

D=
3 PH

Un transistor bipolaire a grille isolée (IGBT) est un semi-conducteur qui

STARKSTROM : = Ces appareils utilisent un raccordement triphasé (400 V £ 10 %).
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6. Mise en service
A. Déballage

Déballez tous les éléments contenus dans le carton et assurez-vous d’avoir bien regu tous les
éléments figurant sur la liste de colisage.

B. Environnement de travail

Assurez-vous que la zone de travail est bien ventilée. L'appareil est refroidi par un ventilateur axial
qui assure la circulation de I'air vers les composants électroniques via le panneau arriere. (Remarque
I Le boitier doit étre installé de maniere a ce que les orifices d'aération soient situés le plus pres
possible de I'avant de la machine). Il convient de laisser au moins 15 cm a I'avant et 15 cm de chaque
cOté pour permettre le nettoyage. Si la machine est utilisée sans refroidissement adéquat, la durée
du cycle de fonctionnement sera considérablement réduite.

C. Raccordements des cables

Chaque appareil est équipé d'un cable d'alimentation principal, qui assure I'alimentation en courant
et en tension de l'appareil. Si 'appareil est branché sur une alimentation dont la tension dépasse
celle requise, ou si la phase sélectionnée est incorrecte, cela peut entrainer des dommages
importants a l'appareil. Ces dommages ne sont pas couverts par la garantie de I'équipement et
I'utilisateur en sera tenu responsable.

D. Raccordement de la torche

Raccordez la torche a I'onduleur en connectant le tuyau d’air fixé a I'extrémité de la torche au
connecteur de torche situé a I'avant de la machine. Assurez-vous que le raccordement est bien serré
en le resserrant légerement a I'aide d’une clé. Veillez toutefois a ne pas trop le serrer.

Ensemble de la torche

Tl

Electrode Anneau de tourbillonnement EmboutCoupe de protection standard

A. Assemblage de la torche

Placez la torche avec le capuchon de protection tourné vers le haut et tournez le capuchon dans le
sens opposé a la torche. (Le capuchon de protection maintient ensemble la pointe, I'anneau de
tourbillonnement en céramique et I’électrode). Retirez le capuchon, la bague de tourbillonnement en
céramique et I'électrode. Remontez I'électrode, la bague de tourbillonnement en céramique et la
pointe. Remplacez les pieces usées si nécessaire. Placez le capuchon de protection sur la téte du
pistolet et vissez-le a la main jusqu’a ce qu’il soit bien serré. Si vous rencontrez une résistance lors de
cette opération, vérifiez le filetage et la disposition des piéces avant de reprendre le travail.
Remarque : sur certains pistolets dépourvus d’électrodes réversibles, il est nécessaire de serrer
davantage I'électrode a I'aide d’une pince afin de garantir une connexion électrique fiable.



FR

7. Mode d'emploi
A. Mise en route

Placez l'interrupteur d'alimentation sur « ON ». Placez-vous prés de |'appareil de maniere a pouvoir
lire facilement la pression d'air indiquée sur I'écran. Appuyez sur la gachette du pistolet (de I'air
sortira du pistolet), réglez la vanne d'air sur environ 6-7 (bar) puis appuyez a nouveau sur la gachette
du pistolet.

Remarque

La plage de pression d’air généralement recommandée est comprise entre 5 et 8 bars. Vous pouvez
désormais effectuer les essais nécessaires, mais veillez a ne pas réduire trop fortement la pression
d’air, car cela pourrait endommager les consommables. Fixez la pince de mise a la terre sur la piéce a
usiner. Raccordez la pince a la partie principale de la piéce a usiner et non a la partie a retirer.

B. Découpe
1. Découpe par glissement

Maintenez la pointe du pistolet au-dessus de la piece, appuyez sur la gachette du pistolet et déplacez
la pointe du pistolet jusqu’a ce qu’elle entre en contact avec la piece et que I'arc de découpe
s’établisse. Une fois I'arc de découpe établi, vous pouvez déplacer le pistolet dans la direction
souhaitée en veillant a ce que son embout forme toujours un léger angle et reste en contact avec la
piece. Cette méthode de travail s’appelle la découpe par glissement. Evitez les mouvements trop
rapides. Ceux-ci se traduisent par des étincelles pouvant jaillir de la surface de la piece. Déplacez le
pistolet a une vitesse permettant de concentrer les étincelles sous la piéce et, avant de poursuivre,
assurez-vous que le matériau est entierement sectionné. Réglez la vitesse de déplacement en
fonction des besoins.

2. Taches hebdomadaires

Vérifiez le bon fonctionnement du circuit d'air. Débarrassez-vous de la poussiere ou des saletés
présentes sur I'ensemble de la machine, y compris le filtre a air, a I'aide d'un jet d'air comprimé ou
d'un aspirateur.

3. Découpe a distance

Dans certains cas, il peut étre avantageux d’effectuer la découpe en maintenant la pointe du pistolet
a une hauteur comprise entre environ 1/16“ et 1/8“ au-dessus de la piéce a usiner, afin de réduire la
guantité de matiere projetée en retour vers la pointe et d’optimiser la pénétration lors de découpes
épaisses. La découpe a distance doit étre utilisée lors de la réalisation de découpes en profondeur ou
de rainurage. Cette technique peut également étre employée lors de la découpe de toles afin de
minimiser le risque de projections de matiere, susceptibles d’endommager la pointe.

4. Percage traversant

Pour effectuer un percage traversant, la pointe du pistolet doit étre placée a environ 3,2 mm au-
dessus de la piéce a usiner. Tenez le pistolet légérement incliné afin de dévier les étincelles loin de
vous et de la pointe du pistolet. Activez I'arc principal et abaissez la pointe du pistolet jusqu’a ce que
I'arc de découpe principal s’établisse et que les étincelles apparaissent. Commencez le pergage sur
une piece d’essai qui n’est plus utilisée et poursuivez le percage sur la ligne de découpe
préalablement définie une fois que le trou d’essai a été réalisé sans probléme.
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8. ENTRETIEN

Vérifiez que le pistolet ne présente pas de traces d'usure, de fissures ou de fils dénudés. Remplacez
ou réparez tout défaut de ce type avant d'utiliser I'appareil. Une buse fortement usée entraine une
baisse de vitesse, des chutes de tension et des coupes irrégulieres. Une ouverture de buse allongée
ou surdimensionnée indique que la buse est usée. La partie externe de I'électrode ne doit pas étre
enfoncée de plus de 3,2 mm. Remplacez I'électrode si elle est usée, comme l'indique la mesure ci-
dessus. Si le capuchon ne peut pas étre remis en place facilement, vérifiez le filetage.

AVERTISSEMENT !!! Eteignez toujours I’appareil avant de remplacer les électrodes et les buses.
Inspection

1. L'appareil doit toujours étre mis a la terre de maniere sire.

2. Vérifiez toujours que toutes les bornes sont correctement raccordées.

3. Vérifiez que le cable d'alimentation fournit la tension correcte.

4. Vérifiez I'état des cables et des flexibles : ils ne doivent pas étre endommagés ni usés.
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Il presente manuale d'uso e stato tradotto tramite traduzione automatica. Abbiamo fatto tutto il
possibile per garantire |'accuratezza della traduzione, ma si prega di tenere presente che le traduzioni
automatiche non sono perfette e non intendono sostituire i traduttori umani. La versione ufficiale del
Manuale d'uso & in inglese. Eventuali differenze tra la versione tradotta e |'originale in inglese non
hanno valore giuridico. In caso di dubbi sull'accuratezza della traduzione, si prega di fare riferimento
alla versione inglese, che costituisce il testo ufficiale di riferimento. Altre versioni linguistiche sono

disponibili su richiesta all'indirizzo info@expondo.com.

1. Dati tecnici

Tabella 1: Dati tecnici del prodotto

Descrizione del parametro

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Tensione di ingresso 230V / monofase 400V / trifase 400V / trifase
Frequenza 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Corrente in entrata 16A 18.6 A 20 A
Tensione a vuoto 230V 280V 300V
Grado di protezione IP20S IP20S / IP21S 1P21S
dell'alloggiamento

Classe di isolamento F F F
Protezione contro le sovratensioni Si Si Si
Raffreddamento Ventilatore Ventilatore Ventilatore
Valvola magnetica Si Si Si

Ciclo di lavoro ED al massimo. A 60% 60% 60%
Corrente di taglio 10-55 A 20-85 A 10-125A
Accensione dell'arco Contatti Senza contatto Senza contatto
Spessore di taglio 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Larghezza di taglio 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Peso netto 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimensioni L/P/A (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Lunghezza del tubo flessibile per 4 4 4

aria compressa [m]

Compressore integrato no no no
Efficienza [%] 85 85 85
Flusso residuo di gas [s] (inglese del - 2-15 5,10,60
Regno Unito)

Plasma di accensione - ARC pilota ARC pilota

AVVISO: | modelli S-Plasma 85CNC e S-Plasma 125CNC sono dotati di un sistema CNC aggiuntivo
presa di collegamento. Anche queste due taglierine al plasma sono dotate di un sistema al plasma

lineare
torcia:




2. Descrizione generale

I manuale d’uso & stato concepito per garantire un utilizzo sicuro e senza problemi del dispositivo. Il
prodotto & stato progettato e realizzato in conformita con rigorose linee guida tecniche, utilizzando
tecnologie e componenti all’avanguardia. Inoltre, & stato realizzato nel rispetto dei piu severi
standard di qualita.

NON UTILIZZARE IL DISPOSITIVO SE NON DOPO AVER LETTO E COMPRESO APPROFONDITAMENTE
IL PRESENTE MANUALE D'USO.

Per prolungare la durata del dispositivo e garantirne il corretto funzionamento, utilizzarlo secondo le
indicazioni del presente manuale d'uso ed eseguire regolarmente gli interventi di manutenzione. |
dati tecnici e le specifiche riportati nel presente manuale d'uso sono aggiornati. Il produttore si
riserva il diritto di apportare modifiche finalizzate al miglioramento della qualita. Il dispositivo &
progettato per ridurre al minimo i rischi legati alle emissioni acustiche, tenendo conto del progresso
tecnologico e delle opportunita di riduzione del rumore.

2.1. Legenda

Icona Descrizione del dispositivo

c E Il prodotto & conforme alle norme di sicurezza pertinenti.

[ . L ,
Leggere le istruzioni prima dell’uso.

Il prodotto deve essere riciclato.

ATTENZIONE! o PRECAUZIONE! o RICORDARE! A seconda della situazione
specifica.
(segnale di avvertenza generale)

> [>d

A\

ATTENZIONE! | DISEGNI PRESENTI IN QUESTO MANUALE HANNO SOLO SCOPO ILLUSTRATIVO E
IN ALCUNI DETTAGLI POTREBBERO DIFFERIRE DAL PRODOTTO REALE.



3. Sicurezza d’uso

ATTENZIONE! LEGGERE TUTTE LE AVVERTENZE RELATIVE ALLA SICUREZZA E TUTTE LE ISTRUZIONI.
LA MANCATA OSSERVANZA DELLE AVVERTENZE E DELLE ISTRUZIONI PUO CAUSARE SCOSSE
ELETTRICHE, INCENDI E/O LESIONI GRAVI O ADDIRITTURA LA MORTE.

| termini "dispositivo" o "prodotto" sono utilizzati nelle avvertenze e nelle istruzioni per indicare:
Taglierina al plasma.

3.1. Informazioni importanti sulla sicurezza

Conservare il presente manuale per le avvertenze e le precauzioni di sicurezza, nonché per le
procedure di montaggio, funzionamento, ispezione, manutenzione e pulizia. Annotare il numero di
serie del prodotto sul retro del manuale, in prossimita dello schema di montaggio (oppure il mese e
I’'anno di acquisto se il prodotto non e provvisto di numero). Conservare il presente manuale e la
ricevuta in un luogo sicuro e asciutto per riferimento futuro.

Nel presente manuale, sulle etichette e in tutte le altre informazioni fornite con questo prodotto:
questo e il simbolo di avviso di sicurezza. Viene utilizzato per segnalare potenziali rischi di lesioni
personali. Attenersi a tutti i messaggi di sicurezza che seguono questo simbolo per evitare possibili
lesioni o la morte.

PERICOLO indica una situazione pericolosa che, se non evitata, comportera la morte o lesioni gravi.

AVVERTENZA: indica una situazione pericolosa che, se non evitata, potrebbe causare la morte o
lesioni gravi.

ATTENZIONE: utilizzato insieme al simbolo di avviso di sicurezza, indica una situazione pericolosa che,
se non evitata, potrebbe causare lesioni lievi o moderate.

NOTA: viene utilizzata per indicare pratiche non correlate a lesioni personali.

3.2, Avvertenze e precauzioni di sicurezza

AVVERTENZA: durante 'uso dell’'utensile, & necessario seguire sempre le precauzioni di sicurezza di
base per ridurre il rischio di lesioni personali e danni all’attrezzatura.

Leggere tutte le istruzioni prima di utilizzare questo utensile!
Precauzioni relative all’area di lavoro

e Mantenere 'area di lavoro pulita e ben illuminata. Banchi ingombri e aree buie favoriscono il
verificarsi di

incidenti.
¢ Non utilizzare utensili elettrici in atmosfere esplosive, ad esempio in presenza di

liquidi, gas o polveri inflammabili. Gli utensili elettrici generano scintille che potrebbero
incendiare la

polvere o i fumi.



e Tenere lontani passanti, bambini e visitatori durante I'utilizzo di un utensile elettrico. Le
distrazioni

possono causare la perdita di controllo. Proteggere le altre persone presenti nell’area di
lavoro da detriti

quali trucioli e scintille. Predisporre barriere o schermi protettivi secondo necessita.
Sicurezza elettrica

e Gli utensili dotati di messa a terra devono essere collegati a una presa correttamente
installata e messa a terra in conformita con tutte le norme e le ordinanze vigenti. Non
rimuovere mai il polo di terra né modificare in alcun modo la spina. Non utilizzare adattatori.
In caso di dubbi sulla corretta messa a terra della presa, rivolgersi a un elettricista qualificato.
In caso di malfunzionamento elettrico o guasto dell’utensile, la messa a terra fornisce un
percorso a bassa resistenza per deviare la corrente dall’utente.

e Gli utensili a doppio isolamento sono dotati di una spina polarizzata (una lama & piu larga
dell’altra). Questa spina si inserisce in una presa polarizzata in un solo modo. Se la spina non
si inserisce completamente nella presa, capovolgerla. Se continua a non inserirsi, contattare
un elettricista qualificato per I'installazione di una presa polarizzata. Non modificare in alcun
modo la spina. Il doppio isolamento elimina la necessita di un cavo di alimentazione a tre fili
con messa a terra e di un impianto elettrico con messa a terra.

e Evitare il contatto del corpo con superfici collegate a terra quali tubature, radiatori, fornelli e
frigoriferi. Se il corpo € collegato a terra, sussiste un rischio maggiore di scossa elettrica.

o Non esporre gli utensili elettrici alla pioggia o all’'umidita. L'ingresso di acqua in un utensile
elettrico aumenta il rischio di scossa elettrica.

e Non sottoporre il cavo di alimentazione a un uso improprio. Non utilizzare mai il cavo di
alimentazione per trasportare |'utensile o per staccare la spina dalla presa. Tenere il cavo di
alimentazione lontano da fonti di calore, olio, spigoli vivi o parti in movimento. Sostituire
immediatamente i cavi di alimentazione danneggiati. | cavi di alimentazione danneggiati
aumentano il rischio di scossa elettrica.

e Quando si utilizza un utensile elettrico all’aperto, utilizzare una prolunga per uso esterno.
Queste prolunghe sono omologate per I'uso all’aperto e riducono il rischio di scossa elettrica.

Sicurezza personale

e Prestare attenzione. Osservare cio che si sta facendo e usare il buon senso durante l'uso di
un utensile elettrico. Non utilizzare un utensile elettrico se si & stanchi o sotto I'effetto di
droghe, alcol o farmaci. Un momento di disattenzione durante I'uso di utensili elettrici puo
causare gravi lesioni personali.

e Indossare abbigliamento adeguato. Non indossare abiti larghi o gioielli. Raccogliere i capelli
lunghi. Tenere i capelli, gli indumenti e i guanti lontani dalle parti in movimento. Indumenti
larghi, gioielli o capelli lunghi possono impigliarsi nelle parti in movimento.

e Evitare l'accensione accidentale. Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione sia spento
prima di collegare la spina. Trasportare utensili elettrici con il dito sull’interruttore di



accensione o collegarli alla presa di corrente con l'interruttore di accensione in posizione
“on” puo causare incidenti.

e Rimuovere chiavi di regolazione o chiavi inglesi prima di accendere I'utensile elettrico. Una
chiave inglese o una chiave lasciata fissata a una parte rotante dell’'utensile elettrico pud
causare lesioni personali.

e Non allungarsi eccessivamente. Mantenere sempre un appoggio e un equilibrio adeguati. Un
appoggio e un equilibrio adeguati consentono un migliore controllo dell’utensile elettrico in
situazioni impreviste.

e Utilizzare i dispositivi di protezione individuale. Indossare sempre occhiali protettivi. A

seconda delle condizioni, € necessario utilizzare una mascherina antipolvere, scarpe
antiscivolo di sicurezza, un elmetto protettivo o protezioni acustiche.

Uso e manutenzione dell’utensile

e Utilizzare morsetti (non inclusi) o altri metodi pratici per fissare e sostenere il pezzo da
lavorare su una piattaforma stabile. Tenere il pezzo da lavorare a mano contro il proprio
corpo ¢ instabile e puo causare la perdita di controllo.

e Non forzare l'utensile. Utilizzare l'utensile corretto per I'applicazione prevista. L'utensile

corretto svolgera il lavoro in modo migliore e piu sicuro alla velocita per cui e stato
progettato.

e Non utilizzare l'utensile elettrico se l'interruttore di alimentazione non lo accende o lo
spegne. Qualsiasi utensile che non possa essere controllato tramite l'interruttore di
alimentazione & pericoloso e deve essere sostituito.

e Scollegare la spina del cavo di alimentazione dalla presa di corrente prima di effettuare
qualsiasi regolazione, sostituire gli accessori o riporre |'utensile. Tali misure preventive di
sicurezza riducono il rischio di avvio accidentale dell’utensile.

e Conservare gli utensili non in uso fuori dalla portata dei bambini e di altre persone non
addestrate. Gli utensili sono pericolosi nelle mani di utenti non addestrati.

e Effettuare una manutenzione accurata degli utensili. Mantenere gli utensili da taglio in
buono stato e puliti. Gli utensili sottoposti a una corretta manutenzione sono meno soggetti
a inceppamenti e piu facili da controllare. Non utilizzare un utensile danneggiato.
Contrassegnare gli utensili danneggiati con la dicitura “Non utilizzare” fino alla riparazione.

e Verificare che non vi siano disallineamenti o attriti delle parti mobili, rotture di componenti e
qualsiasi altra condizione che possa compromettere il funzionamento dell’utensile. In caso di
danni, far riparare 'utensile prima di utilizzarlo. Molti incidenti sono causati da utensili in
cattivo stato di manutenzione.

e Utilizzare esclusivamente gli accessori raccomandati dal produttore per il proprio modello.
Gli accessori che possono essere adatti a un utensile potrebbero diventare pericolosi se
utilizzati su un altro utensile.

Assistenza



e |’assistenza sull’'utensile deve essere eseguita esclusivamente da personale di riparazione
qualificato. L’assistenza o la manutenzione eseguita da personale non qualificato potrebbe
comportare il rischio di lesioni.

e Durante la manutenzione di un utensile, utilizzare esclusivamente ricambi identici. L'uso di
ricambi non autorizzati o la mancata osservanza delle istruzioni di manutenzione pud
comportare il rischio di scosse elettriche o lesioni.

Norme di sicurezza specifiche

e Conservare le etichette e le targhette identificative presenti sull’utensile. Queste riportano
informazioni importanti. Se illeggibili o mancanti, contattare il nostro team di assistenza per
richiederne la sostituzione.

e Indossare sempre occhiali protettivi antiurto omologati e guanti da lavoro pesanti durante
I'uso dell’utensile. L'uso di dispositivi di protezione individuale riduce il rischio di lesioni.

e Mantenere un ambiente di lavoro sicuro. Mantenere l'area di lavoro ben illuminata.
Assicurarsi che vi sia uno spazio di lavoro circostante adeguato. Mantenere sempre |'area di
lavoro libera da ostacoli, grasso, olio, rifiuti e altri detriti. Non utilizzare un utensile elettrico
in prossimita di sostanze chimiche infiammabili, polveri e vapori. Non utilizzare questo
prodotto in luoghi umidi o bagnati.

e Evitare I'avvio involontario. Assicurarsi di essere pronti a iniziare il lavoro prima di accendere
I"'utensile.

e Non lasciare mai l'utensile incustodito quando e collegato a una presa elettrica. Spegnere
I'utensile e scollegarlo dalla presa elettrica prima di allontanarsi.

e Scollegare sempre |'utensile dalla presa elettrica prima di eseguire operazioni di ispezione,
pulizia e manutenzione.

e Prevenire lesioni agli occhi e ustioni. Indossare e utilizzare indumenti protettivi e dispositivi di
sicurezza personale omologati riduce il rischio di lesioni.

e Indossare occhiali protettivi antiurto omologati insieme a un elmetto da saldatura dotato di
lenti con grado di oscuramento almeno pari a 10.

e Durante il lavoro con 'apparecchio & necessario indossare ghette in pelle, scarpe o stivali
resistenti al fuoco. Non indossare pantaloni con risvolti, camicie con tasche aperte o
indumenti che possano intrappolare o trattenere metallo fuso o scintille.

e Mantenere gli indumenti privi di grasso, olio, solventi o qualsiasi sostanza infiammabile.
Indossare guanti asciutti e isolanti e indumenti protettivi.

e Indossare un copricapo omologato per proteggere la testa e il collo. Utilizzare grembiuli,
mantelli, maniche, coprispalle e pettorine progettati e omologati per le operazioni di
saldatura e taglio.

e Quando si esegue la saldatura o il taglio in posizione sopraelevata o in spazi ristretti,
indossare tappi auricolari o cuffie antirumore ignifughi per impedire alle scintille di penetrare
nelle orecchie.

e Prevenire incendi accidentali. Rimuovere qualsiasi materiale combustibile dall’area di lavoro.



Quando possibile, spostare il lavoro in un luogo ben lontano da materiali combustibili;
proteggere i materiali combustibili con una copertura realizzata in materiale ignifugo.

Rimuovere o mettere in sicurezza tutti i materiali combustibili in un raggio di 35 piedi (10
metri) intorno all’area di lavoro. Utilizzare materiale ignifugo per coprire o sbarrare tutte le
porte aperte, le finestre, le fessure e altre aperture.

Circondare I'area di lavoro con schermi portatili resistenti al fuoco. Proteggere pareti, soffitti,
pavimenti ecc. combustibili da scintille e calore con coperture resistenti al fuoco.

Se si lavora su una parete metallica, un soffitto ecc., impedire I'accensione dei materiali
combustibili presenti dall’altra parte spostandoli in un luogo sicuro. Se non & possibile
spostare i materiali combustibili, designare una persona che funga da sorvegliante
antincendio, dotata di un estintore, durante il processo di saldatura e per almeno mezz'ora
dopo il completamento della saldatura.

Non saldare né tagliare materiali con rivestimenti combustibili o struttura interna
combustibile, come nel caso di pareti o soffitti, senza un metodo approvato per eliminare il
pericolo.

Non smaltire scorie incandescenti in contenitori che contengono materiali combustibili.
Tenere un estintore a portata di mano e sapere come utilizzarlo.

Dopo la saldatura o il taglio, effettuare un’ispezione accurata per individuare eventuali segni
di incendio. Tenere presente che fumo o fiamme facilmente visibili potrebbero non essere
presenti per un certo tempo dopo l'inizio dell’incendio.

Garantire un’adeguata ventilazione nelle aree di lavoro per prevenire I'accumulo di gas,
vapori e polveri infiammabili. Non applicare calore a un contenitore che abbia contenuto una
sostanza sconosciuta o un materiale combustibile il cui contenuto, se riscaldato, possa
produrre vapori inflammabili o esplosivi. Pulire e spurgare i contenitori prima di applicare
calore. Ventilare i contenitori chiusi, compresi i pezzi fusi, prima del preriscaldamento, della
saldatura o del taglio.

Evitare I'esposizione eccessiva a fumi e gas. Tenere sempre la testa lontana dai fumi. Non
respirare i fumi. Utilizzare una ventilazione o un sistema di aspirazione adeguati, o entrambi,
per tenere fumi e gas lontani dalla zona di respirazione e dall’area circostante.

Laddove la ventilazione sia insufficiente, far prelevare un campione d’aria da un tecnico
qualificato per determinare la necessita di misure correttive. Utilizzare la ventilazione
meccanica per migliorare la qualita dell’aria. Se i controlli tecnici non sono fattibili, utilizzare
un respiratore omologato.

Lavorare in uno spazio confinato solo se ben ventilato o indossando un respiratore ad aria
compressa.

Fare verificare il funzionamento e la qualita dell’aria da uno specialista riconosciuto in Igiene
Industriale o Servizi Ambientali e richiedere raccomandazioni specifiche per la situazione di
saldatura o taglio in questione.

Tenere sempre i tubi flessibili lontani dal punto di saldatura/taglio. Esaminare tutti i tubi
flessibili e i cavi alla ricerca di tagli, bruciature o aree usurate prima di ogni utilizzo. Se si
riscontrano aree danneggiate, sostituire immediatamente i tubi flessibili o i cavi.



e Leggere e comprendere tutte le istruzioni e le precauzioni di sicurezza riportate nel manuale
del produttore relativo al materiale che si intende saldare o tagliare.

e Cura adeguata delle bombole. Fissare le bombole a un carrello, a una parete o a un montante
per evitare che cadano. Tutte le bombole devono essere utilizzate e conservate in posizione
verticale. Non far mai cadere né urtare una bombola. Non utilizzare bombole ammaccate.
Durante lo spostamento o lo stoccaggio delle bombole, utilizzare i tappi di protezione. Le
bombole vuote devono essere conservate in aree specifiche e contrassegnate chiaramente
con la dicitura «vuota».

e Non applicare mai olio o grasso sui raccordi di ingresso, sui raccordi di uscita o sulle valvole
delle bombole.

e Utilizzare esclusivamente la torcia in dotazione con questa taglierina al plasma ad aria con
inverter. L'uso di componenti provenienti da altri sistemi puo causare lesioni personali e
danneggiare i componenti interni.

e Le persone con pacemaker devono consultare il proprio medico prima di utilizzare questo
prodotto. | campi elettromagnetici in prossimita di un pacemaker cardiaco potrebbero
causare interferenze o il malfunzionamento del pacemaker.

o UTILIZZARE UNA PROLUNGA ADEGUATA. Assicurarsi che la prolunga sia in buone condizioni.
Quando si utilizza una prolunga, assicurarsi che sia sufficientemente robusta da sopportare la
corrente assorbita dal prodotto. Una prolunga sottodimensionata causera un calo della
tensione di linea con conseguente perdita di potenza e surriscaldamento. Una prolunga da 50
piedi deve avere un diametro di almeno 12 gauge, mentre una da 100 piedi deve avere un
diametro di almeno 10 gauge. In caso di dubbio, utilizzare il gauge immediatamente
superiore. Piu basso € il numero del gauge, pil pesante ¢ il cavo.

4. Plasma
Informazioni generali sul taglio al plasma.

Attraverso la torcia al plasma passa un gas ad alta pressione, ad esempio aria, che fuoriesce verso
I’esterno. Al centro del canale del gas si trova un elettrodo caricato negativamente e, davanti ad
esso, I'ugello con la punta e I'anello di turbolenza. L’anello di turbolenza imprime un movimento
rotatorio al flusso. Se I'elettrodo & collegato alla corrente elettrica e il cappuccio entra in contatto
con il metallo, il circuito si chiude e tra il metallo e I'elettrodo si forma I’arco elettrico. L’arco riscalda
il gas fino a temperature molto elevate, portandolo al quarto stato della materia. Questo processo
genera un flusso mirato di plasma, che raggiunge una temperatura di 16.649 °C o superiore, si muove
a una velocita di 6.096 m/s ed & in grado di fondere il metallo. Il plasma stesso & elettricamente
conduttivo. Il circuito che chiude I'arco elettrico rimane chiuso fintanto che I'elettrodo ¢ alimentato e
il plasma & a contatto con il metallo. L'ugello di taglio & dotato di un secondo gruppo di canali. Questi
canali forniscono un flusso costante di gas di protezione attorno all’area di taglio. La pressione del
flusso di gas controlla il raggio costante del flusso di plasma. Nota! Questo dispositivo & progettato
per 'uso esclusivo di aria compressa come “gas”.

Regolazione della corrente

Il circuito automatico di soppressione della corrente protegge dalle sovratensioni fino al valore
indicato nella scheda tecnica.



Protezione termica

Il circuito di protezione termica interviene quando il dispositivo supera il ciclo di lavoro. Cio comporta
I'arresto della macchina.

Ciclo di lavoro

Il ciclo di lavoro € la percentuale del tempo di funzionamento (misurato in minuti) di un periodo di 10
minuti durante il quale la macchina viene utilizzata in modo continuo in condizioni di temperatura
normale. Se i valori del ciclo di lavoro vengono superati, si attiva la funzione di protezione dal
surriscaldamento, che arresta la macchina fino a quando non si raffredda alla normale temperatura
di esercizio. Il ripetuto superamento dei valori del ciclo di lavoro pud causare gravi danni alla
macchina.

5. Spiegazione

0.

Interruttore di accensione/spegnimento
1.

CORRENTE / Regolatore di corrente: la corrente principale & regolabile.
2.

Indicatore LED di sovraccarico / guasto:
L'indicatore si accende nelle seguenti due situazioni:
a) Sela macchina presenta un malfunzionamento e non puo essere utilizzata.

b) Se il dispositivo di taglio ha superato il tempo di funzionamento standard, si attiva la
modalita di protezione e la macchina smette di funzionare. Cio significa che la macchina
viene ora raffreddata per poter ripristinare il controllo della temperatura dopo il
surriscaldamento del dispositivo. Pertanto la macchina viene arrestata. Durante questo
processo, si accende la spia rossa di avvertimento sul pannello frontale. In questo caso non e
necessario scollegare la spina di alimentazione dalla presa. Il sistema di ventilazione puo
essere lasciato in funzione per favorire il raffreddamento della macchina. Quando la spia
rossa si spegne, significa che la temperatura & tornata al livello normale e I'unita puo essere
rimessa in funzione.



Spia di alimentazione: questa spia si accende dopo I'accensione della macchina.

Display a LED: visualizza 'amperaggio corrente.

Attacchi per la torcia al plasma:

L’elevata densita energetica dell’arco al plasma consente un’elevata velocita di taglio con una qualita
del taglio priva di deformazioni. Non € richiesto alcun gas speciale e la possibilita di utilizzare la
normale pressione dell’aria, unita alla facilita di utilizzo dell’unita, garantisce un impiego semplice
nella carrozzeria, nei container, nelle costruzioni in acciaio, nel settore HVAC, nonché negli impianti e
nell’idraulica.

7.

24

Collegamento del cavo di messa a terra.

8.
GAS
AlIR .
Collegamento GAS/aria.
9.

) €

Sul retro di ogni saldatrice € presente una vite e un'etichetta per garantire la necessaria messa a
terra. Prima di mettere in funzione I'unita & necessario collegare a terra l'involucro dell'apparecchio
di saldatura tramite un cavo di diametro non inferiore a 6 mm, al fine di prevenire potenziali
problemi causati da dispersioni elettriche.

Messa a terra:

10.



11.

Collegamento di alimentazione supplementare al cavo della torcia al plasma.

POST TIME = flusso di gas variabile a intervalli di un secondo. Questa regolazione &
importante per il raffreddamento del metallo fuso dopo il processo di taglio e per proteggerlo
dall’ossidazione.

12.

M.Jr\

INTERRUTTORE A LEVA = Se la fresa (il pezzo da lavorare) non si trova in una posizione
prestabilita e impostata automaticamente, & necessario premere il pulsante sulla torcia di taglio per
avviare il taglio. Per terminare il taglio, € necessario rilasciare il pulsante sulla torcia. Questo tipo di
taglio e utile per giunti corti. Se il pezzo da lavorare si trova nella posizione prestabilita, € necessario
premere una volta il pulsante sulla torcia per accendere I'arco al plasma. Cio consente un taglio
ininterrotto. Premere nuovamente il pulsante sulla torcia per interrompere il taglio. Questo tipo di
taglio & utile per tagli pit lunghi.

13.

Pulsante di selezione 4T/2T

14.

POST FLOW = impostazione della durata del flusso d’aria dopo il taglio.

1

TEST GAS = protezione

1



LED U.V. = LED di sottotensione. Questa spia LED si accende quando la tensione scende
al di sotto di 330 V.

17.

LED O.V. = LED di sovratensione. Questa spia LED si accende quando la tensione supera i

insufficiente.

GASSHT = questa spia di controllo si accende quando il flusso d’aria non & disponibile o &

19.

PHASEN STROMVERLUST = questa spia di controllo si accende quando il dispositivo e
collegato a 1 o 2 fasi (anziché a 3) —il dispositivo smette di funzionare.

20.

~ Presa di collegamento CNC.

Schema generale del collegamento dell’S-Plasma 55H
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1 Cavo di alimentazione

2 Compressore d’aria

3 Regolatore di pressione

4 Messa a terra del coperchio
5 Cavo di massa

6 Cavo al plasma con torcia

7 Pezzo da lavorare
S-PLASMA 55 H

Vista frontale Vista posteriore



IGBT:

Un transistor bipolare con elettrodo di gate isolato (insulated gate bipolar transistor, IGBT) € un
semiconduttore sempre piu utilizzato nell’elettronica di potenza, poiché i transistor bipolari offrono
alcuni vantaggi (ad esempio buone caratteristiche di conduzione, elevata tensione di blocco,
robustezza nelle apparecchiature di saldatura) e benefici tipici di un transistor ad effetto di campo
(controllo praticamente senza consumo energetico). Un altro vantaggio € un certo grado di resistenza
ai cortocircuiti, poiché I'lGBT limita la corrente di carico. Gli IGBT rappresentano un ulteriore passo
avanti nell’evoluzione dei MOSFET di potenza verticali.

CORRENTE NORMALE: Il dispositivo utilizza un collegamento monofase (230 V + 10 %).

Accessori per taglierine al plasma



1. Cavo con morsetto di messa a terra

2. Torcia al plasma con cavo

Alimentatore per S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= Questi dispositivi utilizzano un collegamento trifase (400 V + 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Vista frontale Vista posteriore



20. Solo per S-PLASMA 85CNC

T

Un transistor bipolare con elettrodo di gate isolato (insulated gate bipolar transistor, IGBT) € un
semiconduttore sempre piu utilizzato nell’elettronica di potenza, poiché i transistor bipolari offrono
alcuni vantaggi (ad esempio buone caratteristiche di conduzione, elevata tensione di blocco,
robustezza nelle apparecchiature di saldatura) e benefici tipici di un transistor ad effetto di campo
(controllo praticamente senza consumo energetico). Un altro vantaggio € un certo grado di resistenza
ai cortocircuiti, poiché I'lGBT limita la corrente di carico. Gli IGBT rappresentano un ulteriore passo
avanti nell’evoluzione dei MOSFET di potenza verticali.

Collegamento S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Alimentazione.

Il cavo giallo-verde viene utilizzato come connettore per il cavo di protezione PE. Le tre fasi (nero,
marrone e blu) possono essere collegate liberamente a L1, L2 e L3 (si prega di far eseguire
I'intervento solo da un elettricista qualificato).

Attenzione!!

Gli apparecchi di saldatura dotati di cavo di collegamento trifase possono essere collegati solo da un
elettricista qualificato!



COLLEGAMENTO CNC: S-PLASMA 125CNC
Per collegare la taglierina al plasma alla macchina CNC, € necessario collegare i due pin della spina:

Pin 4: polo positivo

Pin 2: polo negativo

COLLEGAMENTO CNC: S-PLASMA 85CNC

Per collegare la taglierina al plasma alla macchina CNC, e necessario collegare i due pin della spina: il
pin 3 e il pin 4. La funzione CNC é attiva solo quando la macchina CNC & accesa; in caso contrario,
qguando la macchina CNC e spenta, & attiva la modalita di taglio manuale. Il pin 1 e il pin 2 (gia cablati)
sono destinati al taglio manuale.

Pin 3: polo positivo
Pin 4: polo negativo
Collegamenti dei cavi

1. Ogni taglierina al plasma & dotata di un cavo di alimentazione principale, che ha il compito di
fornire corrente e tensione al dispositivo e deve essere collegato a una fonte di alimentazione
adeguata in base alla tensione di ingresso della taglierina al plasma.

2. Il cavo di alimentazione principale deve essere collegato correttamente alla presa di collegamento
per evitare I'ossidazione. Se possibile, verificare con uno strumento di misura che la tensione rientri
nell’intervallo appropriato.
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2 Regolazione dell’aria compressa
3IN

4 Tubo dell’aria

5 Compressore d’aria

6 Messa a terra del coperchio
7 Torcia al plasma

8 Pezzo da lavorare

9 Terminale positivo

10 Morsetto di massa

11 Messa a terra

Operazione

Accendere l'interruttore sul retro del dispositivo; la spia di controllo si accende e il valore della
corrente (A) diventa visibile.

Impostare la pressione del gas desiderata e aprire la valvola di pressione. Premere il pulsante sulla
torcia da taglio; la valvola si apre e I'arco diventa visibile e udibile.



Regolare il flusso di taglio in base allo spessore del pezzo.

Posizionare 'ugello in rame della torcia di taglio sul pezzo (in caso di arco pilota, I'ugello in rame deve
essere posizionato a circa 2 mm sopra il pezzo), premere il pulsante sulla torcia fino all’accensione
dell’arco, sollevare I'ugello di taglio di circa 1 mm sopra il pezzo e iniziare il taglio.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Solo S-PLASMA 125CNC.

Un transistor bipolare con elettrodo di gate isolato (transistor bipolare a gate

isolato, IGBT) € un semiconduttore che

viene sempre pil utilizzato nell’elettronica di potenza, poiché i transistor bipolari offrono alcuni
vantaggi (ad esempio buone caratteristiche di conduzione, elevata tensione di blocco, robustezza
nelle apparecchiature di saldatura) e benefici tipici di un transistor ad effetto di campo (controllo
praticamente senza consumo energetico). Un altro vantaggio & un certo grado di resistenza ai
cortocircuiti, poiché I'lGBT limita la corrente di carico. Gli IGBT rappresentano un ulteriore passo
avanti nell’evoluzione dei MOSFET di potenza verticali.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Questi dispositivi utilizzano un collegamento trifase (400 V £ 10%).



6. Awvio del funzionamento

A. Disimballaggio

Estrarre tutti i componenti dalla scatola e assicurarsi di aver ricevuto tutti gli articoli elencati nella
bolla di consegna.

B. Ambiente di lavoro

Assicurarsi che I'area di lavoro sia ben ventilata. L'unita é raffreddata da un ventilatore assiale che
fornisce un flusso d’aria ai componenti elettronici attraverso il pannello posteriore. (Nota!
L'alloggiamento deve essere installato in modo tale da garantire che i fori di ventilazione siano piu
vicini alla parte anteriore della macchina). E necessario lasciare almeno 15 cm nella parte anteriore e
15 cm su ciascun lato per consentire la pulizia. Se la macchina viene utilizzata senza un adeguato
raffreddamento, la durata del ciclo di funzionamento si ridurra notevolmente.

C. Collegamenti dei cavi

Ogni unita & dotata di un cavo di alimentazione principale, che serve a fornire corrente e tensione al
dispositivo. Se il dispositivo viene collegato a una tensione superiore a quella richiesta, o se viene
impostata la fase errata, si potrebbero verificare gravi danni all’'unita. Tali danni non sono coperti
dalla garanzia dell’apparecchiatura e I'utente sara responsabile di tali situazioni.

D. Collegamento della torcia

Collegare la torcia allinverter collegando il tubo dell’aria, fissato all’estremita della torcia, al
connettore della torcia situato sulla parte anteriore della macchina. Assicurarsi che il collegamento
sia saldo serrandolo leggermente con una chiave inglese. Tuttavia, non serrare eccessivamente.

Gruppo pilota

Tl

Elettrodo Anello diturbolenza  Punta Coppa di protezione standard

A. Montaggio della pistola

Posizionare la pistola con il cappuccio protettivo rivolto verso l'alto e ruotare il cappuccio
allontanandolo dalla pistola. (Il cappuccio protettivo tiene insieme la punta, I'anello di turbolenza in
ceramica e l'elettrodo). Rimuovere il cappuccio, I'anello vorticoso in ceramica e Ielettrodo.
Riassemblare I'elettrodo, I'anello vorticoso in ceramica e la punta. Sostituire le parti usurate se
necessario. Posizionare il cappuccio protettivo sulla testa della pistola e avvitarlo a mano fino a
guando non ¢ ben saldo. Se durante questa operazione si avverte resistenza, controllare la filettatura
e la disposizione dei componenti prima di riprendere il lavoro. Nota: nel caso di alcune pistole prive
di elettrodi reversibili, & necessario serrare ulteriormente I'elettrodo utilizzando un paio di pinze per
garantire un collegamento elettrico affidabile.



7. Istruzioni per l'uso

A. Inizio

Portare l'interruttore di alimentazione su “ON”. Posizionarsi in modo tale da poter leggere facilmente
la pressione dell’aria sul dispositivo. Premere il pulsante della pistola (I’aria uscira dalla pistola),
regolare la valvola dell’aria a circa 6-7 (bar) e premere nuovamente il pulsante della pistola.

Nota

L’intervallo di valori generalmente accettato per la pressione dell’aria @ compreso tra 5 e 8 bar. E ora
possibile eseguire le prove necessarie, ma & importante ricordare di non ridurre eccessivamente la
pressione dell’aria, poiché cio potrebbe danneggiare i materiali di consumo. Fissare il morsetto di
messa a terra sul pezzo da lavorare. Collegare il morsetto alla parte principale del pezzo da lavorare e
non alla parte da asportare.

B. Taglio
1. Taglio a trascinamento

Tenere la punta della pistola sopra il pezzo da lavorare, premere I'interruttore della pistola e spostare
la punta della pistola fino a quando non entra in contatto con il pezzo e si instaura I'arco di taglio.
Una volta generato l'arco di taglio, & possibile spostare la pistola nella direzione desiderata
mantenendo la punta sempre leggermente inclinata e a contatto con il pezzo. Questo metodo di
lavoro & denominato taglio a strascico. E necessario evitare movimenti eccessivamente rapidi. Un
segnale di cio & la presenza di scintille che possono spruzzare dalla parte superiore del pezzo.
Spostare la pistola a una velocita tale da garantire che le scintille si raccolgano sotto il pezzo e, prima
di procedere, assicurarsi che il materiale sia stato tagliato completamente. Regolare la velocita di
trascinamento in base alle esigenze.

2. Attivita settimanali

Verificare il corretto funzionamento del flusso d’aria. Rimuovere con aria compressa o aspirare la
polvere e lo sporco dall’intera macchina, compreso il filtro dell’aria.

3. Taglio a distanza

In alcuni casi pud essere vantaggioso eseguire il taglio con la punta della pistola a un'altezza
compresa tra circa 1/16" e 1/8" sopra il pezzo da lavorare, al fine di ridurre la quantita di materiale
che viene nuovamente espulso nella punta e di massimizzare la penetrazione nei tagli spessi
attraverso il materiale. Il taglio a distanza deve essere utilizzato quando si eseguono tagli di
penetrazione o scanalature. La tecnica a distanza puo essere impiegata anche durante il taglio della
lamiera per ridurre al minimo il rischio di spruzzi di materiale, che potrebbero danneggiare la punta.

4. Foratura passante

Per eseguire una foratura passante, la punta della pistola deve essere posizionata a circa 3,2 mm
sopra il pezzo da lavorare. Tenere la pistola leggermente inclinata per deviare le scintille lontano da
sé e dalla punta della pistola. Attivare I'arco principale e abbassare la punta della pistola fino a
guando non si avvia I'arco di taglio principale e iniziano le scintille. Iniziare la foratura su un pezzo di
prova non pil in uso e proseguire con la foratura lungo la linea di taglio precedentemente definita
una volta che il foro di prova e stato completato senza problemi.



8. MANUTENZIONE

Controllare che la pistola non presenti segni di usura, crepe o sezioni di cavo esposte. Sostituire o
riparare eventuali difetti di questo tipo prima di utilizzare il dispositivo. Una punta/ugello della
pistola molto usurata contribuisce alla riduzione della velocita, a cadute di tensione e a tagli storti.
Un segno di usura della punta/ugello della pistola & un’apertura dell’'ugello allungata o
sovradimensionata. La parte esterna dell’elettrodo non deve essere incassata di oltre 3,2 mm.
Sostituire I'elettrodo se risulta usurato, come indicato dalla misura sopra riportata. Se il cappuccio
non puo essere riattaccato facilmente, controllare la filettatura.

ATTENZIONE!!! Spegnere sempre il dispositivo quando si sostituiscono gli elettrodi e gli ugelli.
Ispezione

1. Il dispositivo deve essere sempre collegato a terra in modo sicuro.

2. Verificare sempre che tutti i terminali siano collegati correttamente.

3. Verificare che il cavo di alimentazione fornisca la tensione corretta.

4. Prestare attenzione ai cavi e ai tubi flessibili: non devono essere danneggiati o usurati.
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Este manual de usuario se ha traducido mediante traduccién automatica. Hemos hecho todo lo
posible para garantizar que la traduccién sea precisa, pero ten en cuenta que las traducciones
automaticas no son perfectas y no pretenden sustituir a los traductores humanos. La versidn oficial

del manual de usuario esta en inglés. Cualquier diferencia entre la versién traducida y el original en
inglés no tiene validez juridica. Si tienes alguna duda sobre la exactitud de la traduccidn, consulta la
versién en inglés, que es la referencia oficial. Hay mds versiones linglisticas disponibles previa
solicitud a través de info@expondo.com.

1. Caracteristicas técnicas

Tabla 1: Datos técnicos del producto

Descripcidn del parametro

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Tensién de entrada 230V / monofésico 400V / trifasico 400V / trifasico
Frecuencia 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Corriente de entrada 16A 18.6 A 20A
Tensién en vacio 230V 280V 300V
Grado de proteccion de la carcasa IP20S IP20S / IP21S 1P21S
Insulation class F F F
Proteccidn contra sobretensiones Si Si Si
Refrigeracion Ventilador Ventilador Ventilador
Viélvula magnética Si Si Si
Ciclo de trabajo ED al maximo. A 60% 60% 60%
Corriente de corte 10-55 A 20-85A 10-125A
Cebado de arco Contacto Sin contacto Sin contacto
Espesor de corte 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Ancho de corte 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Peso neto 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimensiones L/W/H (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Longitud de la manguera de aire 4 4 4
comprimido [m]

Compresor integrado no no no
Rendimiento [%] 85 85 85
Flujo residual de gas [s] (inglés del - 2-15 5,10,60
Reino Unido)

Plasma de encendido - ARC piloto ARC piloto

AVISO: Los modelos S-Plasma 85CNC y S-Plasma 125CNC estan equipados con un CNC adicional
toma de conexion. Estas dos cortadoras de plasma también estdn equipadas con un sistema de

plasma recto
antorcha:
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2. Descripcion general

El manual de usuario estd disefiado para ayudarte a utilizar el dispositivo de forma segura y sin
problemas. El producto se ha disefiado y fabricado de acuerdo con estrictas directrices técnicas,
utilizando tecnologias y componentes de Ultima generacién. Ademas, se fabrica cumpliendo con los
estdndares de calidad mds exigentes.

NO UTILICE EL DISPOSITIVO A MENOS QUE HAYA LEIDO Y COMPRENDIDO A FONDO ESTE MANUAL
DE USUARIO.

Para prolongar la vida atil del dispositivo y garantizar un funcionamiento sin problemas, utilicelo de
acuerdo con este manual de usuario y realice tareas de mantenimiento con regularidad. Los datos
técnicos y las especificaciones que figuran en este manual de usuario estdn actualizados. El
fabricante se reserva el derecho a realizar cambios relacionados con la mejora de la calidad. El
dispositivo esta disefiado para reducir al minimo los riesgos de emisién de ruido, teniendo en cuenta
los avances tecnolégicos y las posibilidades de reduccién del ruido.

2.1. Leyenda

Icono Descripcion del dispositivo

c E El producto cumple con las normas de seguridad pertinentes.

@ Lea las instrucciones antes de utilizarlo.

El producto debe reciclarse.

ADVERTENCIA! o iPRECAUCION! o iRECUERDE! Aplicable a la situacién
concreta.
(sefial de advertencia general)

B
A

A\

iRECUERDE! LOS DIBUJOS DE ESTE MANUAL TIENEN UNICAMENTE FINES ILUSTRATIVOS Y
PUEDEN DIFERIR EN ALGUNOS DETALLES DEL PRODUCTO REAL.
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3. Seguridad en el uso

ATENCION! LEER TODAS LAS ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD Y TODOS LOS MANUALES E
INSTRUCCIONES. EL INCUMPLIMIENTO DE LAS ADVERTENCIAS E INSTRUCCIONES PUEDE
PROVOCAR UNA DESCARGA ELECTRICA, UN INCENDIO Y/O LESIONES GRAVES O INCLUSO LA
MUERTE.

Los términos «dispositivo» o «producto» se utilizan en las advertencias e instrucciones para referirse
a: Cortador de plasma.

3.1. Informacion importante sobre seguridad

Conserve este manual para consultar las advertencias y precauciones de seguridad, asi como los
procedimientos de montaje, funcionamiento, inspecciéon, mantenimiento y limpieza. Anote el
numero de serie del producto en la contraportada del manual, junto al esquema de montaje (o el
mes y el afio de compra si el producto no tiene nimero). Guarde este manual y el recibo en un lugar
seguro y seco para consultarlos en el futuro.

En este manual, en el etiquetado y en toda la demads informacidn proporcionada con este producto:
este es el simbolo de alerta de seguridad. Se utiliza para advertirle de posibles riesgos de lesiones
personales. Siga todos los mensajes de seguridad que aparecen tras este simbolo para evitar posibles
lesiones o la muerte.

PELIGRO indica una situacion peligrosa que, si no se evita, provocara la muerte o lesiones graves.

ADVERTENCIA: indica una situacién peligrosa que, si no se evita, podria provocar la muerte o lesiones
graves.

PRECAUCION: utilizado junto con el simbolo de alerta de seguridad, indica una situacién peligrosa
gue, si no se evita, podria provocar lesiones leves o moderadas.

AVISO: se utiliza para referirse a practicas no relacionadas con lesiones personales.

3.2. Advertencias y precauciones de seguridad

ADVERTENCIA: Al utilizar la herramienta, deben seguirse siempre las precauciones basicas de
seguridad para reducir el riesgo de lesiones personales y dafios al equipo.

Lee todas las instrucciones antes de utilizar esta herramienta!
Precauciones en el area de trabajo

e Mantén tu area de trabajo limpia y bien iluminada. Los bancos desordenados y las zonas
oscuras favorecen

los accidentes.
¢ No utilice herramientas eléctricas en atmdsferas explosivas, como en presencia de

liquidos, gases o polvo inflamables. Las herramientas eléctricas generan chispas que pueden
inflamar el

polvo o los vapores.
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Mantenga alejados a los transelntes, nifios y visitantes mientras utiliza una herramienta
eléctrica. Las distracciones

pueden hacer que pierda el control. Proteja a las demas personas que se encuentren en la
zona de trabajo de los residuos

como virutas y chispas. Coloque barreras o protectores segin sea necesario.

Seguridad eléctrica

Las herramientas con toma de tierra deben enchufarse a una toma de corriente
correctamente instalada y conectada a tierra de acuerdo con todas las normas y reglamentos
vigentes. Nunca retire la clavija de tierra ni modifique el enchufe de ninguna manera. No
utilice adaptadores de enchufe. Consulte a un electricista cualificado si tiene dudas sobre si
la toma de corriente esta correctamente conectada a tierra. En caso de que la herramienta
presente un fallo eléctrico o se averie, la conexién a tierra proporciona una via de baja
resistencia para alejar la electricidad del usuario.

Las herramientas con doble aislamiento estan equipadas con un enchufe polarizado (una
clavija es mas ancha que la otra). Este enchufe solo encaja en una toma polarizada de una
Unica forma. Si el enchufe no encaja completamente en la toma, invierta la polaridad del
enchufe. Si sigue sin encajar, pongase en contacto con un electricista cualificado para que
instale una toma polarizada. No modifique el enchufe de ninguna manera. El doble
aislamiento elimina la necesidad de un cable de alimentacion de tres hilos con toma de tierra
y de un sistema de suministro eléctrico con toma de tierra.

Evite el contacto corporal con superficies conectadas a tierra, como tuberias, radiadores,
cocinas y frigorificos. Existe un mayor riesgo de descarga eléctrica si su cuerpo estd
conectado a tierra.

No exponga las herramientas eléctricas a la lluvia ni a condiciones de humedad. La entrada
de agua en una herramienta eléctrica aumenta el riesgo de descarga eléctrica.

No force el cable de alimentacion. Nunca utilice el cable de alimentacion para transportar la
herramienta ni para desconectar el enchufe de la toma de corriente. Mantenga el cable de
alimentacién alejado del calor, el aceite, los bordes afilados o las piezas moviles. Sustituya
inmediatamente los cables de alimentacién dafiados. Los cables de alimentacion dafiados
aumentan el riesgo de descarga eléctrica.

Cuando utilice una herramienta eléctrica en el exterior, utilice un alargador para uso exterior.
Estos alargadores estan homologados para su uso en exteriores y reducen el riesgo de
descarga eléctrica.

Seguridad personal

Manténgase alerta. Preste atencion a lo que estd haciendo y utilice el sentido comun al
manejar una herramienta eléctrica. No utilice una herramienta eléctrica si estd cansado o
bajo los efectos de drogas, alcohol o medicamentos. Un momento de distraccién al manejar
herramientas eléctricas puede provocar lesiones personales graves.

Vistase adecuadamente. No usar ropa suelta ni joyas. Recdjase el pelo largo. Mantenga el
pelo, la ropa y los guantes alejados de las piezas mdviles. La ropa holgada, las joyas o el pelo
largo pueden quedar atrapados en las piezas maviles.
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e Evite el encendido accidental. Asegurese de que el interruptor de encendido esté en la
posicion de apagado antes de enchufar la herramienta. Transportar herramientas eléctricas
con el dedo en el interruptor de encendido, o enchufarlas con el interruptor de encendido
activado, aumenta el riesgo de accidentes.

e Retire las llaves de ajuste o las llaves inglesas antes de encender la herramienta eléctrica.
Una llave inglesa o una llave que se quede sujeta a una pieza giratoria de la herramienta
eléctrica puede provocar lesiones personales.

e No se estire demasiado. Mantenga un apoyo y un equilibrio adecuados en todo momento.
Un apoyo y un equilibrio adecuados permiten un mejor control de la herramienta eléctrica
en situaciones inesperadas.

o Utilice el equipo de seguridad. Lleve siempre proteccién ocular. Se debe utilizar una
mascarilla antipolvo, calzado de seguridad antideslizante, casco de seguridad o proteccion
auditiva segun las circunstancias.

Uso y cuidado de la herramienta

e Utilice abrazaderas (no incluidas) u otros métodos practicos para fijar y sujetar la pieza de
trabajo a una plataforma estable. Sujetar la pieza de trabajo con la mano contra el cuerpo es
inestable y puede provocar la pérdida de control.

e No fuerce la herramienta. Utilice la herramienta adecuada para su aplicacidn. La herramienta
adecuada realizara el trabajo mejor y de forma mas segura al ritmo para el que ha sido
disefnada.

o No utilice la herramienta eléctrica si el interruptor de encendido no la enciende o apaga.
Cualquier herramienta que no se pueda controlar con el interruptor de encendido es
peligrosa y debe sustituirse.

e Desconecte el enchufe del cable de alimentacidn de la toma de corriente antes de realizar
cualquier ajuste, cambiar accesorios o guardar la herramienta. Estas medidas de seguridad
preventivas reducen el riesgo de que la herramienta se ponga en marcha accidentalmente.

e Guarde las herramientas que no se utilicen fuera del alcance de los nifios y de otras personas
sin formacidn. Las herramientas son peligrosas en manos de usuarios sin formacion.

e Realice un mantenimiento cuidadoso de las herramientas. Mantenga las herramientas de
corte en buen estado y limpias. Las herramientas con un mantenimiento adecuado son
menos propensas a atascarse y mas faciles de controlar. No utilice una herramienta dafiada.
Marque las herramientas danadas con la indicacién «No utilizar» hasta que sean reparadas.

e Comprueba si hay desalineaciones o atascos en las piezas moviles, piezas rotas y cualquier
otra condicién que pueda afectar al funcionamiento de la herramienta. Si esta dafada, lleva
la herramienta a reparar antes de utilizarla. Muchos accidentes se deben a herramientas en
mal estado.

e Utilice unicamente los accesorios recomendados por el fabricante para su modelo. Los
accesorios que pueden ser adecuados para una herramienta pueden resultar peligrosos si se
utilizan en otra.

Reparaciéon y mantenimiento
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e lareparacion y el mantenimiento de la herramienta solo deben ser realizados por personal
de reparacion cualificado. La reparacidn o el mantenimiento realizados por personal no
cualificado podrian suponer un riesgo de lesiones.

e Al reparar una herramienta, utilice iUnicamente piezas de recambio idénticas. El uso de piezas
no autorizadas o el incumplimiento de las instrucciones de mantenimiento puede suponer un
riesgo de descarga eléctrica o lesiones.

Normas de seguridad especificas

e Conserve las etiquetas y placas de identificacién de la herramienta. Estas contienen
informacion importante. Si son ilegibles o faltan, pdngase en contacto con nuestro equipo de
servicio técnico para solicitar un recambio.

e Utilice siempre gafas de seguridad homologadas resistentes a impactos y guantes de trabajo
resistentes al utilizar la herramienta. El uso de equipos de seguridad personal reduce el
riesgo de lesiones.

e Mantenga un entorno de trabajo seguro. Mantenga la zona de trabajo bien iluminada.
Aseglrese de que haya suficiente espacio libre a su alrededor. Mantenga siempre la zona de
trabajo libre de obstdculos, grasa, aceite, basura y otros residuos. No utilice una herramienta
eléctrica en zonas cercanas a productos quimicos inflamables, polvos y vapores. No utilice
este producto en lugares himedos o mojados.

e Evita que la herramienta se ponga en marcha accidentalmente. Aseglrate de estar
preparado para comenzar a trabajar antes de encenderla.

e Nunca dejes la herramienta desatendida cuando esté enchufada a una toma de corriente.
Apaga la herramienta y desenchufala de la toma de corriente antes de alejarte.

e Desenchufa siempre la herramienta de la toma de corriente antes de realizar cualquier
procedimiento de inspeccidn, limpieza y mantenimiento.

e Evita lesiones oculares y quemaduras. El uso de ropa de seguridad homologada y dispositivos
de proteccién adecuados reduce el riesgo de lesiones.

o Utilice gafas de seguridad homologadas resistentes a impactos junto con un casco de
soldadura que cuente, como minimo, con lentes de tono 10.

e Se deben llevar polainas de cuero y zapatos o botas resistentes al fuego durante el manejo
del aparato. No lleve pantalones con vueltas, camisas con bolsillos abiertos ni ninguna
prenda que pueda engancharse y retener metal fundido o chispas.

e Mantenga la ropa libre de grasa, aceite, disolventes o cualquier sustancia inflamable. Utilice
guantes secos y aislantes, asi como ropa protectora.

e Utilice un casco homologado para proteger la cabeza y el cuello. Utilice delantales, capas,
mangas, protectores de hombros y baberos disefiados y homologados para procedimientos
de soldadura y corte.

e Al soldar o cortar en altura o en espacios confinados, utilice tapones para los oidos o orejeras
resistentes al fuego para evitar que las chispas entren en los oidos.

e Evite incendios accidentales. Retire cualquier material combustible de la zona de trabajo.
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Siempre que sea posible, traslade el trabajo a un lugar alejado de los materiales
combustibles; proteja estos ultimos con una cubierta fabricada con material resistente al
fuego.

Retira o protege todos los materiales combustibles en un radio de 35 pies (10 metros)
alrededor de la zona de trabajo. Utiliza un material resistente al fuego para cubrir o bloquear
todas las puertas abiertas, ventanas, grietas y otras aberturas.

Cierre la zona de trabajo con pantallas portatiles resistentes al fuego. Proteja las paredes,
techos, suelos, etc., combustibles de las chispas y el calor con cubiertas resistentes al fuego.

Si se trabaja en una pared metalica, un techo, etc., evite la ignicion de los materiales
combustibles situados al otro lado trasladandolos a un lugar seguro. Si no es posible trasladar
los materiales combustibles, designe a una persona para que actle como vigilante contra
incendios, equipada con un extintor, durante el proceso de soldadura y durante al menos
media hora después de que esta haya finalizado.

No suelde ni corte materiales que tengan un revestimiento combustible o una estructura
interna combustible, como en paredes o techos, sin un método homologado para eliminar el
riesgo.

No deposite escoria caliente en recipientes que contengan materiales combustibles.
Mantenga un extintor cerca y sepa como utilizarlo.

Tras soldar o cortar, realice una inspeccidon minuciosa para detectar indicios de incendio.
Tenga en cuenta que es posible que no se observe humo ni llamas facilmente visibles
durante algun tiempo después de que se haya iniciado el incendio.

Asegura una ventilaciéon adecuada en las zonas de trabajo para evitar la acumulacién de
gases, vapores y polvo inflamables. No apliques calor a un recipiente que haya contenido una
sustancia desconocida o un material combustible cuyo contenido, al calentarse, pueda
producir vapores inflamables o explosivos. Limpia y purga los recipientes antes de aplicar
calor. Ventile los recipientes cerrados, incluidas las piezas de fundicién, antes de
precalentarlos, soldarlos o cortarlos.

Evite la sobreexposicion a humos y gases. Mantenga siempre la cabeza alejada de los humos.
No inhale los humos. Utilice suficiente ventilacidon o extraccion, o ambas, para mantener los
humos y gases alejados de su zona de respiracién y del area en general.

Si la ventilacion es insuficiente, pida a un técnico cualificado que tome una muestra de aire
para determinar la necesidad de medidas correctivas. Utilice ventilacion mecdanica para
mejorar la calidad del aire. Si los controles técnicos no son viables, utilice un respirador
homologado.

Trabaje en un espacio confinado solo si esta bien ventilado o si lleva puesto un respirador
con suministro de aire.

Pida a un especialista reconocido en higiene industrial o servicios medioambientales que
compruebe el funcionamiento y la calidad del aire, y que formule recomendaciones para la
situacion especifica de soldadura o corte.
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e Mantenga siempre las mangueras alejadas del punto de soldadura o corte. Examine todas las
mangueras y cables en busca de cortes, quemaduras o zonas desgastadas antes de cada uso.
Si se detecta alguna zona dafiada, sustituya las mangueras o los cables inmediatamente.

e lLea y comprenda todas las instrucciones y precauciones de seguridad que se indican en el
manual del fabricante para el material que vaya a soldar o cortar.

e Cuidado adecuado de las bombonas. Fija las bombonas a un carro, a la pared o a un poste
para evitar que se caigan. Todas las bombonas deben utilizarse y almacenarse en posicién
vertical. Nunca dejes caer ni golpees una bombona. No utilices bombonas que presenten
abolladuras. Deben utilizarse tapones de bombona al moverlas o almacenarlas. Las
bombonas vacias deben guardarse en las zonas especificadas y estar claramente sefializadas
como «vacias».

e Nunca utilices aceite ni grasa en ningln conector de entrada, conector de salida ni valvulas
de las bombonas.

e Utiliza unicamente el soplete suministrado con este cortador de plasma por aire con
inversor. El uso de componentes de otros sistemas puede provocar lesiones personales y
dafiar los componentes internos.

e Las personas con marcapasos deben consultar a su médico antes del manejo del aparato. Los
campos electromagnéticos en las proximidades de un marcapasos podrian causar
interferencias o un fallo del mismo.

e UTILICE UN CABLE DE EXTENSION ADECUADO. Asegurese de que el cable de extension esté
en buen estado. Cuando utilice un cable de extensién, aseglrese de que sea lo
suficientemente resistente como para soportar la corriente que consumird el producto. Un
cable de seccion insuficiente provocara una caida de tension en la linea, lo que dara lugar a
una pérdida de potencia y a un sobrecalentamiento. Un cable alargador de 50 pies debe
tener un calibre de al menos 12, y uno de 100 pies, de al menos 10. En caso de duda, utilice
el siguiente calibre superior. Cuanto menor sea el nimero de calibre, mas grueso sera el
cable.

4. Plasma

Informacion general sobre el corte por plasma.

A través de la antorcha de plasma pasa gas a alta presidn, por ejemplo, aire, que se escapa al
exterior. En el centro del canal de gas hay un electrodo con carga negativa y, delante de él, la
boquilla con la punta y el anillo de remolino. El anillo de remolino hace que el flujo gire. Si el
electrodo esta conectado a la corriente eléctrica y la punta entra en contacto con el metal, se cerrara
el circuito y se producira un arco eléctrico entre el metal y el electrodo. El arco calienta el gas hasta
una temperatura muy elevada, el cuarto estado de la materia. Este proceso genera un chorro dirigido
de plasma, que alcanza una temperatura de 16 649 °C o mas, se desplaza a una velocidad de 6,096
m/s y es capaz de fundir el metal. El plasma es, en si mismo, conductor de la electricidad. El circuito
que cierra el arco eléctrico permanece cerrado mientras el electrodo reciba alimentacion y el plasma
esté en contacto con el metal. La boquilla de corte esta equipada con un segundo grupo de canales.
Estos canales proporcionan un flujo constante de gas de proteccién alrededor de la zona de corte. La
presion del flujo de gas controla el radio constante del flujo de plasma. Atencién! Este dispositivo
esta diseflado para utilizar Gnicamente aire comprimido como «gas».
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Regulacidn de la corriente

El circuito automatico de supresién de tension protege contra sobretensiones hasta el valor indicado
en la ficha técnica.

Proteccion térmica

El circuito de proteccidon térmica se activa cuando el dispositivo supera el ciclo de trabajo. Esto
implica la parada de la maquina.

Ciclo de trabajo

El ciclo de trabajo es el porcentaje del tiempo de funcionamiento (medido en minutos) de un periodo
de 10 minutos durante el cual la maquina se utiliza de forma continua en condiciones normales de
temperatura. Si se superan los valores del ciclo de trabajo, se activara la funcién de proteccién contra
el sobrecalentamiento, que detendra la maquina hasta que se enfrie y alcance la temperatura normal
de funcionamiento. Si se superan repetidamente los valores del ciclo de trabajo, la maquina podria
sufrir dafios graves.

5. Explicacion

0.

Interruptor de encendido/apagado
1.

CORRIENTE / Controlador de corriente: la corriente principal es regulable.
2.

Indicador LED de sobrecarga/fallo:
El indicador se ilumina en las dos situaciones siguientes:
a) Sila maquina ha sufrido un fallo y no puede funcionar.

b) Si el dispositivo de corte ha superado el tiempo de trabajo estandar, se activa el modo de
proteccion y la maquina deja de funcionar. Esto significa que la maquina se esta enfriando
para poder restablecer el control de temperatura una vez que el dispositivo se haya
sobrecalentado. Por lo tanto, la maquina se detiene. Durante este proceso, se enciende la luz
roja de advertencia del panel frontal. En este caso, no es necesario desconectar el enchufe
de la toma de corriente. Se puede dejar encendido el sistema de ventilacion para mejorar la
refrigeracién de la maquina. Cuando la luz roja se apaga, significa que la temperatura ha
descendido al nivel normal y que la unidad puede volver a ponerse en funcionamiento.
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Indicador de alimentacion: Este indicador se enciende tras encender la maquina.

Pantalla LED: Muestra la intensidad de corriente actual.

Conexiones para el soplete de plasma:

La elevada densidad energética del arco de plasma permite una alta velocidad de corte con una
calidad de corte sin deformaciones. No se requiere ningln gas especial y la posibilidad de utilizar aire
a presién normal, junto con el facil manejo de la unidad, garantizan su sencillo uso en carrocerias de
automoviles, contenedores, construcciones de acero, el sector de la climatizacion, asi como en
instalaciones y fontaneria.

7.

24

Conexidn del cable de puesta a tierra.

Conexién de GAS/aire.

of »

En la parte trasera de cada soldador hay un tornillo y una etiqueta para realizar la puesta a tierra
necesaria. Antes de poner en funcionamiento la unidad, es necesario conectar a tierra la carcasa del
aparato de soldadura mediante un cable de un didmetro no inferior a 6 mm, con el fin de evitar
posibles problemas causados por fugas eléctricas.

Puesta a tierra:
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10.

Conexion de alimentacion adicional al cable de la antorcha de plasma.

11.

TIEMPO DE POSCORTADO = caudal de gas variable a intervalos de un segundo. Este
ajuste es importante para el enfriamiento del metal fundido tras el proceso de corte y para
protegerlo contra la oxidacion.

12.

"--J/-'\

SWITC

INTERRUPTOR BASCULANTE = Si la cuchilla (la pieza de trabajo) no se encuentra en la
posicién predeterminada, hay que pulsar el botdn de la antorcha de corte para iniciar el corte. Para
finalizar el corte, hay que soltar el botdn del soplete. Este tipo de corte resulta util para costuras
cortas. Si la pieza de trabajo se encuentra en una posicion determinada y fijada automdaticamente,
hay que pulsar una vez el botdon de la antorcha para iniciar el arco de plasma. Esta accidon permite
cortar sin interrupciones. Vuelve a pulsar el botén de la sierra para detener el corte. Este tipo de
corte resulta util para cortar costuras mas largas.

13.

24T

Botodn de seleccion 4T/2T

14.

FLUJO POSTERIOR = ajuste del tiempo de flujo de aire tras el corte.

1

GAS DE PRUEBA = proteccidn

1



ES

LED U.V. = LED de subtension. Esta luz indicadora LED se encendera cuando la tensién
baje de 330 V.

17.

LED O.V = LED de sobretension. Esta luz indicadora LED se encendera cuando la tensidn
supere los 420 V.

18.

I

GASSHT = esta luz de control se encenderd cuando no haya flujo de aire o este sea
insuficiente.

19.

PERDIDA DE FASE = esta luz indicadora se encendera cuando el dispositivo esté
conectado a 1 o 2 fases (en lugar de 3); el dispositivo dejara de funcionar.

20.

- Toma de conexidon CNC.

Esquema general de la conexion del S-Plasma 55H



ES

ALRRTRN
AN\

1 cable de alimentacion

2 Compresor de aire

3 Regulador de presién

4. Puesta a tierra de la cubierta
5 Cable de masa

6. Cable de plasma con soplete
7 Pieza de trabajo

S-PLASMA 55 H

Vista frontal Vista trasera
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IGBT:

Un transistor bipolar con electrodo de puerta aislado (transistor bipolar de puerta aislada, IGBT) es
un semiconductor cada vez mas utilizado en la electrénica de potencia, ya que los transistores
bipolares ofrecen ciertas ventajas (por ejemplo, buenas caracteristicas de conduccidn, alta tension de
bloqueo, robustez en equipos de soldadura) y beneficios propios de un transistor de efecto de campo
(control practicamente sin consumo de energia). Otra ventaja es un cierto grado de resistencia a los
cortocircuitos, ya que el IGBT limita la corriente de carga. Los IGBT constituyen un paso mas en el
desarrollo de los MOSFET de potencia verticales.

CORRIENTE NORMAL: El dispositivo utiliza una conexién monofasica (230 V + 10 %).

Accesorios para cortadoras de plasma
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1. Cable de pinza de puesta a tierra

2. Soplete de plasma con cable

Fuente de alimentacién para S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Estos dispositivos utilizan una conexidn trifasica (400 V £ 10 %).

Vista frontal Vista trasera
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20. Solo para S-PLASMA 85CNC

T

Un transistor bipolar con electrodo de puerta aislado (transistor bipolar de puerta aislada, IGBT) es
un semiconductor cada vez mas utilizado en la electrénica de potencia, ya que los transistores
bipolares ofrecen ciertas ventajas (por ejemplo, buenas caracteristicas de conduccidn, alta tensién de
bloqueo, robustez en equipos de soldadura) y las ventajas propias de un transistor de efecto de
campo (control practicamente sin consumo de energia). Otra ventaja es un cierto grado de
resistencia a los cortocircuitos, ya que el IGBT limita la corriente de carga. Los IGBT constituyen un
paso mas en el desarrollo de los MOSFET de potencia verticales.

Conexién S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Fuente de alimentacion.

El cable de color amarillo verdoso se utiliza como conector del cable de proteccion PE. Las tres fases
(negro, marrdn y azul) pueden conectarse libremente a L1, L2 y L3 (por favor, haga que solo lo realice
un electricista cualificado).

Atencion!

Los equipos de soldadura equipados con un cable de conexidn trifasico solo pueden ser conectados
por un electricista cualificado!
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CONEXION CNC: S-PLASMA 125CNC

Para conectar la cortadora de plasma a la maquina CNC, deben conectarse las dos clavijas del
enchufe:

Clavija 4: polo positivo

Clavija 2: polo negativo

CONEXION CNC: S-PLASMA 85CNC

Para conectar la cortadora de plasma a la maquina CNC, deben conectarse los dos pines del
conector: el pin 3y el pin 4. La funcién CNC funcionard siempre que la maquina CNC esté encendida;
de lo contrario, cuando la maquina CNC esté apagada, se realizara el corte manual. El pin 1y el pin 2
(con el cableado ya conectado) son para el corte manual.

Pin 3: polo positivo
Pin 4: polo negativo
Conexiones de cables

1. Cada cortadora de plasma esta equipada con un cable de alimentacidn principal, que se encarga de
suministrar corriente y tensién al dispositivo y debe conectarse a la fuente de alimentacién adecuada
segun la tensién de entrada de la cortadora de plasma.

2. El cable de alimentacién principal debe conectarse correctamente a la toma de conexion para
evitar la oxidacion. Si es posible, comprueba con un medidor si la tensidén se encuentra dentro del
rango adecuado.
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1 SALIDA

2 Regulacién de aire comprimido
3 ENTRADA

4 Manguera de aire

5 Compresor de aire

6 Puesta a tierra de la cubierta
7 Soplete de plasma

8 Pieza de trabajo

9 Terminal positivo

10 Pinza de masa

11 Toma de tierra

Actividad

Encienda el interruptor situado en la parte trasera del dispositivo; se encendera la luz indicadora y se
podra ver el valor de la corriente (A).

Ajuste la presidn de gas deseada y abra la valvula de presion. Pulse el botdn de la antorcha de corte;
la valvula se abrird y se podra ver y oir el arco.
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Ajuste el flujo de corte en funcién del grosor de la pieza de trabajo.

Coloque la boquilla de cobre de la antorcha de corte sobre la pieza de trabajo (en caso de arco piloto,
la boquilla de cobre debe colocarse a unos 2 mm por encima de la pieza de trabajo), pulse el botdn
de la antorcha hasta que se encienda el arco, eleve la boquilla de corte aproximadamente 1 mm por
encima de la pieza de trabajo y comience a cortar.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Solo S-PLASMA 125CNC.

Un transistor bipolar con electrodo de puerta aislado (transistor bipolar de

puerta aislada, IGBT) es un semiconductor que

Se utiliza cada vez mas en la electrdnica de potencia, ya que los transistores bipolares ofrecen ciertas
ventajas (por ejemplo, buenas caracteristicas de conduccion, alta tensidén de bloqueo y robustez en
equipos de soldadura) y beneficios propios de un transistor de efecto de campo (control
practicamente sin consumo de energia). Otra ventaja es un cierto grado de resistencia a los
cortocircuitos, ya que el IGBT limita la corriente de carga. Los IGBT constituyen un paso mas en el
desarrollo de los MOSFET de potencia verticales.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Estos dispositivos utilizan una conexion trifasica (400 V + 10 %).
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6. Puesta en marcha

A. Desembalaje

Desembale todos los articulos de la caja y asegurese de que ha recibido todos los elementos que
figuran en la lista de embalaje.

B. Entorno de trabajo

Aseglrese de que la zona de trabajo esté bien ventilada. La unidad se refrigera mediante un
ventilador axial que proporciona un flujo de aire para los componentes electrénicos a través del
panel trasero. (jAtencidn! La carcasa debe instalarse de manera que los orificios de ventilacién
gueden mas cerca de la parte delantera de la maquina). Debe dejarse un espacio minimo de 15 cm
en la parte delantera y de 15 cm a cada lado para facilitar la limpieza. Si la maquina se utiliza sin una
refrigeracién adecuada, la duracién del ciclo de trabajo se reducird considerablemente.

C. Conexiones de cables

Cada unidad esta equipada con un cable de alimentacién principal, que se encarga de suministrar
corriente y tensién al dispositivo. Si el dispositivo se conecta a una fuente de alimentacidn cuya
tensidn supere la requerida, o si se selecciona una fase incorrecta, la unidad podria sufrir dafios
graves. Estos dafios no estdn cubiertos por la garantia del equipo y el usuario serd responsable de
dichas situaciones.

D. Conexion de la antorcha

Conecte la antorcha al inversor uniendo el tubo de aire que se encuentra en el extremo de la
antorcha al conector de la antorcha situado en la parte delantera de la maquina. Asegurese de que la
conexién quede bien fijada apretandola ligeramente con una llave inglesa. No obstante, no debe
apretarla en exceso.

Conjunto del piloto

C@——@E}@

Electrodo anillo de remolino Boquilla Copa protectora estandar
A. Montaje de la pistola

Coloque la pistola con la tapa protectora hacia arriba y gire la tapa alejandola de la pistola. (La tapa
protectora mantiene unidos la punta, el anillo de remolino cerdmico y el electrodo). Retire la tapa, el
anillo giratorio de cerdamica y el electrodo. Vuelva a montar el electrodo, el anillo giratorio de
cerdmica y la punta. Sustituya las piezas desgastadas si es necesario. Coloque la tapa protectora
sobre el cabezal de la pistola y enrosque con la mano hasta que quede bien ajustada. Si nota alguna
resistencia durante este proceso, compruebe la rosca y la disposicidn de las piezas antes de reanudar
el trabajo. Nota: En el caso de algunas pistolas sin electrodos reversibles, es necesario apretar aun
mas el electrodo con unos alicates para garantizar una conexidn eléctrica fiable.
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7. Instrucciones de uso
A. El inicio

Gira el interruptor de encendido a la posicion «ON». Coldcate junto al equipo de manera que puedas
leer facilmente la presién de aire en el dispositivo. Pulsa el gatillo de la pistola (saldra aire por la
pistola), ajusta la valvula de aire a aproximadamente 6-7 (bar) y vuelve a pulsar el gatillo de la pistola.

Nota

El rango de presidn de aire generalmente aceptado es de 5-8 bar. Ahora puede realizar las pruebas
que necesite, pero recuerde no reducir demasiado la presidn de aire, ya que podria dafiar los
consumibles. Fije la pinza de conexién a tierra a la pieza de trabajo. Conecte la pinza a la parte
principal de la pieza de trabajo y no a la parte que se va a eliminar.

B. Corte
1. Corte por arrastre

Sostenga la punta de la pistola por encima de la pieza de trabajo, pulse el gatillo de la pistola y mueva
la punta de la pistola hasta que entre en contacto con la pieza de trabajo y se establezca el arco de
corte. Una vez generado el arco de corte, puede mover la pistola en la direccién deseada,
manteniendo siempre la punta de la pistola en un ligero angulo y en contacto con la pieza de trabajo.
Este método de trabajo se denomina corte por arrastre. Deben evitarse los movimientos
excesivamente rapidos. Un indicio de ello son las chispas que pueden salir disparadas desde la parte
superior de la pieza de trabajo. Mueva la pistola a una velocidad que garantice que las chispas se
acumulen debajo de la pieza de trabajo y, antes de continuar, aseglrese de que el material se haya
cortado por completo. Ajuste la velocidad de arrastre seglin sea necesario.

2. Tareas semanales

Comprueba que el flujo de aire funcione correctamente. Elimina con aire comprimido o aspira el
polvo y la suciedad de toda la maquina, incluido el filtro de aire.

3. Corte a distancia

En algunos casos, puede resultar ventajoso realizar el corte con la punta de la pistola a una altura de
aproximadamente 1/16“ a 1/8“ por encima de la pieza de trabajo, con el fin de reducir la cantidad de
material que vuelve a ser expulsado hacia la punta y maximizar la penetracion en cortes de gran
espesor a través del material. El corte a distancia debe utilizarse cuando se realicen cortes de
penetracidon o ranuras. La técnica de corte a distancia también puede emplearse al cortar chapa
metadlica para minimizar el riesgo de salpicaduras de material, que podrian dafiar la punta.

4. Perforacion a través

Para perforar a través, la punta de la pistola debe colocarse a aproximadamente 3,2 mm por encima
de la pieza de trabajo. Sujete la pistola con un ligero angulo para desviar las chispas lejos de usted y
de la punta de la pistola. Active el arco principal y baje la punta de la pistola hasta que se inicie el
arco de corte principal y comiencen a producirse chispas. Inicie la perforacién en una pieza de prueba
gue ya no se utilice y continte con la perforacidn en la linea de corte definida previamente una vez
que el orificio de prueba se haya completado sin problemas.
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8. MANTENIMIENTO

Comprueba que la pistola no presente dafios por desgaste, grietas o secciones de cable expuestas.
Sustituye o repara cualquier defecto de este tipo antes de utilizar el dispositivo. Una punta o boquilla
de la pistola muy desgastada contribuye a la reduccién de la velocidad, a las caidas de tensidn y a que
los cortes queden torcidos. Un indicio de que la punta o boquilla de la pistola esta desgastada es una
abertura de la boquilla alargada o demasiado grande. La parte exterior del electrodo no debe estar
hundida mas de 3,2 mm. Sustituya el electrodo si esta desgastado, tal y como indica la medida
anterior. Si la tapa no se puede volver a colocar facilmente, compruebe la rosca.

iiADVERTENCIA!!! Apague siempre el dispositivo al sustituir los electrodos y las boquillas.
Inspeccidn

1. El dispositivo debe estar siempre conectado a tierra de forma segura.

2. Compruebe siempre que todos los terminales estén correctamente conectados.

3. Compruebe que el cable de alimentacidon suministre la tension correcta.

4. Preste atencidn a los cables y mangueras: no deben estar dafiados ni desgastados.
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A

Ezt a felhasznaldi kézikonyvet gépi forditds segitségével forditottak le. Minden téliink telhet6t
megtettliink annak érdekében, hogy a forditds pontos legyen, de kérjik, vegye figyelembe, hogy az
automatikus forditdsok nem tokéletesek, és nem hivatottak helyettesiteni az emberi forditékat. A
felhaszndl i kézikdnyv hivatalos valtozata angol nyelvd. A forditott valtozat és az eredeti angol széveg
kozotti esetleges eltérések jogilag nem koételezd érvényliek. Ha barmilyen kérdése van a forditas
pontossagaval kapcsolatban, kérjlik, az angol nyelv( vdltozatot vegye alapul, amely a hivatalos forras.
Tovabbi nyelvi valtozatok kérésre elérhet6k a info@expondo.com cimen.

1. MUszaki adatok

1. tabldzat: A term ék miiszaki adatai

Paraméter leirasa

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Bemeneti fesziiltség

230V / 1 fazisu

400V / hdromfazisu

400V / hdromfazisu

Nyomaték kikapcsolasi 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Bemeneti aram 16A 18.6 A 20A
Uresjarati fesziiltség 230V 280V 300V

A burkolat védelmi fokozata IP20S IP20S / IP21S 1P21S
Insulation class F F F
Tulfesziiltség-védelem Igen Igen Igen
Hités Ventillator Ventillator Ventillator
Magneses szelep Igen Igen Igen
Munkaciklus (ED) maximalis 60% 60% 60%
értéknél A

Vagasi dram 10-55A 20-85 A 10-125A
fvgyujtas Kapcsolat Erintésmentes Erintésmentes
Vagasi vastagsag 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
Vagasi szélesség 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Nettd suly 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Méretek: H/Sz/M (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
A levegényomas-tomld hossza [m] 4 4 4
Beépitett kompresszor nem nem nem
Hatékonysag [%] 85 85 85
G4z utéaramlas [s] (brit angol) - 2-15 5,10,60
Gyujtéplazma - Pilot ARC Pilot ARC

FIGYELMEZTETES: Az S-Plasma 85CNC és az S-Plasma 125CNC modellek kiegészité CNC-vel vannak

felszerelve

csatlakozdaljzat. Ez a két plazmavago egyenes plazmaval is felszerelt

zseblampa:
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2. Altaldnos leiras

A hasznalati Utmutaté célja, hogy segitse a késziilék biztonsagos és problémamentes haszndlatat. A
terméket szigoru mdszaki elGirasoknak megfelel6en, a legkorszerlibb technoldgidk és alkatrészek
felhaszndlasaval tervezték és gyartottdk. Ezen fellil a gyartas a legszigorubb min&ségi szabvanyoknak
megfelelGen torténik.

NE HASZNAUA A KESZULEKET, AMiG NEM OLVASTA EL ALAPOSAN ES NEM ERTETTE MEG JOL EZT A
HASZNALATI UTMUTATOT.

A késziilék élettartamanak meghosszabbitdsa és a problémamentes miikddés biztositdsa érdekében
hasznalja azt a jelen hasznalati utmutatdban leirtaknak megfelel6en, és rendszeresen végezze el a
karbantartasi feladatokat. A jelen hasznalati Utmutatdban szereplé miszaki adatok és specifikacidk
naprakészek. A gyarté fenntartja a jogot a min6ség javitdsdval kapcsolatos valtoztatasokra. A
késziléket ugy tervezték, hogy a technoldgiai fejlédést és a zajcsokkentési lehetéségeket figyelembe
véve a zajkibocsatas kockazatat a lehet6 legkisebbre csdkkentse.

2.1. Jel6lések

lkon A készulék leirdsa

c € A termék megfelel a vonatkozd biztonsagi szabvanyoknak.

[ , Y e
Hasznalat el6tt olvassa el az utasitasokat.

A terméket Ujra kell hasznositani.

FIGYELEM! vagy OVATOSAN! vagy NE FELEDJE! Az adott helyzetre
vonatkozik.
(altalanos figyelmeztetd jel)

> 150

A\

NE FELEDJE! A KEZIKONYVBEN SZEREPLO ABRAK KIZAROLAG ILLUSZTRACIOS CELT
SZOLGALNAK, ES EGYES RESZLETEKBEN ELTERHETNEK A TENYLEGES TERMEKTOL.

3. Biztonsagos hasznalat

FIGYELEM! OLVASSON EL MINDEN BIZTONSAGI FIGYELMEZTETEST ES UTMUTATOT! A
FIGYELMEZTETESEK ES UTASITASOK BE NEM TARTASA ARAMUTESHEZ, TUZHOZ ES/VAGY SULYOS
SERULESEKHEZ, SOT HALALHOZ IS VEZETHET.

A figyelmeztetésekben és utasitdasokban szerepld ,készilék” vagy ,termék” kifejezések a kovetkezére
utalnak: plazmavagé.
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3.1. Fontos biztonsagi informacidk

Orizze meg ezt a kézikdnyvet a biztonsagi figyelmeztetések és Ovintézkedések, valamint az
dsszeszerelési, izemeltetési, ellendrzési, karbantartasi és tisztitasi eljarasok miatt. irja be a termék
sorozatszamat a kézikonyv hatuljara, az 6sszeszerelési dbra mellé (vagy a vasarlas honapjat és évét,
ha a terméknek nincs sorozatszdma). A kés6bbi hasznalat érdekében 6rizze meg ezt a kézikonyvet és
a vasarlasi bizonylatot biztonsagos és szaraz helyen.

Ebben a kézikbnyvben, a cimkéken és a termékhez mellékelt minden egyéb informacidban: Ez a
biztonsagi figyelmeztetd szimbdlum. Arra szolgdl, hogy felhivja a figyelmet a lehetséges személyi
sériilések veszélyére. Kovesse az e szimbdlumot kdvetS Osszes biztonsdgi lizenetet a lehetséges
sériilések vagy haldl elkeriilése érdekében.

A ,VESZELY” jelzés olyan veszélyes helyzetet jeldl, amely — ha nem keriil elkeriilésre — halalt vagy
sulyos sérulést okoz.

FIGYELMEZTETES: olyan veszélyes helyzetet jel6l, amely — ha nem keriiljiik el — halalhoz vagy sulyos
sériiléshez vezethet.

OVATOSSAG: a biztonsagi figyelmeztetd szimbdlummal egyiitt hasznalva olyan veszélyes helyzetet
jeldl, amely — ha nem kerdljik el — kénnyU vagy kozepes sériilést okozhat.

MEGIJEGYZES: olyan gyakorlatokra vonatkozik, amelyek nem kapcsolédnak személyi sériiléshez.

3.2. Biztonsagi figyelmeztetések és dvintézkedések

FIGYELMEZTETES: A szerszdm haszndlata soran mindig be kell tartani az alapvetd biztonsagi
ovintézkedéseket a személyi sériilések és a berendezés karosodasanak kockazatanak csékkentése
érdekében.

A szerszam haszndlata el6tt olvassa el az 6sszes utasitast!
A munkateriiletre vonatkozo dvintézkedések

e Tartsa a munkateriletet tisztan és jol megvilagitva. A zsufolt munkaasztalok és a sotét
teruletek

balesetekhez vezethetnek.
¢ Ne haszndljon elektromos szerszamokat robbanasveszélyes kdrnyezetben, példaul

gyulékony folyadékok, gazok vagy por jelenlétében. Az elektromos szerszdmok szikrakat
keltenek, amelyek meggyujthatjak a

port vagy a g6zoket.

e Az elektromos szerszam hasznalata kdzben tartsa tdvol a jarékelGket, a gyermekeket és a
latogatokat. A figyelemelterelés

az iranyitas elvesztéséhez vezethet. Védje meg a munkateriileten tartézkoddkat a repiilé
tormeléktdl

példaul forgacsoktdl és szikraktdl. Sziikség szerint helyezzen el véddkorlatokat vagy
pajzsokat.

Elektromossagra vonatkozé biztonsagi szabalyok
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A foldelt szerszdmokat olyan aljzathoz kell csatlakoztatni, amely minden elGirdsnak és
rendeletnek megfelel6en van felszerelve és féldelve. Soha ne tdvolitsa el a foldel6kapcsot, és
semmilyen mdédon ne mddositsa a dugaszt. Ne haszndljon adapterdugdkat. Ha kétségei
vannak a konnektor megfelel6 foldelésével kapcsolatban, forduljon szakképzett
villanyszerel6hoz. Ha a szerszdm elektromos meghibasodast szenved vagy meghibasodik, a
foldelés alacsony ellenallasu utvonalat biztosit az dram elvezetésére a felhasznalétdl.

A kettGs szigetelés(i szerszamok polarizalt csatlakozéval vannak felszerelve (az egyik
csatlakozdszarny szélesebb, mint a masik). Ez a csatlakozd csak egy irdnyban illeszkedik a
polarizalt aljzatba. Ha a csatlakozd nem illeszkedik teljesen az aljzatba, forditsa meg a
csatlakozét. Ha igy sem illeszkedik, forduljon szakképzett villanyszerel6hoz, hogy szereljen be
egy polarizalt aljzatot. A dugdét semmilyen mdédon ne mddositsa. A kettds szigetelésnek
készénhetben nincs sziikség haromeres, foldelt tdpkabelre és foldelt aramellatd rendszerre.

Kerilje a test érintkezését foldelt fellletekkel, példaul csévekkel, radiatorokkal, tizhelyekkel
és htit6szekrényekkel. Ha a teste foldelt, megnd az daramiités kockazata.

Ne tegye ki az elektromos szerszdmokat esének vagy nedves kdrnyezetnek. Ha viz jut be az
elektromos szerszamba, az noveli az aramuités kockazatat.

Ne terhelje tulzottan a tdpkabelt. Soha ne hasznalja a tapkabelt a szerszdm hordozdasara,
illetve a dugasz kihlzasara a konnektorbdl. Tartsa a tapkabelt tavol hé6tdl, olajtdl, éles
szélektSl és mozgd alkatrészektSl. A sérilt tdpkdbeleket azonnal cserélje ki. A sérilt
tapkabelek novelik az aramités kockazatat.

Ha elektromos szerszamot hasznal a szabadban, hasznaljon kiltéri hosszabbitékabelt. Ezek a
hosszabbitékabelei kultéri haszndlatra vannak minGsitve, és csokkentik az dramutés
kockazatat.

Személyekre vonatkozé biztonsagi szabalyok

Legyen éber. Figyeljen arra, amit csinal, és a szerszam hasznalata sordn alkalmazza a jézan
észt. Ne haszndljon elektromos szerszamot, ha faradt, vagy kabitészer, alkohol vagy
gybgyszer hatdsa alatt 3all. Egy pillanatnyi figyelmetlenség az elektromos szerszamok
hasznalata kdzben sulyos személyi sériilésekhez vezethet.

Olt6zzén megfelelen. Ne viseljen laza ruhdzatot vagy ékszert. A hosszu hajat kdsson dssze.
Tartsa tdvol a hajat, ruhazatat és keszty(jét a mozgo alkatrészektdl. A laza ruhdzat, ékszerek
vagy a hosszu haj beakadhatnak a mozgé alkatrészekbe.

Keriilje a véletlen bekapcsoldst. A csatlakoztatas el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a
bekapcsolé gomb ki van kapcsolva. Ha az elektromos szerszdmot lgy hordozza, hogy az ujja a
bekapcsolé gombon van, vagy a bekapcsolé gombot bekapcsolt allapotban csatlakoztatja a
halézathoz, az balesetekhez vezethet.

A bekapcsolas el6tt vegye ki a bedllitd kulcsokat vagy csavarkulcsokat. Ha egy csavarkulcs
vagy kulcs az elektromos szerszdm forgd részén marad, az személyi sériilést okozhat.

Ne nyudljon tul messzire! Mindig tartsa meg a megfelel§ talajtamaszt és egyensulyt. A
megfelel6 talajtdamasz és egyensuly lehetévé teszi az elektromos szerszam jobb irdnyitasat
varatlan helyzetekben.
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Hasznaljon védé&felszerelést! Mindig viseljen szemvédé6t! A korilményeknek megfelelGen
poralarcot, csUszasgatld biztonsagi cipbt, védbsisakot vagy hallasvédét kell hasznalni.

A szerszam haszndlata és karbantartasa

Rogzit6kapcsokkal (nem tartozék) vagy mas praktikus mdodszerekkel rogzitse és tdmasztja ala
a munkadarabot egy stabil felileten. A munkadarabot kézzel a testéhez szoritva tartani
instabil, és az irdnyitas elvesztéséhez vezethet.

Ne eréltesse a szerszamot. Haszndlja a feladathoz megfelel6 szerszamot. A megfelel6
szerszam a tervezett sebességgel jobban és biztonsagosabban végzi el a munkat.

Ne hasznalja az elektromos szerszamot, ha a bekapcsolé gombbal nem lehet be- vagy
kikapcsolni. Barmely olyan szerszdm, amelyet a bekapcsolé gombbal nem lehet irdnyitani,
veszélyes, és ki kell cserélni.

Barmilyen beallitds, tartozékcsere vagy a szerszam tarolasa el6tt huzza ki a tapkabel dugaszat

az aramforrdsbdl. Az ilyen megel6z6 biztonsagi intézkedések csokkentik a szerszam véletlen
bekapcsoldsanak kockazatat.

A hasznalaton kivili szerszamokat gyermekek és mas, képzetlen személyek szdmara
elérhetetlen helyen tarolja. A szerszamok képzetlen felhasznaldk kezében veszélyesek.

A szerszamokat gondosan karbantartsa. A vagdszerszdmokat tartsa karbantartott és tiszta
allapotban. A megfelel6en karbantartott szerszamok kevésbé hajlamosak az elakadasra, és
kénnyebben irdanyithatdk. Ne hasznaljon sériilt szerszamot. A sérilt szerszamokat javitasig
jelolje meg ,,Ne haszndlja” felirattal.

Ellenérizze, hogy a mozgd alkatrészek nincsenek-e eltolddva vagy beszorulva, nincsenek-e
torott alkatrészek, illetve nincs-e barmilyen egyéb olyan allapot, amely befolydsolhatja a
szerszam mukodését. Ha a szerszam megsérilt, hasznalat el6tt javittassa meg. Szamos
baleset oka a nem megfelel6en karbantartott szerszamok haszndlata.

Kizdrdlag a gyartd altal az On modelljéhez ajanlott tartozékokat hasznalja. Az egyik
szerszamhoz megfelels tartozékok veszélyesek lehetnek, ha egy masik szerszamon hasznaljak
Gket.

Szervizelés

A szerszam szervizelését kizardlag képzett szervizszemélyzet végezheti. A képzetlen
személyzet altal végzett szervizelés vagy karbantartas sériilésveszélyt jelenthet.

A szerszam szervizelésekor kizdrdlag azonos potalkatrészeket hasznaljon. A nem
engedélyezett alkatrészek haszndlata vagy a karbantartdsi utasitdsok be nem tartdsa
aramiités vagy sérilés kockazatat jelentheti.

Kiilonleges biztonsagi szabalyok

Tartsa meg a szerszamon taldlhatd cimkéket és tipustablakat. Ezek fontos informaciokat
tartalmaznak. Ha azok olvashatatlanok vagy hidanyoznak, vegye fel a kapcsolatot
szervizcsapatunkkal a pétlasuk érdekében.

A szerszam haszndlata sordn mindig viseljen jévahagyott, Gtésalld véd&szemiiveget és vastag
munkakeszty(t. A személyes védGeszkozok hasznalata csokkenti a sériilés kockazatat.
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Tartson fenn biztonsdgos munkakornyezetet. A munkateriletet tartsa jol megvilagitva.
Gondoskodjon arrél, hogy a munkaterilet koril elegendé hely alljon rendelkezésre. A
munkateriiletet mindig tartsa akadalyoktdl, zsirtdl, olajtdl, hulladéktdl és egyéb
szennyez6désekt6l mentesen. Ne haszndlja az elektromos szerszamot gyulékony vegyi
anyagok, porok és g6zok kozelében. Ne hasznalja ezt a terméket nedves vagy vizes helyen.

Kerilje el a véletlen bekapcsoladst. A szerszdm bekapcsolasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy
készen all a munka megkezdésére.

Soha ne hagyja felligyelet nélkiil a szerszamot, amig az a konnektorba van dugva. Tavozas
el6tt kapcsolja ki a szerszamot, és huzza ki a konnektorbdl.

Ellendrzés, tisztitds és karbantartas el6tt mindig huzza ki a szerszamot a konnektorbdl.

Kerilje a szemkarosodast és az égési sériiléseket. A jovahagyott, a személyekre vonatkozo
biztonsagi szabalyoknak megfelel6 védéruhdzat és védGeszkozok viselése és hasznalata
csOkkenti a sériilés kockdzatat.

Viseljen jévahagyott, ttésallé védészemiiveget és olyan hegesztsisakot, amelynek lencséje
legalabb 10-es arnyalatu.

A késziilék hasznalata soran bér nadragot, tiizalld cipét vagy csizmat kell viselni. Ne viseljen
szegélyes nadragot, nyitott zsebl inget vagy olyan ruhdzatot, amelybe olvadt fém vagy
szikrak akadhatnak és ott maradhatnak.

A ruhdzatot tartsa mentesen zsirtdl, olajtdl, olddszerektél vagy barmilyen gyulékony
anyagtol. Viseljen szdraz, szigetel§ keszty(it és véd6ruhazatot.

Viseljen jovédhagyott fejfed6t a fej és a nyak védelme érdekében. Hasznaljon olyan
kotényeket, kbpenyeket, ujjatlanokat, vallvédbket és nyakvédbket, amelyeket hegesztési és
vagasi eljarasokhoz terveztek és jovahagytak.

Fej feletti vagy zart térben torténd hegesztés/vagas soran viseljen tiizallé fildugdkat vagy
fulvéddéket, hogy a szikrak ne keriilhessenek a fiilébe.

Akadalyozza meg a véletlen tlizeseteket. Tavolitson el minden éghet6é anyagot a
munkateriletrdl.

Ha lehetséges, helyezze at a munkat egy éghet6 anyagoktdl tavol esé helyre; védje az égheté
anyagokat t(zallé anyagbdl késziilt burkolattal.

Tavolitson el vagy tegye biztonsagossa az 6sszes éghet6 anyagot a munkaterilet korili 35 lab
(10 méter) sugaru korben. Tizallé6 anyaggal fedje le vagy zarja el az Gsszes nyitott ajtot,
ablakot, repedést és egyéb nyilast.

Zarja le a munkateriletet hordozhatd, t(zalld paravanokkal. Védje a gyulékony falakat,
mennyezeteket, padldkat stb. a szikraktol és a h6tdl tlizalld burkolatokkal.

Ha fémfalon, mennyezeten stb. dolgozik, akadalyozza meg a masik oldalon lévé gyulékony
anyagok meggyulladdsat azaltal, hogy azokat biztonsdgos helyre szadllitja. Ha az éghetd
anyagok athelyezése nem lehetséges, jeloljon ki valakit tlzfigyel6nek, aki tlzoltokésziilékkel
felszerelve felligyeli a hegesztési folyamatot, valamint a hegesztés befejezése utan legalabb
fél éran at.
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Ne hegesztsen vagy vagjon olyan anyagokon, amelyek éghetd bevonattal vagy éghet6 belsé
szerkezettel rendelkeznek — mint példdul a falak vagy mennyezetek —, anélkiil, hogy a veszély
kikliszobolésére jévahagyott mddszer allna rendelkezésre.

Ne dobja forrd salakot éghetd anyagokat tartalmazé tartalyokba. Tartson tlzoltdkésziléket a
kézelben, és ismerje annak haszndlatat.

A hegesztés vagy vagas utan alaposan vizsgdlja meg a helyszint tlizre utald jelek utan. Ne
feledje, hogy a t(iz keletkezése utdn egy ideig el6fordulhat, hogy nem lathato fiist vagy lang.

A munkateriileteken gondoskodjon megfelel6 szell6zésr6l a gyulékony gazok, g6zok és por
felhalmozddasanak megelGzése érdekében. Ne melegitsen olyan tartdlyt, amelyben
ismeretlen anyag vagy olyan éghet6 anyag volt, amelynek tartalma melegités hatdsara
gyulékony vagy robbanasveszélyes g6ézoket képezhet. A melegités el6tt tisztitsa meg és
Oblitse ki a tartalyokat. A zart tartalyokat, beleértve az dntvényeket is, szellGztesse ki az
elémelegités, hegesztés vagy vagas el6tt.

Kerilje a fustoknek és gazoknak vald tulzott kitettséget. Mindig tartsa a fejét a fistokon kivdil.
Ne lélegezze be a fistoket. Gondoskodjon megfeleld szell6zésrél vagy elszivasrél, vagy
mindkett6érél, hogy a flistok és gdzok ne keriljenek a légzési zonajaba és a kornyezd
teriletre.

Ha a szell6zés hatékonysaga kétséges, kérjen meg egy képzett szakembert, hogy végezzen
levegémintavételt a korrekcids intézkedések szlikségességének megallapitasahoz. Hasznaljon
mechanikus szell6zést a levegbmindség javitasara. Ha a muszaki védGintézkedések nem
kivitelezhet6k, hasznaljon jovahagyott légz6késziiléket.

Zart térben csak akkor dolgozzon, ha az jél szell6zik, vagy ha légellatasu légz6késziiléket visel.

Kérjen meg egy elismert ipari higiéniai vagy kérnyezetvédelmi szakért6t, hogy ellendrizze a
miikodést és a levegéminGséget, és tegyen ajanlasokat az adott hegesztési vagy vagasi
helyzetre vonatkozdan.

A tomlSket mindig tartsa tavol a hegesztési/vagasi helyt6l. Minden hasznélat el6tt vizsgalja
meg az Osszes tomlGt és kdbelt, hogy nincs-e rajtuk vagas, égésnyom vagy kopott rész. Ha
sérilt részeket talal, azonnal cserélje ki a tomlSket vagy kabeleket.

Olvassa el és értse meg az Osszes utasitast és biztonsagi ovintézkedést, amelyeket a gyartd
kézikényve tartalmaz az On altal hegesztendd vagy vagandé anyaggal kapcsolatban.

A palackok megfelel6 kezelése. A palackokat rogzitsék egy kocsira, falra vagy oszlopra, hogy
megakaddlyozzdk azok leesését. Minden palackot fligg6leges helyzetben kell hasznalni és
tarolni. Soha ne ejtsék le és ne lissék meg a palackokat. Ne hasznaljanak horpadt palackokat.
A palackok mozgatasakor és taroldsakor haszndljanak palackfedelet. Az ires palackokat
kijelolt helyeken kell tarolni, és azokat egyértelmden , ires” felirattal kell ellatni.

Soha ne haszndljon olajat vagy zsirt a bemeneti csatlakozén, a kimeneti csatlakozén vagy a
palackszelepeken.

Ezen az inverteres légi plazmavagdn kizarélag a mellékelt ég6t haszndlja. Mas rendszerekbdl
szarmazd alkatrészek haszndlata személyi sériiléseket okozhat, és karosithatja a készilék
belsé alkatrészeit.
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e A pacemakerrel rendelkezé személyeknek a készlilék hasznalata el6tt konzultalniuk kell
orvosukkal. A pacemaker kozvetlen kozelében 1évs elektromagneses mezbék zavarhatjdk a
pacemaker miikodését, vagy meghibdsodast okozhatnak.

e MEGFELELO HOSSZABBITOKABELT HASZNALJON. Gyéz8djon meg arrél, hogy a
hosszabbitékabele jé allapotban van. Hosszabbitdkdbelt haszndlva ligyeljen arra, hogy olyan
kabelt vdlasszon, amely elég erds ahhoz, hogy elbirja a termék daramfelvételét. A tul vékony
kabel a haldzati fesziiltség csokkenését okozza, ami teljesitményvesztéshez és
tulmelegedéshez vezet. Egy 50 lab hosszu hosszabbité kabel atmérdjének legaldbb 12-esnek,
egy 100 lab hosszu hosszabbitd kabel atmérdjének pedig legalabb 10-esnek kell lennie. Ha
bizonytalan, valassza a kovetkez6 nagyobb atmérdjd kabelt. Minél kisebb a szam, anndl
vastagabb a kabel.

4. Plazma

Altalanos informaciék a plazmavagasrol.

A plazmaégén keresztil nagynyomasu gaz aramlik, pl. levegs, amely kifelé tdvozik. A gazcsatorna
kozepén egy negativ toltésli elektréda taldlhatd, el6tte pedig a fuvoka a hegyével és az
orvénygydrlvel. Az Orvénygylrld forgasba hozza az dramldst. Ha az elektrédat dramforrashoz
csatlakoztatjdk, a kupak érintkezésbe keriil a fémmel, ezzel bezdrja az aramkort, és a fém és az
elektroda kozott iv keletkezik. Az iv a gazt nagyon magas hémérsékletre heviti, az anyag negyedik
allapotadba. Ez a folyamat egy célzott plazmaaramot indit el, amelynek h6mérséklete 16 649 °C vagy
annal magasabb, és 6,096 m/s sebességgel halad, igy képes megolvasztani a fémet. Maga a plazma
elektromosan vezetS. Az elektromos ivet zaré aramkor addig zdrva marad, amig az elektréda aram
alatt van, és a plazma érintkezik a fémmel. A vagoéfuvoka egy mdsodik csatornacsoporttal is
rendelkezik. Ezek a csatornak biztositjdk a vagasi terllet korili véd6égaz egyenletes aramlasat. A
gazaram nyomdsa szabdlyozza a plazma sugardnak allanddsagat. Figyelem! Ez a készllék kizardlag
siritett levegd hasznalatara lett tervezve ,gazként”.

Aramszabélyozas

Az automatikus aramcsokkent6 aramkor a m(iszaki adatlapban feltiintetett értékig véd a tulfesziiltség
ellen.

Hévédelem

A hévédelmi aramkoér akkor [ép miikodésbe, amikor a késziilék tullépi a terhelhetGségi ciklust. Ez a
gép ledllitasat jelenti.
Terhelhetdségi ciklus
A terhelési ciklus az a szdzalékos arany, amely egy 10 perces idGszakbdl a gép normal hémérsékleti
korilmények kozott torténd folyamatos Uzemidejét (percekben kifejezve) jelenti. A terhelési ciklus
értékeinek tullépése esetén bekapcsol a tulmelegedés elleni védelmi funkcid, amely ledllitja a gépet,

amig az le nem hl a normal tGzemi hémérsékletre. A terhelési ciklus értékeinek ismételt tullépése a
gép sulyos karosoddsahoz vezethet.

5. Magyarazat

0.
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Be-/kikapcsolé gomb

ARAM / Aramszabdlyozé: a féaram beallithatd.

= B =

Tulterhelés / Hiba LED-jelz6:
A jelz6fény a kovetkez6 két helyzetben vilagit:
a) Haa gép meghibasodott és nem lizemeltethetd.

b) Ha a vagdberendezés tullépte a szabvanyos lizemid6t, bekapcsol a védelmi lizemméd, és a
gép ledll. Ez azt jelenti, hogy a gépet jelenleg lehlitik, hogy a berendezés tulmelegedése utan
Ujra helyredllithassak a hémérséklet-szabalyozast. Ezért a gép ledll. A folyamat sordn az
el6lapon taldlhatd piros figyelmeztetd |lampa kigyullad. Ebben az esetben nem sziikséges
kihuzni a halézati csatlakozét a konnektorbdl. A szell6z6rendszert bekapcsolva lehet hagyni a
gép hltésének eldsegitése érdekében. Amikor a piros ldampa kialszik, ez azt jelenti, hogy a
hémérséklet visszatért a normal szintre, és a készilék Gjra lizembe helyezhetd.

w

Tapfesziiltség-jelz6: Ez a jelz6fény a gép bekapcsoldsa utdn vilagit.

LED-kijelz6: Az aktuadlis aramerdsséget jelzi.

Csatlakozdk a plazmaégéhoz:
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A plazmaiv nagy energias(r(isége nagy vagasi sebességet és torzuldsmentes vagdsi mindséget tesz
lehet6vé. Nincs szlikség specialis gazra, és a hagyomanyos slritett levegd hasznalatanak lehet6sége,
valamint a készilék egyszerli kezelhetGsége garantdlja a konny( haszndlatot karosszériak,
konténerek, acélszerkezetek, a HVAC-ipar, valamint a szerelési és vizvezeték-szerelési munkak soran.

7.
Foldel6kabel-csatlakozas.
8.
GAS
AlIR
Gaz-/leveglcsatlakozas.
9.

of »

Minden hegeszt6gép hatuljan taldlhatd egy csavar és egy cimke a sziikséges foldelés biztositasahoz. A
késziilék Gzembe helyezése el6tt a hegesztGberendezés burkolatat legaldbb 6 mm atmérdgjl kabellel
foldelni kell, hogy elkeriilhet6ek legyenek az dramszivargdsbdl eredd esetleges problémak.

Foldelés:

10.
Tovabbi tapellatds-csatlakozas a plazmaégd kabeléhez.
11.

POST TIME = masodpercenkénti gazdram-valtoztatas. Ez a beadllitas fontos a vagasi
folyamat utan a megolvadt fém h(itése és az oxidacié elleni védelem szempontjabdl.

12.

"'-.J/-'\

ROCKER SWITCH = Ha a vagoéfej (a munkadarab) nem taldlhaté egy elGre

meghatdrozott, automatikusan beallitott pozicidban, a vagds megkezdéséhez meg kell nyomni a
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vagopisztoly gombjat. A vagas befejezéséhez el kell engedni a pisztoly gombjat. Ez a vagdsi mod rovid
vagasi szakaszokhoz alkalmas. Ha a munkadarab a meghatdrozott, automatikusan beallitott
poziciéban van, a plazmaiv elinditdsdhoz egyszer meg kell nyomni a vagdpisztoly gombjat. Ez a
mivelet megszakitas nélkili vagast tesz lehetévé. A vagas ledllitdsdhoz nyomja meg Ujra a
vagodpisztoly gombjat. Ez a vagdsi mdd hosszabb vagasi vonalak vagasahoz hasznos.

4T/2T valasztégomb

POST FLOW = a vagas utani levegbaramlas id6tartamanak bedllitasa.

TEST GAS = védelem

U.V LED = alacsony fesziiltségl LED. Ez a LED-jelz6fény kigyullad, ha a fesziiltség 330 V
ala csokken.

17.

0.V LED = tulfesziiltségl LED. Ez a LED-jelz6fény kigyullad, ha a fesziiltség 420 V folé
emelkedik.

18.

I

GASSHT = ez a jelz6fény kigyullad, ha nincs leveg6aramlds, vagy az elégtelen.

19.



HU

oo

PHASEN STROMVERLUST = ez a jelz6fény kigyullad, ha a készilék 1 vagy 2 fazisra van
csatlakoztatva (3 helyett) — a késziilék leall.

20.

~ CNC csatlakozdaljzat.

Az S-Plasma 55H csatlakozasanak altalanos vazlatrajza

SRR
AN\

1 Tapkabel

2 Légkompresszor

3 Nyomasszabalyozd

4 Fedél foldelése

5 Tomegkabel

6 Plazmakabel faklyaval

7 Megmunkalandé alkatrész
S-PLASMA 55 H

El6Inézet Hatulnézet
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IGBT:

A szigetelt kapuelektrddas bipolaris tranzisztor (IGBT) egy olyan félvezetd, amelyet egyre gyakrabban
alkalmaznak a teljesitményelektronikdban, mivel a bipoldris tranzisztorok bizonyos el6nyokkel
rendelkeznek (pl. j6 el6remeneti jellemz6k, magas zaréfesziiltség, a hegeszt6berendezésekben vald
megbizhatdsag), valamint a térhatasu tranzisztorokra jellemz6 el6nyokkel (gyakorlatilag
energiafogyasztds nélkili vezérlés). Tovabbi elény a rovidzarlatokkal szembeni bizonyos foku
ellendllds, mivel az IGBT korlatozza a terhelési dramot. Az IGBT-k a vertikalis teljesitmény-MOSFET-ek
tovabbfejlesztett valtozatai.

NORMAL ARAM: A késziilék egyfazisu csatlakozast haszndl (230 V +/- 10%).

Plazmavago kiegészitok
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1. FoldelSkapocs-kabel

2. Plazmafaklya kabellel

Téapegység az S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC késziilékekhez

%

Starkstrom.= Ezek az eszk6zok haromfazisu csatlakozdast haszndlnak (400 V + 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

El6Inézet Hatulnézet
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20. Kizardlag az S-PLASMA 85CNC modellhez

T

A szigetelt kapuelektrddas bipolaris tranzisztor (IGBT) egy olyan félvezetd, amelyet egyre gyakrabban
alkalmaznak a teljesitményelektronikdban, mivel a bipoldris tranzisztorok bizonyos el6nyokkel
rendelkeznek (pl. j6 el6remeneti jellemz6k, magas zaréfesziiltség, a hegeszt6berendezésekben vald
robusztussag), valamint a térhatasu tranzisztorokra jellemz6 el6nyokkel (gyakorlatilag
energiafogyasztas nélkili vezérlés). Tovabbi el6ny a roévidzarlatokkal szembeni bizonyos foku
ellenallds, mivel az IGBT korlatozza a terhelési dramot. Az IGBT-k a vertikalis teljesitmény-MOSFET-ek
tovabbfejlesztett valtozatai.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC csatlakozas.
Tapellatas.

A sarga-z0ld vezetéket PE véddlvezeték-csatlakozoként hasznaljak. A harom fazis (fekete, barna és
kék) szabadon csatlakoztathatd az L1, L2 és L3 csatlakozdkhoz (kérjik, ezt kizardlag szakképzett
villanyszerel6vel végeztesse el).

Figyelem!!

A hdromfazisu csatlakozokdbelrel felszerelt hegeszt6berendezéseket kizardlag szakképzett
villanyszereld csatlakoztathatja!
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CNC-CSATLAKOZAS: S-PLASMA 125CNC
A plazmavagd CNC-géphez vald csatlakoztatdsdhoz a dugasz két érintkezéjét kell 6sszekotni:

4. érintkez6: pozitiv pélus

2. érintkezd: negativ pdlus

CNC-CSATLAKOZAS: S-PLASMA 85CNC

A plazmavagd CNC-géphez valé csatlakoztatdsahoz a csatlakozo két érintkezdjét kell 6sszekotni: a 3.
és a 4. érintkez6t. A CNC-funkcié akkor miikddik, ha a CNC-gép be van kapcsolva; ellenkezé esetben,
ha a CNC-gép ki van kapcsolva, kézi vagds lehetséges. Az 1. és a 2. érintkez6 (amelyekhez a vezetékek
mar csatlakoztatva vannak) a kézi vagashoz szolgdlnak.

3. csatlakozo: pozitiv pélus
4. csatlakozo: negativ pdlus
Kabelcsatlakozasok

1. Minden plazmavagé rendelkezik egy f6 tapkabellel, amely az eszk6z dram- és fesziiltségellatasat
biztositja, és amelyet a plazmavagd bemeneti feszlltségének megfelel6en kell csatlakoztatni a
megfelel6 aramforrashoz.

2. A f6 tapkadbelt megfelel6en kell csatlakoztatni a csatlakozdaljzathoz az oxidacid elkerilése
érdekében. Ha lehetséges, mérémdlszer segitségével ellenGrizze, hogy a fesziiltség a megfelel6
tartomdnyba esik-e.
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1 Kimenet

2 S(ritett leveg6 szabalyozas
3 Bemenet

4 Légtomlb

5 Légkompresszor

6 Fedél foldelése

7 Plazmaégé

8 Megmunkalandé darab
9 Pozitiv pdlus

10 Tomegkapocs

11 Foldelés
Tevékenység

Kapcsolja be a készlilék hatuljan taldlhaté kapcsolét; a jelz6fény kigyullad, és lathatéva vdlik az
aramerdsség (A) értéke.

Allitsa be a kivant gdznyomast, majd nyissa ki a nyomdsszelepet. Nyomja meg a vagépisztoly gombjat;
a szelep kinyilik, és az iv [athatdéva és hallhatéva valik.
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Allitsa be a vagasi aramot a munkadarab vastagsaganak megfelelen.

Helyezze a vagoépisztoly rézfuvokajat a munkadarabra (pildtaiv esetén a rézfuvékat korilbellil 2 mm-
rel a munkadarab felett kell elhelyezni), nyomja meg a pisztoly gombjat, amig az iv meggyullad,
emelje a vagoéfuvokat kb. 1 mm-rel a munkadarab folé, és kezdje meg a vagast.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Csak az S-PLASMA 125CNC esetében.

IGbT
T

Egyre szélesebb korben alkalmazzadk a teljesitményelektronikdban, mivel a bipolaris tranzisztorok
bizonyos el6nyodkkel rendelkeznek (pl. jo eléremeneti jellemz6k, magas zarofesziiltség,
megbizhatdsag hegeszt6berendezésekben), és a térhatasu tranzisztorokra jellemz6 el6nydket is
kindlnak (gyakorlatilag energiafogyasztds nélkili vezérlés). Tovabbi elényik a rovidzarlatokkal
szembeni bizonyos foku ellenallds, mivel az IGBT korlatozza a terhelési aramot. Az IGBT-k a vertikalis
teljesitmény-MOSFET-ek tovabbfejlesztett valtozatai.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Ezek az eszk6zok haromfazisu csatlakozast hasznalnak (400 V + 10%).

A szigetelt kapuelektrddas bipolaris tranzisztor (IGBT) egy félvezetd, amely
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6. Az lzembe helyezés

A. Kicsomagolas

Csomagolja ki az 6sszes alkatrészt a dobozbdl, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a csomagolasi jegyzéken
felsorolt 6sszes alkatrészt megkapta.

B. Munkakornyezet

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a munkateriilet jol szell6zik. A berendezést egy axidlis ventilator hiti,
amely a hatso panelen keresztiil biztositja a levegéaramldst az elektronika szamara. (Figyelem! A
hazat ugy kell felszerelni, hogy a szell6z6nyildsok a gép ellils6 részéhez kozelebb legyenek). A
tisztitdshoz legaldbb 15 cm-es tavolsagot kell hagyni elol és mindkét oldalon 15 cm-t. Ha a gépet
megfelel6 hiités nélkiil Gzemeltetik, a mlkodési ciklus hossza jelentGsen csdkken.

C. Kabelcsatlakozasok

Minden késziilék rendelkezik egy f6 tapkabellel, amely az eszkéz aram- és fesziiltségellatasat
biztositja. Ha a késziiléket a szikséges fesziiltséget meghaladd fesziltségli adramforrashoz
csatlakoztatjak, vagy ha a fazis beallitdsa helytelen, az a késziilék sulyos karosodasahoz vezethet.
llyen esetekre a berendezésre vonatkozo jétallas nem terjed ki, és a felel6sség a felhasznalét terheli.

D. A pisztoly csatlakoztatasa

Csatlakoztassa a pisztolyt az inverterhez Ugy, hogy a pisztoly végén taldlhato légcsévet a gép eliilsé
részén |év6 pisztolycsatlakozéhoz csatlakoztatja. Gydz6djon meg arrdl, hogy a csatlakozas
biztonsagos, és enyhén huzza meg egy villaskulccsal. Ne huzza azonban tul szorosan!

Pil6taegység

Booew

Elektréda Oorvénygylrd Vég  szabvdnyos védd6csésze

A. A pisztoly 6sszeszerelése

Helyezze a pisztolyt ugy, hogy a véddékupak felfelé nézzen, majd forditsa el a kupakot a pisztolytdl. (A
véddbkupak tartja 6ssze a hegyet, a keramia orvénygydir(t és az elektrddat). Vegye le a védbkupakot,
a keramia orvénygylr(t és az elektrodat. Szerelje vissza az elektrédat, a keramia 6rvénygylir(t és a
hegyet. Szlikség esetén cserélje ki a kopott alkatrészeket. Helyezze a véd6kupakot a pisztoly fejére, és
csavarja ra kézzel, amig szorosan illeszkedik. Ha a mdvelet soran ellendlladst érez, ellenérizze a
menetet és az alkatrészek elrendezését, miel6tt folytatnd a munkat. Megjegyzés: Egyes, nem
fordithatd elektréddaval rendelkez6 pisztolyok esetében a megbizhatd elektromos kapcsolat
biztositasa érdekében az elektrodat fogdval tovabb kell meghuzni.

7. Hasznalati utasitas

A. A kezdés
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Allitsa a fékapcsolét ,,ON” alldsba. Alljon olyan helyre a késziilék mellett, ahonnan kénnyen
leolvashatja a légnyomast a kijelz6r6l. Nyomja meg a pisztolykapcsoldt (levegé aramlik ki a
pisztolybdl), dllitsa be a légszelepet korilbeliil 6-7 (bar) értékre, majd nyomja meg Ujra a
pisztolykapcsolot.

Megjegyzés:

A légnyomds altaldnosan elfogadott értéktartomanya 5-8 bar. Most szlikség szerint elvégezheti a
probakat, de ne feledje, hogy ne csokkentse tulzottan a légnyomast, mert az karosithatja a
fogydeszkozoket. Rogzitse a foldel6kapcsot a munkadarabra. A kapcsot a munkadarab f6 részéhez
csatlakoztassa, ne pedig ahhoz a részhez, amelyet el kell tavolitani.

B. Vagas
1. Hazasos vagas

Tartsa a pisztoly hegyét a munkadarab felett, nyomja meg a pisztoly kapcsoléjat, és mozgassa a
pisztoly hegyét, amig az érintkezésbe nem kerlil a munkadarabbal, és meg nem alakul a vagéiv. A
vagoiv kialakuldsa utan a pisztolyt a kivant irdnyba mozgathatja ugy, hogy a pisztoly hegye mindig
enyhe szogben alljon, és érintkezésben maradjon a munkadarabbal. Ezt a munkamddszert huzasos
vagasnak nevezik. Kertlni kell a tal gyors mozdulatokat. Ennek jele a szikrazds, amely a munkadarab
tetejér6l szérédhat szét. A pisztolyt olyan sebességgel mozgassa, amely biztositja a szikrak
Osszegy(jtését a munkadarab alatt, és miel6tt tovabbhaladna, gy6z6djon meg arrdl, hogy az anyagot
teljesen atvagta. Allitsa be a huzasi sebességet a sziikséges mértékben.

2. Heti teendd6k

Ellenérizze a légdramlas megfelel6 miikodését. Fujja le vagy szivja ki a port és a szennyez&déseket a
gép teljes felliletérdl, beleértve a légsz(ir6t is.

3. Tavolsagi vagas

Bizonyos esetekben elényos lehet a vagast Ugy végrehajtani, hogy a pisztoly hegyét korilbelul 1/16“—
1/8“ magassagban tartja a munkadarab felett, hogy csékkentse a hegybe visszaszérédd anyag
mennyiségét, és maximalizdlja a vastag vagasok behatoldsat az anyagba. A tdvolsagi vagast attoré
vagas vagy hornyolas végzésekor kell alkalmazni. A tavolsagi technikdt fémlemezek vagasakor is
alkalmazhatja, hogy minimalizadlja az anyag visszaszérddasanak kockdazatdt, amely karosithatja a
hegyet.

4. Atfuras

Atfurashoz a pisztoly hegyét koriilbellil 3,2 mm-rel a munkadarab felett kell elhelyezni. Tartsa a
pisztolyt enyhe szogben, hogy a szikrak ne on felé és a pisztoly hegyére iranyuljanak. Kapcsolja be a
féivet, és engedje le a pisztoly hegyét, amig a f6 vagdiv be nem indul, és meg nem kezd&dik a
szikrdzas. Kezdje a furast egy mar nem haszndlt prdobadarabon, és ha a prébafurat
problémamentesen elkésziilt, folytassa a furast a kordbban meghatarozott vagasi vonalon.

8. KARBANTARTAS

Ellenérizze a pisztolyt kopasnyomok, repedések vagy szabadon allé vezetékek szempontjabdl. A
készilék haszndlata el6tt cserélje ki vagy javitsa ki az ilyen hibdkat. Az erdsen kopott
pisztolyhegy/fuvoka a sebesség csbkkenéséhez, fesziltségeséshez és ferde vagasokhoz vezet. A
kopott pisztolyhegy/fivdka jele a megnyult vagy tul nagy fuvoka-nyilds. Az elektréda kiils6 része
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legfeljebb 3,2 mm-re sillyedhet be. Cserélje ki az elektrddat, ha a fenti mérés alapjan kopottnak
bizonyul. Ha a kupakot nem lehet kdnnyen visszahelyezni, ellen6rizze a menetet.

FIGYELEM!!! Az elektrédak és flvokak cseréje soran mindig kapcsolja ki a késziiléket.
Ellendrzés

1. A késziiléket mindig biztonsagos modon kell féldelni.

2. Mindig ellenérizze, hogy az 6sszes csatlakozé megfelel6en van-e csatlakoztatva.

3. Ellendrizze, hogy a tapkabel a megfelel§ fesziiltséget vezeti-e.

4. Figyeljen a kabelekre és a toml6kre — azok nem lehetnek sériiltek vagy kopottak.
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Denne brugervejledning er oversat ved hjzelp af maskinoversaettelse. Vi har gjort vores yderste for at
sikre, at oversaettelsen er korrekt, men vaer opmaerksom pa, at automatiske overseaettelser ikke er
perfekte og ikke er beregnet til at erstatte menneskelige oversattere. Den officielle version af
brugervejledningen er pa engelsk. Eventuelle forskelle mellem den oversatte version og den engelske
original er ikke juridisk bindende. Hvis du har spgrgsmal vedrgrende oversattelsens ngjagtighed,
bedes du henvise til den engelske version, som er den officielle reference. Flere sprogversioner kan
rekvireres ved henvendelse til info@expondo.com.

1. Tekniske data

Tabel 1: Tekniske data for produktet

Parameterbeskrivelse

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Indgangsspaending

230V / 1-faset

400V / 3-faset

400V / 3-faset

Frekvens 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Indgangsstrgm 16 A 18,6 A 20 A
Tomgangsspanding 230V 280V 300V
Kabinettets beskyttelsesklasse IP20S IP20S / IP21S 1P21S
Isoleringsklasse F F F
Overspaendingsbeskyttelse JA JA JA
Kgling Ventilator Ventilator Ventilator
Magnetventil JA JA JA
Driftscyklus ED ved maks. A 60 % 60 % 60 %
Skaerestrgm 10-55A 20-85A 10-125A
Lysbueantandelse Kontakt Bergringsfri Bergringsfri
Skeeretykkelse 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
Skaerebredde 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Nettovaegt 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimensioner L/B/H (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Lufttryksslangelaengde [m] 4 4 4
Indbygget kompressor nej nej nej
Effektivitet [%] 85 85 85
Gas-efterstrgmning [s] (engelsk, - 2-15 5,10,60
Storbritannien)

Teending Plasma - Pilot-lysbue Pilot-lysbue

BEMZRK: S-Plasma 85CNC og S-Plasma 125CNC er udstyret med en ekstra CNC
tilslutningsstik. Disse to plasmaskaerere er ogsa udstyret med lige plasma
lommelygte:
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2. Generel beskrivelse

Brugervejledningen er udarbejdet for at sikre en sikker og problemfri brug af enheden. Produktet er
udviklet og fremstillet i overensstemmelse med strenge tekniske retningslinjer ved hjeelp af de nyeste
teknologier og komponenter. Desuden er det produceret i overensstemmelse med de strengeste
kvalitetsstandarder.

BRUG IKKE ENHEDEN, F@R DU HAR LAST OG FORSTAET DENNE BRUGERVEJLEDNING GRUNDIGT.

For at forleenge enhedens levetid og sikre problemfri drift skal du bruge den i overensstemmelse med
denne brugervejledning og regelmassigt udfgre vedligeholdelsesopgaver. De tekniske data og
specifikationer i denne brugervejledning er opdaterede. Producenten forbeholder sig retten til at
foretage aendringer med henblik pa kvalitetsforbedring. Enheden er konstrueret til at reducere
risikoen for stgjemissioner til et minimum under hensyntagen til den teknologiske udvikling og
mulighederne for stgjreduktion.

2.1. Forklaring

lkon Beskrivelse af apparatet

C E Produktet opfylder de relevante sikkerhedsstandarder.

2}
Lees instruktionerne fgr brug.

Produktet skal genbruges.

ADVARSEL! eller FORSIGTIG! eller HUSK! Gaelder for den givne situation.
(generelt advarselsskilt)

>

A

OBS! TEGNINGERNE | DENNE VEJLEDNING ER UDELUKKENDE TIL ILLUSTRATIVE FORMAL 0OG
KAN | NOGLE DETALJER AFVIGE FRA DET FAKTISKE PRODUKT.

3. Sikkerhed ved brug

OBS! LAS ALLE SIKKERHEDSADVARSLER OG ALLE INSTRUKTIONER. MANGLENDE OVERHOLDELSE AF
ADVARSLERNE OG INSTRUKTIONERNE KAN MEDF@RE ELEKTRISK ST@D, BRAND OG/ELLER
ALVORLIG PERSONSKADE ELLER ENDDA D@D.

Udtrykkene »enhed« eller »produkt« anvendes i advarslerne og vejledningerne til at henvise til:
Plasmaskeerer.
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3.1. Vigtige sikkerhedsoplysninger

Opbevar denne manual for at have adgang til sikkerhedsadvarsler og forholdsregler samt procedurer
for samling, betjening, inspektion, vedligeholdelse og renggring. Skriv produktets serienummer pa
bagsiden af manualen ved siden af samlingsdiagrammet (eller kgbsmaned og -ar, hvis produktet ikke
har et nummer). Opbevar denne manual og kvitteringen pa et sikkert og tgrt sted til senere brug.

| denne manual, pa maerkningen og i alle andre oplysninger, der fglger med dette produkt: Dette er
sikkerhedsadvarselssymbolet. Det bruges til at ggre dig opmaerksom pa potentielle farer for
personskade. Overhold alle sikkerhedsmeddelelser, der fglger efter dette symbol, for at undga mulig
personskade eller dgd.

FARE angiver en farlig situation, som, hvis den ikke undgas, vil medfgre dgd eller alvorlig
personskade.

ADVARSEL: angiver en farlig situation, der, hvis den ikke undgas, kan medfgre dgd eller alvorlig
personskade.

FORSIGTIG: bruges sammen med sikkerhedssymbolet og angiver en farlig situation, der, hvis den ikke
undgas, kan medfgre mindre eller moderat personskade.

BEMZRK: bruges til at omtale fremgangsmader, der ikke vedrgrer personskade.

3.2. Sikkerhedsadvarsler og forholdsregler

ADVARSEL: Ved brug af vaerktgjet skal de grundleggende sikkerhedsforanstaltninger altid
overholdes for at mindske risikoen for personskade og beskadigelse af udstyret.

Laes alle instruktioner, f@r du bruger dette vaerktgj!
Forholdsregler pa arbejdsomradet

¢ Hold dit arbejdsomrade rent og godt oplyst. Rodede arbejdsborde og mgrke omrader gger
risikoen for

ulykker.
e Brug ikke elvzerktgj i eksplosive omgivelser, f.eks. i naerheden af
braendbare vaesker, gasser eller stgv. Elvaerktgj danner gnister, som kan anteende
stgv eller dampe.
e Hold tilskuere, b@grn og besggende pa afstand, nar du bruger elvaerktgj. Distraktioner
kan fa dig til at miste kontrollen. Beskyt andre i arbejdsomradet mod affald
sdsom spaner og gnister. Sgrg for afskeermninger eller beskyttelsesskaerme efter behov.
Elektrisk sikkerhed

o Jordforbundne veerktgjer skal tilsluttes en stikkontakt, der er korrekt installeret og
jordforbundet i overensstemmelse med alle geldende regler og forskrifter. Fjern aldrig
jordstikbenet, og andr aldrig stikket pa nogen made. Brug ikke adapterstik. Kontakt en
autoriseret elektriker, hvis du er i tvivl om, hvorvidt stikkontakten er korrekt jordforbundet.
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Hvis veerktgjet skulle fa en elektrisk fejl eller ga i stykker, sikrer jordforbindelsen en vej med
lav modstand, der leder stremmen veaek fra brugeren.

Vaerktgj med dobbeltisolering er udstyret med et polariseret stik (den ene stikben er bredere
end den anden). Dette stik passer kun pa én made i en polariseret stikkontakt. Hvis stikket
ikke passer helt ind i stikkontakten, skal du vende stikket om. Hvis det stadig ikke passer, skal
du kontakte en autoriseret elektriker for at fa installeret en polariseret stikkontakt. Stikket
ma ikke sendres pa nogen made. Dobbeltisolering eliminerer behovet for en treledet jordet
stremkabel og et jordet strgmforsyningssystem.

Undga kropskontakt med jordede overflader sasom rgr, radiatorer, komfurer og kgleskabe.
Der er en gget risiko for elektrisk stgd, hvis din krop er jordet.

Udsaet ikke elveerktgj for regn eller fugtige omgivelser. Hvis der treenger vand ind i
elveerktgjet, gges risikoen for elektrisk stgd.

Brug ikke stromkablet forkert. Brug aldrig stremkablet til at baere vaerktgjet eller til at traekke
stikket ud af stikkontakten. Hold strgmkablet vaek fra varme, olie, skarpe kanter eller
bevaegelige dele. Udskift beskadigede strgmkabler straks. Beskadigede strgmkabler gger
risikoen for elektrisk stgd.

Nar du bruger et elveerktgj udendgrs, skal du bruge en udendgrs forlaengerledning. Disse
forleengerledninger er godkendt til udendgrs brug og reducerer risikoen for elektrisk stgd.

Personlig sikkerhed

Vaer opmaerksom. Hold gje med, hvad du laver, og brug sund fornuft, nar du betjener et
elveerktgj. Brug ikke et elveerktgj, hvis du er traet eller under indflydelse af stoffer, alkohol
eller medicin. Et gjebliks uopmaerksomhed under betjening af elvaerktgj kan medfgre alvorlig
personskade.

Klaed dig passende. Bzer ikke Igst t@j eller smykker. Saet langt har op. Hold dit har, tgj og
handsker veek fra bevaegelige dele. Lgst siddende tgj, smykker eller langt har kan blive fanget
i beveegelige dele.

Undga utilsigtet teending. Sgrg for, at afbryderen er slukket, fgr du seetter stikket i
stikkontakten. At baere elvaerktgj med fingeren pa taend/sluk-knappen eller at saette stikket i
stikkontakten, mens taend/sluk-knappen er taendt, kan medfgre ulykker.

Fjern justeringsnggler eller skruenggler, fgr du taender for elvaerktgjet. En skruenggle eller en
nggle, der efterlades fastgjort til en roterende del af elvaerktgjet, kan medfgre personskade.

Straek dig ikke for langt. S@rg altid for at sta sikkert og holde balancen. Et sikkert fodfaeste og
god balance giver bedre kontrol over elvaerktgjet i uventede situationer.

Brug sikkerhedsudstyr. Beaer altid @jenbeskyttelse. St@vmaske, skridsikre sikkerhedssko,
sikkerhedshjelm eller hgrevaern skal bruges, alt efter forholdene.

Brug og vedligeholdelse af vaerktgjet

Brug klemmer (medfglger ikke) eller andre praktiske metoder til at fastggre og understgtte
emnet pa en stabil platform. At holde emnet med handen ind mod kroppen er ustabilt og kan
fore til tab af kontrol.
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Overbelast ikke vaerktgjet. Brug det rigtige vaerktgj til din opgave. Det rigtige veerktgj udfgrer
arbejdet bedre og mere sikkert ved den hastighed, det er konstrueret til.

Brug ikke elvaerktgjet, hvis taend/sluk-knappen ikke kan taende eller slukke for det. Ethvert
vaerktgj, der ikke kan styres med teend/sluk-knappen, er farligt og skal udskiftes.

Traek stikket til strgmkablet ud af stikkontakten, fgr du foretager justeringer, skifter tilbehgr
eller opbevarer vaerktgjet. Sadanne forebyggende sikkerhedsforanstaltninger mindsker
risikoen for, at vaerktgjet startes ved et uheld.

Opbevar veaerktgj, der ikke er i brug, utilgeengeligt for bgrn og andre uerfarne personer.
Veerktgj er farligt i haenderne pa uerfarne brugere.

Vedligehold veerktgjet omhyggeligt. Sgrg for, at skeerevarktgjet er vedligeholdt og rent.
Korrekt vedligeholdt veerktgj har mindre tendens til at saette sig fast og er lettere at
kontrollere. Brug ikke beskadiget vaerktgj. Meerk beskadiget vaerktgj med »Ma ikke bruges«,
indtil det er repareret.

Kontroller for forkert justering eller fastklemning af bevaegelige dele, brud pa dele og enhver
anden tilstand, der kan pavirke veerktgjets funktion. Hvis veerktgjet er beskadiget, skal det
sendes til service, inden det tages i brug. Mange ulykker skyldes darligt vedligeholdte
veerktgjer.

Brug kun tilbehgr, der er anbefalet af producenten til din model. Tilbehgr, der maske passer
til et veerktgj, kan udggre en fare, nar det bruges pa et andet veerktgj.

Service

Service pa veerktgjet ma kun udfgres af kvalificeret servicepersonale. Service eller
vedligeholdelse udfgrt af ukvalificeret personale kan medfgre risiko for personskade.

Brug kun identiske reservedele ved service af et veerktgj. Brug af uautoriserede dele eller
manglende overholdelse af vedligeholdelsesinstruktionerne kan medfgre risiko for elektrisk
stgd eller personskade.

Specifikke sikkerhedsregler

Serg for, at meerkater og typeskilte pa veerktgjet forbliver intakte. Disse indeholder vigtige
oplysninger. Hvis de er ulaeselige eller mangler, skal du kontakte vores serviceteam for at fa
dem udskiftet.

Brug altid godkendte sikkerhedsbriller mod stgd og kraftige arbejdshandsker, nar du bruger
veerktgjet. Brug af udstyr til personlig sikkerhed mindsker risikoen for personskade.

S¢rg for et sikkert arbejdsmiljg. Sgrg for, at arbejdsomradet er godt oplyst. Sgrg for, at der er
tilstraekkelig plads omkring arbejdsomradet. Hold altid arbejdsomradet frit for forhindringer,
fedt, olie, affald og andet snavs. Brug ikke elvaerktgj i neerheden af brandfarlige kemikalier,
stgv og dampe. Brug ikke dette produkt pa et fugtigt eller vadt sted.

Undga utilsigtet opstart. Sgrg for, at du er klar til at pabegynde arbejdet, fgr du teender for
vaerktgjet.

Lad aldrig veerktgjet sta uden opsyn, nar det er tilsluttet en stikkontakt. Sluk for vaerktgjet, og
traek stikket ud af stikkontakten, fgr du gar veek.
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Traek altid stikket ud af stikkontakten, fgr du udfgrer inspektion, renggring og
vedligeholdelse.

Undga gjenskader og forbreendinger. Brug af godkendt sikkerhedstgj og sikkerhedsudstyr
mindsker risikoen for skader.

Bzer godkendte sikkerhedsbriller med slagbeskyttelse sammen med en svejsehjelm, der har
en linsetone pa mindst nummer 10.

Der skal baeres leederbukser, brandsikre sko eller stgvler ved arbejde med apparatet. Beaer
ikke bukser med opsmgg, skjorter med abne lommer eller andet tgj, der kan fange og
fastholde smeltet metal eller gnister.

Sgrg for, at tgjet er fri for fedt, olie, oplgsningsmidler eller andre brandfarlige stoffer. Baer
torre, isolerende handsker og beskyttelsestg;.

Bzer en godkendt hovedbekleedning for at beskytte hoved og nakke. Brug forkleeder, kapper,
2rmer, skulderbeskyttelse og hagesmaekke, der er designet og godkendt til svejse- og
skaerearbejde.

Nar der svejses/skaeres over hovedhgjde eller i trange rum, skal der baeres
flammehammende grepropper eller grekopper for at holde gnister ude af grerne.

Undga utilsigtede brande. Fjern alt braendbart materiale fra arbejdsomradet.

Flyt om muligt arbejdet til et sted langt vaek fra braendbare materialer; beskyt de braendbare
materialer med et daeksel af brandsikkert materiale.

Fjern eller sgrg for, at alle braeendbare materialer er sikret i en radius pa 35 fod (10 meter)
omkring arbejdsomradet. Brug et brandsikkert materiale til at dakke eller afskaerme alle
abne dgrabninger, vinduer, sprakker og andre abninger.

Afskaerm arbejdsomradet med baerbare brandsikre skaerme. Beskyt braendbare vaegge,
lofter, gulve osv. mod gnister og varme med brandsikre afdaekninger.

Hvis der arbejdes pa en metalvaeg, et metal loft osv., skal antaendelse af braendbare
materialer pa den anden side forhindres ved at flytte de braendbare materialer til et sikkert
sted. Hvis det ikke er muligt at flytte braendbare materialer, skal der udpeges en person til at
fungere som brandvagt, udstyret med en brandslukker, under svejseprocessen og i mindst en
halv time efter, at svejsningen er afsluttet.

Svejse eller skeer ikke pa materialer med en brandbar belaegning eller en braendbar indre
struktur, som f.eks. i vaegge eller lofter, uden en godkendt metode til at eliminere faren.

Bortskaf ikke varm slagge i beholdere, der indeholder brandbare materialer. Hav en
brandslukker i naerheden, og sgrg for at vide, hvordan den bruges.

Efter svejsning eller skaering skal der foretages en grundig undersggelse for tegn pa brand.
Veer opmaerksom p3, at let synlig r@g eller flammer muligvis ikke er til stede i et stykke tid,
efter at branden er opstaet.

Segrg for tilstreekkelig ventilation pa arbejdsomraderne for at forhindre ophobning af
brandfarlige gasser, dampe og stgv. Udsat ikke en beholder, der har indeholdt et ukendt stof
eller et braendbart materiale, for varme, hvis indholdet ved opvarmning kan afgive
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brandfarlige eller eksplosive dampe. Renggr og udluft beholderne, inden de udszettes for
varme. Luft ud lukkede beholdere, herunder stgbegods, inden forvarmning, svejsning eller
skaering.

e Undga overdreven eksponering for rgg og gasser. Hold altid hovedet vak fra rggen. Indand
ikke rggen. Sgrg for tilstraekkelig ventilation eller udsugning, eller begge dele, for at holde rgg
og gasser vk fra dit andedraetsomrade og det omgivende omrade.

e Hvis ventilationen er tvivlsom, skal en kvalificeret tekniker udtage en luftprgve for at fastsla
behovet for korrigerende foranstaltninger. Brug mekanisk ventilation til at forbedre
luftkvaliteten. Hvis tekniske foranstaltninger ikke er mulige, skal der anvendes et godkendt
andedraetsvaern.

o Arbejd kun i et lukket omrade, hvis det er godt ventileret, eller mens du beerer et
andedraetsvaern med lufttilfgrsel.

e Fa en anerkendt specialist inden for arbejdsmiljg eller miljgtjenester til at kontrollere driften
og luftkvaliteten og komme med anbefalinger til den specifikke svejse- eller skeeresituation.

e Hold altid slanger vaek fra svejse-/skaereomradet. Undersgg alle slanger og kabler for snit,
braendemaerker eller slidte omrader fgr hver brug. Hvis der findes beskadigede omrader, skal
slangerne eller kablerne udskiftes straks.

e Laes og forsta alle instruktioner og sikkerhedsforanstaltninger, som er beskrevet i
producentens manual for det materiale, du skal svejse eller skeere i.

e Korrekt handtering af gasflasker. Fastggr gasflaskerne til en vogn, en vaeg eller en stolpe for
at forhindre, at de falder ned. Alle gasflasker skal bruges og opbevares i opretstaende stilling.
Lad aldrig en gasflaske falde ned, og undga at stede mod den. Brug ikke gasflasker, der er
bulet. Der skal anvendes gasflaskehaetter, nar gasflaskerne flyttes eller opbevares. Tomme
cylindre skal opbevares pa dertil indrettede steder og veere tydeligt maerket med »tom«.

e Brug aldrig olie eller fedt pa indgangs- eller udgangstilslutninger eller pa cylinderventilerne.

e Brug kun den medfglgende braender til denne inverter-luftplasmaskaerer. Brug af
komponenter fra andre systemer kan medfgre personskade og beskadige indvendige
komponenter.

e Personer med pacemaker bgr konsultere deres lage(r), for de arbejder med apparatet.
Elektromagnetiske felter i umiddelbar naerhed af en pacemaker kan forarsage interferens
med eller svigt af pacemakeren.

e BRUG EN PASSENDE FORLZENGERLEDNING. Sgrg for, at din forleengerledning er i god stand.
Nar du bruger en forleengerledning, skal du sikre dig, at den er tyk nok til at fgre den strgm,
dit produkt treekker. En for tynd ledning vil medfgre et fald i netspandingen, hvilket
resulterer i tab af effekt og overophedning. En 50 fods forleengerledning skal have en
diameter pa mindst 12 gauge, og en 100 fods forleengerledning skal have en diameter pa
mindst 10 gauge. Hvis du er i tvivl, skal du veelge den naeste tykkere gauge. Jo lavere gauge-
tallet er, desto tykkere er ledningen.

4. Plasma

Generel information om plasmaskaering.
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Gennem plasmabranderen strgemmer der hgjtryksgas, f.eks. luft, som stremmer ud i det fri. Midt i
gaskanalen befinder sig en negativt ladet elektrode og dysen foran den med spidsen og hvirvelringen.
Hvirvelringen szetter strgmmen i rotation. Nar elektroden tilsluttes strgm, og haetten kommer i
kontakt med metallet, lukkes kredslgbet, og der opstar en lysbue mellem metallet og elektroden.
Lysbuen opvarmer gassen til en meget hgj temperatur, den fjerde tilstand af stof. Denne proces
igangsaetter en malrettet plasmastrgm, som har en temperatur pa 16.649 °C eller mere, bevager sig
med en hastighed pa 6.096 m/s og kan smelte metallet. Plasmaet er i sig selv elektrisk ledende.
Stregmkredsen, som lysbuen lukker, forbliver lukket, sa laenge elektroden er strgmfgrende, og
plasmaet er i kontakt med metallet. Skaeredysen er udstyret med en anden gruppe kanaler. Disse
kanaler sikrer en jeevn strgm af beskyttelsesgas omkring skaereomradet. Trykket i gasstremmen
regulerer radiusen af den konstante plasmastrgm. Bemaerk! Dette apparat er udelukkende beregnet
til brug med trykluft som »gas«.

Strgmregulering

Det automatiske strembegraensningskredslgb beskytter mod overspaending op til den veerdi, der er
angivet i det tekniske datablad.

Varmebeskyttelse

Det termiske beskyttelseskredslgb treeder i kraft, nar apparatet overskrider driftscyklussen. Dette
medfgrer, at maskinen standses.

Driftscyklus

Driftscyklussen er den procentdel af driftstiden (malt i minutter) i et tidsrum pa 10 minutter, hvor
maskinen anvendes kontinuerligt under normale temperaturforhold. Hvis vaerdierne for
driftscyklussen overskrides, udlgser dette overophedningsbeskyttelsen, som standser maskinen,
indtil den er afkglet til normal driftstemperatur. Gentagne overskridelser af driftscyklusveerdierne
kan medfgre alvorlige skader pa maskinen.

5. Forklaring

0.

Taend/sluk-knap
1.

STR@M / Stremregulator: hovedstrgmmen kan indstilles.
2.

LED-indikator for overbelastning/fejl:
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Indikatoren lyser i fglgende to situationer:
a) Hvis maskinen har haft en funktionsfejl og ikke kan betjenes.

b) Hvis skaereanordningen har overskredet den standardiserede driftstid, aktiveres
beskyttelsestilstanden, og maskinen standser. Dette betyder, at maskinen nu afkgles for at
kunne genoprette temperaturkontrollen, efter at anordningen er blevet overophedet. Derfor
standses maskinen. Under denne proces lyser den rgde advarselslampe pa frontpanelet. |
dette tilfeelde er det ikke ngdvendigt at traekke stikket ud af stikkontakten.
Ventilationssystemet kan lade sta taendt for at forbedre afkglingen af maskinen. Nar det rgde
lys slukkes, betyder det, at temperaturen nu er nede pa det normale niveau, og enheden kan
tages i brugigen.

Strgmindikator: Denne indikator lyser, nar maskinen taendes.

A

LED-display: Viser den aktuelle strgmstyrke.

Tilslutninger til plasmabraender:

Plasmabuen har en hgj energitaethed, hvilket muligggr en hgj skaerehastighed med en skaerekvalitet
uden vridning. Der kraeves ingen speciel gas, og muligheden for at anvende almindeligt lufttryk samt
enhedens brugervenlighed garanterer nem anvendelse inden for karrosserier, containere,
stalkonstruktioner, VVS-branchen samt i installationer og rgrlaegning.

7.

24

Tilslutning af jordkabel.

GAS/Iuft-tilslutning.
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Jordforbindelse:

Pa bagsiden af hver svejser er der en skrue og en maerkat til at sikre den ngdvendige jordforbindelse.
Inden enheden tages i brug, er det ngdvendigt at jordforbinde svejseapparatets kabinet ved hjzelp af
et kabel med en diameter pa mindst 6 mm for at forhindre potentielle problemer forarsaget af
stromlaekager.

10.

11.

POST TIME = variabel gasgennemstrgmning i sekunders intervaller. Denne regulering er
vigtig for afkgling af det smeltede metal efter skeereprocessen og for at beskytte mod oxidation.

Ekstra strgmforsyningstilkobling til plasmabraenderkablet.

12.

"--J/-'\

SWITC

VIPPEKONTAKT = Hvis skeeret (emnet) ikke befinder sig i en forudbestemt, automatisk
indstillet position, skal knappen pa skaerebraenderen trykkes ind for at pabegynde skaeringen. For at
afslutte skeeringen skal knappen pa braenderen slippes. Denne skaeremetode er velegnet til korte
svejsesgmme. Hvis emnet befinder sig i den forudindstillede position, skal knappen pa braenderen
trykkes ned én gang for at starte plasmabuen. Denne fremgangsmade muligggr uafbrudt skaering.
Tryk pa knappen pa breenderen igen for at stoppe skaeringen. Denne skaeretype er velegnet til
skzering af leengere svejsespmme.

13.

&

4T/2T-valgknap

14.
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15.

16.

POST FLOW = indstilling af luftstréemningens varighed efter skaringen.

TEST GAS = beskyttelse

U.V LED = LED for underspzaending. Denne LED-indikator lyser, nar spaendingen falder til
under 330 V.

17.

O.V LED = LED for overspaending. Denne LED-indikator lyser, nar spaendingen stiger til
over420V.

18.

I

GASSHT = denne indikatorlampe taendes, nar der ikke er luftstrom eller nar den er
utilstraekkelig.

19.

PHASEN STROMVERLUST = denne indikatorlampe taendes, nar enheden er tilsluttet 1
eller 2 faser (i stedet for 3) — enheden holder op med at fungere.

20.

~ CNC-tilslutningsstik.



DA

Generelt diagram over tilslutning af S-Plasma 55H

A R
AN

1 Strgmforsyningskabel

2 Luftkompressor

3 Trykregulator

4 Jordforbindelse til daeksel
5 Massekabel

6 Plasmakabel med braender
7 Emne

S-PLASMA 55 H

Udsigt forfra Set bagfra
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IGBT:

En bipolaer transistor med isoleret gate-elektrode (insulated gate bipolar transistor, IGBT) er en
halvleder, der i stigende grad anvendes inden for effektelektronik, da IGBT er byder pa visse fordele
(f.eks. gode fremadgaende egenskaber, hgj spaerrespaending, robusthed i svejseudstyr) samt fordele,
der er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med stort set intet strgmforbrug). En
yderligere fordel er en vis modstandsdygtighed over for kortslutninger, da IGBT begraenser
belastningsstremmen. IGBT'er er et yderligere udviklingstrin i forhold til de vertikale effekt-
MOSFET'er.

NORMAL STR@M: Enheden bruger en 1-faset tilslutning (230 V +/- 10 %).

Tilbehgr til plasmaskzerere
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1. Jordklemme med kabel

2. Plasmabraender med kabel

Stromforsyning til S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= Disse enheder bruger en 3-faset tilslutning (400 V +/- 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Udsigt forfra Set bagfra
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20. Kun til S-PLASMA 85CNC

T

En bipolaer transistor med isoleret gate-elektrode (insulated gate bipolar transistor, IGBT) er en
halvleder, der i stigende grad anvendes inden for effektelektronik, da IGBT er byder pa visse fordele
(f.eks. gode fremadgaende egenskaber, hgj spaerrespaending, robusthed i svejseudstyr) samt fordele,
der er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med stort set intet strgmforbrug). En
yderligere fordel er en vis modstandsdygtighed over for kortslutninger, da IGBT begreaenser
belastningsstrommen. IGBT’er er et yderligere udviklingstrin i forhold til de vertikale effekt-
MOSFET er.

Tilslutning af S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Strgmforsyning.

Den gulgrgnne ledning bruges som PE-beskyttelsesledning. De tre faser (sort, brun og bla) kan
tilsluttes frit til L1, L2 og L3 (lad kun en autoriseret elektriker udfgre dette).

B

PE

Advarsel!!
Svejseapparater udstyret med 3-faset tilslutningskabel ma kun tilsluttes af en autoriseret elektriker!

CNC-TILSLUTNING: S-PLASMA 125CNC
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For at tilslutte plasmaskaereren til CNC-maskinen skal de to ben i stikket tilsluttes:

Ben 4: positiv pol

Ben 2: negativ pol

CNC-TILSLUTNING: S-PLASMA 85CNC

For at tilslutte plasmaskaereren til CNC-maskinen skal de to ben i stikket tilsluttes: ben 3 og ben 4.
CNC-funktionen virker, nar CNC-maskinen er taendt; nar CNC-maskinen er slukket, fungerer den
manuelle skaerefunktion. Ben 1 og ben 2 (hvor ledningerne allerede er tilsluttet) er til manuel
skeering.

Pin 3: positiv pol
Pin 4: negativ pol
Kabeltilslutninger

1. Hver plasmaskarer er udstyret med et hovedstrgmkabel, der har til opgave at levere strem og
spaending til enheden, og det skal tilsluttes en passende strgmkilde i overensstemmelse med
plasmaskaererens indgangsspanding.

2. Hovedstrgmkablet skal tilsluttes korrekt til stikket for at undga korrosion. Kontroller om muligt
med et maleinstrument, om spaendingen ligger inden for det korrekte interval.
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2 Trykluftregulering

3IN

4 Luftslange

5 Luftkompressor

6 Jordforbindelse til daeksel
7 Plasmaskaerer

8 Emne

9 Pluspol

10 Masseklemme

11 Jordforbindelse
Handling

Taend for afbryderen pa bagsiden af enheden; kontrollampen lyser, og strgmvaerdien (A) vises.

Indstil det gnskede gastryk, og abn trykventilen. Tryk pa knappen pa skeerebranderen; ventilen
abnes, og lysbuen kan ses og hgres.
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Indstil skeerestremmen i henhold til emnets tykkelse.

Placer skaerebraenderens kobberdyse pa emnet (ved pilotlysbue skal kobberdysen placeres ca. 2 mm
over emnet), tryk pa knappen pa braenderen, indtil lysbuen teendes, Igft skeeredysen ca. 1 mm over
emnet, og pabegynd skaringen.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Gaelder kun S-PLASMA 125CNC.

En bipolaer transistor med isoleret gate-elektrode (insulated gate bipolar

transistor, IGBT) er en halvleder, der

anvendes i stigende grad inden for effektelektronik, da de bipolaere transistorer byder pa visse
fordele (f.eks. gode fremadgaende egenskaber, hgj spaerrespanding, robusthed i svejseudstyr) samt
fordele, der er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med stort set intet stremforbrug). En
anden fordel er en vis modstandsdygtighed over for kortslutninger, da IGBT begraenser
belastningsstrgmmen. IGBT’er er et yderligere udviklingstrin i forhold til de vertikale effekt-
MOSFET er.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Disse enheder anvender en 3-faset tilslutning (400 V +/- 10 %).
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6. Igangsaettelse

A. Udpakning

Pak alle dele ud af kassen, og s@rg for, at du har modtaget alle dele, der er anfgrt pa pakkelisten.
B. Arbejdsmiljg

Serg for, at arbejdsomradet er godt ventileret. Enheden kgles af en aksialventilator, der sikrer
luftstrgm til elektronikken gennem bagpanelet. (Bemaerk! Kabinettet skal monteres pa en sadan
made, at ventilationshullerne er taettest pa maskinens forside). Der skal vaere mindst 15 cm foran og
15 cm pa hver side for at muligggre renggring. Hvis maskinen bruges uden tilstreekkelig kgling, vil
driftscyklens leengde blive kraftigt reduceret.

C. Kabeltilslutninger

Hver enhed er udstyret med et hovedstrgmkabel, der har til opgave at levere strem og spaending til
enheden. Hvis enheden tilsluttes en strgmkilde, der overskrider den kraevede spaending, eller hvis
der valges forkert fase, kan det medfgre alvorlige skader pd enheden. Dette er ikke daekket af
garantien for udstyret, og brugeren er ansvarlig i sadanne situationer.

D. Tilslutning af braenderen

Tilslut braenderen til inverteren ved at forbinde luftslangen, der sidder fast i enden af braenderen, til
braenderstikket pd maskinens forside. Sgrg for, at forbindelsen sidder fast ved at stramme den let
med en skruenggle. Du ma dog ikke stramme den for meget.

Pilotmontering

e

Elektrode Hvirvelring Endestykke Standard beskyttelseskop

A. Samling af pistolen

Placer pistolen med beskyttelseskappen vendt opad, og drej kappen veek fra pistolen.
(Beskyttelseskappen holder spidsen, den keramiske hvirvelring og elektroden sammen). Fjern
heetten, den keramiske hvirvelring og elektroden. Saml elektroden, den keramiske hvirvelring og
spidsen igen. Udskift slidte dele, hvis det er ngdvendigt. Saet beskyttelseshatten pa pistolens hoved,
og skru den fast med handen, indtil den sidder teet. Hvis der opstar modstand under denne proces,
skal du kontrollere gevindet og delenes placering, inden du fortszetter arbejdet. Bemaerk: Ved visse
pistoler uden vendbare elektroder er det ngdvendigt at stramme elektroden yderligere ved hjzelp af
en tang for at sikre en palidelig elektrisk forbindelse.

7. Brugsanvisning

A. | starten
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Saet strgmafbryderen pa ,,ON“. Placer dig ved enheden, s3 du nemt kan afleese lufttrykket pa
apparatet. Tryk pa pistolen (der strgmmer luft ud af pistolen), indstil luftventilen til ca. 6-7 (bar) og
tryk igen pa pistolen.

Bemeaerk

Det generelt anbefalede lufttryksomrade er 5-8 bar. Du kan nu udfgre prgver efter behov, men du
skal huske ikke at seenke lufttrykket for meget, da det kan beskadige forbrugsmaterialerne. Fastggr
jordklemmen pa emnet. Tilslut klemmen til hoveddelen af emnet og ikke til den del, der skal fjernes.

B. Skaering
1. Traekskaering

Hold pistols spids over emnet, tryk pa pistolafbryderen, og bevaeg pistols spids, indtil den kommer i
kontakt med emnet, og skaerebuen opstar. Nar skeerebuen er opstaet, kan du bevaege pistolen i den
gnskede retning, idet pistolspidsen altid skal holdes i en let vinkel og opretholde kontakt med emnet.
Denne arbejdsmetode kaldes traek-skaering. Alt for hurtige bevaegelser bgr undgas. Et tegn herpa er
gnister, der kan sprgjte ud fra emnets overside. Bevaeg pistolen med en hastighed, der sikrer, at
gnisterne samles under emnet, og sgrg for, at materialet er skaret helt igennem, inden du fortsaetter.
Indstil treekhastigheden efter behov.

2. Ugentlige aktiviteter

Kontroller, at luftstremmen fungerer korrekt. Blaes eller sug stgv og snavs vaek fra hele maskinen,
herunder luftfilteret.

3. Afstandsskaering

I nogle tilfeelde kan det veere en fordel at udfgre skaeringen med pistolspidsen i en hgjde pa ca. 1/16“
til 1/8“ over emnet for at reducere maengden af materiale, der blaeses tilbage ind i spidsen, og for at
maksimere gennemtrangningen ved tykke snit gennem materialet. Afstandsskaering bgr anvendes
ved gennemskaering eller rilleudskaering. Afstandsteknikken kan ogsad anvendes ved skaering i
plademetal for at minimere risikoen for tilbagesprgjtning af materiale, som kan beskadige spidsen.

4. Gennemskaering

For at udfgre gennemskaering skal pistolspidsen placeres ca. 3,2 mm over emnet. Hold pistolen i en
let vinkel for at aflede gnisterne vaek fra dig selv og pistolspidsen. Aktivér hovedbuen og sank
pistolsnuden, indtil hovedskaerebuen aktiveres, og gnisterne begynder at springe. Start boringen pa
et testemne, der ikke leengere er i brug, og fortsaet boringen langs den tidligere definerede
skeerelinje, nar testhullet er faerdigboret uden problemer.

8. VEDLIGEHOLDELSE

Kontroller pistolen for slitage, revner eller blotlagte ledningsafsnit. Udskift eller reparer eventuelle
sadanne fejl, inden du tager enheden i brug. En staerkt slidt pistolsnude/dyse medfgrer nedsat
hastighed, spaendingsfald og skaeve snit. Et tegn pa en slidt pistolsnude/dyse er en udstrakt eller for
stor dyseabning. Den ydre del af elektroden ma hgjst veere forsanket 3,2 mm. Udskift elektroden,
hvis den er slidt, som angivet ved ovenstdende maling. Hvis haetten ikke kan saettes pa igen uden
besveer, skal du kontrollere gevindet.

ADVARSEL!!! Sluk altid for enheden, nar du udskifter elektroder og dyser.
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Eftersyn

1. Enheden skal altid vaere jordforbundet pa en sikker made.
2. Kontroller altid, om alle terminaler er korrekt tilsluttet.

3. Kontroller, om strgmkablet leverer den korrekte spaending.

4. Veer opmeerksom pa kabler og slanger — de ma ikke veere beskadigede eller slidte.
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Tama kadyttdopas on kadnnetty koneellisen kdadanndksen avulla. Olemme tehneet parhaamme
varmistaaksemme kdannoksen tarkkuuden, mutta huomaa, ettd automaattiset kdannokset eivat ole
taydellisia eivatka ne korvaa ihmiskaantajia. Kayttéoppaan virallinen versio on englanninkielinen.

Kdannetyn version ja englanninkielisen

alkuperdisversion valiset eroavaisuudet eivat ole

oikeudellisesti sitovia. Jos sinulla on kysyttavaa kaanndksen tarkkuudesta, tutustu englanninkieliseen

versioon, joka on virallinen viite.

info@expondo.com.

1. Tekniset tiedot

Taulukko 1: Tuotteen tekniset tiedot

Lisaa kieliversioita on saatavilla pyynnostd osoitteesta

Parametrin kuvaus

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125CNC*
S-Plasma 125CNC*

Syoéttojannite

230V / 1-vaihe

400V / 3-vaihe

400V / 3-vaihe

Taajuus 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Syottovirta 16 A 18,6 A 20A
Tyhjakdyntijannite 230V 280V 300V
Kotelon suojausluokka IP20S IP20S / IP21S 1P21S
Eristysluokka F F F
Ylijannitesuoja Kylla Kylla Kylla
Jaahdytys Puhallin Puhallin Puhallin
Magneettiventtiili Kylla Kylla Kylla
Kayttoaste ED maks. A 60 % 60 % 60 %
Leikkausvirta 10-55 A 20-85A 10-125A
Kaaren sytytys Kosketus Kosketukseton Kosketukseton
Leikkauspaksuus 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
Leikkausleveys 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Nettopaino 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Mitat P/L/K (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
llImapaineletkun pituus [m] 4 4 4
Sisadnrakennettu kompressori ei ei ei
Hyotysuhde [%] 85 85 85
Kaasun jalkivirtaus [s] (Iso-Britannia) - 2-15 5,10,60
Sytytys Plasma - Pilot ARC Pilot ARC

HUOMAUTUS: S-Plasma 85CNC- ja S-Plasma 125CNC-malleissa on lisdvarusteena CNC-ohjaus
liitdntapistoke. Nama kaksi plasmaleikkuria on varustettu myos suoralla plasmaputkella

taskulamppu:
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2. Yleiskuvaus

Kayttoohje on suunniteltu auttamaan laitteen turvallisessa ja tarkoituksenmukaisessa kaytossa.
Tuote on suunniteltu ja valmistettu tiukkojen teknisten ohjeiden mukaisesti kayttdaen uusinta
teknologiaa ja komponentteja. Lisdksi se vastaa tiukimpia laatuvaatimuksia.

ALA KAYTA LAITETTA, ELLET OLE LUKENUT JA SISAISTANYT NAITA KAYTTOOHJEITA
PERUSTEELLISESTI.

Laitteen kayttdidn pidentamiseksi ja virheettoman toiminnan varmistamiseksi kdyta laitetta tdman
kdyttoohjeen mukaisesti ja suorita tarvittavat huoltotoimenpiteet sdannollisesti. Nadiden
kdyttoohjeiden sisdltamat tekniset tiedot ja spesifikaatiot ovat ajan tasalla. Valmistaja pidattaa
oikeuden tehda niihin laadun parantamiseen liittyvia muutoksia. Laite on suunniteltu siten, etta
melupdastoriskit ovat mahdollisimman pienet ottaen huomioon tekniikan kehitys ja melun
vahentdamismahdollisuudet.

2.1. Merkkien selitys

Kuvake Kuvaus

C E Tuote tayttaa asiaankuuluvat turvallisuusstandardit.

[}
Lue ohjeet ennen kayttoa.

Tuote on kierratettava.

VAROITUS!, HUOMAUTUS! tai MUISTUTUS! Kyseiseen tilanteeseen
sopiva.
(yleinen varoitusmerkki)

> ¢

A

HUOM! TAMAN KAYTTOOHJEEN PIIRUSTUKSET OVAT VAIN HAVAINNOLLISTAVIA, JA NE
VOIVAT JOILTAKIN OSIN POIKETA TODELLISESTA TUOTTEESTA.

3. Kayttoturvallisuus

HUOMIO! LUE KAIKKI TURVALLISUUTTA KOSKEVAT VAROITUKSET JA KAIKKI OHJEET. VAROITUSTEN
JA OHJEIDEN NOUDATTAMATTA JATTAMINEN VOI JOHTAA SAHKOISKUUN, TULIPALOON JA/TAI
VAKAVIIN VAMMOIHIN TAI KUOLEMAAN.

Varoituksissa ja ohjeissa kaytettyja termeja ”laite” tai "tuote” kdytetadan viittaamaan seuraavaan:
plasmaleikkuri.
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3.1. Tarkeita turvallisuustietoja

Sdilyta tama kayttoohje turvallisuusvaroitusten ja -ohjeiden seka asennus-, kaytto-, tarkastus-,
huolto- ja puhdistusohjeiden vuoksi. Kirjoita tuotteen sarjanumero kayttoohjeen takasivulle
asennuskaavion viereen (tai ostokuukausi ja -vuosi, jos tuotteessa ei ole sarjanumeroa). Sailytd tama
kdyttoohje ja ostokuitti turvallisessa ja kuivassa paikassa my6hempaa tarvetta varten.

Tassa kayttoohjeessa, tuotteen etiketeissa sekd kaikissa muissa tdman tuotteen mukana
toimitetuissa tiedoissa: Tama on turvallisuusvaroitussymboli. Sitd kaytetdan varoittamaan sinua
mahdollisista henkilévahinkojen vaaroista. Noudata kaikkia taman symbolin jalkeen tulevia
turvallisuusohjeita mahdollisten loukkaantumisten tai kuolemantapausten valttamiseksi.

VAARA viittaa vaaralliseen tilanteeseen, joka johtaa kuolemaan tai vakavaan loukkaantumiseen, ellei
sita valteta.

VAROITUS: viittaa vaaralliseen tilanteeseen, joka voi johtaa kuolemaan tai vakaviin vammoihin, ellei
sitd valteta.

VAROITUS: kaytettynd yhdessd turvallisuusvaroitussymbolin kanssa tdma ilmaisee vaaratilanteen,
joka voi johtaa lievaan tai kohtalaiseen loukkaantumiseen, ellei sita valteta.

HUOMAUTUS: Tata kaytetdan kasiteltdessa tapauksia, jotka eivat liity henkilévahinkoihin.

3.2. Turvallisuusvaroitukset ja varotoimenpiteet

VAROITUS: Tyokalua kaytettdessa on aina noudatettava perusvarotoimia henkilévahinkojen ja
laitevaurioiden riskin vahentamiseksi.

Lue kaikki ohjeet ennen taman tyokalun kayttoa!
Ty6alueella noudatettavat varotoimet
e Pida tyoalueesi siistina ja hyvin valaistuna. Sekaiset tyopoydat ja pimeat alueet altistavat
onnettomuuksille.
o Al3 kdyta sdhkotyodkaluja rajahdysvaarallisissa ympéristdissa, kuten

syttyvien nesteiden, kaasujen tai polyn ldheisyydessa. Sdahkotyokalut tuottavat kipindita,
jotka voivat sytyttaa

polyn tai hoyryt.
e Pida sivustaseuraajat, lapset ja vierailijat loitolla sahkotyokalua kaytettdessa. Hairiotekijat
voivat aiheuttaa hallinnan menettamisen. Suojaa tydalueella olevia muita roskilta
kuten lastuilta ja kipindilta. Asenna tarvittaessa suojia tai suojalevyja.
Sdhkoturvallisuus

e Maadoitetut tyokalut on kytkettdva pistorasiaan, joka on asennettu asianmukaisesti ja
maadoitettu kaikkien ma&ardysten ja sddnnodsten mukaisesti. Ald koskaan poista
maadoituspiikkid tai muokkaa pistoketta milld4n tavalla. Ald kdyta sovitinpistokkeita. Ota
yhteyttd patevaan sahkoasentajaan, jos epdilet, ettei pistorasia ole asianmukaisesti
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maadoitettu. Jos tydkalussa ilmenee sahkovika tai se rikkoutuu, maadoitus tarjoaa matalan
vastuksen reitin, joka johtaa sahkon pois kayttajasta.

e Kaksinkertaisesti eristetyt tyokalut on varustettu polarisoidulla pistokkeella (toinen piikki on
leveampi kuin toinen). Tama pistoke sopii polarisoituun pistorasiaan vain yhdella tavalla. Jos
pistoke ei mene kokonaan pistorasiaan, kdaanna pistoketta. Jos se ei vieldkdan sovi, ota
yhteyttd patevaan sidhkdasentajaan polarisoidun pistorasian asentamiseksi. Ald muokkaa
pistoketta millddn tavalla. Kaksinkertainen eristys poistaa tarpeen kolmijohtimiselle
maadoitetulle virtajohdolle ja maadoitetulle virransyottojarjestelmalle.

e Valta kehon kosketusta maadoitettuihin pintoihin, kuten putkiin, [ampdpattereihin, liesiin ja
jaakaappeihin. Sahkoiskun vaara kasvaa, jos kehosi on maadoitettu.

e Al3 altista sdhkotydkaluja sateelle tai kosteille olosuhteille. Sdhkdtydkaluun tunkeutuva vesi
lisda sahkodiskun vaaraa.

e Ald kisittele virtajohtoa vaarin. Ald koskaan kaytd virtajohtoa tydkalun kantamiseen tai
pistokkeen vetamiseen pistorasiasta. Pida virtajohto poissa lammon, 6ljyn, terdvien reunojen
tai liikkuvien osien laheisyydestd. Vaihda vaurioituneet virtajohdot valittdmasti.
Vaurioituneet virtajohdot lisdavat sahkoiskun vaaraa.

e Kun kaytat sahkotyokalua ulkona, kayta ulkokayttéon tarkoitettua jatkojohtoa. Nama
jatkojohdot on luokiteltu ulkokayttoon, ja ne vahentavat sahkoiskun vaaraa.

Henkilokohtainen turvallisuus

e Pysy valppaana. Tarkkaile tekemisidsi ja kdyta tervetta jarked sahkotyokalua kayttiessasi. Ald
kayta sahkotyokalua, jos olet vasynyt tai huumeiden, alkoholin tai ladkkeiden vaikutuksen
alaisena. Hetkenkin huomaamattomuus sdhkotyokalua kdytettdessd voi johtaa vakaviin
henkildvahinkoihin.

e Pukeudu asianmukaisesti. Ald kiytd valjid vaatteita ja koruja. Kiinnitad pitkdt hiukset. Pida
hiukset, vaatteet ja kasineet poissa liikkuvista osista. LOysat vaatteet, korut tai pitkat hiukset
voivat jaada kiinni liikkkuviin osiin.

e Valta tahattomia kaynnistyksid. Varmista, etta virtakytkin on pois paalta ennen pistokkeen
liittdmista  pistorasiaan. Sahkotyodkalujen  kantaminen sormi  virtakytkimelld tai
sahkotyokalujen  liittdminen  pistorasiaan  virtakytkimen ollessa p&alla  altistaa
onnettomuuksille.

e Poista sdatoavaimet tai jakoavaimet ennen sdahkotyokalun kdaynnistamista. Sahkotyokalun
pyOrivaan osaan kiinnitettyna jatetty jakoavain tai avain voi aiheuttaa henkilévahingon.

e Ald kurota liian pitkalle. Pida aina jalat tukevasti maassa ja siilytd tasapaino. Tukeva jalansija
ja tasapaino mahdollistavat sahkotyokalun paremman hallinnan odottamattomissa
tilanteissa.

e Kayta suojavarusteita. Kayta aina silmadsuojia. Pélynaamaria, luistamattomia turvakengat,
kyparaa tai kuulonsuojaimia on kaytettava tilanteen mukaan.

Tyoékalun kaytto ja huolto
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Kiinnita ja tue tyokappale vakaalle alustalle puristimilla (eivat sisally toimitukseen) tai muilla
kaytannollisilla tavoilla. Tyokappaleen pitdminen kasin vartaloa vasten on epavakaata ja voi
johtaa hallinnan menettdamiseen.

Ala kayta tydkalua liian kovalla voimalla. Kayta kayttotarkoitukseesi sopivaa tydkalua. Oikea
tyodkalu suorittaa tydn paremmin ja turvallisemmin sille suunnitellulla nopeudella.

Ala kayta sahkotyokalua, jos virtakytkimelld ei voi kytked sitd paalle tai pois paaltd. Mika
tahansa tyokalu, jota ei voi hallita virtakytkimelld, on vaarallinen ja se on vaihdettava uuteen.

Irrota virtajohdon pistoke pistorasiasta ennen saatdjen tekemistd, lisdvarusteiden
vaihtamista tai tyokalun sailyttamista. Tallaiset ennaltaehkaisevat turvatoimenpiteet
vahentavat tydkalun tahattoman kaynnistymisen riskia.

Sdilyta kadyttamattomat tyokalut lasten ja muiden kouluttamattomien henkildiden
ulottumattomissa. Tydkalut ovat vaarallisia kouluttamattomien kayttajien kasissa.

Huolla tyokalut huolellisesti. Pida leikkuutydkalut huollettuina ja puhtaina. Asianmukaisesti
huolletut tydkalut juuttuvat harvemmin kiinni ja niitd on helpompi hallita. Ald kayta
vaurioitunutta tydkalua. Merkitse vaurioituneet tydkalut tekstilld ”Ald kdytd”, kunnes ne on
korjattu.

Tarkista, ettei liikkuvissa osissa ole vaarda kohdistusta tai juuttumista, ettei osissa ole
murtumia eikd muita vikoja, jotka voivat vaikuttaa tyokalun toimintaan. Jos tyokalu on
vaurioitunut, vie se huoltoon ennen kdyttdd. Monet onnettomuudet johtuvat huonosti
huolletuista tyodkaluista.

Kayta vain valmistajan kyseiselle mallille suosittelemia lisdvarusteita. Lisdvarusteet, jotka
saattavat sopia yhteen tydkaluun, voivat muodostua vaarallisiksi kaytettdaessa niitd toisessa
tyokalussa.

Huolto

Tyokalun huollon saa suorittaa vain pateva huoltohenkilostd. Patevattoman henkiloston
suorittama huolto tai kunnossapito voi aiheuttaa loukkaantumisriskin.

Kayta tydkalun huollossa vain identtisid varaosia. Hyvaksyméattomien osien kaytto tai huolto-
ohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa sahkoiskun tai loukkaantumisen vaaran.

Erityiset turvallisuussaannot

Sailyta tyokalun etiketit ja tyyppikilvet. Niissa on tarkeita tietoja. Jos ne ovat lukukelvottomia
tai puuttuvat, ota yhteytta huoltopalveluumme ja pyyda uudet.

Kayta tyoOkalua aina hyvaksyttyja iskunkestavia suojalaseja ja paksuja tyokasineita.
Henkilokohtaisten suojavarusteiden kaytto vahentaa loukkaantumisriskia.

Huolehdi turvallisesta tyoympadristosta. Varmista, ettd tydalue on hyvin valaistu. Varmista,
ettd tyOalueen ymparilld on riittavasti tilaa. Pida tydalue aina vapaana esteistd, rasvasta,
oljysta, roskista ja muista jatteista. Ald kdyta sdhkotyokalua alueilla, joilla on helposti syttyvia
kemikaaleja, polya tai hoyryja. Ala kiyta tita tuotetta kosteassa tai marissa paikassa.

Valta tahatonta kdynnistymistd. Varmista, ettd olet valmis aloittamaan tyon, ennen kuin
kytket tyokalun paille.
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Ald koskaan jata tyokalua vartioimatta, kun se on kytketty pistorasiaan. Sammuta tydkalu ja
irrota se pistorasiasta ennen poistumista.

Irrota tyokalu aina pistorasiasta ennen tarkastus-, huolto- tai puhdistustoimenpiteita.

Esta silmdavammat ja palovammat. Hyvaksyttyjen henkilokohtaisten suojavaatteiden ja
suojavarusteiden kaytto vahentda loukkaantumisriskia.

Kaytd hyvaksyttyja iskunkestdvida suojalaseja sekd hitsauskyparad, jonka linssin
tummuusluokka on vahintdan 10.

Tata tuotetta kaytettdessd on kaytettdva nahkahousuja sekd palonkestdvida kenkia tai
saappaita. Ald kdytd lahkeensuissa k&idnteitd sisdltdvid housuja, avoimilla taskuilla
varustettuja paitoja tai vaatteita, joihin sulametalli tai kipinat voivat tarttua ja jaada kiinni.

Pida vaatteet puhtaina rasvasta, Oljystd, liuottimista tai muista syttyvistd aineista. Kayta
kuivia, eristavia kasineita ja suojavaatetusta.

Kayta hyvaksyttya paahinettad paan ja kaulan suojaamiseksi. Kayta esiliinoja, viittoja, hihat,
olkapaasuojia ja rintaliinoja, jotka on suunniteltu ja hyvaksytty hitsaus- ja
leikkausmenettelyihin.

Kun hitsaat tai leikkaat paan ylapuolella tai ahtaissa tiloissa, kayta palonkestavia korvatulppia
tai kuulonsuojaimia, jotta kipinat eivat paase korviin.

Estd tahattomat tulipalot. Poista kaikki palavat materiaalit tyoalueelta.

Siirra ty0 mahdollisuuksien mukaan paikkaan, joka on riittdvdan kaukana palavista
materiaaleista; suojaa palavat materiaalit palonkestdavasta materiaalista valmistetulla
peitteella.

Poista tai suojaa kaikki palavat materiaalit 35 jalan (10 metrin) sateelld ty6alueesta. Peita tai
tukki kaikki avoimet oviaukot, ikkunat, raot ja muut aukot palonkestavalla materiaalilla.

Sulje tyoalue siirrettavilld palonkestavilld suojaseinilld. Suojaa palavat seinat, katot, lattiat
jne. kipingilta ja lammolta palonkestavilla suojapeitteilla.

Jos tyoskentelet metalliseindn, -katon jne. parissa, esta toisella puolella olevien palavien
materiaalien syttyminen siirtamalla ne turvalliseen paikkaan. Jos palavien materiaalien
siirtdminen ei ole mahdollista, nimed joku toimimaan palovartijana, joka on varustettu
palosammuttimella, hitsausprosessin aikana ja vahintdan puolen tunnin ajan hitsauksen
paattymisen jalkeen.

Al3 hitsaa tai leikkaa materiaaleja, joissa on palava pinnoite tai palava sisdrakenne, kuten
seinissa tai kattoissa, ilman hyvaksyttya menetelmaa vaaran poistamiseksi.

Ala havitd kuumaa kuonaa astioihin, joissa on palavia materiaaleja. Pida sammutin ldhelld ja
opi kdyttamaan sita.

Tarkista hitsauksen tai leikkauksen jalkeen huolellisesti, onko merkkeja tulipalosta. Huomaa,
ettd helposti havaittavaa savua tai liekkia ei valttamatta ndy vield jonkin aikaa tulipalon
syttymisen jalkeen.
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Varmista tyoalueiden riittava ilmanvaihto, jotta syttyvat kaasut, hoyryt ja poly eivat paase
kertym&an. Ald kuumenna astiaa, jossa on ollut tuntematonta ainetta tai palavaa materiaalia,
jonka sisdltd voi kuumennettaessa tuottaa syttyvida tai rajahtdvia hoyryja. Puhdista ja
huuhtele astiat ennen kuumentamista. Tuuleta suljetut astiat, mukaan lukien valukappaleet,
ennen esilammitysta, hitsausta tai leikkausta.

Vilta liiallista altistumista hoyryille ja kaasuille. Pidd pa3 aina poissa hoyryista. Ald hengiti
hoyryja. Kayta riittavaa ilmanvaihtoa tai poistoilmanvaihtoa tai molempia, jotta hoyryt ja
kaasut pysyvat poissa hengitysalueeltasi ja ymparoivalta alueelta.

Jos ilmanvaihdon toimivuudesta on epdilyksia, pyyda patevaa teknikkoa ottamaan ilmanayte
korjaavien toimenpiteiden tarpeen selvittamiseksi. Kaytd mekaanista ilmanvaihtoa
ilmanlaadun parantamiseksi. Jos tekniset suojatoimenpiteet eivat ole mahdollisia, kayta
hyvaksyttya hengityssuojainta.

Tyoskentele suljetussa tilassa vain, jos se on hyvin tuuletettu, tai kaytad ilmansyottoista
hengityssuojainta.

Pyyda tunnustettua tyoterveys- tai ymparistopalvelujen asiantuntijaa tarkastamaan toiminta
jailmanlaatu sekd antamaan suosituksia kyseiseen hitsaus- tai leikkaustilanteeseen.

Pida letkut aina poissa hitsaus- tai leikkauskohdasta. Tarkista ennen jokaista kayttdkertaa,
ettei letkuissa tai kaapeleissa ole viiltoja, palojalkia tai kuluneita kohtia. Jos havaitset
vaurioita, vaihda letkut tai kaapelit valittomasti.

Lue ja ymmarrd kaikki ohjeet ja turvallisuusohjeet, jotka on esitetty valmistajan
kdyttoohjeessa hitsattavalle tai leikattavalle materiaalille.

Sailididen asianmukainen kasittely. Kiinnita sailiot vaunuun, seindan tai pylvaaseen, jotta ne
eividt padse putoamaan. Kaikkia s&iliitd tulee kidyttdad ja sailyttdd pystyasennossa. Ald
koskaan pudota tai lyd sailiotd. Ald kdyta kolhiintuneita siilidita. Sailididen siirron tai
varastoinnin yhteydessa tulee kayttaa sailiokorkkeja. Tyhjat kaasupullot on sailytettava niille
osoitetuissa paikoissa, ja ne on merkittava selvasti sanalla “tyhja”.

Ala koskaan kayta 6ljya tai rasvaa tuloliittimissa, |3htoliittimissa tai kaasupullon venttiileissa.

Kadyta tdssa invertteripohjaisessa ilmaplasmaleikkurissa ainoastaan mukana toimitettua
poltinta. Muiden jarjestelmien osien kayttd voi aiheuttaa henkilévahinkoja ja vahingoittaa
laitteen sisdosia.

Sydamentahdistinta kadyttavien henkildiden tulee neuvotella 1ddkarinsa kanssa ennen tdman
tuotteen kayttod. Sydamentahdistimen valittomassa laheisyydessa olevat sahkdmagneettiset
kentat voivat aiheuttaa hairioita tai vikoja tahdistimessa.

KAYTA SOPIVAA JATKOJOHTOA. Varmista, etti jatkojohto on hyvidssd kunnossa. Kun kaytit
jatkojohtoa, varmista, ettd se on riittdvan paksu kantamaan laitteesi kuluttaman virran. Liian
ohut johto aiheuttaa verkkojannitteen laskua, mikd johtaa tehon menetykseen ja
ylikuumenemiseen. 50 jalan jatkojohdon halkaisijan on oltava vahintadan 12 gaugea ja 100
jalan jatkojohdon vdhintdan 10 gaugea. Jos olet epadvarma, kdytd seuraavaksi paksumpaa
johdon paksuutta. Mita pienempi paksuusluku on, sitd paksumpi johto on.
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4. Plasma

Yleistd tietoa plasmaleikkauksesta.

Plasmapolttimen lapi kulkee korkeapaineista kaasua, esimerkiksi ilmaa, joka purkautuu ulos.
Kaasukanavan keskelld on negatiivisesti varautunut elektrodi ja sen edessa suutin, jossa on karki ja
pyOrrerengas. Pyorrerengas saa virtauksen pyorimaan. Kun elektrodi kytketddan sahkoverkkoon ja
suojus koskettaa metallia, virtapiiri sulkeutuu ja metallin ja elektrodin valille syntyy valokaari.
Valokaari kuumentaa kaasun erittdin korkeaan lampdtilaan, aineen neljanteen olomuotoon. Tama
prosessi kdynnistaa kohdennetun plasmavirran, jonka lampétila on vahintdan 16 649 °C ja joka liikkuu
nopeudella 6,096 m/s ja pystyy sulattamaan metallin. Plasma itsessddn on sdhkda johtavaa.
Sahkokaaren muodostava virtapiiri on auki niin kauan kuin elektrodille sy6tetdan virtaa ja plasma on
kosketuksessa metallin kanssa. Leikkaussuutin on varustettu toisella kanavaryhmalla. Nama kanavat
tuottavat tasaisen suojakaasuvirran leikkausalueen ympdrille. Kaasuvirran paine saatelee plasman
virtaussateen vakautta. Huom! Tama laite on suunniteltu kaytettdavaksi ainoastaan paineilmalla
"kaasuna”.

Virran saato

Automaattinen virranrajoituspiiri suojaa ylijannitteelta teknisten tietojen taulukossa ilmoitettuun
arvoon asti.

Lampdo6suojaus
Lampodsuojapiiri aktivoituu, kun laite ylittaa kayttdjakson. Tama tarkoittaa laitteen pysdyttamista.
Kayttéjakso

Kayttojakso on se prosenttiosuus 10 minuutin jakson kayttdajasta (mitattuna minuutteina), jonka
aikana konetta kadytetadn jatkuvasti normaaleissa lampotilaolosuhteissa. Jos kayttéjakson arvot
ylitetdan, tama laukaisee ylikuumenemissuojatoiminnon, joka pysdyttda koneen, kunnes se on
jadahtynyt normaaliin kayttolampdétilaan. Toistuvat tilanteet, joissa kayttojakson arvot ylitetaan,
voivat johtaa koneen vakaviin vaurioihin.

5. Selitys

0.

Paalle/pois-kytkin

VIRTA / Virran saadin: paavirtaa voidaan saataa.
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Ylikuormitus-/vikailmaisin (LED):

[Imaisin syttyy seuraavissa kahdessa tilanteessa:

a) Jos koneessa on toimintahairio eika sita voi kdyttaa.

b) Jos leikkuulaite on ylittdnyt vakiotoiminta-ajan, suojausmoodi kaynnistyy ja kone lakkaa

toimimasta. Tama tarkoittaa, ettd konetta jadhdytetaan, jotta lampdtilan sdaatd voidaan
palauttaa laitteen ylikuumenemisen jalkeen. Taman vuoksi kone pysahtyy. Tdman prosessin
aikana etupaneelin punainen varoitusvalo syttyy. Tassa tapauksessa virtajohdon irrottaminen
pistorasiasta ei ole tarpeen. Illmanvaihtojarjestelma voidaan jattda paalle koneen
jaahdytyksen tehostamiseksi. Kun punainen valo sammuu, ldampoétila on laskenut
normaalitasolle ja laite voidaan ottaa uudelleen kayttoon.

Virtamerkki: Tama merkkivalo syttyy, kun laite kytketaan paalle.

LY

LED-naytt6: Nayttaa nykyisen virran voimakkuuden.

Plasmapolttimen liitdnnat:

Plasmakaaren korkea energiatiheys mahdollistaa suuren leikkausnopeuden ja vaantymattoman
leikkauslaadun. Erityiskaasua ei tarvita, ja mahdollisuus kayttda tavallista paineilmaa seka laitteen
helppokayttoisyys takaavat vaivattoman kdyton autonkorien, konttien, terdsrakenteiden, LVI-alan
seka asennus- ja putkitéiden yhteydessa.

7.

24

Maadoituskaapeliliitanta.



FI

KAASU-/ilmanliitanta.

Maadoitus:

Jokaisen hitsauslaitteen takana on ruuvi ja tarra tarvittavan maadoituksen varmistamiseksi. Ennen
laitteen kdyttoonottoa hitsauslaitteen kotelo on maadoitettava vahintaan 6 mm:n halkaisijaltaan
olevalla kaapelilla, jotta valtetdan sahkdvuodoista johtuvat mahdolliset ongelmat.

1

Lisdvirtaldhteen liitanta plasmapolttimen kaapeliin.

1

cHob

POST TIME = kaasun virtauksen sddtdé sekunnin vialein. Tama saatd on tarkea
leikkausprosessin jalkeen sulaneen metallin jadhdyttamiseksi ja hapettumisen estamiseksi.

12.

SWITC

KIPPAKYTKIN = Jos leikkuri (tyokappale) ei ole ennalta maaritellyssd, automaattisesti
asetetussa asennossa, leikkauspolttimen painiketta on painettava leikkauksen aloittamiseksi.
Leikkauksen lopettamiseksi polttimen painike on vapautettava. Tallainen leikkausmenetelma sopii
Iyhyille saumoille. Jos tyokappale on ennalta maaritetyssd, automaattisesti asetetussa asennossa,
polttimen painiketta on painettava kerran plasmapolttimen kaynnistamiseksi. Tama mahdollistaa
keskeytyksettoman leikkaamisen. Paina polttimen painiketta uudelleen leikkaamisen lopettamiseksi.
Tama leikkausmuoto sopii pidempien saumojen leikkaamiseen.

13.

24T
4T/2T-valintapainike

14.
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15.

16.

POST FLOW = leikkauksen jalkeisen ilmavirtauksen keston saato.

TEST GAS = suojaus

U.V LED = alijannite-LED. Tama LED-merkkivalo syttyy, kun jannite laskee alle 330 V:n.

0.V LED = ylijannite-LED. Tama LED-merkkivalo syttyy, kun jannite nousee yli 420 V:n.

GASSHT = tama merkkivalo syttyy, kun ilmavirtausta ei ole tai se on riittamaton.

19.

PHASEN STROMVERLUST = tama merkkivalo syttyy, kun laite on kytketty 1 tai 2
vaiheeseen (3 vaiheen sijaan) — laite lakkaa toimimasta.

20.

~ CNC-liitantapistoke.

S-Plasma 55H:n liitdntdkaavio
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7 Tyokappale

S-PLASMA 55 H

Etundakyma Takandkyma
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IGBT:

Eristetylld porttielektrodilla varustettu bipolaaritransistori (insulated gate bipolar transistor, IGBT) on
puolijohde, jota kdytetddn yha laajemmin tehoelektroniikassa, silla bipolaaritransistoreilla on tiettyja
etuja (esim. hyvat lapivientikarakteristikat, korkea estojannite, kestavyys hitsauslaitteissa) seka
kenttavaikutustransistorille ominaisia etuja (ohjaus kdytdnnossa ilman virrankulutusta). Toinen etu
on tietty oikosulkukestavyys, silld IGBT rajoittaa kuormavirtaa. IGBT:t ovat pystysuuntaisten teho-
MOSFET-transistorien jatkokehitysvaihe.

NORMAALIVIRTA: Laite kiyttia yksivaiheista kytkentsd (230 V +/- 10 %).

Plasmaleikkureiden lisdvarusteet
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1. Maadoituspuristimen kaapeli

2. Plasmapoltin kaapelilla
Virtaldhde malleille S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

Starkstrom.= Nama laitteet kayttavat kolmivaiheista kytkentda (400 V +/- 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Etundakyma Takanakyma
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20. Vain S-PLASMA 85CNC:lle

T

Eristetylld porttielektrodilla varustettu bipolaaritransistori (insulated gate bipolar transistor, IGBT) on
puolijohde, jota kaytetdan yha laajemmin tehoelektroniikassa, silla bipolaaritransistorit tarjoavat
tiettyja etuja (esim. hyvat lapivientikarakteristikat, korkea estojdnnite, kestdvyys hitsauslaitteissa)
seka kenttavaikutustransistorille ominaisia etuja (ohjaus kdytdnndssa ilman virrankulutusta). Toinen
etu on tietty oikosulkukestavyys, silla IGBT rajoittaa kuormavirtaa. IGBT:t ovat pystysuuntaisten teho-
MOSFET-transistorien jatkokehitysvaihe.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC -liiténta.
Virtalahde.

Keltavihreda johtoa kadytetdaan PE-suojajohtoliittimena. Kolme vaihetta (musta, ruskea ja sininen)
voidaan liittda vapaasti L1-, L2- ja L3-liittimiin (anna tdméan tehda vain patevan sdhkoasentajan
toimesta).

B

PE

Varoitus!!
Kolmivaiheisella liitdntdkaapelilla varustetut hitsauslaitteet saa liittda vain pateva sdhkodasentaja!

CNC-LIITANTA: S-PLASMA 125CNC



FI

Plasmaleikkurin liittdmiseksi CNC-koneeseen on kytkettava pistokkeen kaksi nastaa:

Nasta 4: plusnapa

Nasta 2: miinusnapa

CNC-LIITANTA: S-PLASMA 85CNC

Plasmaleikkurin liittamiseksi CNC-koneeseen on kytkettava pistokkeen kaksi nastaa: nasta 3 ja nasta
4. CNC-toiminto toimii, kun CNC-kone on paalla; muutoin, kun CNC-kone on pois paalta, leikkaus
tapahtuu manuaalisesti. Nastat 1 ja 2 (joihin johdot on jo kytketty) on tarkoitettu manuaaliseen
leikkaukseen.

Nasta 3: plusnapa
Nasta 4: miinusnapa
Kaapeliliitannat

1. Jokaisessa plasmaleikkurissa on paavirtajohto, joka sy6ttaa virtaa ja jannitetta laitteeseen, ja se on
kytkettava plasmaleikkurin tulojannitteen mukaisiin sopiviin virtalahteisiin.

2. Virtajohto on kytkettdva kunnolla liitantdpistokkeeseen hapettumisen estdmiseksi. Tarkista
mahdollisuuksien mukaan mittalaitteella, ettd jannite on oikealla alueella.
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Kayttd

Kytke laitteen takana oleva kytkin paalle; merkkivalo syttyy ja virran arvo (A) tulee nakyviin.

Aseta haluttu kaasunpaine ja avaa paineventtiili. Paina leikkauspolttimen painiketta; venttiili avautuu
ja valokaari nakyy ja kuuluu.
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Saada leikkausvirta tydkappaleen paksuuden mukaan.

Aseta leikkauspolttimen kuparisuutin tyokappaleen paille (pilottikaaren tapauksessa kuparisuutin
tulee sijoittaa noin 2 mm tytkappaleen yldpuolelle), paina polttimen painiketta, kunnes valokaari
syttyy, nosta leikkaussuutinta noin 1 mm tyokappaleen ylapuolelle ja aloita leikkaus.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Vain S-PLASMA 125CNC.

Eristetyllda porttielektrodilla varustettu bipolaaritransistori (insulated gate

bipolar transistor, IGBT) on puolijohde, joka

kdytetdan yha laajemmin tehoelektroniikassa, silla bipolaaritransistorit tarjoavat tiettyja etuja (esim.
hyvat  lapivientikarakteristikat, = korkea  estojdnnite, kestdvyys hitsauslaitteissa) seka
kenttavaikutustransistorille ominaisia etuja (ohjaus kdytdnndssa ilman virrankulutusta). Toinen etu
on tietty oikosulkukestavyys, silld IGBT rajoittaa kuormavirtaa. IGBT:t ovat pystysuuntaisten teho-
MOSFET-transistorien jatkokehitysvaihe.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Nama laitteet kayttavat kolmivaiheista kytkentaa (400 V + 10 %).
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6. Kayton aloittaminen

A. Pakkauksen avaaminen

Ota kaikki osat pakkauksesta ja varmista, ettd olet vastaanottanut kaikki pakkausluettelossa mainitut
osat.

B. TyOymparisto

Varmista, ettd tydalue on hyvin tuuletettu. Laitetta jadhdyttda aksiaalituuletin, joka ohjaa ilmavirran
elektroniikan lapi takapaneelin kautta. (Huom! Kotelo on asennettava siten, ettd tuuletusaukot ovat
lahempana laitteen etuosaa). Puhdistuksen mahdollistamiseksi laitteen etuosaan ja kummallakin
sivulla on jatettava vahintaan 15 cm vapaata tilaa. Jos laitetta kaytetdaan ilman riittavaa jaahdytysta,
kayttojakson pituus lyhenee huomattavasti.

C. Kaapeliliitannat

Jokaisessa laitteessa on paavirtajohto, jonka tehtdavana on sy6ttaa virtaa ja jannitetta laitteeseen. Jos
laite kytketddan verkkoon, jonka jannite ylittda vaaditun arvon, tai jos vaiheasetus on vaarsg,
laitteeseen voi aiheutua vakavia vaurioita. Tallaiset tilanteet eivat kuulu laitteen takuun piiriin, ja
kdyttaja on vastuussa niista.

D. Polttimen liitanta

Liitd poltin invertteriin kytkemalld polttimen padssad oleva ilmaletku laitteen etuosassa olevaan
polttimen liittimeen. Varmista, ettd liitos on tukeva kiristimalla sitd hieman jakoavaimella. Ald
kuitenkaan kirista sita liian tiukalle.

Pilottikokoonpano

Booe

Elektrodi Pyorrerengas Karki  Vakiomallinen suojakuppi

A. Pistoolin kokoaminen

Aseta pistooli suojakorkki ylospain ja kdanna korkki poispain pistoolista. (Suojakorkki pitda karjen,
keraamisen pyorrerengas ja elektrodin yhdessd). Poista suojakorkki, keraaminen pyorrerengas ja
elektrodi. Kokoa elektrodi, keraaminen pyorrerengas ja karki takaisin yhteen. Vaihda kuluneet osat
tarvittaessa. Aseta suojakorkki pistoolin paahan ja kierra se kasin kiinni, kunnes se istuu tiukasti
paikallaan. Jos tdssa vaiheessa tuntuu vastusta, tarkista kierre ja osien asento ennen tyon jatkamista.
Huomautus: Joissakin pistoolimalleissa, joissa ei ole kadnnettavida elektrodeja, elektrodi on
kiristettava lisaa pihdeilla luotettavan sdhkoyhteyden varmistamiseksi.

7. Kayttoohjeet

A. Aloitus
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Kdanna virtakytkin asentoon ,ON“. Asetu laitteen viereen niin, ettd voit helposti lukea laitteen
ilmanpaineen. Paina pistoolikytkinta (ilmaa virtaa ulos pistoolista), sddda ilmanpaine noin arvoon 6-7
(bar) ja paina pistoolikytkintd uudelleen.

Huomautus

Yleisesti hyvaksytty ilmanpaineen arvoalue on 5-8 bar. Voit nyt suorittaa tarvittavia testeja, mutta
muista, ettet laske ilmanpainetta liikaa, silla se voi vahingoittaa kulutusosia. Kiinnita
maadoituspuristin tyokappaleeseen. Liita kiinnitin tyokappaleen padosaan, dla siihen osaan, joka on
tarkoitus poistaa.

B. Leikkaus
1. Vetoleikkaus

Pida pistoolin karkea tyokappaleen ylapuolella, paina pistoolin kytkinta ja liikuta pistoolin karkes,
kunnes se koskettaa tyokappaletta ja leikkauskaari muodostuu. Kun leikkauskaari on muodostunut,
voit liikuttaa pistoolia haluttuun suuntaan pitden pistoolin kdrjen aina hieman vinossa kulmassa ja
kosketuksessa tyokappaleeseen. Tata tydskentelytapaa kutsutaan vetoleikkaukseksi. Liian nopeita
liikkeita tulee valttda. Tastda on merkkina kipinat, joita voi roiskua tyokappaleen yldosasta. Liikuta
pistoolia sellaisella nopeudella, etta kipindt kerdaantyvat tydkappaleen alle, ja varmista ennen
jatkamista, ettd materiaali on leikattu kokonaan lapi. Sddda vetonopeus tarpeen mukaan.

2. Viikoittaiset toimenpiteet

Tarkista, etta ilmavirtaus toimii oikein. Puhalla tai imuroi poly ja lika pois koko koneesta, myos
ilmansuodattimesta.

3. Etaleikkaus

Joissakin tapauksissa voi olla edullista suorittaa leikkaus siten, etta pistoolin karki on noin 1/16—1/8
tuuman korkeudella tydkappaleen ylapuolella. Ndin voidaan vahentda materiaalin takaisinpuhallusta
karkeen ja maksimoida paksujen leikkausten tunkeutuminen materiaaliin. Etdleikkausta tulisi kayttaa,
kun suoritetaan lapileikkausta tai urien leikkaamista. Etdatekniikkaa voidaan kdyttdaa myos ohutlevyn
leikkaamisessa, jotta minimoidaan materiaalin takaisinroiskumisen riski, joka voisi vahingoittaa
karkea.

4. Lapileikkaus

Lapileikkausta varten pistoolin karki tulee sijoittaa noin 3,2 mm:n korkeudelle tydkappaleen
ylapuolelle. Pida pistoolia hieman vinossa kulmassa, jotta kipinat suuntautuvat poispain itsestasi ja
pistoolin kdrjesta. Kaynnista padkaari ja laske pistoolin karki alas, kunnes paaleikkauskaari kdynnistyy
ja kipindinti alkaa. Aloita poraus kaytosta poistetulla testikappaleella ja jatka poraamista aiemmin
maaritellylla leikkausviivalla, kun testireikd on valmistunut ilman ongelmia.

8. Huolto

Tarkista pistooli kulumisvaurioiden, halkeamien tai paljaiden johdinten varalta. Korjaa tai vaihda laite
ennen kayttod, jos tallaisia vikoja havaitaan. Voimakkaasti kulunut pistoolin karki tai suutin aiheuttaa
nopeuden laskua, jannitteen pudotuksia ja vinoja leikkauksia. Kuluneen pistoolin karjen tai suuttimen
merkki on suuttimen aukon venyminen tai liian suuri koko. Elektrodin ulko-osa saa olla upotettuna
enintdaan 3,2 mm. Vaihda elektrodi, jos se on kulunut edelld mainitun mittauksen perusteella. Jos
suojakantta ei saa helposti kiinnitettya takaisin paikalleen, tarkista kierre.
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VAROITUS!!! Sammuta laite aina, kun vaihdat elektrodeja ja suuttimia.
Tarkastus

1. Laite on aina maadoitettava turvallisella tavalla.

2. Tarkista aina, etta kaikki liittimet ovat kunnolla kiinni.

3. Tarkista, etta virtajohdossa on oikea jannite.

4. Kiinnitd huomiota kaapeleihin ja letkuihin — ne eivat saa olla vaurioituneita tai kuluneita.
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A

Deze gebruikershandleiding is vertaald met behulp van machinevertaling. We hebben er alles aan
gedaan om ervoor te zorgen dat de vertaling nauwkeurig is, maar houd er rekening mee dat
automatische vertalingen niet perfect zijn en niet bedoeld zijn als vervanging van menselijke

vertalers. De officiéle versie van de gebruikershandleiding is in het Engels. Eventuele verschillen
tussen de vertaalde versie en het Engelse origineel zijn niet juridisch bindend. Als u vragen heeft over
de nauwkeurigheid van de vertaling, raadpleeg dan de Engelse versie, die als officiéle referentie
geldt. Meer taalversies zijn op aanvraag verkrijgbaar via info@expondo.com.

1. Technische gegevens

Tabel 1: Technische gegevens van het product

Beschrijving parameter

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Ingangsspanning

230V / 1-fasig

400V / 3-fasig

400V / 3-fasig

Frequentie 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Ingangsstroom 16 A 18,6 A 20A
Nullastspanning 230V 280V 300V
Beschermingsgraad van de 1P20S IP20S / IP21S 1P21S
behuizing

Isolatiefactor F F F
Overspanningsbeveiliging ja ja ja
Koeling Ventilator Ventilator Ventilator
Magneetklep ja ja ja
Inschakelduur ED bij max. A 60% 60% 60%
Snijstroom 10-55 A 20-85 A 10-125A
Boogontsteking Contact Contactloos Contactloos
Snijdikte 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Snijbreedte 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Nettogewicht 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Afmetingen L/B/H (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Lengte luchtdrukslang [m] 4 4 4
Ingebouwde compressor nee nee nee
Rendement [%] 85 85 85
Gasnaloop [s] (Engels, Verenigd - 2-15 5,10,60
Koninkrijk)

Ontsteking Plasma - Pilot ARC Pilot ARC

LET OP: De S-Plasma 85CNC en S-Plasma 125CNC zijn uitgerust met extra CNC
aansluitbus. Deze twee plasmasnijders zijn bovendien uitgerust met een rechte plasma
toorts:




NL

2. Algemene beschrijving

De gebruikershandleiding is bedoeld als hulpmiddel bij een veilig en probleemloos gebruik van het
apparaat. Het product is ontworpen en vervaardigd volgens strikte technische richtlijnen, met
gebruikmaking van de modernste technologieén en componenten. Bovendien wordt het
geproduceerd volgens de strengste kwaliteitsnormen.

GEBRUIK HET APPARAAT ALLEEN ALS U DEZE GEBRUIKERSHANDLEIDING GRONDIG HEBT GELEZEN
EN BEGREPEN.

Om de levensduur van het apparaat te verlengen en een probleemloze werking te garanderen, dient
u het te gebruiken in overeenstemming met deze gebruikershandleiding en regelmatig
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren. De technische gegevens en specificaties in deze
handleiding zijn actueel. De fabrikant behoudt zich het recht om wijzigingen aan te brengen in
verband met kwaliteitsverbetering. Het toestel is ontworpen om de risico's van geluidsemissie tot
een minimum te beperken, rekening houdend met de technologische vooruitgang en de
mogelijkheden tot geluidsreductie.

2.1. Legenda

Pictogram Beschrijving

C € Het product voldoet aan de relevante veiligheidsnormen.

[ ] . . .
Lees de instructies voor gebruik.

Het product moet worden gerecycled.

WAARSCHUWING ! of VOORZICHTIG! of HERINNERING! Van toepassing
op de gegeven situatie.
(algemeen waarschuwingssignaal)

> |>d

A

LET OP! DE TEKENINGEN IN DEZE HANDLEIDING DIENEN UITSLUITEND TER ILLUSTRATIE EN
KUNNEN IN SOMMIGE DETAILS AFWIJKEN VAN HET WERKELIJKE PRODUCT.

3. Gebruiksveiligheid

ATTENTIE! LEES ALLE VEILIGHEIDSWAARSCHUWINGEN EN ALLE INSTRUCTIES NAUWKEURIG. HET
NIET OPVOLGEN VAN DE WAARSCHUWINGEN EN INSTRUCTIES KAN LEIDEN TOT ELEKTRISCHE
SCHOKKEN, BRAND EN/OF ERNSTIG OF ZELFS DODELIJK LETSEL.

De termen ,apparaat” of ,product” worden in de waarschuwingen en instructies gebruikt om te
verwijzen naar: Plasmasnijder.
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3.1. Belangrijke veiligheidsinformatie

Bewaar deze handleiding voor de veiligheidswaarschuwingen en voorzorgsmaatregelen, evenals de
procedures voor montage, bediening, inspectie, onderhoud en reiniging. Noteer het serienummer
van het product op de achterkant van de handleiding bij het montageschema (of de maand en het
jaar van aankoop als het product geen serienummer heeft). Bewaar deze handleiding en het
aankoopbewijs op een veilige en droge plaats voor toekomstig gebruik.

In deze handleiding, op de etikettering en in alle andere informatie die bij dit product wordt
geleverd: Dit is het symbool voor veiligheidswaarschuwingen. Het wordt gebruikt om u te
waarschuwen voor mogelijke risico’s op persoonlijk letsel. Neem alle veiligheidsaanwijzingen die op
dit symbool volgen in acht om mogelijk letsel of de dood te voorkomen.

GEVAAR duidt op een gevaarlijke situatie die, indien deze niet wordt vermeden, zal leiden tot de
dood of ernstig letsel.

WAARSCHUWING: duidt op een gevaarlijke situatie die, indien deze niet wordt vermeden, kan leiden
tot de dood of ernstig letsel.

LET OP: wordt gebruikt in combinatie met het veiligheidswaarschuwingssymbool en duidt op een
gevaarlijke situatie die, indien deze niet wordt vermeden, kan leiden tot licht of matig letsel.

OPMERKING: wordt gebruikt voor zaken die geen verband houden met persoonlijk letsel.

3.2. Veiligheidswaarschuwingen en voorzorgsmaatregelen

WAARSCHUWING: Bij het gebruik van het gereedschap moeten altijd de basisveiligheidsmaatregelen
worden gevolgd om het risico op persoonlijk letsel en schade aan apparatuur te verminderen.

Lees alle instructies voordat u dit gereedschap gebruikt!
Voorzorgsmaatregelen op de werkplek

e Houd uw werkplek schoon en goed verlicht. Rommelige werkbanken en donkere plekken
nodigen uit tot

ongevallen.

e Gebruik geen elektrisch gereedschap in explosieve omgevingen, zoals in de aanwezigheid van
brandbare vloeistoffen, gassen of stof. Elektrisch gereedschap veroorzaakt vonken die het
stof of de dampen kunnen doen ontbranden.

e Houd omstanders, kinderen en bezoekers op afstand tijdens het gebruik van elektrisch
gereedschap. Afleiding

kan ervoor zorgen dat u de controle verliest. Bescherm anderen in de werkruimte tegen
rondvliegend materiaal

zoals spaanders en vonken. Zorg indien nodig voor afschermingen of beschermingsschermen.
Elektrische veiligheid

e Geaarde gereedschappen moeten worden aangesloten op een stopcontact dat correct is
geinstalleerd en geaard is in overeenstemming met alle voorschriften en verordeningen.
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Verwijder nooit de aardingspen en breng op geen enkele manier wijzigingen aan de stekker
aan. Gebruik geen adapterstekkers. Raadpleeg een gekwalificeerde elektricien als u twijfelt
of het stopcontact correct geaard is. Mocht het gereedschap een elektrische storing
vertonen of defect raken, dan zorgt de aarding voor een pad met lage weerstand om de
elektriciteit weg te leiden van de gebruiker.

Gereedschap met dubbele isolatie is voorzien van een gepolariseerde stekker (één pen is
breder dan de andere). Deze stekker past slechts op één manier in een gepolariseerd
stopcontact. Als de stekker niet volledig in het stopcontact past, draai de stekker dan om. Als
hij nog steeds niet past, neem dan contact op met een gekwalificeerde elektricien om een
gepolariseerd stopcontact te laten installeren. Breng op geen enkele manier wijzigingen aan
de stekker aan. Dankzij de dubbele isolatie is er geen drieaderig geaard netsnoer en geen
geaard voedingssysteem nodig.

Vermijd lichamelijk contact met geaarde oppervlakken zoals leidingen, radiatoren, fornuizen
en koelkasten. Er bestaat een verhoogd risico op een elektrische schok als uw lichaam geaard
is.

Stel elektrisch gereedschap niet bloot aan regen of vochtige omstandigheden. Als er water in
het gereedschap binnendringt, neemt het risico op een elektrische schok toe.

Ga niet onzorgvuldig om met het netsnoer. Gebruik het netsnoer nooit om het gereedschap
te dragen of om de stekker uit het stopcontact te trekken. Houd het netsnoer uit de buurt
van hitte, olie, scherpe randen of bewegende onderdelen. Vervang beschadigde netsnoeren
onmiddellijk. Beschadigde netsnoeren verhogen het risico op een elektrische schok.

Gebruik bij het gebruik van elektrisch gereedschap buitenshuis een verlengsnoer voor
buitengebruik. Deze verlengsnoeren zijn geschikt voor gebruik buitenshuis en verminderen
het risico op elektrische schokken.

Persoonlijke veiligheid

Blijf alert. Let goed op wat u doet en gebruik uw gezond verstand bij het gebruik van
elektrisch gereedschap. Gebruik geen elektrisch gereedschap als u vermoeid bent of onder
invloed bent van drugs, alcohol of medicijnen. Een moment van onoplettendheid tijdens het
gebruik van elektrisch gereedschap kan leiden tot ernstig letsel.

Draag geschikte kleding. Draag geen loshangende kleding of sierraden. Bind lang haar vast.
Houd uw haar, kleding en handschoenen uit de buurt van bewegende onderdelen.
Loszittende kleding, sieraden of lang haar kunnen verstrikt raken in bewegende onderdelen.

Voorkom onbedoeld inschakelen. Zorg ervoor dat de aan/uit-schakelaar uit staat voordat u
de stekker in het stopcontact steekt. Het dragen van elektrisch gereedschap met uw vinger
op de aan/uit-schakelaar, of het aansluiten van elektrisch gereedschap terwijl de aan/uit-
schakelaar aan staat, leidt tot ongelukken.

Verwijder stelsleutels of moersleutels voordat u het elektrisch gereedschap inschakelt. Een
moersleutel of stelsleutel die aan een draaiend onderdeel van het elektrisch gereedschap
blijft zitten, kan letsel veroorzaken.
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Reik niet te ver. Zorg te allen tijde voor een stevige voetsteun en een goed evenwicht. Een
stevige voetsteun en een goed evenwicht zorgen voor een betere controle over het
elektrisch gereedschap in onverwachte situaties.

Gebruik veiligheidsuitrusting. Draag altijd oogbescherming. Een stofmasker, antislip
veiligheidsschoenen, een veiligheidshelm of gehoorbescherming moeten worden gebruikt
wanneer de omstandigheden dit vereisen.

Gebruik en onderhoud van het gereedschap

Gebruik klemmen (niet meegeleverd) of andere praktische middelen om het werkstuk op een
stabiel platform vast te zetten en te ondersteunen. Het werkstuk met de hand tegen uw
lichaam vasthouden is onstabiel en kan leiden tot verlies van controle.

Forceer het gereedschap niet. Gebruik het juiste gereedschap voor uw toepassing. Het juiste
gereedschap voert de klus beter en veiliger uit bij het toerental waarvoor het is ontworpen.

Gebruik het elektrisch gereedschap niet als de aan/uit-schakelaar het niet in- of uitschakelt.
Elk gereedschap dat niet met de aan/uit-schakelaar kan worden bediend, is gevaarlijk en
moet worden vervangen.

Trek de stekker van het netsnoer uit het stopcontact voordat u aanpassingen uitvoert,
hulpstukken  verwisselt of het gereedschap opbergt. Dergelijke preventieve
veiligheidsmaatregelen verminderen het risico dat het gereedschap per ongeluk wordt
gestart.

Bewaar gereedschap dat niet in gebruik is buiten het bereik van kinderen en andere
ongetrainde personen. Gereedschap is gevaarlijk in de handen van ongetrainde gebruikers.

Onderhoud gereedschap zorgvuldig. Zorg ervoor dat snijgereedschap goed onderhouden en
schoon is. Goed onderhouden gereedschap loopt minder snel vast en is gemakkelijker te
hanteren. Gebruik geen beschadigd gereedschap. Voorzie beschadigd gereedschap van een
label met de tekst , Niet gebruiken” totdat het is gerepareerd.

Controleer op verkeerde uitlijning of vastlopen van bewegende onderdelen, gebroken
onderdelen en andere omstandigheden die de werking van het gereedschap kunnen
beinvloeden. Laat het gereedschap bij beschadiging repareren voordat u het gebruikt. Veel
ongevallen worden veroorzaakt door slecht onderhouden gereedschap.

Gebruik uitsluitend accessoires die door de fabrikant voor uw model worden aanbevolen.
Accessoires die geschikt zijn voor het ene gereedschap, kunnen gevaarlijk zijn bij gebruik op
een ander gereedschap.

Onderhoud

Onderhoud aan het gereedschap mag uitsluitend worden uitgevoerd door gekwalificeerd
reparatiepersoneel. Onderhoud of reparaties door onbevoegd personeel kunnen een risico
op letsel opleveren.

Gebruik  bij het onderhoud van een gereedschap uitsluitend identieke
vervangingsonderdelen. Het gebruik van niet-goedgekeurde onderdelen of het niet opvolgen
van de onderhoudsinstructies kan een risico op elektrische schokken of letsel opleveren.

Specifieke veiligheidsregels
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Zorg ervoor dat de labels en typeplaatjes op het gereedschap intact blijven. Deze bevatten
belangrijke informatie. Neem contact op met ons serviceteam voor vervanging indien deze
onleesbaar zijn of ontbreken.

Draag altijd een goedgekeurde veiligheidsbril en stevige werkhandschoenen bij het gebruik
van het gereedschap. Het gebruik van persoonlijke veiligheidsuitrusting vermindert het risico
op letsel.

Zorg voor een veilige werkomgeving. Zorg ervoor dat de werkplek goed verlicht is. Zorg voor
voldoende vrije ruimte rondom de werkplek. Houd de werkplek altijd vrij van obstakels, vet,
olie, afval en ander vuil. Gebruik geen elektrisch gereedschap in de buurt van brandbare
chemicalién, stof en dampen. Gebruik dit product niet op een vochtige of natte plaats.

Voorkom onbedoeld inschakelen. Zorg ervoor dat u klaar bent om aan het werk te gaan
voordat u het gereedschap inschakelt.

Laat het gereedschap nooit onbeheerd achter wanneer het op een stopcontact is
aangesloten. Schakel het gereedschap uit en haal de stekker uit het stopcontact voordat u
weggaat.

Haal altijd de stekker van het gereedschap uit het stopcontact voordat u inspectie-,
onderhouds- of reinigingswerkzaamheden uitvoert.

Voorkom oogletsel en brandwonden. Het dragen en gebruiken van goedgekeurde
persoonlijke beschermende kleding en veiligheidsuitrusting vermindert het risico op letsel.

Draag een goedgekeurde veiligheidsbril met slagbestendige glazen in combinatie met een
lashelm met een lens met een beschermingsgraad van ten minste nummer 10.

Bij het gebruik van dit product moeten leren beenbeschermers en brandwerende schoenen
of laarzen worden gedragen. Draag geen broeken met omgeslagen pijpen, overhemden met
open zakken of kleding waarin gesmolten metaal of vonken kunnen blijven haken.

Houd kleding vrij van vet, olie, oplosmiddelen of andere brandbare stoffen. Draag droge,
isolerende handschoenen en beschermende kleding.

Draag een goedgekeurde hoofdbedekking om het hoofd en de nek te beschermen. Gebruik
schorten, capes, mouwen, schouderbeschermers en borstbeschermers die zijn ontworpen en
goedgekeurd voor las- en snijwerkzaamheden.

Draag bij het lassen of snijden boven het hoofd of in besloten ruimtes vlamwerende
oordopjes of een oorkap om te voorkomen dat vonken in de oren terechtkomen.

Voorkom onbedoelde branden. Verwijder alle brandbare materialen uit de werkruimte.

Verplaats het werk indien mogelijk naar een locatie die ruim verwijderd is van brandbare
materialen; bescherm de brandbare materialen met een afdekking van brandwerend
materiaal.

Verwijder alle brandbare materialen binnen een straal van 35 feet (10 meter) rond de
werkplek of maak ze veilig. Gebruik brandwerend materiaal om alle open deuren, ramen,
kieren en andere openingen af te dekken of af te sluiten.
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Omhein de werkplek met draagbare brandwerende schermen. Bescherm brandbare muren,
plafonds, vloeren enz. tegen vonken en hitte met brandwerende afdekkingen.

Als u aan een metalen muur, plafond enz. werkt, voorkom dan dat brandbare materialen aan
de andere kant vlam vatten door deze naar een veilige locatie te verplaatsen. Als het
verplaatsen van brandbare materialen niet mogelijk is, wijs dan iemand aan die tijdens het
lasproces en gedurende ten minste een half uur na voltooiing van het laswerk als
brandwacht fungeert, uitgerust met een brandblusser.

Las of snijd niet aan materialen met een brandbare coating of een brandbare interne
structuur, zoals in muren of plafonds, zonder een goedgekeurde methode om het gevaar
weg te nemen.

Gooi geen hete slakken weg in containers met brandbare materialen. Houd een brandblusser
bij de hand en weet hoe u deze moet gebruiken.

Controleer na het lassen of snijden grondig of er tekenen van brand zijn. Houd er rekening
mee dat er mogelijk pas enige tijd na het ontstaan van de brand zichtbare rook of vlammen
verschijnen.

Zorg voor voldoende ventilatie in de werkruimtes om ophoping van brandbare gassen,
dampen en stof te voorkomen. Breng geen warmte aan op een container waarin een
onbekende stof of een brandbaar materiaal heeft gezeten waarvan de inhoud bij verhitting
ontvlambare of explosieve dampen kan produceren. Reinig en spoel containers door voordat
u ze verwarmt. Ontlucht gesloten containers, inclusief gietstukken, voor het voorverwarmen,
lassen of snijden.

Vermijd overmatige blootstelling aan dampen en gassen. Houd uw hoofd altijd uit de
dampen. Adem de dampen niet in. Zorg voor voldoende ventilatie of afzuiging, of beide, om
dampen en gassen uit uw ademzone en de omgeving te houden.

Als de ventilatie twijfelachtig is, laat dan een gekwalificeerde technicus een luchtmonster
nemen om te bepalen of corrigerende maatregelen nodig zijn. Gebruik mechanische
ventilatie om de luchtkwaliteit te verbeteren. Als technische maatregelen niet haalbaar zijn,
gebruik dan een goedgekeurd ademhalingsmasker.

Werk alleen in een besloten ruimte als deze goed geventileerd is, of draag daarbij een
ademhalingsmasker met luchttoevoer.

Laat een erkende specialist in industriéle hygiéne of milieudiensten de werkzaamheden en
de luchtkwaliteit controleren en aanbevelingen doen voor de specifieke las- of snijsituatie.

Houd slangen altijd uit de buurt van de las- of snijplaats. Controleer alle slangen en kabels
voor elk gebruik op scheuren, brandsporen of versleten plekken. Als er beschadigde plekken
worden aangetroffen, vervang de slangen of kabels dan onmiddellijk.

Lees en begrijp alle instructies en veiligheidsmaatregelen zoals beschreven in de handleiding
van de fabrikant voor het materiaal dat u gaat lassen of snijden.

Juist onderhoud van gascilinders. Bevestig gascilinders aan een kar, muur of paal om te
voorkomen dat ze vallen. Alle gascilinders moeten rechtop worden gebruikt en opgeslagen.
Laat een gascilinder nooit vallen en stoot er niet tegenaan. Gebruik geen gascilinders die
deuken vertonen. Gebruik gascilinderdoppen bij het verplaatsen of opslaan van gascilinders.
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Lege cilinders moeten in daarvoor bestemde ruimtes worden bewaard en duidelijk worden
gemarkeerd met , leeg”.

e Gebruik nooit olie of vet op inlaat- of uitlaataansluitingen of op cilinderkleppen.

o Gebruik uitsluitend de meegeleverde toorts op deze inverter-luchtplasmasnijder. Het gebruik
van onderdelen uit andere systemen kan letsel veroorzaken en schade toebrengen aan
interne onderdelen.

e Mensen met een pacemaker dienen hun arts te raadplegen alvorens dit product te
gebruiken. Elektromagnetische velden in de directe nabijheid van een pacemaker kunnen
storing of uitval van de pacemaker veroorzaken.

e GEBRUIK EEN GESCHIKT VERLENGKABEL. Zorg ervoor dat uw verlengkabel in goede staat is.
Als u een verlengkabel gebruikt, zorg er dan voor dat deze zwaar genoeg is om de stroom te
vervoeren die uw product verbruikt. Een te dunne kabel veroorzaakt een daling van de
netspanning, wat leidt tot vermogensverlies en oververhitting. Een verlengsnoer van 50 voet
moet een diameter van minimaal 12 gauge hebben, en een verlengsnoer van 100 voet moet
een diameter van minimaal 10 gauge hebben. Gebruik bij twijfel de volgende zwaardere
gauge. Hoe kleiner het gauge-nummer, hoe zwaarder het snoer.

4. Plasma

Algemene informatie over plasmasnijden.

Door de plasmatoorts stroomt hogedrukgas, bijvoorbeeld lucht, dat naar buiten ontsnapt. In het
midden van het gaskanaal bevindt zich een negatief geladen elektrode en daarvoor het mondstuk
met de punt en de wervelring. De wervelring zorgt ervoor dat de gasstroom gaat draaien. Wanneer
de elektrode op het elektriciteitsnet wordt aangesloten en de kap in contact komt met het metaal,
wordt het circuit gesloten en ontstaat er een boog tussen het metaal en de elektrode. De boog
verwarmt het gas tot een zeer hoge temperatuur, de vierde toestand van materie. Dit proces zet een
gerichte plasmastroom in gang, die een temperatuur van 16.649 °C of meer heeft, zich voortbeweegt
met een snelheid van 6.096 m/s en het metaal kan smelten. Het plasma zelf is elektrisch geleidend.
Het circuit dat de elektrische boog sluit, blijft gesloten zolang de elektrode van stroom wordt
voorzien en het plasma in contact staat met het metaal. Het snijmondstuk is voorzien van een
tweede groep kanalen. Deze kanalen zorgen voor een constante stroom van beschermgas rondom
het snijgebied. De druk van de gasstroom regelt de straal van de constante plasmastroom. Let op! Dit
apparaat is uitsluitend ontworpen voor gebruik met perslucht als ,,gas”.

Stroomregeling

Het automatische stroombeperkingscircuit biedt bescherming tegen overspanning tot de waarde die
in het technische gegevensblad is aangegeven.

Oververhittingsbeveiliging

Het thermische beveiligingscircuit treedt in werking wanneer het apparaat de inschakelduur
overschrijdt. Dit betekent dat de machine wordt stilgelegd.

Inschakelduur

De inschakelduur is het percentage van de bedrijfstijd (gemeten in minuten) binnen een periode van
10 minuten waarin de machine continu wordt gebruikt onder normale temperatuuromstandigheden.
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Als de waarden voor de inschakelduur worden overschreden, wordt de oververhittingsbeveiliging
geactiveerd, waardoor de machine wordt stilgelegd totdat deze is afgekoeld tot de normale
bedrijfstemperatuur. Herhaaldelijk overschrijden van de waarden voor de inschakelduur kan leiden
tot ernstige schade aan de machine.

5. Toelichting

0.

Aan/uit-schakelaar
1.

STROOM / Stroomregelaar: de hoofdstroom is instelbaar.
2.

LED-indicator voor overbelasting / storing:
De indicator gaat branden in de volgende twee situaties:
a) Als de machine een storing vertoont en niet kan worden bediend.

b) Als het snijapparaat de standaard bedrijfstijd heeft overschreden, wordt de
beveiligingsmodus geactiveerd en stopt de machine met functioneren. Dit betekent dat de
machine nu wordt afgekoeld om de temperatuurregeling weer te kunnen herstellen nadat
het apparaat oververhit is geraakt. Daarom wordt de machine gestopt. Tijdens dit proces
gaat het rode waarschuwingslampje op het voorpaneel branden. In dit geval is het niet nodig
om de stekker uit het stopcontact te halen. Het ventilatiesysteem mag aan blijven staan om
de koeling van de machine te bevorderen. Wanneer het rode lampje uitgaat, betekent dit dat
de temperatuur weer op het normale niveau is gedaald en het apparaat weer in gebruik kan
worden genomen.

Stroomindicator: Deze indicator gaat branden nadat de machine is ingeschakeld.
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LED-display: Geeft de huidige stroomsterkte weer.

Aansluitingen voor de plasmatoorts:

De hoge energiedichtheid van de plasmaboog zorgt voor een hoge snijsnelheid en een
vervormingsvrije snijkwaliteit. Er is geen speciaal gas nodig en de mogelijkheid om gewone luchtdruk
te gebruiken, in combinatie met de eenvoudige bediening van het apparaat, garanderen een
eenvoudig gebruik bij carrosserieén, containers, staalbouw, de HVAC-industrie en bij
installatiewerkzaamheden en loodgieterswerk.

7.
Aansluiting aardingskabel.
8.
GAS
AIR
GAS/luchtaansluiting.
9.

of »

Aan de achterzijde van elk lasapparaat bevinden zich een schroef en een label voor de benodigde
aarding. Voordat het apparaat in gebruik wordt genomen, moet de behuizing van het lasapparaat
worden geaard met behulp van een kabel met een diameter van minimaal 6 mm, om mogelijke
problemen als gevolg van stroomlekken te voorkomen.

Aarding:

10.

11.

Extra stroomaansluiting op de kabel van de plasmatoorts.
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POST TIME = variabele gasstroom met intervallen van één seconde. Deze regeling is
belangrijk voor de afkoeling van het gesmolten metaal na het snijproces en ter bescherming tegen
oxidatie.

12.

"'-.J/.'\

KIPKNAOP = Als het snijwerkstuk zich niet in een vooraf bepaalde, automatisch
ingestelde positie bevindt, moet de knop op de snijtoorts worden ingedrukt om met snijden te
beginnen. Om het snijden te beéindigen, moet de knop op de toorts worden losgelaten. Deze
snijmethode is geschikt voor korte sneden. Als het werkstuk zich in de vooraf ingestelde positie
bevindt, moet de knop op de snijtoorts één keer worden ingedrukt om de plasmaboog te starten.
Hierdoor kan ononderbroken worden gesneden. Druk nogmaals op de knop op de snijtoorts om het
snijden te stoppen. Deze snijmethode is geschikt voor het snijden van langere snijnaad.

13.

24T

4.
5.
6.

4T/2T-keuzeknop

POST FLOW = instelling van de duur van de luchtstroom na het snijden.

TEST GAS = beveiliging

§<

U.V LED = LED voor onderspanning. Dit LED-controlelampje gaat branden wanneer de
spanning onder 330 V daalt.

17.
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0.V LED = LED voor overspanning. Dit LED-controlelampje gaat branden wanneer de
spanning boven 420V stijgt.

18.

I

GASSHT = dit controlelampje gaat branden wanneer er geen of onvoldoende
luchtstroom is.

19.

PHASEN STROMVERLUST = dit controlelampje gaat branden wanneer het apparaat is
aangesloten op 1 of 2 fasen (in plaats van 3) — het apparaat stopt met werken.

20.

~ CNC-aansluitbus.

Algemeen aansluitschema van de S-Plasma 55H

SRR
AN
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1 Voedingskabel

2 Luchtcompressor

3 Drukregelaar

4 Aarding behuizing

5 Massakabel

6 Plasmakabel met toorts
7 Werkstuk

S-PLASMA 55 H

Vooraanzicht Achteraanzicht

IGBT:

Een bipolaire transistor met een geisoleerde poortelektrode (insulated gate bipolar transistor, IGBT)
is een halfgeleider die steeds vaker wordt toegepast in vermogenselektronica, aangezien bipolaire
transistors bepaalde voordelen bieden (bijvoorbeeld goede doorlaatkarakteristieken, hoge
blokkeerspanning, robuustheid in lasapparatuur) en voordelen die kenmerkend zijn voor een
veldeffecttransistor (aansturing met vrijwel geen stroomverbruik). Een ander voordeel is een zekere
mate van weerstand tegen kortsluitingen, aangezien de IGBT de belastingsstroom beperkt. IGBT’s
vormen een verdere ontwikkelingsstap van de verticale vermogens-MOSFET’s.
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NORMALE STROOM: Het apparaat maakt gebruik van een eenfasige aansluiting (230 V + 10 %).

Accessoires voor plasmasnijders

1. Aardingsklemkabel

2. Plasma-toorts met kabel

Voeding voor S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Deze apparaten maken gebruik van een driefasige aansluiting (400 V +/- 10%).

Vooraanzicht Achteraanzicht
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20. Alleen voor S-PLASMA 85CNC

T

Een bipolaire transistor met een geisoleerde poortelektrode (insulated gate bipolar transistor, IGBT)
is een halfgeleider die steeds vaker wordt gebruikt in vermogenselektronica, aangezien bipolaire
transistors bepaalde voordelen bieden (bijvoorbeeld goede doorlaatkarakteristieken, hoge
blokkeerspanning, robuustheid in lasapparatuur) en voordelen die kenmerkend zijn voor een
veldeffecttransistor (aansturing met vrijwel geen stroomverbruik). Een ander voordeel is een zekere
mate van weerstand tegen kortsluitingen, aangezien de IGBT de belastingsstroom beperkt. IGBT’s
vormen een verdere ontwikkelingsstap van de verticale vermogens-MOSFET'’s.

Aansluiting S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Voeding.

De geelgroene draad wordt gebruikt als PE-aardingsdraad. De drie fasen (zwart, bruin en blauw)
kunnen vrij worden aangesloten op L1, L2 en L3 (laat dit uitsluitend door een gekwalificeerde
elektricien uitvoeren).

Waarschuwing!!

Lasapparaten die zijn uitgerust met een driefasige aansluitkabel mogen uitsluitend door een
gekwalificeerde elektricien worden aangesloten!
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CNC-AANSLUITING: S-PLASMA 125CNC

Om de plasmasnijder op de CNC-machine aan te sluiten, moeten de volgende twee pinnen in de
stekker worden aangesloten:

Pin 4: pluspool

Pin 2: minpool

CNC-AANSLUITING: S-PLASMA 85CNC

Om de plasmasnijder op de CNC-machine aan te sluiten, moeten de twee pinnen in de stekker
worden aangesloten: pin 3 en pin 4. De CNC-functie werkt alleen als de CNC-machine is ingeschakeld;
anders, wanneer de CNC-machine is uitgeschakeld, werkt het handmatig snijden. Pin 1 en pin 2 (waar
de bedrading al op is aangesloten) zijn bedoeld voor handmatig snijden.

Pen 3: positieve pool
Pen 4: negatieve pool
Kabelverbindingen

1. Elke plasmasnijder is uitgerust met een netsnoer, dat zorgt voor de stroom- en
spanningsvoorziening van het apparaat en dat moet worden aangesloten op een geschikte
stroombron, afgestemd op de ingangsspanning van de plasmasnijder.

2. De netsnoer moet correct worden aangesloten op de aansluitbus om oxidatie te voorkomen.
Controleer indien mogelijk met een meetinstrument of de spanning binnen het juiste bereik ligt.
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1UIT

2 Regeling perslucht
3IN

4 Luchtslang

5 Luchtcompressor
6 Aarding afdekking
7 Plasmasnijtoorts
8 Werkstuk

9 Pluspool

10 Massaklem

11 Aarding
Anvendelse

Zet de schakelaar aan de achterzijde van het apparaat aan; het controlelampje gaat branden en de
stroomsterkte (A) wordt weergegeven.

Stel de gewenste gasdruk in en open de drukregelklep. Druk op de knop op de snijtoorts; de klep gaat
open en de boog is te zien en te horen.
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Stel de snijstroom af op de dikte van het werkstuk.

Plaats de koperen snijmondstuk van de snijtoorts op het werkstuk (bij een pilootboog moet het
koperen mondstuk ongeveer 2 mm boven het werkstuk worden geplaatst), druk op de knop op de
toorts totdat de boog ontbrandt, til het snijmondstuk ongeveer 1 mm boven het werkstuk en begin
met snijden.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Alleen S-PLASMA 125CNC.

Een bipolaire transistor met geisoleerde poortelektrode (insulated gate

bipolar transistor, IGBT) is een halfgeleider die

wordt steeds vaker gebruikt in vermogenselektronica, aangezien bipolaire transistors bepaalde
voordelen bieden (bijvoorbeeld goede doorlaatkarakteristieken, hoge blokkeerspanning, robuustheid
in lasapparatuur) en voordelen die kenmerkend zijn voor een veldeffecttransistor (regeling met
vrijwel geen stroomverbruik). Een ander voordeel is een zekere mate van weerstand tegen
kortsluitingen, aangezien de IGBT de belastingsstroom beperkt. IGBT's vormen een verdere
ontwikkelingsstap van de verticale vermogens-MOSFET's.
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D=
3PH

10 %).

STARKSTROM: = Deze apparaten maken gebruik van een driefasige aansluiting (400 V +

6. Inbedrijfstelling
A. Uitpakken

Pak alle onderdelen uit de doos en controleer of u alle op de paklijst vermelde onderdelen hebt
ontvangen.

B. Werkomgeving

Zorg ervoor dat de werkruimte goed geventileerd is. Het apparaat wordt gekoeld door een axiale
ventilator die via het achterpaneel voor luchtstroom naar de elektronica zorgt. (Let op! De behuizing
moet zo worden geinstalleerd dat de ventilatieopeningen zich dichter bij de voorkant van de machine
bevinden). Er moet aan de voorkant minimaal 15 cm en aan elke zijkant minimaal 15 cm ruimte
worden vrijgelaten om reiniging mogelijk te maken. Als de machine zonder voldoende koeling wordt
gebruikt, zal de gebruiksduur aanzienlijk worden verkort.

C. Kabelaansluitingen

Elk apparaat is voorzien van een netsnoer, dat zorgt voor de stroom- en spanningsvoorziening van
het apparaat. Als het apparaat wordt aangesloten op een voedingsspanning die hoger is dan de
vereiste spanning, of als de verkeerde fase is ingesteld, kan dit leiden tot ernstige schade aan het
apparaat. Dit valt niet onder de garantie van de apparatuur en de gebruiker is in dergelijke situaties
zelf verantwoordelijk.

D. Aansluiting van de toorts

Sluit de toorts aan op de omvormer door de luchtslang die aan het uiteinde van de toorts is
bevestigd, aan te sluiten op de toortsaansluiting aan de voorkant van de machine. Zorg ervoor dat de
verbinding stevig vastzit door deze lichtjes vast te draaien met een moersleutel. Draai de verbinding
echter niet te strak aan.

Montage van de brander

pooew

Elektrode Wervelring Tip Standaard beschermkap

A. Montage van het pistool

Leg het pistool neer met de beschermkap naar boven gericht en draai de kap van het pistool af. (De
beschermkap houdt de tip, de keramische wervelring en de elektrode bij elkaar). Verwijder de kap,
de keramische wervelring en de elektrode. Zet de elektrode, de keramische wervelring en de tip
weer in elkaar. Vervang indien nodig versleten onderdelen. Plaats de beschermkap op de kop van het
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pistool en schroef deze met de hand vast totdat hij goed vastzit. Als u tijdens dit proces weerstand
ondervindt, controleer dan de schroefdraad en de plaatsing van de onderdelen voordat u verdergaat
met het werk. Opmerking: Bij sommige pistolen zonder omkeerbare elektroden is het nodig om de
elektrode verder vast te draaien met een tang om een betrouwbare elektrische verbinding te
garanderen.

7. Gebruik richtlijnen
A. Het begin

Zet de hoofdschakelaar op ,,ON“. Ga zo bij het apparaat staan dat u de luchtdruk gemakkelijk kunt
aflezen. Druk op de schakelaar van het pistool (er stroomt lucht uit het pistool), stel de luchtklep in
op ongeveer 6-7 (bar) en druk nogmaals op de schakelaar van het pistool.

Opmerking

Het algemeen aanvaarde bereik voor de luchtdruk is 5-8 bar. U kunt nu naar behoefte tests
uitvoeren, maar let erop dat u de luchtdruk niet te veel verlaagt, omdat dit de verbruiksartikelen kan
beschadigen. Bevestig de aardingsklem op het werkstuk. Sluit de klem aan op het hoofdgedeelte van
het werkstuk en niet op het deel dat moet worden verwijderd.

B. Snijden
1. Sleepsnijden

Houd de punt van het pistool boven het werkstuk, druk op de schakelaar van het pistool en beweeg
de punt van het pistool totdat deze in contact komt met het werkstuk en de snijboog ontstaat. Zodra
de snijboog is ontstaan, kunt u het pistool in de gewenste richting bewegen, waarbij de punt van het
pistool altijd onder een lichte hoek staat en contact houdt met het werkstuk. Deze werkwijze wordt
slepen genoemd. Te snelle bewegingen moeten worden vermeden. Een teken hiervan zijn vonken die
vanaf de bovenkant van het werkstuk kunnen spatten. Beweeg het pistool met een snelheid waarbij
de vonken zich onder het werkstuk verzamelen en controleer voordat u verdergaat of het materiaal
volledig is doorgesneden. Stel de sleepsnelheid naar behoefte in.

2. Wekelijkse werkzaamheden

Controleer of de luchtstroom naar behoren functioneert. Blaas of zuig stof en vuil weg van de gehele
machine, inclusief het luchtfilter.

3. Snijden op afstand

In sommige gevallen kan het voordelig zijn om te snijden met de punt van het pistool op een hoogte
van ongeveer 1/16“ tot 1/8“ boven het werkstuk, om de hoeveelheid materiaal die terug in de punt
wordt geblazen te verminderen en de penetratie bij dikke sneden door het materiaal te
maximaliseren. Snijden op afstand moet worden toegepast bij het maken van doordringende sneden
of groeven. Deze techniek kan ook worden gebruikt bij het snijden van plaatmetaal om het risico op
terugspatten van materiaal te minimaliseren, wat de punt zou kunnen beschadigen.

4. Doorboren

Om door te boren moet de punt van het pistool op ongeveer 3,2 mm boven het werkstuk worden
geplaatst. Houd het pistool onder een lichte hoek om de vonken van uzelf en de punt van het pistool
af te leiden. Activeer de hoofdboog en laat de punt van het pistool zakken totdat de hoofdsnijboog
ontstaat en er vonken ontstaan. Begin met boren op een teststuk dat niet meer in gebruik is en ga
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verder met het boren op de eerder gedefinieerde snijlijn zodra het testgat zonder problemen is
voltooid.

8. Onderhoud

Controleer het pistool op slijtage, scheuren of blootliggende draadgedeelten. Vervang of repareer
dergelijke defecten voordat u het apparaat gebruikt. Een sterk versleten pistooltip/spuitmond draagt
bij aan snelheidsverlies, spanningsdalingen en scheve sneden. Een teken van slijtage aan de
pistooltip/spuitmond is een langgerekte of te grote opening van de spuitmond. Het buitenste deel
van de elektrode mag niet meer dan 3,2 mm verzonken zijn. Vervang de elektrode als deze versleten
is, zoals blijkt uit bovenstaande meting. Als de dop niet gemakkelijk weer kan worden bevestigd,
controleer dan de schroefdraad.

WAARSCHUWING!!! Schakel het apparaat altijd uit bij het vervangen van de elektroden en
spuitmonden.

Inspectie

1. Het apparaat moet altijd op een veilige manier worden geaard.
2. Controleer altijd of alle aansluitingen correct zijn aangesloten.
3. Controleer of de voedingskabel de juiste spanning levert.

4. Let op de kabels en slangen — deze mogen niet beschadigd of versleten zijn.
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A

Denne bruksanvisningen er oversatt ved hjelp av maskinoversettelse. Vi har gjort alt vi kan for a sikre
at oversettelsen er ngyaktig, men veer oppmerksom pa at automatiserte oversettelser ikke er
perfekte og ikke er ment & erstatte menneskelige oversettere. Den offisielle versjonen av
bruksanvisningen er pa engelsk. Eventuelle forskjeller mellom den oversatte versjonen og den
originale engelske versjonen er ikke juridisk bindende. Hvis du har spgrsmal om ngyaktigheten av
oversettelsen, vennligst se den engelske versjonen, som er den offisielle referansen. Flere

sprakversjoner er tilgjengelig pa forespgrsel via info@expondo.com.

1. Tekniske data

Tabell 1: Tekniske data for produktet

Beskrivelse av parameter S-Plasma 55H EEE bl zaE il
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Inngangsspenning 230V / 1-fase 400V / 3-faser 400V / 3-faser
Frekvens 50Hz 50Hz 50Hz
Inngangsstrgm 16A 18,6 A 20A
Tomgangsspenning 230V 280V 300V
Beskyttelsesgrad for kabinettet 1P20S IP20S / IP21S 1P21S
Isolasjonsklasse F F F
Overspenningsbeskyttelse Ja Ja Ja
Kjgling Vifte Vifte Vifte
Magnetventil Ja Ja Ja
Arbeidsyklus ED ved maks. A 60% 60% 60%
Kuttestrgm 10-55A 20-85 A 10-125 A
Buetenning Kontakt Ikke-kontakt Ikke-kontakt
Skjeeretykkelse 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
Skjeerebredde 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Nettovekt 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimensjoner L/B/H (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Lengde pa lufttrykkslange [m] 4 4 4
Innebygd kompressor nei nei nei
Effektivitet [%] 85 85 85
Gass etterstrgmning [s] - 2-15 5,10,60
Tenning Plasma - Pilot ARC Pilot ARC

MERK: S-Plasma 85CNC og S-Plasma 125CNC er utstyrt med ekstra CNC
tilkoblingssokkelen. Disse to plasmasnittene er ogsa utstyrt med rett plasma

brenner:
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2. Generell beskrivelse

Bruksanvisningen er utformet for a hjelpe deg med sikker og problemfri bruk av apparatet. Produktet
er designet og produsert i henhold til strenge tekniske retningslinjer, med bruk av toppmoderne
teknologi og komponenter. | tillegg produseres den i samsvar med de strengeste
kvalitetsstandardene.

IKKE BRUK APPARATET MED MINDRE DU HAR LEST OG FORSTATT DENNE BRUKSANVISNINGEN
GRUNDIG.

For a forlenge apparatets levetid og sikre problemfri drift ma det brukes i samsvar med denne
bruksanvisningen og vedlikeholdes regelmessig. De tekniske dataene og spesifikasjonene i denne
brukerhandboken er oppdaterte. Produsenten forbeholder seg retten til a gjgre endringer i
forbindelse med kvalitetsforbedringer. Enheten er utformet for @ redusere risikoen for stgyutslipp til
et minimum, og tar hensyn til den teknologiske utviklingen og mulighetene for stgyreduksjon.

2.1. Legende

lkon Beskrivelse

C E Produktet oppfyller de relevante sikkerhetsstandardene.

[}
Les instruksjonene fgr bruk.

Produktet ma resirkuleres.

ADVARSEL! eller FORSIKTIG! eller HUSK! Gjelder for den aktuelle
situasjonen.
(generelt advarselsskilt)

> ¢

A

OBS! TEGNINGENE | DENNE HANDBOKEN ER KUN MENT SOM ILLUSTRASJONER, OG ENKELTE
DETALJER KAN AVVIKE FRA DET FAKTISKE PRODUKTET.

3. Sikkerhet ved bruk

OBS! LES ALLE SIKKERHETSINSTRUKSJONER OG ALLE BRUKSANVISNINGER. UNNLATELSE AV A
FOLGE ADVARSLENE OG INSTRUKSJONENE KAN F@RE TIL ELEKTRISK ST@T, BRANN OG/ELLER
ALVORLIGE PERSONSKADER ELLER D@DSFALL.

Begrepene "enhet" eller "produkt" brukes i advarslene og instruksjonene for a referere til:
Plasmasnitter.



NO

3.1. Viktig sikkerhetsinformasjon

Ta vare pa denne handboken for sikkerhetsadvarsler og forholdsregler, montering, drift, inspeksjon,
vedlikehold og rengjgringsprosedyrer. Skriv produktets serienummer bak i handboken neer
monteringsdiagrammet (eller kjgpsmaned og -ar hvis produktet ikke har noe nummer). Oppbevar
denne handboken og kvitteringen pa et trygt og tert sted for fremtidig referanse.

| denne handboken, pa merkingen og all annen informasjon som fglger med dette produktet: Dette
er varselsymbolet for sikkerhet. Det brukes for a varsle deg om potensielle farer for personskade.
Folg alle sikkerhetsmeldinger som fglger dette symbolet for a unnga mulig skade eller dgd.

FARE angir en farlig situasjon som, hvis den ikke unngas, vil fgre til dgd eller alvorlig skade.
ADVARSEL: angir en farlig situasjon som, hvis den ikke unngas, kan fgre til dgd eller alvorlig skade.

FORSIKTIG: brukt sammen med varselsymbolet for sikkerhet, angir en farlig situasjon som, hvis den
ikke unngas, kan fgre til mindre eller moderat skade.

MERKNAD: brukes for a ta opp praksis som ikke er relatert til personskade.

3.2. Sikkerhetsadvarsler og forholdsregler

ADVARSEL: Ved bruk av verktgy bgr grunnleggende sikkerhetsforholdsregler alltid fglges for &
redusere risikoen for personskade og skade pa utstyr.

Les alle instruksjoner fgr du bruker dette verktgyet!
Forholdsregler for arbeidsomradet

e Oppretthold orden pa arbeidsplassen og sgrg for god belysning. Rotete benker og mgrke
omrader innbyr til

ulykker.

o lkke bruk elektroverktgy i eksplosive atmosfaerer, for eksempel i nerheten av
brennbare vaesker, gasser eller stgv. Elektroverktgy skaper gnister som kan antenne
stgv eller gasser.

¢ Hold tilskuere, barn og bespkende borte mens du bruker et elektroverktgy. Distraksjoner
kan fgre til at du mister kontrollen. Beskytt andre i arbeidsomradet mot rusk og rask
som spon og gnister. S@rg for barrierer eller skjermer etter behov.

Elektrisk sikkerhet

o Jordede verktgy ma kobles til en stikkontakt som er riktig installert og jordet i samsvar med
alle koder og forskrifter. Fjern aldri jordingspinnen eller modifiser stgpselet pd noen mate.
Ikke bruk adapterstgpsler. Kontakt en kvalifisert elektriker hvis du er i tvil om stikkontakten
er riktig jordet. Hvis verktgyet skulle fa en elektrisk feil eller bryte sammen, gir jordingen en
laymotstandsvei for a lede elektrisitet bort fra brukeren.

e Dobbeltisolerte verktgy er utstyrt med et polarisert stgpsel (ett blad er bredere enn det
andre). Dette stgpselet passer bare inn i en polarisert stikkontakt pa én mate. Hvis stgpselet
ikke passer helt inn i stikkontakten, snu stgpselet. Hvis det fortsatt ikke passer, kontakt en
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kvalifisert elektriker for a installere en polarisert stikkontakt. Ikke modifiser stgpselet pa
noen mate. Dobbeltisolering eliminerer behovet for treleder jordet strgmledning og jordet
strgmforsyningssystem.

Unnga kroppskontakt med jordede overflater som rgr, radiatorer, komfyrer og kjgleskap. Det
er gkt risiko for elektrisk stgt hvis kroppen din er jordet.

Ikke utsett elektroverktgy for regn eller vate forhold. Vann som trenger inn i et
elektroverktgy vil gke risikoen for elektrisk stgt.

Ikke misbruk strgmledningen. Bruk aldri stremledningen til a8 baere verktgyet eller trekke
stgpselet ut av en stikkontakt. Hold strgmledningen borte fra varme, olje, skarpe kanter eller
bevegelige deler. Skift ut skadede stremledninger umiddelbart. Skadede strgmledninger gker
risikoen for elektrisk stgt.

Nar du bruker et elektroverktgy utendgrs, bruk en skjgteledning beregnet for utendgrs bruk.
Disse skjgteledningene er godkjent for utendgrs bruk og reduserer risikoen for elektrisk stgt.

Personlig sikkerhet

Var arvaken. Fglg med pa hva du gjgr, og bruk sunn fornuft nar du bruker et elektroverktgy.
Ikke bruk et elektroverktgy nar du er trgtt eller pavirket av narkotika, alkohol eller medisiner.
Et gyeblikk med uoppmerksomhet under bruk av elektroverktgy kan fgre til alvorlig
personskade.

Kle deg riktig. Ikke bruk Igse klzer eller smykker. Hold langt har samlet. Hold haret, klaerne og
hanskene unna bevegelige deler. Lgse kleer, smykker eller langt har kan sette seg fast i
bevegelige deler.

Unnga utilsiktet oppstart. Forsikre deg om at strgmbryteren er av fgr du kobler til. A baere
elektroverktgy med fingeren pa strgmbryteren, eller a koble til elektroverktgy med
strgmbryteren pa, innbyr til ulykker.

Fjern justeringsngkler eller skrungkler fgr du slar pa elektroverktgyet. En skrungkkel eller
ngkkel som er festet til en roterende del av elektroverktgyet kan fgre til personskade.

Ikke strekk deg for langt. Oppretthold alltid godt fotfeste og balanse. Godt fotfeste og
balanse gir bedre kontroll over elektroverktgyet i uventede situasjoner.

Bruk verneutstyr. Bruk alltid gyevern. Stgvmaske, sklisikre vernesko, hjelm eller hgrselvern
ma brukes under passende forhold.

Bruk og vedlikehold av verktgy

Bruk klemmer (ikke inkludert) eller andre praktiske metoder for a feste og stgtte
arbeidsstykket til en stabil plattform. A holde arbeidsstykket for hand mot kroppen er
ustabilt og kan fgre til tap av kontroll.

Ikke tving verktgyet. Bruk riktig verktgy for din applikasjon. Det riktige verktgyet vil utfgre
jobben bedre og tryggere i den hastigheten det er designet for.

Ikke bruk elektroverktgyet dersom av/pa-bryteren ikke slar det pa eller av. Ethvert verktgy
som ikke kan kontrolleres med av/pa-bryteren er farlig og ma erstattes.
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Koble stppselet fra stremkilden fgr du gjgr justeringer, bytter tilbehgr eller lagrer verktgyet.
Slike forebyggende sikkerhetstiltak reduserer risikoen for utilsiktet start av verktgyet.

Oppbevar verktgy som ikke er i bruk utilgjengelig for barn og andre uopplaerte personer.
Verktgy er farlig i hendene pa uopplaerte brukere.

Vedlikehold verktgy med omhu. Hold skjaereverktgy vedlikeholdt og rent. Riktig
vedlikeholdte verktgy er mindre tilbgyelige til 3 sette seg fast og er lettere a kontrollere. lkke
bruk et skadet verktgy. Merk skadede verktgy med «lkke bruk» inntil de er reparert.

Kontroller for feiljustering eller binding av bevegelige deler, brudd pa deler og andre forhold
som kan pavirke verktgyets funksjon. Hvis produktet er skadet, fa det reparert fgr du bruker
det igjen. Mange ulykker skyldes darlig vedlikeholdte verktgy.

Bruk kun tilbehgr som er anbefalt av produsenten for din modell. Tiloehgr som kan vaere
egnet for ett verktgy kan bli farlig nar det brukes pa et annet verktgy.

Service

Service pa verktgy ma kun utfgres av kvalifisert reparasjonspersonell. Service eller
vedlikehold utfgrt av ukvalifisert personell kan medfgre risiko for skade.

Bruk kun identiske reservedeler ved service av verktgy. Bruk av uautoriserte deler eller
manglende overholdelse av vedlikeholdsinstruksjoner kan medfgre risiko for elektrisk stgt
eller skade.

Spesifikke sikkerhetsregler

Vedlikehold etiketter og typeskilt pa verktgyet. Disse inneholder viktig informasjon. Hvis de
er uleselige eller mangler, kontakt vart serviceteam for en erstatning.

Bruk alltid godkjente stgtsikre vernebriller og tunge arbeidshandsker nar du bruker
verktgyet. Bruk av personlig verneutstyr reduserer risikoen for skade.

Oppretthold et trygt arbeidsmiljg. Oppretthold orden pa arbeidsplassen og serg for god
belysning. Sgrg for at det er tilstrekkelig plass rundt arbeidsomradet. Hold alltid
arbeidsomradet fritt for hindringer, fett, olje, sgppel og annet avfall. Ikke bruk elektroverktgy
i omrader naer brennbare kjemikalier, stov og damper. Ikke bruk dette produktet pa fuktige
eller vate steder.

Unnga utilsiktet start. Sgrg for at du er klar til 8 begynne arbeidet fgr du slar pa verktgyet.

La aldri verktgyet sta uten tilsyn nar det er koblet til en stikkontakt. Sla av verktgyet og koble
det fra stikkontakten fgr du forlater arbeidsstedet.

Koble alltid verktpyet fra stikkontakten fgr du utfgrer inspeksjon, vedlikehold eller
rengjoring.

Forebygg gyeskader og brannskader. Bruk av godkjent personlig verneklaer og verneutstyr
reduserer risikoen for skade.

Bruk godkjente stgtsikre vernebriller med en sveisehjelm med minst en skyggelinsegradering
pa nummer 10.
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Leerleggings, brannbestandige sko eller stgvler bgr brukes ved bruk av dette produktet. Ikke
bruk bukser med oppbrett, skjorter med apne lommer eller kleer som kan fange og holde
smeltet metall eller gnister.

Hold kleer fri for fett, olje, lgsemidler eller andre brennbare stoffer. Bruk te@rre, isolerende
hansker og vernekleer.

Bruk godkjent hodebeskyttelse for a beskytte hode og nakke. Bruk forkle, kappe, ermer,
skulderdekkere og smekker som er designet og godkjent for sveise- og skjeereprosedyrer.

Ved sveising/skjaering i hgyden eller i trange rom, bruk flammehemmende grepropper eller
hgrselsvern for & holde gnister ute av grene.

Forebygg utilsiktede branner. Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsomradet.

Nar det er mulig, flytt arbeidet til et sted langt unna brennbare materialer; beskytt de
brennbare materialene med et dekke laget av brannbestandig materiale.

Fjern eller sikre alle brennbare materialer innenfor en radius pa 35 fot (10 meter) rundt
arbeidsomradet. Bruk brannbestandig materiale til & dekke eller blokkere alle apne dgrveier,
vinduer, sprekker og andre apninger.

Avgrens arbeidsomradet med baerbare brannbestandige skjermer. Beskytt brennbare vegger,
tak, gulv osv. mot gnister og varme med brannbestandige dekker.

Hvis du arbeider pa en metallvegg, et tak osv., forhindre antennelse av brennbart materiale
pa den andre siden ved a flytte det brennbare materialet til et trygt sted. Hvis det ikke er
mulig a flytte brennbart materiale, utpek noen til a fungere som brannvakt, utstyrt med et
brannslukningsapparat, under sveiseprosessen og i minst en halv time etter at sveisingen er
fullfgrt.

Ikke sveis eller skjeer i materialer med et brennbart belegg eller brennbar indre struktur, som
i vegger eller tak, uten en godkjent metode for a eliminere faren.

Ikke kast varm slagg i beholdere som inneholder brennbart materiale. Ha et
brannslukningsapparat i neerheten og vit hvordan du bruker det.

Etter sveising eller skjeering, gjennomfgr en grundig undersgkelse for tegn pa brann. Veer
oppmerksom pa at synlig rgyk eller flamme kanskje ikke er til stede en stund etter at
brannen har startet.

Serg for tilstrekkelig ventilasjon i arbeidsomrader for a forhindre opphopning av brennbare
gasser, damper og stgv. lkke pafgr varme pa en beholder som har inneholdt et ukjent stoff
eller et brennbart materiale hvis innhold, nar det varmes opp, kan produsere brennbare eller
eksplosive damper. Rengjgr og tgm beholdere fgr du pafgrer varme. Ventiler lukkede
beholdere, inkludert stgpegods, fgr forvarming, sveising eller skjaering.

Unnga overeksponering for rgyk og gasser. Hold alltid hodet unna rgyken. Ikke pust inn
reyken. Bruk tilstrekkelig ventilasjon eller avtrekk, eller begge deler, for & holde rgyk og
gasser unna pustesonene dine og det generelle omradet.

Hvis ventilasjonen er tvilsom, la en kvalifisert tekniker ta en luftprgve for & fastsla behovet
for korrigerende tiltak. Bruk mekanisk ventilasjon for & forbedre luftkvaliteten. Hvis tekniske
kontroller ikke er giennomfgrbare, bruk et godkjent andedrettsvern.
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e Arbeid i et begrenset omrade kun hvis det er godt ventilert, eller mens du bruker et
luftforsynt andedrettsvern.

e la en anerkjent spesialist innen industriell hygiene eller miljgtjenester kontrollere
operasjonen og luftkvaliteten og gi anbefalinger for den spesifikke sveise- eller
skjaeresituasjonen.

e Hold alltid slanger unna sveise-/skjeerestedet. Undersgk alle slanger og kabler for kutt,
brannskader eller slitte omrader fgr hver bruk. Hvis det oppdages skadede omrader, bytt ut
slangene eller kablene umiddelbart.

e Les og forstd alle instruksjoner og sikkerhetsforholdsregler som beskrevet i produsentens
handbok for materialet du skal sveise eller skjzere.

e Riktig sylinderstell. Fest sylindere til en vogn, vegg eller stolpe for a forhindre at de faller. Alle
sylindere bgr brukes og lagres i oppreist stilling. Aldri slipp eller sld en sylinder. lkke bruk
sylindere som har blitt bulket. Sylinderkapser bgr brukes ved flytting eller lagring av
sylindere. Tomme sylindere bgr oppbevares pa angitte steder og tydelig merkes «tommen».

e Bruk aldri olje eller fett pa noen inngangskobling, utgangskobling eller sylinderventilar.

e Bruk kun medfglgende brenner pa denne Inverter Air Plasma Cutter. Bruk av komponenter
fra andre systemer kan forarsake personskade og skade pa interne komponenter.

e Personer med pacemaker bgr radfgre seg med sin/sine lege(r) f@ér bruk av dette produktet.
Elektromagnetiske felt i neerheten av en hjertepacemaker kan forarsake interferens med
eller svikt i pacemakeren.

e BRUK RIKTIG SKI@TELEDNING. Sgrg for at skjgteledningen din er i god stand. Nar du bruker
en skjgteledning, sgrg for a bruke en som er kraftig nok til 8 baere stremmen produktet ditt
vil trekke. En underdimensjonert ledning vil forarsake et fall i linjespenningen, noe som
resulterer i tap av kraft og overoppheting. En 50 fot skjgteledning ma ha minst 12 gauge i
diameter, og en 100 fot skjgteledning ma ha minst 10 gauge i diameter. Hvis du er i tvil, bruk
neste tyngre gauge. Jo mindre gaugenummeret er, jo tyngre er ledningen.

4. Plasma

Generell informasjon om plasmaskjaering.

Gjennom plasmabrenneren passerer hgytrykks gass, f.eks. luft, som slipper ut til utsiden. | midten av
gasskanalen er det en negativt ladet elektrode og dysen foran den med spissen og virvelringen.
Virvelringen setter strgmmen i rotasjon. Hvis elektroden er koblet til strgm, kontakter hetten
metallet, det vil lukke kretsen og mellom metallet og elektroden oppstar lysbuen. Lysbuen varmer
opp gassen til svaert hgy temperatur, stoffets fjerde tilstand. Denne prosessen initierer en malrettet
plasmastrgm, som har en temperatur pa 16 649 °C eller mer, og beveger seg med en hastighet pa
6,096 m/s og kan smelte metall. Plasmaet selv er elektrisk ledende. Kretsen, som lukker lysbuen, er
lukket sd lenge elektroden er strgmsatt og plasmaet er i kontakt med metallet. Skjeeredysen er
utstyrt med en andre gruppe kanaler. Disse kanalene gir en jevn strem av skjermgass rundt
skjeereomradet. Trykket fra gassstremmen kontrollerer den konstante plasmastrgmmens radius.
Merk! Denne enheten er kun designet for bruk med komprimert luft som «gass».

Stregmregulering
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Den automatiske strgmbegrensningskretsen beskytter mot overspenning opp til verdien angitt i det
tekniske databladet.

Varmebeskyttelse

Termisk beskyttelseskrets aktiveres nar enheten overskrider driftssyklusen. Dette betyr at maskinen
stopper.

Driftssyklus

Driftssyklusen er prosentandelen av driftstiden (malt i minutter) av en 10-minutters periode der
maskinen brukes kontinuerlig under normale temperaturforhold. Hvis verdiene for driftssyklusen
overskrides, vil dette utlgse overopphetingsbeskyttelsesfunksjonen, som stopper maskinen til den er
avkjglt til normal driftstemperatur. Gjentatte situasjoner der driftssyklusverdiene overskrides, kan
fgre til alvorlig skade pa maskinen.

5. Forklaring

0.

Pa/av-bryter
1.

STR@M / Stregmkontroller: hovedstrgmmen er justerbar.
2.

Overbelastning / Feil LED-indikator:
Indikatoren lyser i fglgende to situasjoner:
a) Hvis maskinen har feilet og ikke kan betjenes.

b) Hvis skjeereenheten har overskredet standard arbeidstid, aktiveres beskyttelsesmodus og
maskinen vil slutte a fungere. Dette betyr at maskinen na kjgles ned for & kunne
gjenopprette temperaturkontrollen etter at enheten har overopphetet seg. Derfor stoppes
maskinen. Under denne prosessen lyser det rgde advarsellyset pa frontpanelet. | dette
tilfellet er det ikke ngdvendig a fierne stgpselet fra stikkontakten. Ventilasjonsanlegget kan
sta pa for a forbedre avkjglingen av maskinen. Nar det rgde lyset slukker, betyr dette at
temperaturen na er nede pa normalt niva og enheten kan settes i drift igjen.
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Stregmindikator: Denne indikatoren lyser etter at maskinen er slatt pa.

LED-display: Viser gjeldende ampere.

Porter for plasmabrenneren:

Den hgye energitettheten til plasmalysbuen muliggjer hgy skjeerehastighet med en vridningsfri
skjeerekvalitet. Ingen spesialgass er ngdvendig, og muligheten til 38 bruke vanlig lufttrykk sammen
med enkel handtering av enheten er en garanti for enkel bruk pa bilkarosserier, containere,
stalkonstruksjoner, VVS-industrien samt i installasjoner og rgrleggerarbeid.

7.

24

Tilkobling for jordingskabel.

GASS/Iufttilkobling.

Pa baksiden av hver sveiser er det en skrue og en etikett for a gi ngdvendig jording. Fgr bruk av
enheten er det ngdvendig a jorde skallet pd sveiseapparatet ved hjelp av en kabel med ikke mindre
enn 6 mm diameter, for a forhindre potensielle problemer forarsaket av strgmlekkasjer.

Jording:

10.
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11.

Tilleggsstrgmtilkobling til plasmabrennerkabelen.

ETTERTID = variabel gassflyt i sekundintervaller. Denne reguleringen er viktig for
avkjgling av det smeltede metallet etter skjeereprosessen og for a beskytte mot oksidasjon.

12.

"'--Jf\

SWITC
VIPPEBRYTERVALG = Huvis skjaereren (arbeidsstykket) ikke er i bestemt, automatisk

innstilt posisjon, skal knappen pa skjeerebrennerens trykkes inn for a begynne a skjzere. For a avslutte
skjeeringen skal knappen pa brenneren slippes. Denne skjaeretypen er nyttig for korte ssmmer. Hvis
arbeidsstykket er i bestemt, automatisk innstilt posisjon, skal knappen pa brenneren trykkes én gang
for & starte plasmalysbuen. En slik handling muliggjgr uavbrutt skjeering. Trykk pa knappen pa
brenneren igjen for a stoppe skjeeringen. Denne skjeeretypen er nyttig for skjeering av lengre semmer.

4T/2T-velgerknapp

ETTERSTR@M = innstilling av tiden for luftstrgm etter skjaering.

TEST GAS = beskyttelse

U.V LED = Under Voltage LED (undervoltasje-LED). Denne LED-kontrolllampen tennes nar
spenningen faller under 330 V.
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17.

0.V LED = Over Voltage LED (overvoltasje-LED). Denne LED-kontrolllampen tennes nar
spenningen stiger over 420 V.

18.

I

GASSHT = denne kontrolllampen tennes nar luftstremmen ikke er tilgjengelig eller er
utilstrekkelig.

19.

PHASEN STROMVERLUST = denne kontrolllampen tennes nar enheten er koblet til 1 eller
2 faser (i stedet for 3) — enheten slutter a fungere.

20.

~ CNC-tilkoblingssokkelen.

Generelt diagram over S-Plasma 55H-tilkobling

NN
AN\
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1 Strgmforsyningskabel

2 Luftkompressor

3 Trykkregulator

4 Dekseljording

5 Masskabel

6 Plasmakabel med brenner
7 Arbeidsstykke

S-PLASMA 55 H

Forfra Sett bakfra

IGBT:

En bipolar transistor med isolert gateelektrode (insulated gate bipolar transistor, IGBT) er en
halvleder som i gkende grad brukes i kraftelektronikk, ettersom de bipolare transistorene tilbyr visse
fordeler (f.eks. gode ledningsegenskaper, hgy blokkeringsspenning, robusthet i sveiseutstyr) og
fordeler som er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med praktisk talt intet
stremforbruk). En annen fordel er en viss grad av motstand mot kortslutninger, ettersom IGBT
begrenser laststremmen. IGBT-er er et videre utviklingstrinn av de vertikale kraft-MOSFET-ene.
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NORMAL STR@M: Enheten bruker en 1-fase tilkobling (230V +/- 10%).

Tilbehgr til plasmaskjeerere

1. Jordingsklemme-kabel

2. Plasmabrenner med kabel
Strgmforsyning for S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%
Starkstrom. = Disse enhetene bruker en 3-fase tilkobling (400V +/- 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Forfra Sett bakfra
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20. Kun for S-PLASMA 85CNC

T

En bipolar transistor med isolert gateelektrode (insulated gate bipolar transistor, IGBT) er en
halvleder som i gkende grad brukes i kraftelektronikk, ettersom de bipolare transistorene tilbyr visse
fordeler (f.eks. gode ledningsegenskaper, hgy blokkeringsspenning, robusthet i sveiseutstyr) og
fordeler som er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med praktisk talt intet
stremforbruk). En annen fordel er en viss grad av motstand mot kortslutninger, ettersom IGBT
begrenser laststremmen. IGBT-er er et videre utviklingstrinn av de vertikale kraft-MOSFET-ene.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC tilkobling.
Strgmforsyning.

Den gul-grgnne ledningen brukes som PE-beskyttelsesleder-tilkobling. De tre fasene (svart, brun og
bl3d) kan fritt kobles til L1, L2 og L3 (vennligst la dette utfgres kun av en kvalifisert elektriker).

Advarsel!!
Sveiseenheter utstyrt med 3-fase tilkoblingskabel kan kun kobles til av en kvalifisert elektriker!
CNC-TILKOBLING: S-PLASMA 125CNC

For a koble plasmaskjaereren til CNC-maskinen, skal de to pinnene i pluggen kobles til:



NO

Pin 4: positiv pol

Pin 2: negativ pol

CNC-TILKOBLING: S-PLASMA 85CNC

For a koble plasmaskjaereren til CNC-maskinen, skal de to pinnene i pluggen kobles til: pin 3 og pin 4.
CNC-funksjonen vil fungere under forutsetning av at CNC-maskinen er p3, ellers, nar CNC-maskinen
er av — fungerer manuell skjaering. Pin 1 og pin 2 (med ledninger allerede tilkoblet) er for manuell
skjeering.

Pin 3: positiv pol
Pin 4: negativ pol
Kabeltilkoblinger

1. Hver plasmaskjaerer er utstyrt med en hovedstrgmkabel, som er ansvarlig for a forsyne strgm og
spenning til enheten, og den ma kobles til en egnet strgmkilde i henhold til plasmaskjaererens
inngangsspenning.

2. Hovedstrgmkabelen skal kobles korrekt til tilkoblingssokkelens for @ unnga oksidasjon. Kontroller
om mulig ved hjelp av maleinstrument om spenningen er innenfor det passende omradet.
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1UT

2 Regulering av trykkluft
3 INN

4 Luftslange

5 Luftkompressor

6 Dekseljording

7 Plasmabraenner

8 Arbeidsstykke

9 Positiv terminal

10 Masseklemme

11 Jording

Bruk

Sla pa bryteren pa baksiden av enheten, kontrolllampen tennes og verdien av stremmen (A) er synlig.

Still inn gnsket gasstrykk og apne trykkventilen. Trykk pa knappen pa skjeerebrenner, ventilen apnes
og lysbuen kan ses og hgres.



NO

Still inn skjeerestrommen i henhold til arbeidsstykkets tykkelse.

Plasser skjeerebrennernes kobberdyse pa arbeidsstykket (ved pilotlysbue skal kobberdysen plasseres
ca. 2 mm over arbeidsstykket), trykk pa knappen pa brenneren til lysbuen tenner, Igft skjeeredysen
ca. 1 mm over arbeidsstykket og begynn a skjeere.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Kun S-PLASMA 125CNC.

En bipolar transistor med isolert gateelektrode (insulated gate bipolar

transistor, IGBT) er en halvleder som

brukes i stadig stgrre grad i kraftelektronikk, ettersom bipolartransistorer tilbyr visse fordeler (f.eks.
gode fremoverledningsegenskaper, hgy blokkeringsspenning, robusthet i sveiseutstyr) og fordeler
som er karakteristiske for felteffekttransistorer (styring med praktisk talt intet stremforbruk). En
annen fordel er en viss grad av motstand mot kortslutninger, ettersom IGBT begrenser
laststremmen. IGBT-er er et videre utviklingstrinn av vertikale kraft-MOSFET-er.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Disse enhetene bruker en 3-fasetilkobling (400V +/- 10%).
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6. Igangsetting av bruk
A. Utpakking

Pakk ut alle gjenstander fra esken og forsikre deg om at du har mottatt alle varene som er oppfgrt pa
pakkelisten.

B. Arbeidsmiljg

Forsikre deg om at arbeidsomradet er godt ventilert. Enheten kjgles av en aksialvifte som sgrger for
luftstrgm til elektronikken gjennom bakpanelet. (Merk! Kabinettet ma installeres pa en mate som
sikrer at ventilasjonsapningene er naarmere forsiden av maskinen). Det bgr vaere minst 15 cm foran
og 15 cm pa hver side for @8 muliggjgre rengjgring. Dersom maskinen brukes uten tilstrekkelig kjgling,
vil lengden pa arbeidssyklusen reduseres betydelig.

C. Kabeltilkoblinger

Hver enhet er utstyrt med en hovedstrgmkabel, som er ansvarlig for @ gi strom og spenning til
enheten. Dersom enheten kobles til stram som overskrider den ngdvendige spenningen, eller
dersom feil fase er innstilt, kan det fgre til alvorlig skade pa enheten. Dette dekkes ikke av garantien
for utstyret, og brukeren vil vaere ansvarlig for slike situasjoner.

D. Brennertilkobling

Koble brenneren til inverteren ved a koble luftslangen som er festet i enden av brenneren til
brennerkontakten pa forsiden av maskinen. Forsikre deg om at tilkoblingen er sikker ved a stramme
den lett med en skiftengkkel. Du bgr imidlertid ikke stramme den for mye.

Pilotmontering

Booe

Elektrode Virvelring Spiss  Standard beskyttelseskopp

A. Montering av pistolen

Legg pistolen med beskyttelseshetten vendt opp og drei hetten bort fra pistolen. (Beskyttelseshetten
holder spissen, den keramiske virvelringen og elektroden sammen). Fjern hetten, den keramiske
virvelringen og elektroden. Sett elektroden, den keramiske virvelringen og spissen sammen igjen.
Skift ut slitte deler om ngdvendig. Sett beskyttelseshetten pa hodet av pistolen og skru den pa med
handen til den sitter godt. Dersom det oppstar motstand under denne prosessen, kontroller
gjengene og plasseringen av delene fgr du fortsetter arbeidet. Merk: For noen pistoler uten
reverserbare elektroder er det ngdvendig & stramme elektroden ytterligere ved hjelp av en tang for a
sikre en palitelig elektrisk tilkobling.

7. Bruksanvisning

A. Begynnelsen
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Drei strgmbryteren til «PA». Ta en posisjon ved enheten der du enkelt kan lese lufttrykket fra
enheten. Trykk pa pistolbryteren (luft vil stremme ut fra pistolen), juster luftventilen til ca. 6—7 (bar)
og trykk pa pistolbryteren igjen.

Merk

Det generelt aksepterte verdiomradet for lufttrykk er 5-8 bar. Du kan na utfgre tester etter behov,
men du bgr huske a ikke redusere lufttrykket for mye, da dette kan skade forbruksvarene. Fest
jordingsklemmen pa arbeidsstykket. Koble klemmen til hoveddelen av arbeidsstykket og ikke til den

delen som skal fjernes.
B. Skjaering
1. Dragskjaering

Hold spissen av pistolen over arbeidsstykket, trykk pa pistolbryteren og flytt pistolspissen til den
kommer i kontakt med arbeidsstykket og skjaerebuen er etablert. Nar skjeerebuen er generert, kan du
flytte pistolen i gnsket retning med spissen av pistolen alltid i en liten vinkel og opprettholde kontakt
med arbeidsstykket. Denne arbeidsmetoden kalles dragskjeering. Overdrevent raske bevegelser bgr
unngas. Et tegn pa dette er gnister, som kan sprute fra toppen av arbeidsstykket. Flytt pistolen med
en hastighet som sikrer at gnistene samles under arbeidsstykket, og forsikre deg om at materialet er
skaret helt gjennom f@r du fortsetter. Still inn draghastigheten etter behov.

2. Ukentlige aktiviteter

Kontroller at luftstremmen fungerer korrekt. Blas av eller sug inn stgv eller smuss fra hele maskinen,
inkludert luftfilteret.

3. Avstandsskjaering

| noen tilfeller kan det vaere fordelaktig @ utfgre skjeering med spissen av pistolen i en hgyde pa
omtrent 1/16" til 1/8" over arbeidsstykket for a redusere mengden materiale som blases tilbake inn i
spissen og for @ maksimere penetrasjonen av tykke kutt gjennom materialet. Avstandsskjzering begr
brukes ved penetrasjonsskjaering eller sporfresing. Avstandsteknikken kan ogsa brukes ved skjeering
av platemateriale for 8 minimere risikoen for tilbakesplashing av materiale, som kan skade spissen.

4. Gjennomboring

For & bore gjennom bgr spissen av pistolen plasseres omtrent 3,2 mm over arbeidsstykket. Hold
pistolen i en liten vinkel for & avlede gnistene bort fra deg selv og pistolspissen. Aktiver hovedbuen
og senk spissen av pistolen til den viktigste skjeerebuen er initiert og gnistdannelse begynner. Start
boring pa et testelement som ikke lenger er i bruk, og fortsett med boringen pa den tidligere
definerte skjaerelinjen nar testhullet er fullfgrt uten problemer.

8. Vedlikehold

Kontroller pistolen for slitasjeskader, sprekker eller eksponerte ledningsdeler. Erstatt eller reparer
slike feil fgr du bruker enheten. En kraftig slitt pistolspiss/dyse bidrar til reduksjon av hastighet,
spenningsfall og skjeve kutt. En indikasjon pa en slitt pistolspiss/dyse er en avlang eller overstrgket
dysedpning. Den ytre delen av elektroden kan ikke vaere inntrukket mer enn 3,2 mm. Skift ut
elektroden hvis den er slitt, som angitt av malingen ovenfor. Hvis hetten ikke kan festes igjen enkelt,
kontroller gjengene.

ADVARSEL!!! SI3 alltid av enheten nar du skifter elektroder og dyser.
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Periodisk inspeksjon

1. Enheten skal alltid jordes pa en sikker mate.

2. Kontroller alltid at alle terminaler er riktig tilkoblet.
3. Kontroller at stremkabelen fgrer riktig spenning.

4. Veer oppmerksom pa kabler og slanger — de skal ikke vaere skadet eller slitt.
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Denna anvandarhandbok har 6versatts med hjalp av maskinéversattning. Vi har gjort vart yttersta for
att sdkerstalla att 6versattningen ar korrekt, men observera att automatiska Oversattningar inte ar
perfekta och inte ar avsedda att ersatta manskliga Oversattare. Den officiella versionen av

anvandarhandboken ar pa engelska. Eventuella skillnader mellan den Gversatta versionen och det
engelska originalet ar inte juridiskt bindande. Om du har nagra fragor om Oversattningens korrekthet
hénvisar vi till den engelska versionen, som &r den officiella referensen. Fler sprakversioner finns

tillgangliga pa begéran via info@expondo.com.

1. Tekniska data

Tabell 1: Tekniska data fér produkten

Parameterbeskrivning S-Plasma 55H EEE bl zaE il
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Ingdngsspanning 230V / 1-fas 400V / 3-fas 400V / 3-fas
Frekvens 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Ingadngsstrom 16 A 18,6 A 20A
Tomgangsspanning 230V 280V 300V
Kapslingsgrad 1P20S IP20S / IP21S 1P21S
Isoleringsklass F F F
Overspanningsskydd Ja Ja Ja
Kylning Flakt Flakt Flakt
Magnetventil Ja Ja Ja
Driftcykel ED vid max. A 60 % 60 % 60 %
Skarstrom 10-55A 20-85A 10-125A
Bagtandning Kontakt Beroringsfri Beroringsfri
Skartjocklek 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Skarbredd 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Nettovikt 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Matt L/B/H (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Lufttrycksslangens langd [m] 4 4 4
Inbyggd kompressor nej nej nej
Verkningsgrad [%] 85 85 85
Gasefterflode [s] (engelska, - 2-15 5,10,60
Storbritannien)
Tandning Plasma - Pilot ARC Pilot ARC

OBSERVERA: S-Plasma 85CNC och S-Plasma 125CNC ar utrustade med extra CNC
anslutningsuttag. Dessa tva plasmaskarare dr dessutom utrustade med rak plasma
fackla:
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2. Allman beskrivning

Bruksanvisningen ar avsedd att underlatta en sdker och problemfri anvandning av apparaten.
Produkten ar konstruerad och tillverkad i enlighet med strikta tekniska riktlinjer, med hjalp av
modern teknik och komponenter. Dessutom har den tilverkats i enlighet med de mest noggranna
kvalitetsstandarderna.

ANVAND INTE APPARATEN OM DU INTE HAR LAST IGENOM OCH FORSTATT DENNA
BRUKSANVISNING.

For att 6ka apparatens livslangd och sdkerstdlla en problemfri drift ska du anvanda den i enlighet
med denna bruksanvisning och regelbundet utféra underhallsatgarder. De tekniska data och
specifikationer som anges i denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren forbehaller sig ratten att
gora andringar i samband med kvalitetsforbattringar. Med beaktande av tekniska framsteg och
mojligheten att begrdansa buller har apparaten designats och byggts sa att risken fér bulleremission
minskas till lagsta maojliga niva.

2.1. Forklaring av symbolerna

lkon Beskrivning

c € Produkten uppfyller de relevanta sakerhetsstandarderna.

Las instruktionerna fére anvandning.

Produkten maste atervinnas.

VARNING! eller FORSIKTIGHET! eller KOM IHAG! Tillampas pa den givna
situationen.
(allm&n varningssymbol)

> 15D

A\

OBSERVERA! ILLUSTRATIONERNA | DENNA BRUKSANVISNING AR ENDAST AVSEDDA SOM
REFERENS OCH VISSA DETALJER KAN SKILJA SIG FRAN DEN FAKTISKA PRODUKTEN.

3. Anvandningssakerhet

OBS! LAS ALLA SAKERHETSVARNINGAR OCH ALLA INSTRUKTIONER. OM VARNINGARNA OCH
INSTRUKTIONERNA INTE FOLIS KAN DET LEDA TILL ELEKTRISKA STOTAR, BRAND OCH/ELLER
ALLVARLIGA PERSONSKADOR ELLER TILL OCH MED DODSFALL.

Begreppen ”enhet” eller ”produkt” anvdnds i varningarna och anvisningarna for att avse:
Plasmaskarare.
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3.1. Viktig sakerhetsinformation

Spara denna bruksanvisning for att ha tillgang till sikerhetsvarningar och forsiktighetsatgarder samt
anvisningar for montering, drift, kontroll, underhall och rengdéring. Skriv in produktens serienummer
pa baksidan av bruksanvisningen, bredvid monteringsschemat (eller inképsmanad och -ar om
produkten saknar serienummer). Férvara denna bruksanvisning och kvittot pa en sdker och torr plats
for framtida bruk.

| denna bruksanvisning, pa etiketterna och i all annan information som medféljer denna produkt:
Detta ar symbolen for sakerhetsvarning. Den anvands for att varna dig for risker som kan leda till
personskador. Folj alla sdakerhetsanvisningar som atféljs av denna symbol for att undvika eventuella
skador eller dodsfall.

FARA anger en farlig situation som, om den inte undviks, kommer att leda till dédsfall eller allvarliga
skador.

VARNING: anger en farlig situation som, om den inte undviks, kan leda till dodsfall eller allvarliga
skador.

VARNING: Anvands tillsammans med sakerhetssymbolen och anger en farlig situation som, om den
inte undviks, kan leda till lindriga eller mattliga skador.

OBSERVERA: Anvéands for att behandla drenden som inte ror personskador.

3.2. Sakerhetsvarningar och forsiktighetsatgarder

VARNING: Vid anvdndning av verktyget bor grundlaggande sdkerhetsforeskrifter alltid foljas for att
minska risken fér personskador och skador pa utrustningen.

Las igenom alla anvisningar innan du anvander verktyget!
Sdkerhetsatgarder pa arbetsplatsen

e Hall arbetsomradet rent och val upplyst. Rériga arbetsbankar och mérka utrymmen Okar
risken for

olyckor.

e Anvand inte elverktyg i explosiva miljoer, till exempel i ndrheten av
brandfarliga vatskor, gaser eller damm. Elverktyg alstrar gnistor som kan antdanda
damm eller angor.

e Hall askadare, barn och besokare pa avstand nar du anvéander ett elverktyg. Distraktioner
kan gora att du tappar kontrollen. Skydda andra i arbetsomradet fran skrap
som span och gnistor. Satt upp barridrer eller skydd efter behov.

Elsakerhet

e Jordade verktyg maste anslutas till ett uttag som ar korrekt installerat och jordat i enlighet
med alla géllande foreskrifter och bestammelser. Ta aldrig bort jordstiftet och modifiera inte
kontakten pa nagot satt. Anvand inte nagra adapterkontakter. Kontakta en behorig elektriker
om du ar osdker pd om uttaget ar korrekt jordat. Om verktyget skulle drabbas av ett
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elektriskt fel eller ga sonder, ger jordningen en vdg med lag resistans for att leda bort
elektriciteten fran anvandaren.

Verktyg med dubbelisolering ar utrustade med en polariserad kontakt (den ena polen ar
bredare an den andra). Denna kontakt passar endast pa ett satt i ett polariserat uttag. Om
kontakten inte passar helt i uttaget, vdnd pa kontakten. Om den fortfarande inte passar,
kontakta en behorig elektriker for att installera ett polariserat uttag. Andra inte kontakten pa
nagot satt. Dubbelisolering eliminerar behovet av en treledad jordad natsladd och ett jordat
elnat.

Undvik kroppskontakt med jordade ytor sasom ror, radiatorer, spisar och kylskap. Risken for
elchock 6kar om din kropp ar jordad.

Utsatt inte elverktyg for regn eller fuktiga forhallanden. Om vatten tranger in i ett elverktyg
oOkar risken for elchock.

Anvand inte natsladden pa ett olampligt satt. Anvand aldrig natsladden for att bara verktyget
eller dra ut kontakten ur ett uttag. Hall natsladden borta fran viarme, olja, vassa kanter eller
rorliga delar. Byt ut skadade néatsladdar omedelbart. Skadade natsladdar okar risken for
elchock.

Nar du anvander ett elverktyg utomhus ska du anvanda en férlangningssladd avsedd for
utomhusbruk. Dessa forlangningssladdar ar klassade for utomhusbruk och minskar risken for
elchock.

Personlig sakerhet

Var uppmarksam. Hall koll pa vad du gor och anvand sunt férnuft ndr du anvinder ett
elverktyg. Anvand inte ett elverktyg nar du ar trott eller paverkad av droger, alkohol eller
mediciner. Ett 6gonblicks ouppmarksamhet vid anvandning av elverktyg kan leda till allvarliga
personskador.

Kl& dig lampligt. Bar inte 16st sittande klader eller smycken. Satt upp langt har. Hall har,
klader och handskar borta fran roérliga delar. Losa klader, smycken eller langt har kan fastna i
rorliga delar.

Undvik oavsiktlig start. Se till att strombrytaren ar avstangd innan du ansluter till elnatet. Att
badra elverktyg med fingret pa strombrytaren eller ansluta elverktyg till elndtet med
strémbrytaren pa okar risken for olyckor.

Ta bort justeringsnycklar eller skiftnycklar innan du slar pa elverktyget. En skiftnyckel eller
nyckel som lamnas kvar pa en roterande del av elverktyget kan orsaka personskada.

Strack dig inte for langt. Se till att du alltid har ett stadigt fotfdste och god balans. Ett stadigt
fotfaste och god balans ger battre kontroll 6ver elverktyget i ovantade situationer.

Anvand skyddsutrustning. Anvand alltid 6gonskydd. Dammskyddsmask, halkfria skyddsskor,
skyddshjalm eller horselskydd maste anvandas under [ampliga férhallanden.

Anvandning och skotsel av verktyget

Anvand klammor (ingar ej) eller andra praktiska metoder for att fasta och stddja
arbetsstycket pa en stabil plattform. Att halla arbetsstycket for hand mot kroppen &r instabilt
och kan leda till forlust av kontroll.
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Tvinga inte verktyget. Anvand ratt verktyg for din tillampning. Ratt verktyg utfér arbetet
battre och sdkrare vid den hastighet som det ar konstruerat for.

Anvand inte elverktyget om strombrytaren inte slar pa eller stanger av det. Alla verktyg som
inte kan kontrolleras med strémbrytaren ar farliga och maste bytas ut.

Dra ur natsladden ur eluttaget innan du gor nagra justeringar, byter tillbehor eller forvarar
verktyget. Sadana forebyggande sdkerhetsatgarder minskar risken for att verktyget startas av
misstag.

Forvara verktyg som inte anvands utom rackhall fér barn och andra oerfarna personer.
Verktyg ar farliga i handerna pa oerfarna anvandare.

Skota verktygen med omsorg. Se till att skarverktygen ar val underhallna och rena. Val
underhallna verktyg fastnar séllan och ar lattare att hantera. Anvand inte skadade verktyg.
Mark skadade verktyg med "Anvand inte” tills de har reparerats.

Kontrollera om rorliga delar sitter snett eller fastnar, om delar ar trasiga och om det finns
andra tillstdnd som kan paverka verktygets funktion. Om verktyget ar skadat ska det servas
innan det anvands. Manga olyckor orsakas av daligt underhallna verktyg.

Anvand endast tillbehér som rekommenderas av tillverkaren for just din modell. Tilloehor
som kan vara lampliga for ett verktyg kan utgora en fara om de anvands pa ett annat verktyg.

Service

Service av verktyget far endast utforas av kvalificerad reparationspersonal. Service eller
underhall som utférs av okvalificerad personal kan medfora risk for personskada.

Anvand endast identiska reservdelar vid service av verktyget. Anviandning av icke-godkanda
delar eller underlatenhet att folja underhallsinstruktionerna kan medféra risk for elchock
eller personskada.

Sarskilda sdkerhetsregler

Se till att etiketter och typskyltar pa verktyget ar intakta. Dessa innehaller viktig information.
Om de &r olasliga eller saknas, kontakta vart serviceteam for att fa dem ersatta.

Anvand alltid godkdnda skyddsglasogon och kraftiga arbetshandskar nar du anvander
verktyget. Anvandning av personlig skyddsutrustning minskar risken fér personskada.

Se till att arbetsmiljon &r saker. Se till att arbetsomradet ar val upplyst. Se till att det finns
tillrackligt med utrymme runt arbetsplatsen. Hall alltid arbetsomradet fritt fran hinder, fett,
olja, skrap och annat avfall. Anvand inte elverktyg i narheten av brandfarliga kemikalier,
damm och angor. Anvand inte denna produkt pa fuktiga eller vata platser.

Undvik oavsiktlig start. Se till att du ar redo att paborja arbetet innan du slar pa verktyget.

Lamna aldrig verktyget utan uppsikt nar det ar anslutet till ett eluttag. Stang av verktyget och
dra ur kontakten ur eluttaget innan du gar darifran.

Dra alltid ur verktygets stickkontakt ur eluttaget innan du utfér inspektion, underhall eller
rengoring.
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Forhindra ogonskador och brdannskador. Att bdra och anvanda godkdanda personliga
skyddsklader och sdkerhetsutrustning minskar risken foér skador.

Anvand godkdnda stotsdkra skyddsglasogon tillsammans med en svetshjalm med minst
solskyddsgrad 10.

Laderbyxor, brandsdkra skor eller stovlar bor baras vid anvandning av denna produkt. Bar
inte byxor med uppvikt benslut, skjortor med 6ppna fickor eller kldder som kan fastna i eller
samla upp smalt metall eller gnistor.

Hall kladerna fria fran fett, olja, I6sningsmedel eller andra brandfarliga &mnen. Anvand torra,
isolerande handskar och skyddsklader.

Anvand ett godkdnt huvudskydd for att skydda huvudet och nacken. Anvand forkladen,
kappor, armar, axelskydd och haklappar som ar utformade och godkanda for svets- och
skararbeten.

Vid svetsning eller skdrning o6ver huvudet eller i tranga utrymmen ska du anvanda
flamskyddade 6ronproppar eller horselkapor for att férhindra att gnistor tranger in i 6ronen.

Forhindra oavsiktliga brander. Ta bort allt brannbart material fran arbetsomradet.

Flytta om mojligt arbetet till en plats langt bort fran brannbart material; skydda det
brannbara materialet med en avskarmning av brandbestandigt material.

Ta bort eller sdkra allt brannbart material inom en radie av 35 fot (10 meter) runt
arbetsomradet. Anvand ett brandsdkert material for att tdcka eller blockera alla 6ppna
dorréppningar, fonster, sprickor och andra éppningar.

Avskarma arbetsomradet med flyttbara brandsdkra skarmar. Skydda bréannbara vaggar, tak,
golv m.m. mot gnistor och vairme med brandsakra skydd.

Om du arbetar pa en metallvagg, ett metalltak m.m., forhindra antandning av brannbart
material pa andra sidan genom att flytta det brannbara materialet till en sdker plats. Om det
inte ar mojligt att flytta brannbara material ska nagon utses till brandvakt, utrustad med en
brandslackare, under svetsningen och i minst en halvtimme efter att svetsningen ar avslutad.

Svetsa eller skar inte i material med brannbar belaggning eller brannbar inre struktur, sdsom i
vaggar eller tak, utan en godkdand metod for att eliminera risken.

Kasta inte het slagg i behallare som innehaller brannbart material. Ha en brandslackare i
narheten och se till att du vet hur den ska anvandas.

Efter svetsning eller skarning ska en noggrann kontroll utforas for att upptacka tecken pa
brand. Tank pa att synlig rok eller lagor kanske inte syns férran en stund efter att branden
har brutit ut.

Sorj for tillracklig ventilation i arbetsutrymmena for att forhindra ansamling av brandfarliga
gaser, angor och damm. Utsétt inte en behallare som har innehallit ett okdnt dmne eller ett
brannbart material for vdrme, om innehallet vid uppvarmning kan avge brandfarliga eller
explosiva angor. Rengdr och spola behallarna innan de utsatts for varme. Ventilera slutna
behallare, inklusive gjutgods, innan férvarmning, svetsning eller skarning.
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e Undvik 6verdriven exponering for rék och gaser. Hall alltid huvudet borta fran réken. Andas
inte in roken. Anvand tillracklig ventilation eller avgasning, eller bada, for att halla rok och
gaser borta fran andningszonen och det omgivande omradet.

e Om ventilationen &r tveksam, Iat en kvalificerad tekniker ta ett luftprov for att avgora
behovet av korrigerande atgédrder. Anviand mekanisk ventilation for att forbattra
luftkvaliteten. Om tekniska atgdrder inte &ar genomférbara, anvand ett godkant
andningsskydd.

e Arbeta i ett trangt utrymme endast om det &r val ventilerat, eller medan du béar ett
andningsskydd med lufttillforsel.

e Lat en erkdnd specialist inom arbetshygien eller miljoteknik kontrollera driften och
luftkvaliteten samt ge rekommendationer fér den specifika svets- eller skarsituationen.

e Hall alltid slangarna borta fran svets- och skarplatsen. Kontrollera alla slangar och kablar fore
varje anvandning for att upptédcka eventuella skarskador, brannmarken eller slitna omraden.
Om skador upptacks ska slangarna eller kablarna bytas ut omedelbart.

e Lis igenom och forsta alla instruktioner och sdkerhetsforeskrifter som anges i tillverkarens
bruksanvisning for det material du ska svetsa eller skara.

o Korrekt hantering av gasflaskor. Fast gasflaskorna pa en vagn, vagg eller stolpe for att
forhindra att de faller. Alla gasflaskor ska anvandas och forvaras i uppratt lage. Tappa eller sla
aldrig mot en gasflaska. Anvand inte gasflaskor som har fatt bucklor. Gasflaskornas lock ska
anvandas vid forflyttning eller forvaring av gasflaskorna. Tomma gasflaskor ska férvaras pa
angivna platser och vara tydligt markta med “tom”.

e Anvand aldrig olja eller fett pa inloppsanslutningar, utloppsanslutningar eller gasflaskventiler.

e Anvidnd endast den medféljande brannaren till denna inverterade luftplasmaskarare.
Anvandning av komponenter fran andra system kan orsaka personskador och skada
komponenter inuti.

e Personer med pacemaker bor radfraga sin ldkare innan de anvander denna produkt.
Elektromagnetiska falt i narheten av en pacemaker kan orsaka storningar eller funktionsfel i
pacemakern.

e ANVAND EN LAMPLIG FORLANGNINGSKABEL. Se till att din forlingningskabel &r i gott skick.
Nar du anvander en férlangningskabel ska du se till att den &r tillrackligt kraftig for att klara
den strom som din produkt drar. En for tunn kabel orsakar ett spanningsfall, vilket leder till
effektforlust och 6verhettning. En forlangningssladd pa 50 fot maste ha en diameter pa minst
12 gauge, och en forlangningssladd pa 100 fot maste ha en diameter pa minst 10 gauge. Om
du ar osdker, anvand ndasta tjockare gauge. Ju ldgre gauge-nummer, desto tjockare ar
sladden.

4. Plasma

Allman information om plasmaskarning.

Genom plasmabrannaren strommar hogtrycksgas, t.ex. luft, som strémmar ut. | mitten av gaskanalen
finns en negativt laddad elektrod och framfér den ett munstycke med spets och virvelring.
Virvelringen far strémmen att rotera. Om elektroden ar ansluten till elndtet och locket kommer i
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kontakt med metallen, sluts kretsen och en ljusbage uppstar mellan metallen och elektroden.
Ljusbagen varmer upp gasen till en mycket hog temperatur, det fjarde tillstandet av materia. Denna
process initierar en riktad plasmastréom, som har en temperatur pa 16 649 °C eller mer, och som rér
sig med en hastighet pa 6,096 m/s och kan smaélta metallen. Plasman i sig ar elektriskt ledande.
Stromkretsen, som sluter ljusbagen, ar sluten sa lange elektroden ar stromforsérjd och plasman ar i
kontakt med metallen. Skdarmunstycket ar utrustat med en andra grupp kanaler. Dessa kanaler tillfor
en jamn strom av skyddsgas runt skaromradet. Trycket i gasstrommen styr den konstanta strommen
av plasman och dess radie. Obs! Denna enhet ar endast avsedd fér anvandning av tryckluft som

” ”

gas”.
Stromreglering

Den automatiska strombegransningskretsen skyddar mot 6verspanning upp till det varde som anges i
det tekniska databladet.

Overhettningsskydd

Overhettningsskyddskretsen aktiveras nar enheten Overskrider arbetscykeln. Detta innebdr att
maskinen stannar.

Arbetscykel

Driftcykeln ar den procentuella andelen av driftstiden (matt i minuter) under en 10-minutersperiod
da maskinen anvands kontinuerligt under normala temperaturférhallanden. Om véardena for
driftcykeln overskrids aktiveras dverhettningsskyddet, vilket stoppar maskinen tills den har svalnat till
normal driftstemperatur. Upprepade situationer dar driftscykelvardena o6verskrids kan leda till
allvarliga skador pa maskinen.

5. Forklaring

0.

Pa/av-brytare
1.

STROM / Strémregulator: huvudstrémmen &r justerbar.
2.

LED-indikator for 6verbelastning/fel:
Indikatorn tands i féljande tva situationer:

a) Om maskinen har drabbats av ett fel och inte kan anvandas.
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b) Om skdrenheten har 6verskridit den normala driftstiden aktiveras skyddsldaget och maskinen
slutar fungera. Detta innebdr att maskinen nu kyls ned for att temperaturregleringen ska
kunna aterstallas efter att enheten har 6verhettats. Darfor stannar maskinen. Under denna
process tdands den réda varningslampan pa frontpanelen. | detta fall &r det inte nédvandigt
att dra ut stromkontakten ur uttaget. Ventilationssystemet kan lamnas paslaget for att
forbattra kylningen av maskinen. Nar den réda lampan slocknar betyder det att
temperaturen nu har sjunkit till normal niva och att enheten kan tas i drift igen.

Stromindikator: Denna indikator tdnds nar maskinen slas pa.

0

LED-display: Visar den aktuella stromstyrkan.

Anslutningar fér plasmabrannare:

Plasmabagens hoga energitdthet mojliggér hog skarhastighet med en skarkvalitet utan skevhet.
Ingen specialgas krdvs, och mojligheten att anvanda vanligt lufttryck i kombination med enhetens
enkla hantering garanterar smidig anvandning inom karosseri, containertillverkning, stalkonstruktion,
VVS-branschen samt inom installationer och rérlaggning.

7.

24

Anslutning for jordkabel.

GAS-/luftanslutning.
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Jordning:

Pa baksidan av varje svetsapparat finns en skruv och en etikett for att sdkerstalla nédvandig jordning.
Innan enheten tas i drift maste svetsapparatens holje jordas med hjalp av en kabel med en diameter
pa minst 6 mm, for att forhindra eventuella problem orsakade av stromlackage.

10.

Extra stromanslutning till plasmabrannarens kabel.

11.

POST TIME = variabel gasflodeshastighet i sekundersintervall. Denna instéllning ar viktig
for att kyla det smalta metallen efter skarprocessen och for att skydda mot oxidation.

12.

"--J/-'\

SWITC

VIPPA = Om skararen (arbetsstycket) inte befinner sig i ett forutbestamt, automatiskt
installt 1age, maste knappen pa skadrbrdannaren tryckas in for att paborja skarningen. For att avsluta
skarningen ska knappen pa brannaren slappas. Denna skdarmetod ar lamplig for korta skarvar. Om
arbetsstycket befinner sig i det forutbestamda, automatiskt installda ldget ska knappen pa
skarbrannaren tryckas in en gang for att tinda plasmabagen. Detta mojliggér oavbruten skarning.
Tryck pa knappen pa skdrbrannaren igen for att avsluta skdrningen. Denna skartyp ar lamplig for
skarning av langre sommar.

13.

24T
Viljarknapp for 4T/2T

14.

POST FLOW = instéllning av luftstromningens varaktighet efter skarningen.

15.
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TEST GAS = skydd

16.

U.V LED = LED-lampa fér underspanning. Denna LED-lampa tands nar spanningen sjunker
under 330 V.

17.

0.V LED = LED-lampa for 6verspanning. Denna LED-lampa tands nar spanningen stiger
Over 420 V.

18.

I

GASSHT = denna kontrolllampa tands nar luftflodet saknas eller ar otillrackligt.

19.

PHASEN STROMVERLUST = denna kontrolllampa tdnds nar enheten ar ansluten till 1 eller
2 faser (istallet for 3) — enheten slutar fungera.

20.

~ CNC-anslutningsuttag.

Oversiktsschema dver anslutningen till S-Plasma 55H



SE

e o y
Vo S %
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1 Strémkabel

2 Luftkompressor

3 Tryckregulator

4 Jordning av holje

5 Masskabel

6 Plasmakabel med brannare
7 Arbetsstycke

S-PLASMA 55 H

Vy framifran Bakifran
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IGBT:

En bipolar transistor med isolerad gateelektrod (insulated gate bipolar transistor, IGBT) ar en
halvledare som anvands allt oftare inom kraftelektronik, eftersom bipolara transistorer erbjuder vissa
fordelar (t.ex. goda framledningsegenskaper, hég sparrspanning, robusthet i svetsutrustning) samt
fordelar som &r karakteristiska for en falteffekttransistor (styrning med praktiskt taget ingen
stromforbrukning). En ytterligare fordel ar en viss motstandskraft mot kortslutningar, eftersom IGBT
begrdnsar belastningsstrommen. IGBT:er ar ett ytterligare utvecklingssteg jamfort med de vertikala
effekt-MOSFET:erna.

NORMALSTROM: Enheten anvinder en enfasanslutning (230 V + 10 %).

Tillbehor till plasmaskarare
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1. Jordklamkabel

2. Plasmapistol med kabel

Strémforsorjning fér S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrém.= Dessa enheter anvander en trefasanslutning (400 V +/- 10 %).

Vy framifran Bakifran
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20. Endast for S-PLASMA 85CNC

T

En bipolar transistor med isolerad gateelektrod (insulated gate bipolar transistor, IGBT) ar en
halvledare som anvands allt oftare inom kraftelektronik, eftersom bipolara transistorer erbjuder vissa
fordelar (t.ex. goda framledningsegenskaper, hog sparrspanning, robusthet i svetsutrustning) samt
fordelar som ar karakteristiska for en falteffekttransistor (styrning med praktiskt taget ingen
stromforbrukning). En ytterligare fordel ar en viss motstandskraft mot kortslutningar, eftersom IGBT
begrédnsar laststrommen. IGBT:er ar ett ytterligare utvecklingssteg jamfort med de vertikala effekt-
MOSFET:erna.

Anslutning av S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Stromfoérsorjning.

Den gulgréna ledningen anvands som anslutning for jordledaren (PE). De tre faserna (svart, brun och
bla) kan anslutas fritt till L1, L2 och L3 (lat endast en behdorig elektriker utfora detta).

B

PE

Varning!!
Svetsutrustning utrustad med trefasanslutningskabel far endast anslutas av behorig elektriker!

CNC-ANSLUTNING: S-PLASMA 125CNC
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For att ansluta plasmaskararen till CNC-maskinen ska de tva stiften i kontakten anslutas enligt
foljande:

Stift 4: pluspol

Stift 2: minuspol

CNC-ANSLUTNING: S-PLASMA 85CNC

For att ansluta plasmaskararen till CNC-maskinen ska de tva stiften i kontakten anslutas: stift 3 och
stift 4. CNC-funktionen fungerar under férutsattning att CNC-maskinen ar paslagen; annars, nar CNC-
maskinen ar avstangd, fungerar manuell skdrning. Stift 1 och stift 2 (med redan anslutna kablar) ar
avsedda fér manuell skarning.

Stift 3: pluspol
Stift 4: minuspol
Kabelanslutningar

1. Varje plasmaskarare ar utrustad med en huvudstrémkabel som tillfér strom och spanning till
enheten och som maste anslutas till en lamplig stromkalla i enlighet med plasmaskararens
ingangsspanning.

2. Huvudstromkabeln ska anslutas ordentligt till anslutningsuttaget for att undvika oxidation.
Kontrollera om mojligt med hjalp av ett matinstrument att spanningen ligger inom ratt intervall.
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8 Arbetsstycke

9 Pluspol

10 Massklamma

11 Jordning
Anvandning

Sla pa strombrytaren pa enhetens baksida; kontrollampan téands och stromvardet (A) visas.

Stall in onskat gastryck och 6ppna tryckventilen. Tryck pa knappen pa skdrbrdnnaren; ventilen
Oppnas och ljusbagen syns och hors.
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Stall in skarstrommen efter arbetsstyckets tjocklek.

Placera skarbrdannarens kopparmunstycke mot arbetsstycket (vid pilotljusbage ska kopparmunstycket
placeras ca 2 mm ovanfér arbetsstycket), tryck pa knappen pa brdnnaren tills ljusbagen tands, Iyft
skarmunstycket ca 1 mm ovanfoér arbetsstycket och borja skara.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Endast S-PLASMA 125CNC.

En bipolédr transistor med isolerad gateelektrod (insulated gate bipolar

transistor, IGBT) ar en halvledare som

anvands allt oftare inom kraftelektronik, eftersom bipolara transistorer erbjuder vissa fordelar (t.ex.
goda framledningsegenskaper, hog sparrspanning, robusthet i svetsutrustning) och fordelar som éar
karakteristiska for en falteffekttransistor (styrning med praktiskt taget ingen effektforbrukning). En
annan férdel ar en viss motstandskraft mot kortslutningar, eftersom IGBT begransar
belastningsstrommen. IGBT:er ar ett ytterligare utvecklingssteg jamfort med vertikala effekt-
MOSFET:er.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Dessa enheter anvander en 3-fasanslutning (400 V +/- 10 %).
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6. Idriftsattning

A. Uppackning
Packa upp alla delar ur kartongen och kontrollera att du har fatt alla delar som anges pa packlistan.
B. Arbetsmiljo

Se till att arbetsutrymmet ar val ventilerat. Enheten kyls av en axialflakt som tillfor luftflode till
elektroniken genom bakpanelen. (Obs! Holjet maste monteras sa att ventilationshalen ar vanda mot
maskinens framsida). Limna minst 15 cm fritt utrymme framtill och 15 cm pa varje sida for att
underldtta rengéring. Om maskinen anvands utan tillrdcklig kylning kommer drifttiden att minska
avsevart.

C. Kabelanslutningar

Varje enhet ar utrustad med en natsladd som har till uppgift att forse enheten med strom och
spanning. Om enheten ansluts till en spanning som 6verstiger den rekommenderade spdnningen,
eller om fel fas ar instélld, kan detta leda till allvarliga skador pa enheten. Detta omfattas inte av
garantin for utrustningen och anvandaren ansvarar sjalv for sadana situationer.

D. Anslutning av brannaren

Anslut brannaren till vaxelriktaren genom att koppla in luftslangen, som sitter fast i brannarens dnde,
till brannaranslutningen pa maskinens framsida. Se till att anslutningen sitter ordentligt genom att
dra at den nagot med en skiftnyckel. Du bor dock inte dra at den for hart.

Pilotmontering

e

Elektrod Swirlring Tips  Standardskyddskopp

A. Montering av pistolen

Placera pistolen sa att skyddslocket ar vand uppat och vrid locket bort fran pistolen. (Skyddslocket
haller ihop spetsen, den keramiska virvelringen och elektroden). Ta bort locket, den keramiska
virvelringen och elektroden. Satt ihop elektroden, den keramiska virvelringen och spetsen igen. Byt
ut slitna delar vid behov. Satt pa skyddslocket pa pistolens huvud och skruva fast det for hand tills det
sitter ordentligt. Om du kdnner nagot motstand under detta forfarande ska du kontrollera gdngan
och hur delarna ar placerade innan du fortsatter arbetet. Obs! For vissa pistoler utan vandbara
elektroder ar det nédvandigt att dra at elektroden ytterligare med hjalp av en tang for att sakerstélla
en tillforlitlig elektrisk anslutning.

7. Instruktioner for anvandning

A. Inledning
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Stall stréombrytaren pa “"ON”. Stall dig vid enheten sa att du enkelt kan avldsa lufttrycket pa
instrumentet. Tryck pa pistolens avtryckare (luft strémmar ut ur pistolen), stall in luftventilen pa cirka
6—7 (bar) och tryck pa pistolens avtryckare igen.

Anmarkning

Det allmant vedertagna vardeintervallet for lufttrycket ar 5-8 bar. Du kan nu utfora tester efter
behov, men tdnk pa att inte sanka Ilufttrycket for mycket eftersom det kan skada
forbrukningsartiklarna. Fast jordklamman pa arbetsstycket. Anslut kldamman till arbetsstyckets
huvuddel och inte till den del som ska avlagsnas.

B. Skarning
1. Dragskarning

Hall pistolspetsen ovanfor arbetsstycket, tryck pa pistolens avtryckare och for pistolspetsen tills den
kommer i kontakt med arbetsstycket och skdrbagen uppstar. Nar skarbagen har uppstatt kan du
forflytta pistolen i 6nskad riktning, varvid pistolspetsen alltid ska hallas i en latt vinkel och bibehalla
kontakt med arbetsstycket. Denna arbetsmetod kallas dragsnitt. Alltfor snabba rérelser boér undvikas.
Ett tecken pa detta ar gnistor som kan spruta upp fran arbetsstyckets ovansida. For pistolen med en
hastighet som sakerstdller att gnistorna samlas under arbetsstycket och kontrollera innan du
fortsatter att materialet ar helt igenomskuret. Stall in draghastigheten efter behov.

2. Veckovisa atgarder

Kontrollera att luftflodet fungerar som det ska. Blas bort eller sug upp damm och smuts fran hela
maskinen, inklusive luftfiltret.

3. Skdrning pa avstand

| vissa fall kan det vara fordelaktigt att utféra skdrningen med pistolens spets pa ett avstand av cirka
1/16" till 1/8“ ovanfér arbetsstycket for att minska mangden material som blases tillbaka in i spetsen
och for att maximera genomtrangningen vid tjocka skdrningar genom materialet. Avstandsskarning
bor anvéndas vid genomskarning eller sparskarning. Avstandstekniken kan &dven anvandas vid
skarning av plat for att minimera risken for materialstank, vilket kan skada spetsen.

4. Genomborrning

For att borra igenom ska pistolspetsen placeras cirka 3,2 mm ovanfor arbetsstycket. Hall pistolen i en
latt vinkel for att avleda gnistorna bort fran dig sjalv och pistolspetsen. Aktivera huvudbagen och
sank ner pistolspetsen tills huvudskarbagen startar och gnistbildningen borjar. Inled borrningen pa
ett testobjekt som inte langre anvands och fortsatt med borrningen langs den tidigare definierade
skarlinjen nar testhalet har borrats utan problem.

8. Underhall

Kontrollera pistolen med avseende pa slitage, sprickor eller frilagda ledningsdelar. Byt ut eller
reparera eventuella sddana fel innan du anvander enheten. En kraftigt sliten pistolspets/munstycke
bidrar till minskad hastighet, spanningsfall och sneda snitt. Ett tecken pa en sliten
pistolspets/munstycke ar en utstrackt eller fér stor munstycksoppning. Elektrodens yttre del far inte
vara insankt mer an 3,2 mm. Byt ut elektroden om den &r sliten, vilket framgar av ovanstaende matt.
Om locket inte gar att satta tillbaka enkelt, kontrollera géngan.

VARNING!!! Stang alltid av enheten nar du byter ut elektroder och munstycken.
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Inspektion

1. Enheten ska alltid vara jordad pa ett sakert satt.

2. Kontrollera alltid att alla anslutningar ar korrekt anslutna.
3. Kontrollera att stromkabeln levererar ratt spanning.

4. Var uppmarksam pa kablar och slangar — de far inte vara skadade eller slitna.
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A

Este Manual do Utilizador foi traduzido através de traducdo automatica. Envidamos todos os
esforcos para garantir que a tradugdo seja precisa, mas tenha em ateng¢do que as tradugdes
automaticas nao sao perfeitas e ndo se destinam a substituir os tradutores humanos. A versao oficial

do Manual do Utilizador estd em inglés. Quaisquer diferengas entre a versao traduzida e o original
em inglés ndo tém valor juridico vinculativo. Se tiver alguma duvida quanto a exatiddo da traducao,
consulte a versdo em inglés, que constitui a referéncia oficial. Estdo disponiveis mais versdes
linguisticas, mediante pedido, através do endereco info@expondo.com.

1. Dados técnicos

Tabela 1: Dados técnicos do produto

Descrigao do parametro

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Tens3o de entrada 230V / monofésico 400V / trifasico 400V / trifasico
Frequéncia 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Corrente de entrada 16A 18.6 A 20A
Tensdo em vazio 230V 280V 300V
Grau de protegdo da caixa 1P20S IP20S / IP21S 1P21S
Classe de isolamento F F F
Protegdo contra picos de tensdo Sim Sim Sim
Arrefecimento Ventilador Ventilador Ventilador
Viélvula magnética Sim Sim Sim
Ciclo de trabalho ED no maximo. A 60% 60% 60%
Corrente de corte 10-55 A 20-85A 10-125A
Ignigdo por arco Contacto Sem contacto Sem contacto
Espessura de corte 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Largura de corte 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Peso liquido 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimens&es C/L/A (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Comprimento da mangueira de 4 4 4
pressdo de ar [m]

Compressor integrado nao nao nao
Eficiéncia [%] 85 85 85
Fluxo residual de gas [s] (inglés do - 2-15 5,10,60
Reino Unido)

Plasma de igni¢ao - ARC Piloto ARC Piloto

AVISO: Os modelos S-Plasma 85CNC e S-Plasma 125CNC estdo equipados com um sistema CNC

adicional

tomada de ligagdo. Estes dois cortadores de plasma também estdo equipados com uma tocha de

plasma
reta:
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2. Descricao geral

O manual do utilizador foi concebido para ajudar na utilizagdo segura e sem problemas do
dispositivo. O produto é concebido e fabricado de acordo com diretrizes técnicas rigorosas,
utilizando tecnologias e componentes de ultima geracdo. Além disso, é produzido em conformidade
com as mais rigorosas normas de qualidade.

NAO UTILIZE O DISPOSITIVO SEM TER LIDO E COMPREENDIDO ESTE MANUAL DO UTILIZADOR.

Para aumentar a vida util do aparelho e garantir um funcionamento sem problemas, utilize-o de
acordo com este manual de instrucdes e efetue regularmente tarefas de manutenc¢do. Os dados
técnicos e as especificagbes contidas neste manual do utilizador estdao atualizados. O fabricante
reserva-se o direito de efetuar alteracBes associadas a melhoria da qualidade. O dispositivo foi
concebido para reduzir ao minimo os riscos de emissdo de ruido, tendo em conta o progresso
tecnoldgico e as oportunidades de reducgdo do ruido.

2.1. Legenda

icone Descri¢do

C € O produto estd em conformidade com as normas de seguranca aplicaveis.

[ . . N -
Leia as instrucdes antes de utilizar.

O produto deve ser reciclado.

AVISO! ou CUIDADO! ou LEMBRETE! Aplicavel a situagdo em causa.
(sinal de aviso geral)

>

A

POR FAVOR, OBSERVE! OS DESENHOS DESTE MANUAL SERVEM APENAS PARA FINS
ILUSTRATIVOS E, EM ALGUNS PORMENORES, PODEM DIFERIR DO PRODUTO REAL.
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3. Seguranca de utilizagao

ATENCAO! LER TODAS AS PRECAUCOES DE SEGURANCA E TODAS AS INSTRUCOES. O NAO
CUMPRIMENTO DOS AVISOS E INSTRUGCOES PODE RESULTAR EM CHOQUE ELETRICO, INCENDIO
E/OU FERIMENTOS GRAVES OU MESMO MORTE.

Os termos «dispositivo» ou «produto» sdo utilizados nas adverténcias e instrugdes para se referir a:
Cortador de Plasma.

3.1 Informagdes importantes de seguranga

Guarde este manual para consultar as adverténcias e precaucbes de seguranga, bem como os
procedimentos de montagem, funcionamento, inspecdo, manutencdo e limpeza. Anote o nimero de
série do produto no verso do manual, junto ao diagrama de montagem (ou o més e o ano de compra,
caso o produto ndo tenha numero). Guarde este manual e o recibo num local seguro e seco para
consulta futura.

Neste manual, na rotulagem e em todas as outras informacdes fornecidas com este produto: Este é o
simbolo de alerta de seguranca. E utilizado para alerta-lo para potenciais riscos de lesdes pessoais.
Obedeca a todas as mensagens de seguranca que se seguem a este simbolo para evitar possiveis
lesdes ou morte.

PERIGO indica uma situagao perigosa que, se ndo for evitada, resultara em morte ou lesGes graves.

AVISO: indica uma situacdo perigosa que, se ndo for evitada, poderda resultar em morte ou
ferimentos graves.

CUIDADO: utilizado em conjunto com o simbolo de alerta de seguranca, indica uma situacao perigosa
que, se ndo for evitada, podera resultar em ferimentos ligeiros ou moderados.

AVISO: é utilizado para abordar praticas ndo relacionadas com ferimentos pessoais.

3.2, Avisos e precaugdes de seguranga

AVISO: Ao utilizar a ferramenta, devem ser sempre seguidas as precaugdes bdsicas de seguranca
para reduzir o risco de lesdes pessoais e danos no equipamento.

Leia todas as instrucdes antes de utilizar esta ferramenta!
Precaugdées na area de trabalho

e Mantenha a sua drea de trabalho limpa e bem iluminada. Bancadas desorganizadas e areas
escuras favorecem

a ocorréncia de acidentes.
¢ Nao utilize ferramentas elétricas em atmosferas explosivas, tais como na presenca de

liquidos, gases ou poeiras inflamaveis. As ferramentas elétricas produzem faiscas que podem
inflamar a

poeira ou os vapores.
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Mantenha pessoas que ndo estejam a trabalhar, criangas e visitantes afastados enquanto
utilizar uma ferramenta elétrica. As distracées

podem fazer com que perca o controlo. Proteja as outras pessoas na area de trabalho contra
detritos

tais como lascas e faiscas. Coloque barreiras ou prote¢des, conforme necessario.

Seguranca elétrica

As ferramentas com ligacdo a terra devem ser ligadas a uma tomada devidamente instalada
e ligada a terra, de acordo com todos os cddigos e regulamentos. Nunca remova o pino de
ligacdo a terra nem modifique a ficha de forma alguma. Nao utilize adaptadores de ficha.
Consulte um eletricista qualificado se tiver duvidas sobre se a tomada estd devidamente
ligada a terra. Caso a ferramenta apresente uma avaria elétrica ou falhe, a ligacdao a terra
proporciona um caminho de baixa resisténcia para afastar a eletricidade do utilizador.

As ferramentas com isolamento duplo estdo equipadas com uma ficha polarizada (uma das
[aminas é mais larga do que a outra). Este fichario sé encaixa numa tomada polarizada de
uma Unica forma. Se o fichario ndo encaixar totalmente na tomada, inverta-o. Se continuar a
ndo encaixar, contacte um eletricista qualificado para instalar uma tomada polarizada. Nao
altere o fichario de forma alguma. O isolamento duplo elimina a necessidade de um cabo de
alimentagdo com trés fios e ligacdo a terra, bem como de um sistema de alimentagdo com
ligacdo a terra.

Evite o contacto corporal com superficies ligadas a terra, tais como tubos, radiadores, fogoes
e frigorificos. Existe um risco acrescido de choque elétrico se o seu corpo estiver ligado a
terra.

Ndo exponha as ferramentas elétricas a chuva ou a condi¢gdes de humidade. A entrada de
agua numa ferramenta elétrica aumentara o risco de choque elétrico.

N3do utilize indevidamente o cabo de alimenta¢do. Nunca utilize o cabo de alimentagao para
transportar a ferramenta nem para puxar a ficha de uma tomada. Mantenha o cabo de
alimentacdo afastado do calor, 6leo, arestas afiadas ou pecas modveis. Substitua
imediatamente os cabos de alimentac¢do danificados. Os cabos de alimentac¢do danificados
aumentam o risco de choque elétrico.

Ao utilizar uma ferramenta elétrica no exterior, utilize um cabo de extensdo para uso
exterior. Estes cabos de extensdo sdo concebidos para utilizagdo no exterior e reduzem o
risco de choque elétrico.

Seguranca pessoal

Mantenha-se alerta. Preste atenc¢do ao que estd a fazer e utilize o bom senso ao utilizar uma
ferramenta elétrica. Ndo utilize uma ferramenta elétrica se estiver cansado ou sob a
influéncia de drogas, dlcool ou medicacdo. Um momento de desatencdo durante a utilizacdo
de ferramentas elétricas pode resultar em ferimentos graves.

Vista-se adequadamente. Nao se deve usar vestudrio solto nem bijutaria. Prenda o cabelo
comprido. Mantenha o cabelo, a roupa e as luvas afastados das pecas mdveis. Roupa
folgada, joias ou cabelo comprido podem ficar presos nas pegas moéveis.
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e Evite o arranque acidental. Certifique-se de que o interruptor de alimentacdo esta desligado
antes de ligar a ficha a tomada. Transportar ferramentas elétricas com o dedo no interruptor
de alimentacdo, ou ligar ferramentas elétricas a tomada com o interruptor de alimentagao
ligado, aumenta o risco de acidentes.

e Retire as chaves de ajuste ou as chaves inglesas antes de ligar a ferramenta elétrica. Uma
chave inglesa ou uma chave que fique presa a uma pega rotativa da ferramenta elétrica pode
causar ferimentos.

e Nio se estique demasiado. Mantenha sempre uma base de apoio e um equilibrio adequados.
Uma base de apoio e um equilibrio adequados permitem um melhor controlo da ferramenta
elétrica em situagGes inesperadas.

o Utilize equipamento de seguranga. Use sempre protegdo ocular. Devem ser utilizados
mascara antipd, calcado de seguranca antiderrapante, capacete de protecdo ou protecdo
auditiva, consoante as condi¢des adequadas.

Utilizagcdo e manuten¢do da ferramenta

e Utilize grampos (ndo incluidos) ou outros meios praticos para fixar e apoiar a peca de
trabalho numa plataforma estdvel. Segurar a peca de trabalho com as maos contra o corpo é
instavel e pode levar a perda de controlo.

e Niao force a ferramenta. Utilize a ferramenta correta para a sua aplicacdo. A ferramenta

correta realizard o trabalho de forma mais eficaz e segura, a velocidade para a qual foi
concebida.

e Niao utilize a ferramenta elétrica se o interruptor de alimenta¢do ndo a ligar ou desligar.
Qualquer ferramenta que ndo possa ser controlada com o interruptor de alimentacdo é
perigosa e deve ser substituida.

e Desligue a ficha do cabo de alimentacdo da fonte de alimentacdo antes de efetuar quaisquer
ajustes, trocar acessoérios ou guardar a ferramenta. Estas medidas de seguranca preventivas
reduzem o risco de a ferramenta ser ligada acidentalmente.

e Guarde as ferramentas que ndo estejam a ser utilizadas fora do alcance de criangas e de
outras pessoas sem formacdo. As ferramentas sdo perigosas nas maos de utilizadores sem
formacao.

e Faca a manutencdo das ferramentas com cuidado. Mantenha as ferramentas de corte em
bom estado e limpas. As ferramentas com manutengado adequada tém menos probabilidades
de encravar e sdo mais faceis de controlar. Nao utilize uma ferramenta danificada. Coloque
uma etiqueta com a indicacdo «N&o utilizar» nas ferramentas danificadas até que sejam
reparadas.

o Verifique se existem desalinhamentos ou encravamentos nas pecas moveis, pecas partidas e
qualquer outra condi¢do que possa afetar o funcionamento da ferramenta. Se estiver
danificada, mande reparar a ferramenta antes de a utilizar. Muitos acidentes sao causados
por ferramentas mal mantidas.

o Utilize apenas acessdrios recomendados pelo fabricante para o seu modelo. Acessorios que
possam ser adequados para uma ferramenta podem tornar-se perigosos quando utilizados
noutra ferramenta.
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Manutengao

A manutencdo da ferramenta deve ser realizada apenas por pessoal de reparagao
qualificado. A manutenc¢ao ou reparacao efetuada por pessoal ndo qualificado pode resultar
num risco de lesdes.

Ao efetuar a manutengao de uma ferramenta, utilize apenas pecas de substituicdo idénticas.
A utilizacao de pecgas ndo autorizadas ou o incumprimento das instru¢des de manutengao
podem criar um risco de choque elétrico ou ferimentos.

Regras de seguranca especificas

Mantenha as etiquetas e placas de identificacdo na ferramenta. Estas contém informacdes
importantes. Se estiverem ilegiveis ou em falta, contacte a nossa equipa de assisténcia para
obter uma substituicdo.

Utilize sempre 6culos de protecdo aprovados contra impactos e luvas de trabalho resistentes
ao utilizar a ferramenta. A utilizacdo de equipamento de protecdo individual reduz o risco de
lesGes.

Mantenha um ambiente de trabalho seguro. Mantenha a area de trabalho bem iluminada.
Certifique-se de que existe espaco de trabalho adequado a sua volta. Mantenha sempre a
area de trabalho livre de obstrucdes, gordura, dleo, lixo e outros detritos. Ndo utilize uma
ferramenta elétrica em areas préximas de produtos quimicos inflamaveis, poeiras e vapores.
Nao utilize este produto em locais humidos ou molhados.

Evite o arranque acidental. Certifique-se de que esta preparado para iniciar o trabalho antes
de ligar a ferramenta.

Nunca deixe a ferramenta sem vigilancia quando estiver ligada a uma tomada elétrica.
Desligue a ferramenta e retire-a da tomada elétrica antes de se ausentar.

Desligue sempre a ferramenta da tomada elétrica antes de realizar procedimentos de
inspecdao, manutencgao ou limpeza.

Previna lesdes oculares e queimaduras. O uso de vestudrio de seguranca pessoal e de
dispositivos de protecdo aprovados reduz o risco de lesdes.

Utilize 6culos de protecdo contra impactos aprovados, juntamente com um capacete de
soldadura com lentes de tonalidade minima de niumero 10.

Devem ser utilizadas calgas de couro, sapatos ou botas resistentes ao fogo ao utilizar este
produto. Ndo utilize calgas com bainhas, camisas com bolsos abertos ou qualquer vestuario
gue possa prender metal fundido ou faiscas.

Mantenha a roupa livre de gordura, 6leo, solventes ou quaisquer substancias inflamaveis.
Use luvas secas e isolantes, bem como vestuario de protecao.

Use um capacete aprovado para proteger a cabeca e o pescogo. Utilize aventais, capas,
mangas, protetores de ombros e babetes concebidos e aprovados para procedimentos de
soldadura e corte.
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Ao soldar ou cortar em posicdo suspensa ou em espacos confinados, utilize tampdes
auriculares ou protetores auriculares resistentes ao fogo para impedir que as faiscas entrem
nos ouvidos.

Evite incéndios acidentais. Remova qualquer material combustivel da area de trabalho.

Sempre que possivel, desloque o trabalho para um local bem afastado de materiais
combustiveis; proteja os materiais combustiveis com uma cobertura feita de material
resistente ao fogo.

Remova ou isole todos os materiais combustiveis num raio de 35 pés (10 metros) a volta da
area de trabalho. Utilize um material resistente ao fogo para cobrir ou bloquear todas as
portas abertas, janelas, fendas e outras aberturas.

Isolar a drea de trabalho com ecrds portateis resistentes ao fogo. Proteja paredes, tetos,
pavimentos, etc., inflamaveis contra faiscas e calor com coberturas resistentes ao fogo.

Se estiver a trabalhar numa parede metdlica, teto, etc., evite a ignicdo de materiais
inflamaveis do outro lado, removendo-os para um local seguro. Se ndo for possivel remover
os materiais combustiveis, designe alguém para desempenhar fungdes de vigilancia contra
incéndios, equipado com um extintor, durante o processo de soldadura e durante, pelo
menos, meia hora apds a conclusdo da soldadura.

N3o soldar nem cortar materiais com revestimento combustivel ou estrutura interna
combustivel, como paredes ou tetos, sem um método aprovado para eliminar o risco.

Ndo descartar escéria quente em recipientes que contenham materiais combustiveis. Manter
um extintor de incéndio por perto e saber como utiliza-lo.

Ap0s a soldadura ou o corte, efetue uma inspegao minuciosa para detetar sinais de incéndio.
Tenha em atencdo que pode ndo ser visivel fumo ou chamas durante algum tempo apds o
inicio do incéndio.

Assegure uma ventilacdo adequada nas dreas de trabalho para evitar a acumulacdo de gases,
vapores e poeiras inflamaveis. Nao aplique calor a um recipiente que tenha contido uma
substancia desconhecida ou um material combustivel cujo conteddo, quando aquecido,
possa produzir vapores inflamaveis ou explosivos. Limpe e purge os recipientes antes de
aplicar calor. Ventile os recipientes fechados, incluindo pecas fundidas, antes do pré-
aquecimento, soldadura ou corte.

Evite a exposicdo excessiva a fumos e gases. Mantenha sempre a cabeca afastada dos fumos.
Nao respire os fumos. Utilize ventilagdo ou exaustdo suficientes, ou ambas, para manter os
fumos e gases afastados da sua zona de respiracao e da drea em geral.

Nos casos em que a ventilacdo seja questionavel, peca a um técnico qualificado que recolha
uma amostra de ar para determinar a necessidade de medidas corretivas. Utilize ventilagdo
mecanica para melhorar a qualidade do ar. Se os controlos de engenharia ndo forem viaveis,
utilize um respirador aprovado.

Trabalhe numa drea confinada apenas se esta estiver bem ventilada ou enquanto utilizar um
respirador com alimentagdo de ar.
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e Peca a um especialista reconhecido em Higiene Industrial ou Servicos Ambientais que
verifique o funcionamento e a qualidade do ar e faca recomendac¢les para a situacdo
especifica de soldadura ou corte.

e Mantenha sempre as mangueiras afastadas do local de soldadura/corte. Inspecione todas as
mangueiras e cabos para verificar se apresentam cortes, queimaduras ou areas desgastadas
antes de cada utilizagdo. Se forem detetadas areas danificadas, substitua imediatamente as
mangueiras ou os cabos.

e Leia e compreenda todas as instrugdes e precaucbes de seguranga descritas no manual do
fabricante para o material que ird soldar ou cortar.

e Cuidados adequados com as garrafas. Fixe as garrafas a um carrinho, parede ou poste, para
evitar que caiam. Todas as garrafas devem ser utilizadas e armazenadas na posi¢ado vertical.
Nunca deixe cair nem bata numa garrafa. N3do utilize garrafas que estejam amolgadas.
Devem ser utilizadas tampas de garrafa ao deslocar ou armazenar as garrafas. Os cilindros
vazios devem ser mantidos em areas especificas e claramente identificados como «vazios».

e Nunca utilize 6leo ou graxa em qualquer conector de entrada, conector de saida ou valvulas
dos cilindros.

o Utilize apenas o macarico fornecido com este cortador de plasma a ar com inversor. A
utilizacdo de componentes de outros sistemas pode causar ferimentos pessoais e danificar os
componentes internos.

e As pessoas com pacemakers devem consultar o(s) seu(s) médico(s) antes de utilizar este
produto. Os campos eletromagnéticos nas proximidades de um pacemaker cardiaco podem
causar interferéncia ou avaria no pacemaker.

e UTILIZE UM CABO DE EXTENSAO ADEQUADO. Certifique-se de que o seu cabo de extens3o se
encontra em boas condig¢des. Ao utilizar um cabo de extensdo, certifique-se de que este tem
capacidade suficiente para suportar a corrente que o seu produto ird consumir. Um cabo
com secgao insuficiente provocara uma queda na tensdo de linha, resultando em perda de
poténcia e sobreaquecimento. Um cabo de extensdo de 50 pés deve ter, pelo menos, um
calibre de 12, e um cabo de extensdo de 100 pés deve ter, pelo menos, um calibre de 10. Em
caso de duvida, utilize o calibre imediatamente superior. Quanto menor for o nimero do
calibre, mais resistente sera o cabo.

4. Plasma

InformagoOes gerais sobre o corte por plasma.

Através da tocha de plasma passa gds a alta pressdo, por exemplo, ar, que escapa para o exterior. No
meio do canal de gas encontra-se um elétrodo com carga negativa e, a sua frente, o bocal com a
ponta e o anel de turbuléncia. O anel de turbuléncia faz com que o fluxo gire. Se o elétrodo estiver
ligado a corrente elétrica e a tampa entrar em contacto com o metal, o circuito serd fechado e
surgird um arco elétrico entre o metal e o elétrodo. O arco aquece o gas até uma temperatura muito
elevada, o quarto estado da matéria. Este processo da origem a um jato direcionado de plasma, que
atinge uma temperatura de 16 649 °C ou superior, move-se a uma velocidade de 6,096 m/s e é capaz
de derreter o metal. O préprio plasma é eletricamente condutor. O circuito que fecha o arco elétrico
permanece fechado enquanto o elétrodo estiver sob tensdo e o plasma estiver em contacto com o
metal. O bocal de corte estd equipado com um segundo conjunto de canais. Estes canais
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proporcionam um fluxo constante de gas de prote¢do em torno da area de corte. A pressao do fluxo
de gds controla o raio constante do fluxo de plasma. Nota! Este dispositivo foi concebido para utilizar
apenas ar comprimido como «gas».

Regulagao da corrente

O circuito automatico de supressao de corrente protege contra sobretensao até ao valor indicado na
ficha técnica.

Protecgdo térmica

O circuito de protecdo térmica entra em acdao quando o dispositivo excede o ciclo de trabalho. Isto
implica a paragem da maquina.

Ciclo de trabalho

O ciclo de trabalho é a percentagem do tempo de funcionamento (medido em minutos) de um
periodo de 10 minutos durante o qual a maquina é utilizada de forma continua em condi¢des
normais de temperatura. Se os valores do ciclo de trabalho forem excedidos, isso ativara a funcao de
protecdo contra sobreaquecimento, que para a maquina até que esta arrefe¢a para a temperatura
normal de funcionamento. SituacGes repetidas de excedimento dos valores do ciclo de trabalho
podem causar danos graves a maquina.

5. Explicagao

0.

Interruptor de ligar/desligar
1.

CORRENTE / Controlador de corrente: a corrente principal é ajustavel.
2.

Indicador LED de sobrecarga/avaria:
O indicador acende-se nas duas situacdes seguintes:
a) Se amaquina apresentar uma avaria e ndo puder ser operada.

b) Se o dispositivo de corte tiver excedido o tempo de funcionamento padrdo, o modo de
protecdo é ativado e a maquina deixa de funcionar. Isto significa que a maquina estd agora a
arrefecer para poder restabelecer o controlo da temperatura apds o dispositivo ter
sobreaquecido. Por conseguinte, a maquina é parada. Durante este processo, a luz vermelha



PT

de aviso no painel frontal acende-se. Neste caso, ndo é necessario retirar a ficha da tomada.
O sistema de ventilacdo pode ser deixado ligado para melhorar o arrefecimento da mdaquina.
Quando a luz vermelha se apagar, isso significa que a temperatura ja baixou para o nivel
normal e a unidade pode ser colocada novamente em funcionamento.

Indicador de alimentagdo: Este indicador acende-se apds ligar a maquina.

Ecra LED: Apresenta a amperagem atual.

Portas para a tocha de plasma:

A elevada densidade de energia do arco de plasma permite uma elevada velocidade de corte com
uma qualidade de corte sem deformagdes. Nao é necessario qualquer gdas especial e a possibilidade
de utilizar pressdao de ar normal, a par da facilidade de manuseamento da unidade, garantem uma
utilizacdo simples em carrogarias, contentores, constru¢ao em ac¢o, na industria de AVAC, bem como
em instalac¢des e canalizacgao.

7.
Ligacdo do cabo de ligacdo a terra.
8.
GAS
AIR . .
Ligacdo de gas/ar.
9.

of »

Ligacdo a terra:
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Na parte traseira de cada maquina de soldar existe um parafuso e uma etiqueta para assegurar a
ligacdo a terra necessaria. Antes de colocar a unidade em funcionamento, é necessario ligar a terra a
carcacga do aparelho de soldadura por meio de um cabo com um didmetro ndo inferior a 6 mm, a fim
de evitar potenciais problemas causados por fugas de eletricidade.

10.

11.

Ligacdo de alimentacdo adicional ao cabo da tocha de plasma.

POST TIME = varidvel de fluxo de gas em intervalos de segundos. Esta regulacdo é
importante para o arrefecimento do metal fundido apds o processo de corte e para proteger contra a
oxidacgao.

12.

"'-J/-\

INTERRUPTOR DE BALANCO = Se o cortador (a peca de trabalho) ndo estiver numa
posicdo pré-definida, é necessario premir o botdo na tocha de corte para iniciar o corte. Para concluir
o corte, deve soltar-se o botdo da tocha. Este tipo de corte é util para costuras curtas. Se a peca
estiver numa posi¢cdo determinada e ajustada automaticamente, deve premir-se uma vez o botdo na
tocha para iniciar o arco de plasma. Essa acdao permite um corte ininterrupto. Prima novamente o
botdo do macarico para interromper o corte. Este tipo de corte é Util para cortar costuras mais
compridas.

13.

24T

Botdo de selegdo 4T/2T

14.

FLUXO POS-CORTE = definigdo do tempo de fluxo de ar apés o corte.

15.
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GAS DE TESTE = protecdo

16.

LED U.V. = LED de subtensao. Esta luz indicadora LED acenderd quando a tensao descer
abaixo dos 330 V.

17.

LED O.V = LED de sobretensdo. Esta luz indicadora LED acenderd quando a tensdo
ultrapassar os 420 V.

18.

I

GASSHT
GASSHT = esta luz de aviso acende-se quando ndo ha fluxo de ar ou quando este é
insuficiente.

19.

PHASEN STROMVERLUST = esta luz indicadora acende-se quando o dispositivo estd
ligado a 1 ou 2 fases (em vez de 3) — o dispositivo deixa de funcionar.

20.

~ Tomada de ligacdao CNC.

Esquema geral da liga¢dao do S-Plasma 55H
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1 cabo de alimentacao

2 Compressor de ar

3 Regulador de pressado

4 Ligagdo a terra da tampa
Cabo de massa de 5

6 Cabo de plasma com tocha
7 Pecga de trabalho
S-PLASMA 55 H

Vista frontal Vista traseira
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IGBT:

Um transistor bipolar com elétrodo de porta isolado (transistor bipolar de porta isolada, IGBT) é um
semicondutor cada vez mais utilizado na eletrénica de poténcia, uma vez que os transistores
bipolares oferecem certas vantagens (por exemplo, boas caracteristicas de conducgao, elevada tensao
de bloqueio, robustez em equipamentos de soldadura) e beneficios caracteristicos de um transistor
de efeito de campo (controlo praticamente sem consumo de energia). Outra vantagem é um certo
grau de resisténcia a curto-circuitos, uma vez que o IGBT limita a corrente de carga. Os IGBTs
representam um passo adicional no desenvolvimento dos MOSFETs de poténcia verticais.

CORRENTE NORMAL: O dispositivo utiliza uma ligagdo monofasica (230 V £+ 10 %).

Acessorios para cortadores de plasma
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1. Cabo de pinga de ligagdo a terra

2. Tocha de plasma com cabo

Fonte de alimentagdo para S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Estes dispositivos utilizam uma ligagdo trifasica (400 V = 10 %).

Vista frontal Vista traseira
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20. Apenas para o S-PLASMA 85CNC

T

Um transistor bipolar com elétrodo de porta isolado (transistor bipolar de porta isolada, IGBT) é um
semicondutor cada vez mais utilizado na eletrénica de poténcia, uma vez que os transistores
bipolares oferecem certas vantagens (por exemplo, boas caracteristicas de condugao, alta tensdo de
bloqueio, robustez em equipamentos de soldadura) e beneficios caracteristicos de um transistor de
efeito de campo (controlo praticamente sem consumo de energia). Outra vantagem é um certo grau
de resisténcia a curto-circuitos, uma vez que o IGBT limita a corrente de carga. Os IGBTs representam
um passo adicional no desenvolvimento dos MOSFETs de poténcia verticais.

Ligagdo S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Fonte de alimentagao.

O fio amarelo-verde é utilizado como conector do fio de protegdo PE. As trés fases (preto, castanho e
azul) podem ser ligadas livremente a L1, L2 e L3 (por favor, mande fazé-lo apenas por um eletricista
qualificado).

Atencao!!

Os aparelhos de soldadura equipados com cabo de ligacao trifasico s6 podem ser ligados por um
eletricista qualificado!
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LIGACAO AO CNC: S-PLASMA 125CNC
Para ligar o cortador de plasma a maquina CNC, devem ser ligados os dois pinos da ficha:

Pino 4: polo positivo

Pino 2: polo negativo

LIGAGAO AO CNC: S-PLASMA 85CNC

Para ligar o cortador de plasma a maquina CNC, devem ser ligados os dois pinos da ficha: o pino3 e o
pino 4. A fungdo CNC funcionard desde que a maquina CNC esteja ligada; caso contrario, quando a
maquina CNC estiver desligada, o corte manual funciona. O pino 1 e o pino 2 (com a cablagem ja
ligada) destinam-se ao corte manual.

Pino 3: polo positivo
Pino 4: polo negativo
LigagOes dos cabos

1. Cada cortador de plasma estd equipado com um cabo de alimentagao principal, responsavel por
fornecer corrente e tensao ao dispositivo, devendo ser ligado a fonte de alimentacao adequada, de
acordo com a tensao de entrada do cortador de plasma.

2. O cabo de alimentagdo principal deve ser devidamente ligado a tomada de ligagcdo, de modo a
evitar a oxidagdo. Se possivel, verifigue com um instrumento de medicdo se a tensdo se encontra
dentro do intervalo adequado.
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1 SAIDA

2 Regulacdo do ar comprimido
3 ENTRADA

4 Mangueira de ar

5 Compressor de ar

6 Aterramet da tampa
7 Tocha de plasma

8 Peca de trabalho

9 Terminal positivo
10 Pinga de massa

11 Ligacdo a terra
Utilizacao

Ligue o interruptor na parte traseira do dispositivo; a luz de controlo acende-se e o valor da corrente
(A) fica visivel.

Defina a pressdo de gas pretendida e abra a valvula de pressdo. Prima o botdo na tocha de corte; a
vdlvula abre-se e o arco torna-se visivel e audivel.
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Defina o fluxo de corte de acordo com a espessura da peca de trabalho.

Coloque o bico de cobre da tocha de corte sobre a pecga de trabalho (no caso de arco piloto, o bico de
cobre deve ser colocado a cerca de 2 mm acima da peca de trabalho), prima o botdo na tocha até
que o arco se acenda, eleve o bico de corte aproximadamente 1 mm acima da peca de trabalho e
comece a cortar.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Apenas S-PLASMA 125CNC.

Um transistor bipolar com elétrodo de porta isolado (transistor bipolar de

porta isolada, IGBT) é um semicondutor que

é cada vez mais utilizado na eletrénica de poténcia, uma vez que os transistores bipolares oferecem
certas vantagens (por exemplo, boas caracteristicas de conducdo, elevada tensdo de bloqueio,
robustez em equipamentos de soldadura) e beneficios caracteristicos de um transistor de efeito de
campo (controlo praticamente sem consumo de energia). Outra vantagem é um certo grau de
resisténcia a curto-circuitos, uma vez que o IGBT limita a corrente de carga. Os IGBTs representam
um passo adicional no desenvolvimento dos MOSFETs de poténcia verticais.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Estes dispositivos utilizam uma ligagdo trifasica (400 V + 10 %).
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6. Inicio da operagao
A. Desembalagem

Desembale todos os itens da caixa e certifique-se de que recebeu todos os itens indicados na lista de
embalagem.

B. Ambiente de trabalho

Certifique-se de que a area de trabalho estd bem ventilada. A unidade é arrefecida por uma
ventoinha axial que proporciona um fluxo de ar para os componentes eletrénicos através do painel
traseiro. (Nota! A caixa deve ser instalada de forma a garantir que os orificios de ventilagdo fiquem
mais préximos da parte frontal da maquina). Deve deixar-se pelo menos 15 cm na parte frontal e 15
cm em cada lado para permitir a limpeza. Se a maquina for utilizada sem arrefecimento adequado, a
duracdo do ciclo de funcionamento sera significativamente reduzida.

C. Ligagcoes dos cabos

Cada unidade estd equipada com um cabo de alimentacdo principal, responsavel pelo fornecimento
de corrente e tensdo ao dispositivo. Se o dispositivo for ligado a uma fonte de alimentacdo cuja
tensdo exceda a exigida, ou se for definida a fase errada, isso podera causar danos graves a unidade.
Estas situacdes ndo estdo abrangidas pela garantia do equipamento e o utilizador sera responsavel
por tais situagdes.

D. Ligagao da tocha

Ligue a tocha ao inversor, ligando o tubo de ar que se encontra na extremidade da tocha ao conector
da tocha na parte frontal da maquina. Certifique-se de que a ligacdo estd segura, apertando-a
ligeiramente com uma chave inglesa. No entanto, ndo a deve apertar demasiado.

Conjunto do piloto

MD@

Eletrodo Anel de turbuléncia Ponta Copo de protecao padrao
A. Montagem da pistola

Coloque a pistola com a tampa de protecdo virada para cima e afaste a tampa da pistola. (A tampa
de prote¢do mantém a ponta, o anel de turbuléncia ceramico e o eletrodo juntos). Retire a tampa, o
anel de turbuléncia ceramico e o elétrodo. Volte a montar o elétrodo, o anel de turbuléncia ceramico
e a ponta. Substitua as pecas desgastadas, se necessario. Coloque a tampa de protecdo na cabeca da
pistola e aperte-a com a mao até ficar bem ajustada. Se sentir alguma resisténcia durante este
processo, verifique a rosca e a disposicdo das pecas antes de retomar o trabalho. Nota: No caso de
algumas pistolas sem elétrodos reversiveis, é necessario apertar ainda mais o elétrodo com um
alicate, para garantir uma ligacdo elétrica fiavel.
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7. Instrucdes de utilizagdo
A. O inicio

Coloque o interruptor de alimenta¢do na posicdo «ON». Coloque-se junto ao aparelho de forma a
poder ler facilmente a pressdo do ar no dispositivo. Pressione o botdo da pistola (o ar saird da
pistola), ajuste a valvula de ar para aproximadamente 6-7 (bar) e volte a pressionar o botdo da
pistola.

Nota

O intervalo de valores geralmente aceite para a pressao de ar é de 5-8 bar. Pode agora realizar os
testes necessarios, mas deve ter em atencdo que ndo deve reduzir demasiado a pressdo de ar, pois
isso pode danificar os consumiveis. Fixe a bracadeira de ligacdo a terra na peca de trabalho. Ligue a
pinca a parte principal da peca de trabalho e ndo a parte que vai ser removida.

B. Corte
1. Corte por arrasto

Segure a ponta da pistola acima da peca de trabalho, prima o gatilho da pistola e mova a ponta da
pistola até que entre em contacto com a peca de trabalho e se estabelega o arco de corte. Assim que
o arco de corte for gerado, pode mover a pistola na dire¢do desejada, mantendo a ponta da pistola
sempre num angulo ligeiro e em contacto com a pe¢a de trabalho. Este método de trabalho
denomina-se corte por arrasto. Devem evitar-se movimentos excessivamente rapidos. Um sinal disso
sdo as faiscas, que podem ser projetadas a partir da parte superior da peca de trabalho. Mova a
pistola a uma velocidade que garanta a concentracdo das faiscas por baixo da peca e, antes de
prosseguir, certifique-se de que o material foi cortado na totalidade. Defina a velocidade de arrasto
conforme necessario.

2. Atividades semanais

Verifique se o fluxo de ar esta a funcionar corretamente. Remova com ar comprimido ou aspire o pé
ou a sujidade de toda a maquina, incluindo o filtro de ar.

3. Corte a distancia

Em alguns casos, pode ser vantajoso efetuar o corte com a ponta da pistola a uma altura de
aproximadamente 1/16“ a 1/8“ acima da peca de trabalho, de modo a reduzir a quantidade de
material que é novamente projetado de volta para a ponta e a maximizar a penetracdo em cortes
espessos no material. O corte a distancia deve ser utilizado quando se executam cortes de
penetracdo ou ranhuras. A técnica de corte a distancia também pode ser utilizada no corte de chapa
metalica, a fim de minimizar o risco de salpicos de material, que poderiam danificar a ponta.

4. Perfuragao completa

Para realizar uma perfuragdo completa, a ponta da pistola deve ser posicionada a aproximadamente
3,2 mm acima da peca de trabalho. Segure a pistola num angulo ligeiro para desviar as faiscas de si
proprio e da ponta da pistola. Ative o arco principal e baixe a ponta da pistola até que o arco de corte
principal seja iniciado e comecem a surgir faiscas. Inicie a perfuracdo numa peca de teste que ja ndo
esteja a ser utilizada e continue a perfuracdo na linha de corte previamente definida assim que o
orificio de teste estiver concluido sem problemas.
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8. Manutengao

Verifique se a pistola apresenta sinais de desgaste, fissuras ou sec¢des de fio expostas. Substitua ou
repare quaisquer defeitos deste tipo antes de utilizar o dispositivo. Uma ponta/bocal da pistola
muito desgastada contribui para a reducdo da velocidade, quedas de tensdo e cortes tortos. Um
indicio de desgaste da ponta/bocal da pistola é uma abertura do bocal alongada ou demasiado
grande. A parte externa do elétrodo ndo pode estar recuada mais de 3,2 mm. Substitua o elétrodo se
estiver desgastado, conforme indicado pela medi¢cdo acima. Se a tampa ndo puder ser recolocada
facilmente, verifique a rosca.

AVISO!!! Desligue sempre o dispositivo ao substituir os elétrodos e os bicos.
Inspegao

1. O dispositivo deve estar sempre ligado a terra de forma segura.

2. Verifique sempre se todos os terminais estdo corretamente ligados.

3. Verifique se o cabo de alimentagdo fornece a tensao correta.

4. Preste atencdo aos cabos e mangueiras — estes ndo devem estar danificados nem gastos.
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Tato pouzivatelska prirucka bola prelozend pomocou strojového prekladu. Vyvinuli sme maximalne
usilie, aby bol preklad presny, avSak upozoriiujeme, Ze automatické preklady nie su dokonalé a
nemaju nahradit ludskych prekladatelov. Oficidlna verzia pouzivatelskej prirucky je v anglictine.

Akékolvek rozdiely medzi preloZenou verziou a povodnym anglickym textom nie su pravne zavazné.
Ak mate akékolvek otazky tykajuce sa presnosti prekladu, riadte sa prosim anglickou verziou, ktora je
oficidlnym referenénym zdrojom. Dal3ie jazykové verzie st k dispozicii na poZiadanie prostrednictvom

e-mailu info@expondo.com.

1. Technické udaje

Tabul'ka 1: Technické udaje vyrobku

Popis parametra

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Vstupné napatie

230V / 1-fazové

400V / 3-fazové

400V / 3-fazové

Frekvencia 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Vstupny prud 16 A 18,6 A 20 A
Napétie bez zatazenia 230V 280V 300V
Stupen ochrany krytu 1P20S IP20S / IP21S 1P21S
Trieda izolacie F F F
Ochrana proti prepatiu Ano Ano Ano
Chladenie Ventildtor Ventilator Ventildtor
Magneticky ventil Ano Ano Ano
Pracovny cyklus ED pri max. A 60 % 60 % 60 %
Rezny prud 10-55A 20-85A 10-125A
Zapalovanie obluka Kontaktné Bezkontaktné Bezkontaktné
Hrubka rezu 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
Sirka rezu 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Cista hmotnost 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Rozmery D/S/V (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Dizka hadice na stla¢eny vzduch [m] 4 4 4
Vstavany kompresor nie nie nie
Ucinnost [%] 85 85 85
Doba doznievania plynu [s] (anglicky - 2-15 5,10,60
Spojené kralovstvo)

Zapalovanie Plazma - Pilot ARC Pilot ARC

UPOZORNENIE: Modely S-Plasma 85CNC a S-Plasma 125CNC su vybavené dodatoc¢nou
pripojovacou zasuvkou pre CNC. Tieto dva plazmové rezacky su tiez vybavené priamym
plazmovym horakom:
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2. VSeobecny popis

PouZivatelska prirucka je vytvorend s ciefom zaistit bezpeéné a bezproblémové pouZivanie
zariadenia. Produkt je navrhnuty a vyrobeny v sudlade s prisnymi technickymi smernicami s pouZzitim
najmodernejSich technoldgii a komponentov. Okrem toho sa vyrdba v sulade s najprisnejSimi
kvalitativnymi normami.

NEPOUZIVAITE ZARIADENIE, POKIAL STE S| DOKLADNE NEPRECITALI TUTO POUZIVATELSKU
PRIRUCKU A NEPOROZUMELI JEJ.

Aby ste predfZili Zivotnost vyrobku a zaistili jeho bezproblémovu prevadzku, pouZivajte ho v sulade s
touto pouZivatelskou priru¢kou a pravidelne vykondvajte udrzbu. Technické Udaje a Specifikacie
uvedené v tejto pouzivatelskej prirucke su aktualne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny suvisiace
s vylepSenim kvality. Zariadenie je navrhnuté tak, aby sa rizika emisii hluku zniZili na minimum,
pricom sa zohladnuje technologicky pokrok a mozZnosti znizenia hluku.

2.1. Legenda

lkona Popis

C E Vyrobok spifia prislusné bezpeénostné normy.

[}
Pred pouzitim si precitajte pokyny.

Vyrobok sa musi recyklovat.

VAROVANIE! alebo POZOR! alebo UPOZORNENIE! Plati pre danu situdciu.
(vSeobecné vystrazné znamenie)

>

A

UPOZORNENIE! NAKRESY V TEJTO PRIRUCKE SLUZIA LEN NA ILUSTRACIU A NIEKTORE DETAILY

SA MOZU LiSIT oD SKUTOCNEHO VYROBKU.

3. Bezpecnost pri pouzivani

POZOR! PRECITAJTE SI VSETKY BEZPECNOSTNE UPOZORNENIA A VSETKY POKYNY. NEDODRZANIE
UPOZORNENi A POKYNOV MOZE MAT ZA NASLEDOK URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM, POZIAR
A/ALEBO VAZNE ZRANENIE ALEBO DOKONCA SMRT.

Pojmy ,zariadenie” alebo ,vyrobok” sa v upozorneniach a pokynoch pouzivaji na oznacenie:
plazmového rezaca.
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3.1. Délezité bezpectnostné informacie

Tento navod si uchovajte kvoli bezpecnostnym varovaniam a opatreniam, postupom montdzZe,
prevadzky, kontroly, Udrzby a Cistenia. Na zadnu stranu navodu si zapiSte sériové Cislo vyrobku v
blizkosti montazneho schématu (alebo mesiac a rok nakupu, ak vyrobok nema sériové cislo). Tento
navod a nakupny doklad uchovavajte na bezpe¢nom a suchom mieste pre buduce pouZitie.

V tomto navode, na oznaceniach a vo vsetkych ostatnych informacidch dodavanych s tymto
vyrobkom: Toto je symbol bezpecnostného upozornenia. SlUZi na upozornenie na potencidlne
nebezpedenstvo Urazu. DodrZiavajte vSetky bezpecnostné pokyny, ktoré nasleduju po tomto
symbole, aby ste predisli moZnému Urazu alebo smrti.

NEBEZPECENSTVO oznacuje nebezpecnu situaciu, ktord, ak sa jej nezabrani, bude mat za nasledok
smrt alebo vazny Uraz.

VAROVANIE: oznaduje nebezpeénu situaciu, ktord, ak sa jej nezabrani, mébze viest k smrti alebo
vainemu zraneniu.

POZOR: pouZiva sa spolu so symbolom bezpecnostného upozornenia a oznaCuje nebezpecnu
situdciu, ktora, ak sa jej nezabrani, mdze viest k lahkému alebo stredne tazkému zraneniu.

UPOZORNENIE: pouZiva sa na upozornenie na postupy, ktoré nesuvisia so zranenim oséb.

3.2. Bezpecnostné varovania a preventivne opatrenia

UPOZORNENIE: Pri pouzivani naradia je potrebné vidy dodrziavat zakladné bezpeénostné opatrenia,
aby sa znizilo riziko Urazu a poskodenia zariadenia.

Pred pouZitim tohto ndradia si precitajte vSetky pokyny!
Bezpecnostné opatrenia v pracovhom priestore

e UdrZujte svoj pracovny priestor Cisty a dobre osvetleny. Neporiadok na pracovnych stoloch a
tmavé miesta zvysuju riziko

nehdd.

¢ NepoutZivajte elektrické naradie vo vybusnom prostredi, napriklad v pritomnosti
horlavych kvapalin, plynov alebo prachu. Elektrické naradie vytvara iskry, ktoré mozu zapalit
prach alebo vypary.

e Pocas prace s elektrickym naradim drite osoby v okoli, deti a ndvstevnikov v bezpecnej
vzdialenosti. Rozptylenie

mbze spbsobit stratu kontroly nad naradim. Chrarite ostatnych v pracovnom priestore pred
ulomkami

ako su triesky a iskry. Podla potreby pouZite bariéry alebo ochranné stity.
Elektricka bezpecnost

e Nastroje s uzemnenim musia byt zapojené do zasuvky, ktora je spravne nainstalovana a
uzemnena v sulade so vsetkymi predpismi a nariadeniami. Nikdy neodstranujte uzemnovaci
kolik ani Ziadnym spdsobom neupravujte zastréku. NepouZivajte Ziadne adaptéry. Ak mate
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pochybnosti o tom, ¢i je zdsuvka spravne uzemnena, poradte sa s kvalifikovanym
elektrikdrom. Ak by doslo k elektrickej poruche alebo zlyhaniu ndradia, uzemnenie poskytuje
cestu s nizkym odporom, ktora odvadza elektricky prid prec od pouzivatela.

e Nastroje s dvojitou izolaciou su vybavené polarizovanou zastrckou (jedna nozicka je SirSia ako
druhd). Tato zastréka sa do polarizovane] zasuvky da zasundft len jednym smerom. Ak sa
zastrcka do zasuvky nezapadne uplne, otoCte ju. Ak sa stdle nezapne, kontaktujte
kvalifikovaného elektrikara, aby nainstaloval polarizovand zdsuvku. Zastr¢ku v Ziadnom
pripade neupravujte. Dvojitd izolacia eliminuje potrebu trojZilového uzemneného
napdjacieho kabla a uzemneného napdjacieho systému.

e Vyhnite sa kontaktu tela s uzemnenymi povrchmi, ako su rarky, radidtory, sporaky a
chladnicky. Ak je vase telo uzemnené, existuje zvySené riziko urazu elektrickym pridom.

o Nevystavujte elektrické naradie dazdu ani vlhkosti. Vniknutie vody do elektrického néradia
zvysuje riziko Urazu elektrickym pradom.

e S napajacim kablom nezachadzajte neprimerane. Nikdy nepouZivajte napdjaci kdbel na
prenasanie naradia ani na vytiahnutie zastréky zo zdsuvky. UdrZujte napajaci kdbel mimo
dosahu tepla, oleja, ostrych hran alebo pohyblivych casti. Poskodené napdjacie kable
okamzite vymerite. PoSkodené napdjacie kable zvysuju riziko Urazu elektrickym prddom.

e Pri praci s elektrickym naradim vonku pouzivajte predlzovaci kdbel uréeny na vonkajsie
pouzitie. Tieto predlZovacie kable su urcené na vonkajsie poufZitie a znizuju riziko Urazu
elektrickym pradom.

Osobna bezpeénost

e Budte ostraziti. Sledujte, Co robite, a pri préci s elektrickym naradim pouzivajte zdravy rozum.
Nepouzivajte elektrické naradie, ak ste unaveni alebo pod vplyvom drog, alkoholu alebo
liekov. Chvilkova nepozornost pri praci s elektrickym naradim mézZe mat za nasledok vazine
zranenie.

e Oblecte sa primerane. Nenoste volné oblecenie ani Sperky. DIhé vlasy si zviaZzte. Vlasy,
oblecenie a rukavice drzte dalej od pohyblivych casti. Volné oblecenie, Sperky alebo dlhé
vlasy sa mozu zachytit v pohyblivych ¢astiach.

e Vyhnite sa nahodnému zapnutiu. Pred zapojenim do zasuvky sa uistite, Ze je vypinac vypnuty.
Prenasanie elektrického ndradia s prstom na vypinaci alebo zapajanie elektrického naradia do
zasuvky pri zapnutom vypinaéi moze viest k Urazom.

e Pred zapnutim elektrického ndradia odstrarnte nastavovacie klfuce alebo klfuce. KIu¢ alebo
nastavovaci klU¢, ktory zostane pripevneny k rotujicej casti elektrického naradia, moze
spOsobit zranenie.

o Nenaklanajte sa prilis dopredu. Vzdy si udrziavajte pevnu oporu a rovnovahu. Pevnd opora a
rovnovaha umoznuju lepsiu kontrolu nad elektrickym naradim v neocakavanych situdciach.

e Pouzivajte ochranné prostriedky. Vidy noste ochranu oci. V zavislosti od podmienok je nutné
pouzivat protiprachovi masku, protisklzovi bezpecnostnd obuv, ochrannut prilbu alebo
ochranu sluchu.

Pouzivanie a udrzba naradia
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Na upevnenie a podoprenie obrobku na stabilnej plosine pouzivajte svorky (nie st sucastou
balenia) alebo iné praktické prostriedky. Drzanie obrobku rukou pri tele je nestabilné a moze
viest k strate kontroly.

NepouZivajte ndradie nadmerne. Pouzivajte naradie vhodné pre danu Ulohu. Spravne naradie
vykonad pracu lepsie a bezpecénejsie pri rychlosti, na ktoru je navrhnuté.

NepouZivajte elektrické naradie, ak sa nedd zapnut alebo vypnut pomocou vypinaca.
Akékolvek naradie, ktoré nie je mozné ovladat pomocou vypinaca, je nebezpectné a musi byt
vymenené.

Pred vykonanim akychkolvek nastaveni, vymenou prislusenstva alebo uskladnenim naradia
odpojte zastrcku napajacieho kdbla zo zdroja napajania. Takéto preventivne bezpecnostné
opatrenia znizuju riziko ndhodného spustenia naradia.

Nekonzumované naradie skladujte mimo dosahu deti a inych neskolenych os6b. Naradie je v
rukach neskolenych pouzivatelov nebezpecné.

O naradie sa starostlivo starajte. Udrzujte rezné ndstroje v dobrom stave a Cisté. Spravne
udrZiavané naradie sa menej Casto zasekdva a lahSie sa ovldda. NepouZivajte poSkodené
naradie. Poskodené naradie oznacte napisom ,Nepouzivat”, kym nebude opravené.

Skontrolujte, ¢i nie su pohyblivé Casti nespravne vyrovnané alebo zablokované, ¢i nie su
poskodené a ¢i neexistuju akékolvek iné stavy, ktoré by mohli ovplyvnit prevadzku naradia.
Ak je naradie poskodené, pred pouzitim ho dajte opravit. Mnohé Urazy su spdsobené zle
udrZiavanym naradim.

PouZivajte iba prisluSenstvo odporucané vyrobcom pre vas model. Prislusenstvo, ktoré moze
byt vhodné pre jeden nastroj, sa mbze stat nebezpeénym pri pouZziti na inom nastroji.

Servis

Servis nastroja smie vykonavat iba kvalifikovany servisny persondl. Servis alebo Udrzba
vykonana nekvalifikovanym persondlom méze viest k riziku poranenia.

Pri servise naradia pouzivajte iba identické nahradné diely. PouZitie neautorizovanych dielov
alebo nedodrzanie pokynov na Gdrzbu méze spbsobit riziko Urazu elektrickym pridom alebo
zranenia.

Specifické bezpeénostné pravidla

UdrZujte stitky a typové stitky na naradi. Obsahuju dolezité informdacie. Ak su necitatelné
alebo chybaju, kontaktujte nas servisny tim a poZiadajte o nahradu.

Pri pouzivani naradia vidy noste schvdlené ochranné okuliare odolné proti narazom a
pracovné rukavice urené na tazkl pracu. PouZivanie osobnych ochrannych prostriedkov
znizuje riziko Urazu.

Zabezpeclte bezpeclné pracovné prostredie. Zabezpecte, aby bol pracovny priestor dostatocne
osvetleny. Uistite sa, Ze mate k dispozicii dostatoCny priestor na pracu. Pracovny priestor
vidy udrZiavajte bez prekdiok, mastnoty, oleja, odpadkov a inych necistot. NepouzZivajte
elektrické naradie v blizkosti horlavych chemikalii, prachu a vyparov. NepouZivajte tento
vyrobok na vlhkom alebo mokrom mieste.
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Zabrante neumyselnému spusteniu. Pred zapnutim naradia sa uistite, Ze ste pripraveni na
zacatie prace.

Nikdy nenechavajte naradie bez dozoru, ked je zapojené do elektrickej zdsuvky. Pred
odchodom naradie vypnite a odpojte ho z elektrickej zasuvky.

Pred vykonanim kontrolnych, ddrzbovych alebo Ccistiacich postupov vidy odpojte naradie z
elektrickej zasuvky.

Predchadzajte poraneniam oci a popalenindm. Nosenie a pouzivanie schvaleného osobného
ochranného osatenia a ochrannych prostriedkov zniZuje riziko poranenia.

Noste schvalené ochranné okuliare odolné proti ndrazom spolu so zvdracskou prilbou s
ochrannym sklom s odtiefiom aspon €. 10.

Pri pouzivani tohto vyrobku by ste mali nosit koZzené nohavice a oheriodolnd obuv alebo
topdnky. Nenoste nohavice s manzetami, kosele s otvorenymi vreckami ani Ziadne oblecenie,
na ktorom by sa mohol zachytit a zadrzat roztaveny kov alebo iskry.

Oblecenie udriujte bez mastnoty, oleja, rozpustadiel alebo akychkolvek horlavych latok.
Noste suché, izolacné rukavice a ochranné oblecenie.

Na ochranu hlavy a krku noste schvaleny ochranny pokryvok hlavy. Pouzivajte zastery, plaste,
rukavy, chranic¢e ramien a naprsenky uréené a schvdlené pre zvdranie a rezanie.

Pri zvarani/rezani nad hlavou alebo v stiesnenych priestoroch noste ohnivzdorné usné zatky
alebo chrénice sluchu, aby sa iskry nedostali do usi.

Predchadzajte ndhodnym poZiarom. Odstrante z pracovného priestoru vsetky horfavé
materialy.

Ak je to mozné, presunte pracu na miesto dostatocne vzdialené od horlavych materialov;
chrante horlavé materidly krytom z nehorlavého materialu.

Odstrante alebo zabezpecte vSetky horlavé materidly v okruhu 35 stép (10 metrov) okolo
pracovného priestoru. Pouzite ohnivzdorny material na zakrytie alebo zablokovanie vsetkych
otvorenych dveri, okien, Strbin a inych otvorov.

Ohranicte pracovny priestor prenosnymi ohnivzdornymi clonami. Chrante horlavé steny,
stropy, podlahy atd. pred iskrami a teplom pomocou ohnivzdornych krytov.

Ak pracujete na kovovej stene, strope atd., zabrante vznieteniu horlavych materidlov na
druhej strane tym, Ze ich premiestnite na bezpecné miesto. Ak nie je mozné horlavé
materidly premiestnit, uréte osobu, ktord bude pocas zvérania a najmenej pol hodiny po jeho
ukonéeni vykonavat protipoZiarny dozor a bude vybavena hasiacim pristrojom.

Nezvérajte ani nerezajte materidly s horfavym povrchom alebo horlavou vnutornou
Strukturou, ako su steny alebo stropy, bez schvalenej metddy na elimindciu tohto
nebezpedenstva.

Horucu trosku nevyhadzujte do nadob obsahujucich horlavé materidly. Majte po ruke hasiaci
pristroj a viete, ako ho pouZivat.
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Po zvarani alebo rezani vykonajte dokladnu kontrolu, ¢i sa neobjavili znamky poziaru. Majte
na pamati, Zze lahko viditelny dym alebo plamen sa mozu po vypuknuti poZiaru este urcitu
dobu neobjavovat.

Zabezpelte dostatocné vetranie v pracovnych priestoroch, aby ste zabrdnili hromadeniu
horlavych plynov, vyparov a prachu. Nevystavujte teplu nadoby, v ktorych bola neznama
latka alebo horlavy material, ktorych obsah méze pri zahriati vytvarat horlavé alebo vybusné
vypary. Pred zahriatim nadoby vycistite a preplachnite. Pred predhriatim, zvaranim alebo
rezanim odvetrajte uzavreté nadoby, vratane odliatkov.

Vyhnite sa nadmernému vystaveniu vyparom a plynom. Vidy drite hlavu mimo dosahu
vyparov. Nevdychujte vypary. PouZite dostato¢né vetranie alebo odsavanie, pripadne oboje,
aby ste zabranili vniknutiu vyparov a plynov do dychacej zény a do okolia.

Ak mate pochybnosti o Ucinnosti vetrania, poziadajte kvalifikovaného technika, aby odobral
vzorku vzduchu a urcil potrebu napravnych opatreni. Na zlepSenie kvality vzduchu pouzivajte
mechanické vetranie. Ak nie je moZné uplatnit technické opatrenia, pouzivajte schvaleny
respirator.

V uzavretom priestore pracujte len vtedy, ak je dobre vetrany, alebo ak mate nasadeny
respirator so zasobou vzduchu.

Nechajte uznavaného Specialistu v oblasti priemyselnej hygieny alebo environmentdlnych
sluzieb skontrolovat prevadzku a kvalitu vzduchu a vypracovat odporucania pre konkrétnu
situaciu zvarania alebo rezania.

Hadice vZdy drite mimo miesta zvarania alebo rezania. Pred kaidym pouZitim skontrolujte
vSetky hadice a kable, ¢i nie su poskodené rezmi, spdleninami alebo opotrebovanymi
miestami. Ak zistite akékolvek poskodenia, hadice alebo kable okamzite vymerite.

Prelitajte si a porozumte vSetkym pokynom a bezpecnostnym opatreniam uvedenym v
priru¢ke vyrobcu pre material, ktory budete zvarat alebo rezat.

Spravna starostlivost o flase. Flase upevnite na vozik, stenu alebo stip, aby sa zabranilo ich
padu. Vsetky flase by sa mali pouzivat a skladovat vo zvislej polohe. Flasu nikdy neupustite
ani do nej neudrite. NepouZivajte flase, ktoré su poskodené. Pri prestvani alebo skladovani
flia§ pouzivajte uzavery flias. Prazdne flase by mali byt ulozené v uréenych priestoroch a
jasne oznacené ako ,,prazdne”.

Nikdy nepouZivajte olej ani mazivo na ziadnom vstupnom alebo vystupnom konektore ani na
ventiloch flias.

Na tomto invertorovom plazmovom rezadi pouZivajte vyhradne doddvany hordk. PouZitie
komponentov z inych systémov mozZe spOsobit zranenie oséb a poskodenie vnutornych
komponentov.

Osoby s kardiostimuladtorom by sa mali pred pouZitim tohto vyrobku poradit so svojim
lekdrom. Elektromagnetické polia v tesnej blizkosti kardiostimulatora mozu spdsobit rusenie
alebo poruchu kardiostimulatora.

POUZIVAITE VHODNY PRIPOJNY KABEL. Uistite sa, Ze je va$ pripojny kabel v dobrom stave. Ak
pouzivate pripojny kabel, uistite sa, Ze je dostatocne silny na to, aby zvladol prad, ktory bude
vas vyrobok odoberat. Prili§ tenky kabel sp6sobi pokles sietového napéatia, ¢o povedie k
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strate vykonu a prehriatiu. PredlZovaci kabel s dizkou 50 stép musi mat priemer minimalne
12 gauge a predlzovaci kdbel s dizkou 100 stdp musi mat priemer minimalne 10 gauge. Ak si
nie ste isti, pouZite kabel s o &islo vy$$im priemerom. Cim nizsie &islo gauge, tym je kabel
silnejsi.

4. Plazma

Vseobecné informacie o plazmovom rezani.

Plazmovym horakom preteka vysokotlakovy plyn, napr. vzduch, ktory unika von. V strede plynového
kandla sa nachadza zapornd elektréda a pred fiou tryska so Spi¢kou a virivym krdzkom. Virivy kridzok
uvadza prud do rotacie. Ak je elektréda pripojend k elektrickej sieti a viecko sa dotkne kovu, uzavrie
sa obvod a medzi kovom a elektrodou vznikne obluk. Obluk zahreje plyn na velmi vysoku teplotu, ¢im
ho uvedie do Stvrtého skupenstva. Tento proces iniciuje cieleny prud plazmy, ktord ma teplotu 16
649 °C alebo viac, pohybuje sa rychlostou 6,096 m/s a je schopna roztavit kov. Samotna plazma je
elektricky vodiva. Obvod, ktory uzatvara elektricky obluk, zostava uzavrety, pokial je elektréda pod
napatim a plazma je v kontakte s kovom. Rezaci nastavec je vybaveny druhou skupinou kanalov. Tieto
kandly zabezpecuju rovnomerny prud ochranného plynu okolo rezanej oblasti. Tlak pradu plynu
reguluje polomer konstantného prudu plazmy. Pozndmka! Toto zariadenie je uréené na pouZitie
vyluéne stlaceného vzduchu ako ,,plynu”.

Regulacia pradu

Automaticky obvod potlacenia prddu chrani pred prepatim az do hodnoty uvedenej v technickom
liste.

Tepelna ochrana

Obvod tepelnej ochrany zasiahne, ked' zariadenie prekroci pracovny cyklus. To znamena zastavenie
stroja.

Pracovny cyklus

Pracovny cyklus je percentudlny podiel prevadzkovej doby (meranej v minudtach) v ramci 10-
minutového obdobia, pocas ktorého je stroj nepretrZite v prevadzke za normalnych teplotnych
podmienok. Ak dojde k prekroceniu hodnbt pracovného cyklu, aktivuje sa funkcia ochrany proti
prehriatiu, ktora stroj zastavi, kym sa nezchladi na normdlnu prevadzkovu teplotu. Opakované
prekrocenie hodnét pracovného cyklu méze viest k vaznemu poskodeniu stroja.

5. Vysvetlenie

0.

Vypinac
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PRUD / Regulator pradu: hlavny prid je nastavitelny.

LED indikator pretazenia / poruchy:

Indikator svieti v nasledujucich dvoch situaciach:

a) Ak doslo k poruche stroja a nie je mozné ho prevadzkovat.

b) Ak rezacie zariadenie prekrocilo Standardnu prevadzkovu dobu, aktivuje sa ochranny rezim a

stroj prestane fungovat. To znamena, Ze stroj sa teraz ochladzuje, aby bolo moiné po
prehriati zariadenia opat obnovit regulaciu teploty. Preto je stroj zastaveny. Podas tohto
procesu svieti ¢ervend kontrolka na prednom paneli. V tomto pripade nie je potrebné
vyberat napajaciu zastrcku zo zasuvky. Ventilaény systém mozZe zostat zapnuty, aby sa
zlepsilo chladenie stroja. Ked cervena kontrolka zhasne, znamena to, Ze teplota klesla na
normalnu Uroven a zariadenie je mozné opat uviest do prevadzky.

Kontrolka napajania: Tato kontrolka sa rozsvieti po zapnuti stroja.

U

LED displej: Zobrazuje aktualny prud.

Pripojenia pre plazmovy horak:

Vysoka hustota energie plazmového oblika umoziiuje vysoku rychlost rezania s kvalitou rezu bez
deformacii. Nie je potrebny Ziadny Specidlny plyn a moznost vyuZitia bezného stlateného vzduchu
spolu s jednoduchou obsluhou zariadenia zarucuju lahké poufzitie pri vyrobe karosérii, kontajnerov,
ocelovych konstrukcii, v odvetvi HVAC, ako aj pri inStalaciach a vodovodnych rozvodoch.

7.
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Pripojenie uzemnovacieho kabla.

Pripojenie plynu/vzduchu.

of »

Uzemnenie:

Na zadnej strane kazdého zvaraca sa nachdadza skrutka a Stitok sluzZiaci na zabezpecenie potrebného
uzemnenia. Pred spustenim zariadenia je potrebné uzemnit plast zvaracieho pristroja pomocou kabla
s priemerom najmenej 6 mm, aby sa prediSlo potencidlnym problémom sp6sobenym Unikom
elektrického prudu.

10.

11.

Pripojenie dodato¢ného napdjania k kablu plazmového horéka.

POST TIME = variabilny prietok plynu v sekundovych intervaloch. Toto nastavenie je
dolezité pre chladenie roztaveného kovu po procese rezania a na ochranu pred oxidaciou.

12.

"--.J/\

KOLISKOVY SPINAC = Ak sa rezacka (obrobok) nenachadza v predpisanej, automaticky
nastavenej polohe, je potrebné stladit tla¢idlo na rezacom horaku, aby sa mohlo zaéat s rezanim. Na
ukonéenie rezania je potrebné uvolnit tlac¢idlo na hordku. Tento spdsob rezania je vhodny pre kratke
$vy. Ak sa obrobok nachadza v uréenej, automaticky nastavenej polohe, je potrebné raz stladit
tlacidlo na horaku, aby sa zapdlil plazmovy obluk. Takyto postup umoziuje nepretrzité rezanie. Znovu
stlacte tlacidlo na svietidle, aby ste zastavili rezanie. Tento sp6sob rezania je vhodny na rezanie
dlhsich Svov.
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Tlacidlo vyberu 4T/2T

POST FLOW = nastavenie dizky trvania prudu vzduchu po rezani.

TESTOVACI PLYN = ochrana

U.V LED = LED indikator nizkeho napatia. Tato kontrolka LED sa rozsvieti, ked napatie
klesne pod 330 V.

17.

0.V LED = LED indikator prepatia. Tato kontrolka LED sa rozsvieti, ked napatie stupne

GASSHT = tato kontrolka sa rozsvieti, ak nedochddza k prudeniu vzduchu alebo je jeho
prudenie nedostatocné.

19.

STRATA FAZY = tato kontrolka sa rozsvieti, ak je zariadenie pripojené k 1 alebo 2 fazam
(namiesto 3) — zariadenie prestane fungovat.

20.
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~ Zasuvka pre pripojenie CNC.

Vseobecny schéma zapojenia zariadenia S-Plasma 55H

SRR
AN\

1 napdjaci kabel

2 Vzduchovy kompresor

3 Regulator tlaku

4 Uzemnenie krytu

5-Zilovy kabel

6 Plazmovy kdbel s horakom
7 Obrobok

S-PLASMA 55 H

Pohlad spredu Pohlad zozadu
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IGBT:

Bipolarny tranzistor s izolovanou brankovou elektrédou (bipoldrny tranzistor s izolovanou brankou,
IGBT) je polovodi¢, ktory sa coraz castejSie pouziva v vykonovej elektronike, kedZe bipolarne
tranzistory ponukaju urcité vyhody (napr. dobré charakteristiky v priamom smere, vysoké blokovacie
napatie, odolnost v zvaracich zariadeniach) a vyhody typické pre tranzistory s polovym efektom
(riadenie prakticky bez spotreby energie). Dalou vyhodou je uritd odolnost vo&i skratom, kedZe
IGBT obmedzuje zataZovaci prad. IGBT predstavuju dalsi krok vo vyvoji vertikalnych vykonovych
MOSFETov.

NORMALNY PRUD: Zariadenie vyuZiva jednofazové pripojenie (230 V + 10 %).

Prislusenstvo plazmovych rezaciek
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1. Kabel uzemnovacej svorky

2. Plazmovy horak s kablom

Napajaci zdroj pre S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= Tieto zariadenia vyuZivaju trojfazové pripojenie (400 V + 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Pohlad spredu Pohlad zo zadnej strany
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20. Iba pre S-PLASMA 85CNC

T

Bipolarny tranzistor s izolovanou brankovou elektrédou (bipoldrny tranzistor s izolovanou brankou,
IGBT) je polovodi¢, ktory sa coraz castejSie pouziva v vykonovej elektronike, kedZe bipolarne
tranzistory ponukaju urcité vyhody (napr. dobré charakteristiky v priamom smere, vysoké blokovacie
napatie, odolnost v zvaracich zariadeniach) a vyhody typické pre tranzistory s polovym efektom
(riadenie prakticky bez spotreby energie). Dalou vyhodou je urditd odolnost voci skratom, kedze
IGBT obmedzuje zataZovaci prad. IGBT predstavuju dalsi krok vo vyvoji vertikalnych vykonovych
MOSFETov.

Pripojenie S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Napdjanie.

Zltozeleny vodi¢ sluZi ako pripojenie ochranného vodi¢a PE. Tri fazy (¢ierna, hnedd a modra) je moiné
volne pripojit k L1, L2 a L3 (nechajte to urobit vylu¢ne kvalifikovanym elektrikarom).

B

PE

Upozornenie!!

Zvaracie zariadenia vybavené trojfazovym pripojovacim kablom smie pripajat iba kvalifikovany
elektrikar!

PRIPOJENIE K CNC: S-PLASMA 125CNC
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Na pripojenie plazmového rezaca k CNC stroju je potrebné prepojit dva koliky v zastrcke:

Kolik 4: kladny pdl

Kolik 2: zadporny pol

PRIPOJENIE K CNC: S-PLASMA 85CNC

Na pripojenie plazmového rezac¢a k CNC stroju je potrebné prepojit dva koliky v zastrcke: kolik 3 a
kolik 4. Funkcia CNC bude fungovat za predpokladu, Ze je CNC stroj zapnuty; v opaénom pripade, ked
je CNC stroj vypnuty, funguje rucné rezanie. Kolik 1 a kolik 2 (s uz pripojenym vedenim) slGZia na
ru¢né rezanie.

Kolik 3: kladny pdl
Kolik 4: zaporny pol
Kablové pripojenia

1. Kazda plazmova rezacka je vybavena hlavnym napdjacim kablom, ktory zabezpecuje privod priadu a
napatia do zariadenia a musi byt pripojeny k vhodnému zdroju napdjania v sulade so vstupnym
napatim plazmovej rezacky.

2. Hlavny napajaci kabel by mal byt spravne zapojeny do zasuvky, aby sa zabranilo oxidacii. Ak je to
mozné, skontrolujte pomocou meracieho pristroja, ¢i napatie spada do prislusného rozsahu.
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1 VYSTUP

2 Reguldcia stlaceného vzduchu
3 VSTUP

4 Vzduchovd hadica

5 Vzduchovy kompresor

6 Uzemnenie krytu

7 Plazmovy hordk

8 Obrobok

9 Kladny pél

10 Uzemnovacia svorka

11 Uzemnenie

Prevadzka

Zapnite vypinac na zadnej strane zariadenia, rozsvieti sa kontrolka a zobrazi sa hodnota pridu (A).

Nastavte pozadovany tlak plynu a otvorte tlakovy ventil. Stlacte tlacidlo na rezacom horaku, ventil sa
otvori a obluk je viditelny a pocutelny.
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Nastavte rezaci prud podla hribky obrobku.

PriloZzte medenu trysku rezacieho horédka k obrobku (v pripade pilotného oblidka by mala byt medena
tryska umiestnena priblizne 2 mm nad obrobkom), stlacte tlacidlo na horaku, kym sa obluk nezapali,
zdvihnite rezaciu trysku priblizne 1 mm nad obrobok a zac¢nite rezat.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Iba S-PLASMA 125CNC.

Bipolarny tranzistor s izolovanou brankovou elektrédou (izolovany brankovy

bipolarny tranzistor, IGBT) je polovodic, ktory

sa Coraz CastejSie vyuZiva v vykonovej elektronike, kedZe bipoldrne tranzistory ponukaju urcité
vyhody (napr. dobré charakteristiky v priamom smere, vysoké blokovacie napatie, odolnost v
zvaracich zariadeniach) a prinosy typické pre tranzistory s polovym efektom (riadenie prakticky bez
spotreby energie). Dal$ou vyhodou je uréitd odolnost voéi skratom, ked%e IGBT obmedzuje zatazovaci
prud. IGBT predstavuju dalsi krok vo vyvoji vertikdlnych vykonovych MOSFETov.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Tieto zariadenia vyuZivaju trojfazové pripojenie (400 V + 10 %).
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6. Spustenie prevadzky

A. Vybalenie

Vybalte vsetky polozky z krabice a uistite sa, Ze ste dostali vSetky polozky uvedené na zozname
obsahu balenia.

B. Pracovné prostredie

Uistite sa, Ze pracovny priestor je dobre vetrany. Zariadenie je chladené axidlnym ventilatorom, ktory
zabezpecuje prudenie vzduchu k elektronike cez zadny panel. (Poznamka! Skriria musi byt instalovana
tak, aby boli ventilatné otvory blizSie k prednej ¢asti zariadenia). Na Cistenie by mal byt ponechany
priestor minimdlne 15 cm vpredu a 15 cm na kaZdej strane. Ak je zariadenie prevadzkované bez
dostato¢ného chladenia, dizka prevadzkového cyklu sa vyrazne skrati.

C. Kablové pripojenia

Kazdé zariadenie je vybavené hlavnym napdjacim kdblom, ktory zabezpecuje privod pradu a napatia
do zariadenia. Ak je zariadenie pripojené k napatiu, ktoré presahuje pozadovanu hodnotu, alebo ak je
nastavend nespravna faza, méze to viest k vaznemu poskodeniu jednotky. Na takéto situacie sa
nevztahuje zaruka na zariadenie a zodpovednost za ne nesie pouzivatel.

D. Pripojenie horaka

Pripojte hordk k invertoru tak, Ze vzduchovu hadicu, ktora je pripojena na konci hordka, pripojite k
konektoru horaka na prednej Casti zariadenia. Uistite sa, Ze je spojenie pevné, a to jemnym
dotiahnutim kliéom. Nemali by ste ho vsak dotiahnut prilis pevne.

Montaz zapal'ovacej zostavy

Boeew

Elektréda virivy krdzok  hrot  Standardny ochranny kalisSok

A. Montaz pistole

Polozte pistol tak, aby ochranny kryt smeroval nahor, a otocte kryt smerom od pistole. (Ochranny
kryt drzi pohromade hrot, keramicky virivy kriZzok a elektrodu). Odstrante krytku, keramicky virivy
krazok a elektrodu. Znovu zmontujte elektrédu, keramicky virivy krazok a Spicku. V pripade potreby
vymente opotrebované diely. Nasadte ochrannd krytku na hlavicu piStole a ruéne ju dotiahnite, az
kym nebude pevne sediet. Ak pocas tohto procesu pocitite odpor, skontrolujte zavit a usporiadanie
dielov, nez budete pokracovat v praci. Poznamka: V pripade niektorych pistoli bez otoénych elektréd
je potrebné elektrédu dotiahnut pomocou kliesti, aby sa zabezpecilo spolahlivé elektrické spojenie.

7. Navod na obsluhu

A. Zaciatok
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Nastavte hlavny vypina¢ do polohy ,,ON“. Postavte sa k zariadeniu tak, aby ste mohli lahko odd¢itat
hodnotu tlaku vzduchu na pristroji. Stlacte spust pistole (zo pistole za¢ne unikat vzduch), nastavte
vzduchovy ventil na hodnotu priblizne 6-7 (bar) a opét stlacte spust pistole.

Poznamka

Vseobecne akceptovany rozsah hodnét tlaku vzduchu je 5-8 bar. Teraz mozZete podla potreby
vykonavat skusky, mali by ste vSak pamatat na to, aby ste tlak vzduchu prili$ nezniZili, pretoze by to
mohlo poskodit spotrebny materidl. Upevnite uzemnovaciu svorku na obrobok. Svoru pripojte k
hlavnej ¢asti obrobku, nie k ¢asti, ktord sa ma odstranit.

B. Rezanie
1. Rezanie tahanim

Drite 3picku pistole nad obrobkom, stlacte spust pistole a pohybujte Spickou pistole, kym sa
nedotkne obrobku a nevznikne rezaci obluk. Po vytvoreni rezacieho obluka mozete pistolou
pohybovat v poZzadovanom smere, pricom $pic¢ka pistole musi byt vidy v miernom uhle a musi zostat
v kontakte s obrobkom. Tato pracovnd metdda sa nazyva rezanie tahanim. Treba sa vyhnut prilis
rychlym pohybom. Priznakom toho su iskry, ktoré mézu vystrekovovat z hornej ¢asti obrobku.
Pistolou pohybujte rychlostou, ktord zabezpedi, Ze sa iskry budld zhromazdovat pod obrobkom, a
pred pokracovanim sa uistite, Zze je material Gplne prerezany. Rychlost tahového rezania nastavte
podla potreby.

2. Tyzdenné Cinnosti

Skontrolujte spravnu funkciu pradenia vzduchu. Odflknite alebo odsajte prach a nedistoty z celého
zariadenia, vratane vzduchového filtra.

3. Rezanie na dialku

V niektorych pripadoch méze byt vyhodné vykonavat rezanie so $pi¢kou pistole vo vyske priblizne
1/16“ az 1/8“ nad obrobkom, aby sa zniZilo mnoZstvo materialu, ktory sa opat vrati spat do Spicky, a
aby sa maximalizovala hibka prerezania pri hrubych rezoch cez material. Rezanie na vzdialenost by sa
malo pouzivat pri prerezavani alebo drazkovani. Techniku rezania na vzdialenost mozno poufzit aj pri
rezani plechu, aby sa minimalizovalo riziko odletovania materiélu, ktoré by mohlo poskodit hrot.

4. Vitanie na priechod

U

Na vrtanie na priechod by mala byt $picka piStole umiestnena priblizne 3,2 mm nad obrobkom. Pistol
drzte pod miernym uhlom, aby ste odklonili iskry od seba a od Spicky pistole. Zapnite hlavny oblik a
spust pistole spustte nadol, kym sa nespusti hlavny rezaci oblik a nezaénu iskrit. Vitanie zacnite na
skasobnom kuse, ktory sa uZ nepouZiva, a pokracujte vo vitani na vopred urcenej reznej linii,
akondhle je skuSobny otvor bez problémov hotovy.

8. Udrzba

Skontrolujte pistol, ¢i nevykazuje znamky opotrebenia, praskliny alebo odkryté casti vodica. Pred
pouzitim zariadenia vSetky takéto zavady vymerite alebo opravte. Silne opotrebovand sSpicka/tryska
pistole prispieva k zniZeniu rychlosti, poklesom napétia a krivym rezom. Znamkou opotrebovania
$picky/trysky pistole je predizeny alebo nadmerne velky otvor trysky. Vonkajsia ¢ast elektrédy smie
byt zapustend najviac o 3,2 mm. Ak je elektréda opotrebovana, ako naznaduje vysSie uvedené
meranie, vymerite ju. Ak sa viecko neda lahko nasadit spat, skontrolujte zavit.
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VAROVANIE!!! Pri vymene elektrdd a trysiek vidy vypnite zariadenie.
Kontrola

1. Zariadenie by malo byt vzidy bezpeéne uzemnené.

2. Vzdy skontrolujte, ¢i su vsetky svorky spravne pripojené.

3. Skontrolujte, ¢i napajaci kabel vedie spravne napatie.

4. Venujte pozornost kdblom a hadiciam — nemali by byt poskodené ani opotrebované.



BG

A

HacTosu,oTo pbKOBOACTBO 3a ynoTpeba e npeseseHo C NOMOLITa Ha MalluMHeH npesod. MNonoxuxme
BCMYKM YCWUAUA, 3@ Oa rapaHTMpame TOYHOCTTa Ha NpesBoda, HO MOAA, UMaiTe npeasua, 4de
aBTOMaTM3MpaHUTE NMPEeBOAMN He Ca CbBbPLIEHN W He ca npeaHasHayeHW Aa 3aMeHAT YOBeLIKUTe
npesogaun. OdmumanHaTa BEpcUsA Ha PbKOBOACTBOTO 3a ynoTpeba e Ha aHIIMINCKN e3uK. BecAaKkakem
pasnuuna mexay npesegeHata BEPCUMA U OPUTMHANHMA aHTIMACKU TEKCT He ca NpaBHO 06BbP3BaLLy.
AKO MmaTe BbMPOCK OTHOCHO TOYHOCTTAa Ha MPEBOAa, MO, Ce O6bpHETE KbM aHI/MIACKaTa Bepcus,
KOATO € OPUUMANHUAT U3TOYHUK. JONbAHUTENHM €3UKOBU BEPCUM Ca HANUYHU NPU NOUCKBAHE Ha

agpec info@expondo.com.

1. TexHUYeCcKU gaHHU

Taobnwmwpgal TexygudecKHu J aHHHW HAa IPOAYKTa

OnucaHue Ha NnapameTpuTe

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

BxoagHo HanpexeHue

230V / 1-¢asHo

400V / 3-dpasHo

400V / 3-dasHo

YecToTa 50 Hz 50 Hz 50 Hz
BxogeH Tok 16 A 18,6 A 20A
HanpexeHue npu npaseH xon 230V 280V 300V
CreneH Ha 3awmTa Ha Kopnyca 1P20S IP20S / I1P21S 1P21S
Knac Ha nsonauua F F F
3awuTa oT NpeHanpexeHune [a Ha [a
OxnaxkaaHe BeHTunatop BeHTunatop BeHTunatop
MarHuTeH KnanaH [a Ha [a
PaboteH umkbn ED npu makc. A 60 % 60 % 60 %

Tok Ha pA3aHe 10-55A 20-85A 10-125A
3anansaHe Ha Abrarta KoHTaKTHO be3koHTaKkTHO Be3KoHTaKTHO
[ebenvHa Ha pasaHe 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
LLInprHa Ha pa3aHe 1mm 1,2 mm 1,4 mm
HeTHo Terno 9,4 kr 20,7 kr 30 Kkr
Pasmepw /LL/B (Mmm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
[ObnKrHa Ha MapKyya 3a Bb34yLWHO 4 4 4
HanaraHe [m]

BrpageH komnpecop He He He
EdektnsHoCT [%] 85 85 85
OcTaTbyeH NOTOK Ha ras [c] - 2-15 5,10,60

(BennkobputaHms)

MnasmeHo 3anansaHe

MunoTtHa gbra

MunoTtHa gbra

BHUMAHMUE: Mogenute S-Plasma 85CNC n S-Plasma 125CNC ca o6opyaBaHu ¢ AOMb/IHATENEH

KoHeKTop 3a CNC Bpb3Ka. Te3un ABa Na1asMeHN pesaKka ca obopyaBaHuM v C Npas

NAa3sMeH ropesika:
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2. O6buwo onncaHue

HacToAlWoTo pbKOBOACTBO 3a eKCnjoatauma e npefaHasHayeHo Aa BM MOMOrHe 3a 6esonacHaTa M
b6e3snpobnemHa ynotpeba Ha yCTPONCTBOTO. [TPOAYKTLT € NPOEKTUPaAH U NPOU3BEAEH B CbOTBETCTBUE
CbC CTPOTrM TEXHWYECKU W3UCKBAHWUA, KaTo Ca M3NON3BaHW Hal-CbBPEMEHHU TEeXHONOorMU U
KomnoHeHTU. OCBeH ToBa TOM e NPoun3BeAeH B CbOTBETCTBME C HAW-CTPOrMTE CTaHAapTU 3a KayecTso.

HE U3NON3BAMTE YCTPOMCTBOTO, OCBEH AKO HE CTE NPOYE/IN U PA3BPA/IN HAMTH/THO
HACTOALWOTO PbKOBOACTBO 3A YNOTPEBA.

3a Aa yAb/IXKUTE eKCnaoaTauMOHHMA XXUBOT Ha YCTPOMCTBOTO M Aa ocurypute 6esnpobiemHa paboTa,
W3Mo/13BaiTe ro B CbOTBETCTBME C HACTOALLOTO PHKOBOACTBO 3a ynotpeba U pefoBHO M3BbPLUBANTE
AENHOCTU NOo NoAApPbIKKA. TEXHUYECKUTE AaHHU U cneundmKaLmmTe B HACTOAWOTO PbKOBOACTBO 3a
ynoTpeba ca akTyanHu. [pou3sBoauTenaT cM 3anasBa MNpPaBOTO Aa BHAcA MPOMEHM, CBbP3aHWU C
nogobpsBaHe Ha KayecTBOTO. YCTPOWCTBOTO € MPOEKTUPAHO TaKa, Ye [a cBede A0 MUHUMYM
puUcKoBeTe OT LWYMOBM EMUCUW, KATO ce B3emaT npeaBus TEXHONOTMYHUAT HanpeabKk MU
BBH3MOXKHOCTUTE 32 HaMasIABaHe Ha WyMa.

2.1. JlereHpa
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MpoAyKTLT OTroBapsA Ha CbOTBETHUTE CTaHAAPTM 3a 6e30nacHoCT.

MpoueTeTe MHCTPYKLMUTE Npeay ynotpeba.

MpoayKTsT TPAbBa fa 6bae peumKampaH.

NPEAYNPEXAEHUE! niv BHUMAHMUE! nan SANOMHETE! Mpunoxxnumo
3a AageHaTa cuTyaums.
(obw, npeagynpeauTeneH 3Hak)

> 150

A\

MO/, OBbPHETE BHUMAHME! YEPTEXXWUTE B TOBA PBKOBOACTBO CA CAMO 3A
WNIOCTPATUBHU LE/IN U B HAKOU JAETAWIM MOTAT OA CE PA3/IMMABAT OT
DENCTBUTENHUA NPOAYKT.
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3. be3sonacHocT npu ynotpeba

BHUMAHUE! NPOYETETE BCUMKM NPEAYNPEXAEHUA 3A BE3OMNACHOCT U BCUYKU
MHCTPYKUMU. HECNA3SBAHETO HA NPEAYNPEXAEHUATA U UHCTPYKUMUUTE MOXE OA AOBEAE
[0 TOKOB YAAP, MOXAP U/UNN CEPUO3HU HAPAHABAHUA, A IOPU U O CMBPT.

TepMmuHuWTE ,,yCTPOMCTBO” MAN ,,MPOAYKT” Ce N3N0A3BaT B NpesynperKaeHUATa U MHCTPYKUMKUTE, 3a Aa
0603HayaT: NJa3MeH pesak.

3.1. BaxHa nHpopmauma 3a besonacHoCTTa

CbxpaHaBalTe ToBa PbKOBOACTBO 33 NpeAynpeXaeHnaTa 3a 6e30nacHOCT U NpegnasHUTe MepKM,
KaKTo M 3a npoueaypute no crnobsBaHe, eKcrnioaTtauus, NpoBepKa, MOAAPbBKKA U MOYMCTBaHE.
3anuweTe cepuitHMA HOMep Ha NPOAYKTa Ha rbpba Ha PbKOBOACTBOTO A0 CXemaTa 3a crnobasaHe
(v meceua M roguMHaTa Ha MOKYMKaTta, aKo MPOAYKTbT HAMa Homep). CbxpaHsBaiTe TOBa
PBHKOBOACTBO M KacoBaTa besieykKa Ha 6e30nacHoO 1 Cyxo MACTO 3a 6baeLla cnpaska.

B HacToALLOTO PbKOBOACTBO, BbPXY ETUKETUTE M BbB BCAKA Apyra MHPopmaLuma, npeaocTaBeHa ¢ To3u
npoaykT: ToBa e CMMBOABLT 3a MNpeaynpexaeHuve 3a besonacHocT. Toh ce M3nNoNn3Ba, 3a Aa BU
npeaynpeau 3a NOTeHUMANHM PUCKOBE OT TesleCHU HapaHABaHMA. Cna3BanTe BCUYKM CbObLLEHNS 33
6e30nacHOCT, KOUTO c/iedBaT TO3M CUMBOJ, 33 A4a U3berHeTe Bb3MOMKHW HapaHABaHUA UK CMBPT.

ONACHOCT o3Ha4yaBa onacHa CMTyauus, KOATO, ako He b6bae usberHaTa, wWe foBeae 40 CMbPT MK
CEePMO3HM HapaHABaHMA.

NPEAYNPEXOEHWME: obo3HayaBa onacHa cMTyauus, KOATO, aKo He b6bae nsberHata, moxe Aa gosege
0,0 CMDBPT UM CEPUO3HUN HapaHABaHMA.

BHMMAHMUE: n3nonsea ce 3aeHO CbC CMMBOAA 3a NpeaynpexaeHue 3a 6esonacHocT 1 o603HayaBa
onacHa CcuUTyaums, KoATO, ako He Obae u3berHata, MoxKe Aa [oOBefe A0 NEKU UAN yMepeHu
HapaHABaHUA.

YBEAOMIJEHMUE: 13non3Ba ce 3a NPaKTUKKU, KOUTO HE Ca CBbP3aHM C TeSleCHM HapaHABAHMUA.

3.2. MpeaynpexaeHus u npegnasHU mepku 3a besonacHocCT

APEAYNPEXAEHUE: Mpu mM3nonssaHe Ha WMHCTPYMEHTa BMHarM Tpsibea ga ce cna3BaT OCHOBHMUTE
npeanasHu MepKK, 3a 4a ce HaMaau PUCKBT OT HapaHABaHe M nospeaa Ha obopyaBaHeTo.

MpoueTeTe BCUUKM UHCTPYKLMUM, NPeaM Aa U3NOoN3BaTe TO3U MHCTPYMEHT!
NpeanasHn mepku B paboTHaTa 30Ha

¢ lopabprkaliTe paboTHaTa 30Ha uncTa U Aobpe ocseTeHa. MpeTpynaHuTe PaboTHM macu U
TbMHMWTE 30HW Cb3aBaT YC/0BUA 33

UHLUMOEHTH.

e He wusnonseaiite €/IEKTPONHCTPYMEHTU BBB B3pPMBOOMACHU Cpeaun, Kato Hanpummep B
NMPUCHCTBUETO Ha

3anajMmMn TEeYHOCTHU, ra3oBe UK Npax. ENeKTpOUHCTpyMeHTUTe Cb3[aBaT UCKPU, KOUTO moraT
Aa Bb3MN1aMeHAT
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npaxa Wan n3napeHunAaTta.

ﬂ,p'b)KTe CTPpaHW4YHM nunuda, Aeua WU NOoCeTUTesIM Ha pPa3CtoAHue, AO0KaTo paGOTMTe C
€/IEKTPONHCTPYMEHT. OTB/AIYAHETO HAa BHUMAHUETO

MOXKe ga goseae A0 3aryba Ha KoHTpo. MNpeanasBaiiTe ocTaHanAUTe xopa B paboTHaTa 30Ha
OT oTnaabum

KaTO CTPY*KKM N UCKpWU. [NocTaBeTe 6apmepm NN 3alLUTHUN eKPaHU, aKo e HGO6XO,CI,VIMO.

Enexktpuyecka 6e3onacHocT

3a3eMeHUTe MHCTPYMEHTU TPABBa Aa Ce BKNOYBAT B KOHTAKT, KOMTO e NPaBUAHO MHCTaAnpaH
M 3a3eMeH B CbOTBETCTBME C BCUYKM HOPMM M Hapeabu. Hukora He oTCTpaHABanTe
3a3eMUTEe/IHUA M3BOA WM He NPOMEHANTe LWencena no HMKakKbB HaduH. He um3anonssaiiTte
aganTtepu. KoHcynTupaiTe ce ¢ KBaaMbuuMpaH eNekTPOTEXHUK, aKo MMaTe CbMHEHUA Aanu
KOHTaKTbT € MPaBuHO 3a3eMeH. B ciydyait Ha enektTpuyecka Hem3npaBHOCT UK NoBpeaa Ha
WMHCTPYMEHTa, 3a3eMABaHeTO OCUrypABa MbT C HUCKO CbMpOTMB/AEHME, MO KOWTO
€/1IeKTPNYECTBOTO Ce OTBeXAa Aaney oT notpebuTens.

NHCTpyMeHTUTE C ABOIHA M301aLmMa ca 0bopyaBaHK C NonapusmpaH wencen (egHoTo octpue
€ No-LWMPOKO OT Apyroto). To3u Lencen Moxe Aa Ce BKAUYM B MOAAPMU3MPaHa KOHTaKTHa
KyTMA caMo NO eAMH HauyuH. AKO LiencensT He ce nobepe M3LAMO B KOHTaKTHaTa KyTus,
obbpHeTe ro. AKO Bce oule He ce Nobupa, ce cBbp}KeTe ¢ KBanudpuumpaH enekTPoTEXHUK, 3a
[a UHCTanMpa NonapmusmnpaHa KOHTaKTHa KyTuA. He npoMeHAnTe Lencena no HUKakbB HauMH.
[BoliHaTa n3onauma eNMMUHUPa HeobXoAMMOCTTa OT TPUMKMIEH 3a3eMeH 3axpaHBall, Kaben
M 3a3eMeHa eNleKTponpeHocHa cucTema.

MN36srealiTe TeneceH KOHTAKT CbC 3a3eMeHM NOBBPXHOCTU KATO pr6l/1, pagnatopu, rotBapCku
NeyYkn n XnNaauaHmun. MMma nosmileH pUck oT TOKOB yAap, aKo TANOTO BM e 3a3eMeHO.

He n3naraiite eNeKTPONHCTPYMEHTUTE HA AbXA UAU BAaXKHU ycnosusa. NonagaHeTo Ha BoAda
B €/IeKTPOMHCTPYMEHTA YBEIMYaBa PUCKa OT TOKOB yaap.

He 3noynoTtpebsaBaiiTe cbC 3axpaHBawmA Kaben. HuKora He M3nonssaiiTe 3axpaHsBaliuA
Kaben, 3a ga HOCMTE WMHCTPYMEHTa WAWM ga u3gbpraTte LWencena OT KOHTAKTa. [pbikre
3axpaHBaliua Kaben aaney oT U3TOYHUUM Ha TOMJIMHA, MAco, OCTPU pbBoBE MK ABUMKELLN
ce yvactu. CmeHeTe He3abaBHO noBpeAeHWTe 3axpaHBawM Kabenun. [loBpeaeHuTe
3axpaHBaliyn Kabenn ysennyasaT puUCcKa OT TOKOB yaap.

Korato pabotute c eNeKTPOMHCTPYMEHT Ha OTKPWUTO, U3MON3BalTe yAbLAXKUTEN 33 BbHLLUHA
ynotpeba. Te3n yaAbMKUTENN Ca npedHasHadeHu 3a ynoTtpeba Ha OTKPUTO M Hamanasar
pUCKa OT TOKOB yaap.

JlnuHa 6e3onacHocT

bbaete 6autentn. Cneaerte KakBo npasuTe UM M3MNO/3BaliTe 34paBuA pasym npu pabota c
€/IeKTPOMHCTPYMEHT. He n3nonssaiTe eNeKTPOMHCTPYMEHT, KOrato CTe YMOPEHW UAM nog,
Bb34EeMNCTBMETO Ha HAPKOTMLLM, a/IKOXON MM leKapcTBa. EAMH MOMEHT Ha HEBHUMaHWE npu
paboTa C eNeKTPOMHCTPYMEHTN MO3Ke Aa A0Bese [0 CEPUO3HM TeleCHU HapaHABaHUA.
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Obneuete ce NnoaxoaAwo. He HoceTe WMPOKKN gpexn uam buxkyta. MpmbepeTte abaraTta Koca.
[pbXTe KocaTa, ApexuTe U pbKaBuLUTE CU Aasied OT ABUXKeLLMTe ce YacTu. LLnpokuTe apexu,
6UKyTaTa UM ObAraTa Koca MOraT 4a Ce 3aKNELAT B ABUNKEeLLMTe Ce YacTu.

MN3bsarealite cnyqaﬁHo BK/IlOYBaHeE. yBepeTe Cce, 4Ye nNpeBKNKYBATENIAT 3a 3aXpaHBaHE € B
M3KIIOYEHO NOJIOXEHMe, npeau ga BKAKOYUTE ypefa B KOHTaKTa. HoceHeTo Ha
E€/IEKTPOUNHCTPYMEHTU C NPBCT BbPXY NPEBKIKOYBATE/IA 3@ 3aXPaHBAHE U BKIIKOYBAHETO UM
B KOHTAKTa, AO0KATO NMNPEBKAOYBATENAT € BK/IK0YEH, MOXKe Aa AoBeae A0 UHUNOEHTU.

MpemaxHeTe peryavpawure KAl4YoBEe WAM TraeyHM KAo4YoBe, nNpeau [Aa  BKAOUUTE
e/IeKTPOMHCTPYMEHTa. [aeyeH K04 WAW KoY, OCTaBeH BbpXy BbPTAWLA Ce YacT Ha
€/NIeKTPOMHCTPYMEHTa, MOXKe Aa AoBeae A0 TeNleCHN HapaHABaHMA.

He ce nportaraiite npekaneHo. MNoaabp:kavite cTabuiHa onopa M paBHOBecMEe MO BCAKO
Bpeme. CrabunHaTa onopa W paBHOBECMETO MO3BO/AABAT NO-A06BbP KOHTPOA Haj
€/1EKTPOMHCTPYMEHTA B HEOYAKBaHMN CUTYaLMM.

M3nonseaiite npeanasHo obopyasaHe. BuHaru HoceTe npeanasHM oymna. B 3aBMcMmoCT oT
ycnosuaTa Tpsabea 4a ce M3No/i3BaT NpaxoBa MacKa, MPOTMBOMNIb3ralLM npegnasHu obyBKM,
KacKa WM npeanasHu cpeacTsa 3a C/yxa.

M3non3saHe U rpuKa 3a UHCTPYyMeHTa

M3nonssaiTe CKOBM (He ca BKAOYEHW B KOMMAEKTa) WAM APYrM MNPaKTUYHWU HayMHM 33
3aKpenBaHe W MogabpXaHe Ha AeTanna Bbpxy cTabuaHa naatdopma. ObprkaHeTo Ha
[AeTalina c pbKa [0 TANOTO BM e HecTabunHo 1 MosKe fa AoBede A0 3aryba Ha KOHTPO.

He HacwunBaiTe MHCTpymeHTa. M3nosi3Baiite NoOAXOAAWMS WMHCTPYMEHT 33 KOHKpeTHaTa
3aga4a. MoAXo4ALMAT MHCTPYMEHT LWe cBbpwu paboTtaTa no-gobpe u no-6esonacHo npu
CKOPOCTTa, 33 KOATO € NPOEKTUPaH.

He M3non3BaiiTe eNeKTPOMHCTPYMEHTA, aKo MPEBKAOYBATENAT 33 BK/OYBaHEe/U3KNOUBaHE
He ro BK/OYBA MW U3KAOUYBA. BCEKM MHCTPYMEHT, KOMTO He MOXe A3 Ce KOHTPOAMpa C
npeBK/YBaTeNA 33 BKAOYBaHe/U3KN0UBaHe, e onaceH 1 Tpabsa Aa 6bae 3ameHeH.

M3kaoyeTe uwiencena Ha 3axpaHBawma Kaben OT enekTpuyeckata mpeska, npeau Aaa
M3BbPLUBATE KAaKBUTO M Aa BMNO HACTPOMKKM, A3 CMEHATE NMPUCTaBKM WM Aa CbXpaHaBaTe
WMHCTPYMeHTa. TakMBa NPeBaHTMBHU MePKM 3a 6e30nNacHOCT HamManAaBaT PUCKa OT CAyYalHo
BK/NIOYBAHE Ha UHCTPYMEHTa.

CbxpaHaBalTe MHCTPYMEHTUTE, KOraTo He ce M3no0/3BaT, M3BbH AOCTbNa Ha Aeua u apyru
HeobyuyeHu Anua. MHCTpYMEHTUTE ca onacHu B pbLeTe Ha HeobyyeHu noTpebutenu.

MoagbpykalTe UHCTPYMEHTUTE C rpuxKa. MoagbpikaiTe pexewmuTe UHCTPYMEHTU B Ao6po
CbCTOAAHME M YnCTU. MPaBMAHO NOAABPIKAHUTE UHCTPYMEHTM MO-PAAKO Ce 3aKnewsaTt U ca
Mo-NecHu 3a KOHTPoJ. He nsnonseaiite noBpeneH UHCTPYMeHT. MapKupaiiTe noBpeaeHuTe
WHCTPYMEHTU C Hagnuc ,,He n3nonssaite”, goKato He 6bAAT NONpPaBeHM.

MpoBepsBaliTe 3a HeNpPaBWAHO NOAPEXAAHE UM 3aK/NelBaHe Ha ABUXKELWMUTe Ce 4acTy,
CYynBaHe Ha YacTW M BCAKO APYro CbCTOAHWE, KOETO MOXe Aa Mnosause Ha paboTata Ha
WHCTPYMEHTa. AKO WMHCTPYMEHTBLT € MOBPEeAeH, ro npepanTe 3a CepBUM3HO 06C/yXKBaHe,
npeguM Aa ro usnonssate. MHOMO MHUMAEHTM Ce MPUYMHABAT OT JIOWO MNOALbPMKAHM
NHCTPYMEHTH.
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M3nonseanTe camo aKcecoapu, nNpenopbyaHM OT NpousBoAUTENA 3a BalWus Mogen.
AKcecoapu, KOUTO moraT da ca NoAxoAAlIM 33 eANH MHCTPYMEHT, MOraT Aa CTaHaT OnacHu,
KOraTo ce WU3Mnon3BaT C ApPYr MHCTPYMEHT.

CepBu3HO obcnykBaHe

CepBU3HOTO 06CNYKBaHE Ha MHCTPYMeHTa TpA6Ba Aa ce M3BbPLUBA CaMOo OT KBannupuumpaH
pemMoHTeH nepcoHan. CepBM3HOTO OBCAYKBaHE WAM NOAAPDBLMKKATA, WU3BbPLUIEHU OT
HekBanMdULUMpaH NepcoHan, MmoraT Aa A0BeAaT A0 PUCK OT HapaHaBaHe.

Mpy cepBM3HO 06CNYKBaHE HAa MHCTPYMEHTA M3MOA3BaNTE CAMO MAEHTUYHWN pe3epPBHU YacTy.
M3non3BaHeTo Ha HepaspeLleHM YacTu UAN HEeCMNa3BaHEeTO Ha MHCTPYKLUKUTE 33 NOAAPbIKKA
MOXe 4a Cb34afe PUCK OT TOKOB yAap UAN HapaHABaHe.

CneuunduryHm npasuna 3a 6esonacHocT

MoanbprKaliTe eTUKeTUTe U TabesKUTe C MMETO Ha WMHCTPyMeHTa. Te CbAbprKaT BaKHa
MHPopMauma. AKO Ca HEYETIMBM MAWM JINMCBAT, CBbPMKETE Ce C HaluMA CepBM3eH eKun 3a
3amMsHa.

BuHarn HoceTe o406peHn 3aWmUTHN ounnia 3a yaapu um aebenn paboTHM pbKaBMLM, KOraTo
M3MN0/13BaTe MHCTPYMeHTa. M3non3BaHeTo Ha ANYHM NpeanasHy CpeacTBa Hamansasa pucka ot
HapaHaBaHe.

MoaabprkakTe 6esonacHa paboTHa cpeaa. NMoaabpkante paboTHOTO MsACcTO A06pe OCBETEHO.
YBeperTe ce, 4e MMa A0CTaTb4HO CBOBOAHO NMPOCTPAHCTBO OKOJ0 Bac. BUHarn nogabprKante
paboTHOTO MACTO cBOOOAHO OT NPENATCTBMA, rPEC, Mac/io, OTNagbLUM M APYrK ocTaTbum. He
W3M0/3BaNTe eNeKTPOUHCTPYMeHTa B 6M30CT A0 3aMa/iMMU XMMWKaAW, npax v napu. He
M3M0/13BaiTe TO3M NPOAYKT HA BIAYKHO MM MOKPO MACTO.

N3bAarealite HenpeaHamepeHo BKIOYBaHE. YBepeTe ce, Ye CTe rOTOBM A3 3anovHeTe paboTa,
npeam Aa BKAUYUTE UHCTPYMEHTA.

HuKora He ocTaBsaliTe MHCTPYMEHTa 6e3 HaA30p, KOrato € BK/t0YeH B E/IEKTPUYECKN KOHTAKT.
MU3KknoveTe UHCTPYMEHTA U IO U3BaAETE OT E/IEKTPUYECKMNA KOHTAKT, Npeaun Aa HanyCHeTe.

BuHarn u3BaxpaiTe MHCTPYMEHTA OT eNEeKTPUYECKMA KOHTaKT, npeau fAa W3BbpLuBaTe
npoueaypv No NPoBepKa, NoAAPBKKA UAN NOYUCTBAHE.

MpepoTepaTABaliTe HapaHABaHWA Ha Ou4MTe M M3rapaHUA. HoceHeTo M M3MoN3BaHEeTO Ha
0406pEeHO /IMYHO 3aWMUTHO 06/1eKN0 M npeanasHUM CpeacTBa HamanABa pucKa OT
HapaHABaHMsA.

Hocete oa06peHn 3aWMTHM O4Maa C YAAPOYCTOMYMBM CTbK/Aa M 3aBapbyHa Kacka C Jiellin C
cTeneH Ha 3aTbMHABaHe Ha-manko Ne 10.

Mpy M3NON3BAHETO HA TO3M NPOAYKT TPAOBA Aa Ce HOCAT KOXKEHW ramallu, OrHeycTomymBem
06yBKM MaM 60Tywn. He HoceTe MaHTa/JIOHU C MaHLUETU, pU3M C OTBOPEHU AXKoboBe Wan
KaKBaTO U Aa e Apexa, KOATO MOXe Aa Ce 3aKayu U Aa 3a4bpPKM Pa3ToneH MeTan UIn UCKPW.

[pexute TpAabBa Aa Ca YMCTM OT Mas3HWHW, Macna, PasTBOPUTENIM WM KaKBUTO U Aa e
3anaaMmu Belectsa. Hocete cyxu, M30AMpaLLM PbKaBMLM U 3aLLMTHO 061eKN0.
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HoceTe omobpeHo MOKpuTMe 3a rnaBaTa, 3a Aa 3allMTWUTE rnasata WM WwuATa. M3nonsealiTe
NPecTU/IKM, HaMeTasia, PbKaBW, PaMEHHW MOKPUTUA U HarpbAHULM, MPOEKTUPAHU W
04,06peHN 3a NpoLeaypy NO 3aBapsABaHe U psA3aHe.

Korato 3aBapsBaTe/ps3aTe Hag, rnaBata CUM WAM B 3aTBOPEHM MNPOCTPAHCTBA, HoceTe
OTHEYCTOMUYMBM Tanu 3a YLUM WUAM HAYWHWUM, 33 43 NPeAnasuTe yWnuTe CU OT UCKPMU.

MpeaoTepaTABalTe CAyd4aiHW noKapu. [lpemaxHeTe BCUYKM FOPUMM  MaTepuanu oT
paboTHaTa 30Ha.

Korato e Bb3MOXHO, npemecTeTe paboTaTa Ha MACTO, KOETO € AO0CTAaTbYHO OTAANEYEHO OT
ropymu MmaTepuanu; npepnasete ropumuTe maTepuannm C NOKpUTMe, u3paboteHo oOT
OrHeycToM4mMB matepuann.

MpemaxHeTe uam obesonacete BCUYKM TOPMMKM MaTepuanu B paguyc ot 35 ¢yta (10 meTpa)
oKosio paboTHaTa 30Ha. M3nons3BailTe orHeyctoMyMs matepuan, 3a Aa NOKpUeTe uau
3anyLwmnTe BCUYKM OTBOPEHU BPaTH, NPO30PLLM, MYKHATUHM U APYrM OTBOPMU.

Orpagete paboTHaTa 30Ha C MPEHOCMMM OFHEYMOpPHM Nperpaau. 3awutete 3anaanmuTe
CTEHW, TaBaHM, NOJOBE U AP. OT UCKPU U TONJIMHA C OTHEYNOPHU NOKPUTHUA.

AKO paboTuTe BbPXY MeTanHa CTeHa, TaBaH W Ap., NpeaoTBpaTeTe Bb3MAamMeHABaHEeTO Ha
3anaaMmmM maTepuanu OT Apyrata CTpaHa, KaTto rvM npemectute Ha 6e3omacHo MACTO. AKO
npemecTBaHeTO Ha ropMMUTE MaTepuannm He e Bb3MOMKHO, onpeaeneTe YoBeK, KOMTO Aa
M3MbAHABA QYHKLMUTE Ha MoXapeH Habnoaaten, obopyaBaH C noskaporacuten, no Bpeme
Ha npouleca Ha 3aBapABaHe W MOHe NOJI0BUH Yac cned NPUKIOYBaHETO My.

He 3aBapsBailTe M He pexkeTe maTepuann C rOPMMO MNOKPUTME MW TOPUMA BBTPELLHA
CTPYKTYpa, KaTo HanpuMmep CTEHM UAM TaBaHW, 6e3 ogobpeH MeToh 3a eNMMUHMpPaHe Ha
onacHocTTa.

He n3xBbpsaiTe ropella wWiaka B KOHTEMHEPU, CbAbPMKALM rOPpUMM Matepuann. JpbKre
noskaporacuten Haban3o 1 3HalTe Kak Aa ro u3nonssare.

Cnep, 3aBapsiBaHe WAWM psA3aHe NPOBEpeTe BHMMATE/NHO 3a NpM3HaLM Ha noxkap. Mmainte
npeasua, Ye NecHo 3abenemMm AMM MAM NJAAMbK MOXe [la INNCBAT U3BECTHO Bpeme ce,
Bb3HWKBAHETO Ha NoXapa.

OcurypeTte ageKkBaTHa BeHTUIAUMA B paboTHUTE 30HUM, 32 Aa NPenoTBpaTUTE HATPYMNBaHETO
Ha 3ananAMmuK rasose, napu U npax. He HarpABaiTe KOHTeilHep, B KOMTO e CbXpaHABaHO
HEeM3BeCTHO BeLLEeCTBO MM 3anajanm Matepuan, YMeTo CbAbpiKaHne Npu HarpaBaHe MoXKe Aa
oTAens 3anaAMmu UAK B3pUMBOONacHM napu. ModyuncTteTe n NnpoBeTpeTe KoOHTelHepuTe, npeau
Aa rm Harpeete. lpoBeTpere 3aTBOPEHUTE KOHTEMHEPM, BKIOUYUTENHO OT/IMBKUTE, npeau
npeaBapuTenHo HarpaBaHe, 3aBapsABaHe UM paA3aHe.

MN36sreaiiTe NPeKOMEPHOTO M3naraHe Ha AUM W rasose. BMHArM gpbiKTe rnaBaTta cM U3BbH
obnaka or gum. He BguwBeaite guma. M3nonssaiiTe AocCTaTbYHA BEHTUAAUMA UAU
acnupaums, Uav v ABeTe, 33 Aa AbPXKUTE AMMA M ra30BeTe Jasied OT 30HaTa 3a AULIAaHe U OT
obuiaTta paboTHa 30Ha.

Korato BeHTMnauuMATa e CbMHUTENIHA, HaemeTe KBaanduumMpaH TEXHUK ga B3eme npoba ot
Bb34yXa, 3a 4a onpeaenn HeobxogMMOCTTa OT KOpuUrMpalm Mepku. WM3anonssaiite
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MeXaHMYyHa BeHTMNaLMA 3a nogobpsaBaHe Ha KayecTBOTO Ha Bb3AyXa. AKO WMHMKEHepHUTe
KOHTPO/IHWU MEPKM HE Ca Bb3MOXKHM, U3N03BaliTe 0406peH pecnupatop.

e PaboTeTe B 3aTBOPEHO NPOCTPAHCTBO Camo aKo To e gobpe NPOBETPEHO UAM A0KATO HOCUTe
pecnupaTop CbC CUCTEMA 3a NOSABAHE Ha Bb3AyX.

e HaemeTe NpM3HaT CNeUMasnCT MO MHAYCTPUAIHA XUTUEHA WU €KOOTUYHU YCAYTUN, KOWTO Aa
nposepu paboTaTa M KayecTBOTO Ha Bb3Ayxa M Aa Aade NPEnopbKM 3a KOHKpeTHaTa
CUTYaumsa Npu 3aBapsaBaHe UaKn pAsaHe.

e BuHarM ApbiKTEe MapKyuuTe gdaned OT MACTOTO Ha 3asapsasaHe/psasaHe. [peau BcAKa
ynoTpeba npoBepsBaliTe BCUYKM MapKydyM W Kabenu 3a HapA3BaHWUA, U3rapaHUA WM
M3HOCEHM y4yacTbUU. AKO OTKpMeTe noBpeAeHM yyacTbluM, He3abaBHO CMeHeTe MapKyuute
nnun kabenute.

e [IpoueTeTe 1 paszbepeTte BCUUKM MHCTPYKLUUKN U Npeana3sHu MEPKNU, ONNCAHM B PbKOBOACTBOTO
Ha NpPoOM3BOAMUTENA 32 MaTepunana, KOMTO LWe 3aBapsBaTe UNU PeEXKETE.

e [lpaBuAHa rpua 3a byTuakuTe. 3aKkpeneTe BYTUAKUTE KbM KOMUKA, CTEHA UM CTbAB, 3a Aa
npeaoTspatute nagaHeTo Mm. Bcuuku 6yTuakm Tpabsa aa ce M3Mos3BaT M CbXpaHABaT B
M3npaBeHo noJsioXeHuwe. HUKora He uM3nyckaliTe U He yapaiTe 6yTuaka. He usnonssaiite
6YTUIKM, KOUTO Cca HawbpbeHu. Mpu NnpemecTsaHe UAM CbXxpaHeHUe Ha byTuakuTe Tpabea aa
ce M3MoA3BaT Kanaykute um. MNpasHute BYTUAKM TpAbBBa Aa ce CbxpaHABaT B onpeaeneHu
30HM M ga 6bAaT AcHO 0603HaYeHM KaTo ,,NpasHK”.

e HuKora He M3Noa3BailTe MAac/i0 WAW TPeC BbPXY BXOLAHU WU U3XOAHWU CbeAUHUTENU, HUTO
BbPXY KNamnaHuUTe Ha ByTUAKuTe.

e I3nonssaiiTe camo NpeaocTaBeHUs ropesika ¢ T03u MHBEPTOPEH Bb3AyLIHO-Na3MeH pesak.
M3non3BaHeTo Ha KOMMOHEHTM OT APYyrM CUCTEMUM MOXe JAa AoBede A0 TeNecHM
HapaHABaHWA 1 NOBPeAa Ha BbTPELIHUTE KOMMNOHEHTH.

e JlMuaTta c KapaAnocTumynaTopu Tpabea Aa ce KOHCYNTUPAT C IeKapsa cv Npean Aa u3nonssat
TO3W NPOAYKT. ENeKTpomarHMTHUTE noJsieTa B HenocpeacTBeHa  6amMsocT Ao
KapAMOCTUMYaTopa MOraT Aa NPUUYUHAT CMYLLEHMA MU NOBPeaa Ha KapaMoCTMMyaaTopa.

e M3MNON3BAWTE MOAXOAALL YOBIKUTE/N. YBepeTe ce, Ye YAbLMKUTENAT BU e B A06po
CbCTOAHME. KoraTto u3non3eate yab/KUTEN, Ce yBEpeTe, Ye TOMW e C AO0CTaTb4yHO ro/Aam
KanauMTeT, 32 43 NOHece TOKa, KOMUTO ypeabT BU Le KOHCYMUPA. YAbAKUTEN C HeA0CTaTbueH
KanauuTeT Le AoBeae A0 Chaj B HanpeXeHUeTo No IMHMATA, KOeTo e npeam3BuKa 3aryba
Ha MOLLHOCT M nperpABaHe. YabaxkuTen ¢ gbaxkuHa 50 ¢yTa Tpsabsa ga uma guameTtbp Hait-
ManKko 12 raya, a yabaxkuten c abmkuHa 100 ¢yta — Hal-manko 10 ray»a. AKo mmarte
CbMHEHMA, U3MO0N3BaTE YAB/KUTEN C NO-TONAM ray)K. KONKOTO NMo-manbk e HOMepbT Ha
raya, To/JIkoBa no-aeben e kabenwr.

4. Mna3ma

O6wa nHpopmauma 3a NN1a3MeHOTO pA3aHe.

Mpe3 nnasmeHaTa ropesika NPeMMHaBa ras nog, BUCOKO HansraHe, HaNPUMep Bb3AyX, KOWTO M3TUYa
HaBbH. B cpefaTta Ha rasoBMA KaHa/i ce HaMuMpa OTPULATENHO 3apefeH eNeKkTpos, a npej Hero —
1032 C HaKPalHWK M BUXPOB MPBLCTEH. BMXPOBMAT MpbCTEH NpMAaBa BbPTENMBO ABWMMKEHWE Ha
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noToKa. KoraTo eNekTpoabT e CBbP3aH KbM e1eKTpMYEcKaTa MpexKa M KanaykaTa BAe3e B KOHTAKT C
MeTasla, BepuraTa ce 3aTBapA U MeXAy MeTasla U eNekTpoga ce obpasyBa esleKTpuMyecKka Abra.
EnekTpuyeckaTa Abra Harpaga rasa A0 MHOIMO BUCOKa TeMMepaTypa, NPeBPbLLAKM F0 B YETBBPTOTO
CbCTOAHME Ha MaTepuaTa. TO3M NpPOLEC FeHepuMpa HAcodeH MOTOK OT MJasma, KOoATO MMma
Temnepatypa ot 16 649 °C nam noseye, ABMMKMN Ce CbC CKOPOCT OT 6,096 m/s 1 moxe ga pastonu
meTasa. CamaTta nnasma e enekTponposogmma. EnekTpuyeckata Bepura, KOATO 3aTBapA
eNeKTpuyeckaTa Abra, OCTaBa 3aTBOPEHA, AOKATO €/IEKTPOABbT € MOoA HanpeXKeHne M naa3marta € B
KOHTaKT C MeTana. PexellaTa Ato3a e cHabaeHa ¢ BTopa rpyna KaHanu. Tesu KaHaau ocurypseat
NOCTOAAHEH MNOTOK OT 3alUMTEH ra3 OKOJI0O 30HAaTa Ha pA3aHe. HanAraHeTo Ha rasoBuA NOTOK
KOHTpPO/NMpa pafAnyca Ha NOCTOAHHMA MOTOK OT nnasma. BHumaHue! Tosa ycTpoiictBo e
npeaHasHayeHo 3a U3N0/1I3BaHe CaMO CbC CIMbCTEH Bb3AyX KaTo ,,ras”.

PerynupaHe Ha ToKa

BepuraTa 3a aBTOMAaTMYHO OrpaHMYyaBaHe Ha TOKa MnpeanasBa OT MpeHanpeXeHwe A0 CTOMHOCTTa,
noco4yeHa B TeXHUYecKaTa cneundpuKkayms.

TepmuyHa 3awmTa

Bepwurata 3a TepmunyHa 3awmTa ce 3aAEV1CTBa, KOoraTto YCTpOVICTBOTO HaaBULN paﬁoTHMﬂ umMKba. ToBa
O3Ha4aBa CnNpaHe Ha MmallnHaTa.

PaboTeH uuKkbn

PaboTHMAT LMKBbA NpeLCcTaBAsaBa NPOLEHTLT OT PaboTHOTO BPEME (M3MEPEHO B MUHYTU) B paMKUTe
Ha 10-MWMHYTEH nepuod, Npe3 KOMTO MallMHaTa Ce M3M0A3Ba HEeMPEeKbCHAaTO MpU HOPMaAHU
TEMNepPaTypHU YyCioBMA. AKO CTOMHOCTUTE Ha pPaboTHWMA UMKLA 6bAaT HagBULIEHW, TOBa Le
3ajeicTBa GpyHKUMATA 33 3alLMTa OT NperpABaHe, KOATO CNMpa MallMHaTa, AOKaTo TA He Ce OXNagu
00 HopMasHa paboTHa TemnepaTtypa. MoBTapAWM ce c/ly4an Ha NpesBulUaBaHe Ha CTOMHOCTUTE Ha
paboTHMA LMKBbA MoraT Aa f0BeAaT 0 CePMO3HN NOBPEeAM Ha MallMHaTa.

5. ObAcHeHue

0.

MpeBKtoYBaTEN 33 BKAOYBAHE/U3KAOUBAHE
1.

TOK / PerynaTop Ha TOKa: OCHOBHUAT TOK € peryiMpyem.
2.

CeetoanopeH MHOWKATOP 34 npeTOBapBaHe/ HEN3NpPaBHOCT:



BG

MHAMKaATOPBT CBETBA B CAeHUTe ABe CUTyaLnn:
a) AKO MmallMHaTa e nperbpnAana HEN3NPaBHOCT U HE MOXKE Aa 6'bﬂ,e €KCnaoaTtnpaHa.

b) AKo pexelloTo YCTPOWCTBO € HaABWUILIMAO CTaHAapTHOTO pPaboTHO Bpeme, ce 3adeicTBa
PEXUMBT Ha 3allMTa U MallMHaTa cnupa Aa yHKUMOHMpa. ToBa 03HaYyaBa, Ye mallnHaTa B
MOMEHTa Ce OXNax4a, 3a Aa MOXKe [a Ce Bb3CTaHOBM KOHTPObT Ha TemnepaTypaTta creg,
nperpsasaHe Ha ycTpolicTeoTo. Mopagm ToBa malMHaTa e cnpaHa. Mo Bpeme Ha To3M npouec
yepBeHaTa npeaynpeauTenHa namna Ha npeaHusa naHen ceetBa. B To3u cayyait He e
HeobxoAMMO [a U3Ba)kaaTe Liencena OT KOHTaKTa. BeHTUMauMOHHaTa cUCTEMA MOXKe Aa
oCTaHe BK/l0YEHa, 3a Aa ce noaobpu oxnaxgaHeTo Ha mallMHaTta. Korato yepseHarta fiamna
yracHe, ToBa 03HayaBa, Ye TemnepaTypaTta Beye e cnagHana 4o HOPMa/HOTO HUBO U ypeabT
Moe Aa 6bae nycHaT OTHOBO B eKcnaoaTauus.

MHAMKaTOp 3a 3axXpaHBaHe: Tosmn MHOWKATOP CBeTBa Cned BKAKYBaAaHETO Ha MallMHaTa.

O

LED-gucnnei: MokasBa TEKyLWMA amMepax.

MNopToBe 3a N1asmeH ropeska:

BucokaTta eHepruiiHa NABTHOCT Ha NAa3MeHaTa Abra OCUIypsBa BMCOKA CKOPOCT HA pA3aHe ¢
KayecTBO Ha pasaHe 6e3 pedopmaumun. He ce wm3ncKBa cneumaneH ras, a Bb3MOMXKHOCTTA 3a
M3Mnosi3BaHe Ha OOMKHOBEH CrbCTEH Bb34yX, CbyeTaHa C necHata paboTa ¢ anapaTta, rapaHTupa
NIECHOTO MYy NPWIOXKEHWE NpPU NPOU3BOACTBOTO HA aBTOMOOWIHWM KapoOCeEpUU, KOHTeNHepw,
CTOMaHEHW KOHCTpyKumu, B OBK MHAYCTPMATA, KaKTO M MPU MHCTANAUMOHHM M BOLOMPOBOLAHM
pabotu.

7.

A

CeBbp3BaHe Ha 3a3eMUTeNIHUA Kaben.
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CBbp3BaHe 3a ras/Bb3ayx.

of »

3a3emsaABaHe:

B 3agHaTa YacT Ha BCeKM 3aBapbyeH anapaT MMa BUHT U eTUKET, OCUIypsaBalluy HeobxoaMmoTo
3a3emaABaHe. lpean MyckaHeTo B eKcnjoaTalua Ha YCTPOMCTBOTO e HeobXxoAMMO KOpnycbT Ha
3aBapbyHMA anapat Aa 6bae 3a3emeH NocpeaCcTBOM Kaben ¢ AnamMeTbp He No-majibk oT 6 MM, 3a 4a
ce NpeaoTBPaTAT NOTEHUMANHU NPO6AeMU, MPUUNMHEHU OT ENEKTPUYECKN YTEUKMU.

10.

O

11.

JonbnHnTenHO CBbpP3BaHe Ha 3aXpPaHBAHETO KbM Kabena Ha nnasmeHara ropesnka.

POST TIME = npomeHnuB AebuT Ha rasa Ha MHTEpPBaaN OT CEKYHAW. Ta3n HACTPoOMKa e
BaXKHa 3a OXNa)kAaHeTO Ha pasToneHuMA MeTan cnej npoueca Ha paAs3aHe W 3a npegnassaHe oT
OKUCNABaHe.

12.

"'-.Jf\

SWITC

MPEKMNEH MPEKBbCBAY = AKo pexxewuaT MHCTpyMeHT (obpaboTBaemarta AeTtaina) He
ce Hamupa B onpegesieHa, aBTOMaTMYHO 3aJafeHa nosuuums, Tpsabea Aa ce HaTUCHe BYTOHBT Ha
pexelma ropenka, 3a 4a 3ano4yHe psA3aHeTo. 3a Aa Ce NPeKkpaTu pasaHeTo, BYTOHLT Ha ropesikara
TpabBa Aa ce oTnycHe. TO3M TUN psA3aHe e NOAXOZAAL, 33 KbCY LeBoBe. AKO AeTalinbT ce Hamupa B
onpegeneHata, aBTOMaTUYHO 3ajafeHa nosuuma, BYTOHBLT Ha ropesnkata TpabeBa Aa ce HaTUCHe
BEAHDBXK, 33 A3 Ce 3aZeicTBa NiasmeHaTa abra. ToBa AeicTBME MO3BO/IABA HEMPEKBCHATO psA3aHe.
HaTucHeTe oTHOBO ByTOHa Ha rope/ikaTa, 3a Aa cnpeTe pA3aHeTo. TO3M TMN pA3aHe e noaxoaal, 3a
no-4b/rM WeBsoBe.

13.
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ByToH 3a n3bop 4T/2T

POST FLOW = HacTpoMKa Ha BPeMETO 3a Bb34YLLIHMA NOTOK c/es psa3aHeTo.

TEST GAS = 3awumTa

U.V LED = CseTtoamnog, 3a HUCKO HanpekeHue. TO3M KOHTPONEH CBETOAMOS, LWe CBETHE,
KOraTo Hanpe)eHueTto nagHe nog 330 V.

17.

0.V LED = CeToanog 3a BMCOKO HanpexXeHue. To3n KOHTPONAEH CBETOAMOL, Lle CBETHE,
KOraTo HanpeeHueTo ce nosuLn Hag 420 V.

18.

I

GASSHT = TO3M WMHAMKATOP LWe CBEeTHE, KOoraTto Bb3A4AYWHMAT MOTOK JAMACBA WU €
HeOoCTaTbyeH.

19.

PHASEN STROMVERLUST = T031 MHAWKATOP LLLEe CBETHE, KOraTo YCTPOMCTBOTO € CBbP3aHOo
KbM 1 nam 2 dasu (Bmecto 3) — yCTpoIMCTBOTO CNupa ga paboTu.

20.
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~ THe380 3a CNC Bpb3Ka.

O6uwa cxema Ha cBbp3BaHeTo Ha S-Plasma 55H

AR RN
AN\

1 Kaben 3a 3axpaHBaHe

2 Bb3aylueH Komnpecop

3 Perynatop Ha HanAaraHeTo
4 3azemsABaHe Ha Kanaka

5 Kaben 3a 3asemnaBaHe

6 MnasmeH Kaben ¢ ropenka
7 Oetann

S-PLASMA 55 H

U3srnepn otnpen M3rnepq ot3ag,



BG

IGBT:

BUNonspHUAT TpPaH3UCTOP C M30/IMpPaH renT (bunonsipeH TPaH3UCTOP C M30/MpaH rent, IGBT) e
nosynpoBOAHUK, KOUTO BCE MO-YECTO Ce M3NO0A3Ba B CUIOBATa E/EKTPOHMKA, Tbi KaTo bunonspHute
TPaH3UCTOpPM npegnarat onpefeneHn npeaumcTsa (Hanpumep [06pM  XapaKTEPUCTUKM Npwu
NPOMyCcKaHe, BWCOKO ONOKMPALLO HanpeXeHue, WU3LPbKAMBOCT NpPWU 3aBapbyHa TexHWKa) U
npeauMmcTBa, XapaKTepHM 3a NojeBUSA TPaH3UCTOp (ynpaBieHue npakTUYeckn 6e3 KoHcymauumsa Ha
eHeprus). lpyro npeamMmcTBo € M3BEeCTHa CTerneH Ha YCTOMUYMBOCT KbM KbCO CbeIMHEeHUe, Tbii KaTo
IGBT orpaHuyaBa TOKa Ha HaToBapBaHeTo. IGBT ca no-HaTaTbWwHA CTbMKA B pPa3BUTMETO Ha
BepTUKanHUTe mowHmn MOSFET.

HOPMAJIEH TOK: YcTpoiicTBoTO M3non3Ba egHodasHo cBbp3BaHe (230 V + 10 %).

AKcecoap#u 3a n/1a3MmeHU pe3advykun
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1. Kaben 3a 3a3emnABalla ckoba

2. Mna3meH ropesika c kaben

3axpaHBaLy, 610K 3a S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= Te3u ycTpoicTea n3nonssat TpupasHo cebpssaHe (400 V £ 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

U3srnepn otnpes M3rnep ot3ag
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20. Camo 3a S-PLASMA 85CNC

T

BUNoNspHUAT TPaH3UCTOP C M30/IMpPaH renT (bunonsipeH TpaH3UCTOP C M30/MpaH rent, IGBT) e
NoAynpoBOAHMK, KOMTO BCE MO-YECTO Ce M3MO0/3Ba B CM/I0BATa €/IEKTPOHUKA, Tl KaTo bBunonapHuTe
TPaH3UCTOPM npegnarat onpegeneHn npeaumctsa (Hanpumep A[06pM  XapaKTepPUCTUKM Npwu
nponycKaHe, BUCOKO G/I0KMpALLO HanperKeHue, U3APBbKAMBOCT NPU 3aBapbyHa TEXHWMKA), KAKTO U
NPeAVMCTBa, XapaKTepHW 3a NOMeBUA TPaH3UCTOP (ynpaBieHMe MpaKkTMYecKM 6e3 KoHcymauusa Ha
eHeprus). Jpyro npeamMmcTBo € M3BECTHa CTeNeH Ha YCTOMUYMBOCT KbM KbCU CbeAMHEHUA, TbiA KaTo
IGBT orpaHuyaBa TOKa Ha HaToBapBaHeTo. IGBT ca no-HaTaTbWwHA CTbAKA B pPa3BUTUMETO HaA
BEPTUKANHUTE MOLWHOCTHM MOSFET.

CBbp3BaHe Ha S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
3axpaHBaHe.

*bATO-3€1eHMAT NPOBOAHMK Ce U3M0/I3Ba KaTo CbeAMHUTEN 3a 3aliuTeH NpoBoaHUK PE. Tpute dasu
(4yepHa, KadaBa 1 CUHA) MoraT ga ce cBbpP*KaT cBo6oAHO KbM L1, L2 1 L3 (mons, ToBa Aa ce M3BbPLUBA
Camo OT KBaNNPULMPaH eNeKTPOTEXHUK).

B

FE

BHumaHue!!
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3aBapbyHMTE anapaTt, obopyasBaHu ¢ TpudaseH CBbP3BaLY, Kaben, moraT ga ce CBbpP3BaT caMo OT
KBannMdULMpPaH eNeKkTPOTEXHMK!

CBBP3BAHE KbM CNC: S-PLASMA 125CNC

3a Ja cBbpXeTe naasmMeHua pesak KbM MawuHaTa ¢ LMY, Tpabsa aa ce cBbpyKaT ABaTa MUHa B
wencena:

MuH 4: nonoxmntenexH noatoc

MWH 2: oTpuuaTeneH Noac

CBBbP3BAHE KbM CNC: S-PLASMA 85CNC

3a [a cBbp)KeTe NaasMeHusa pes3ak Kbm MalumHaTta c LMY, tpabsa fa cebpKeTe ABaTa NMHA Ha
wencena: NMH 3 1 nuH 4. dyHKumaTta ¢ UNY we pabotu npu ycnosue, ye mawimHata ¢ UMY e
BK/IIOYEHA; B MPOTUBEH C/ly4ald, Korato matwumHaTta ¢ LMY e nsknoveHa, pabotn pbyHOTO pasaHe. MNuH
1 nnuH 2 (c Beve cBbp3aHa KabenHa BPb3Ka) €a 3a pPbUHO pA3aHe.

KOHTaKT 3: nonoKuTteneH noatc
KOHTaKT 4: oTpuuateneH nonoc
Ka6enHu Bpb3Ku

1. Bcekun nnasmeH pe3akKk e CH36p,eH C rnaBeH 3axpaHBaly Ka6en, KOMTO ocurypasa TOK U HanpexeHume
Ha yCTpOﬁCTBOTO n Tp‘r'I6Ba Aa 6'b,ﬂ,e CBbp3aH Kbm noaxodAawl, W3TOYHUK Ha 3aXpaHBaHE B
CbOTBETCTBME C BXOOAHOTO HanpexXeHune Ha Na1asmeHunAa pe3ak.

2. OCHOBHMAT 3axpaHBaly Kaben Tpabea Aa 6bAe NPaBUAHO CBbP3aH KbM FHE340TO 3a CBbP3BaHe, 3a
Ja ce n3berHe okncasBaHe. AKO € Bb3MOXKHO, MPOBEPETE C M3MepBaTe/ieH ypes A3 N HanperKeHUeTo
nonaga B CbOTBETHMA AMaNa30H.
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1 U3xopg,

2 PerynaTtop Ha CrbCTeH Bb34yX
3 Bxog

4 Bb3gyLleH mapKkyy

5 Bb3ayweH komnpecop

6 3azemABaHe Ha Kanaka

7 Mna3meH ropesnka

8 deTtaiin

9 MNonoxuteneH nontoc

10 3aTmcKay 3a maca

11 3a3emsaBaHe

PaboTta

BkntoueTe npeBK/OYBaTENA Ha 3a4HaTa CTPaHa Ha YCTPOMCTBOTO; MHAMKATOPBLT 3a paboTa e cBeTHe
W We ce BUAM CTOMHOCTTa Ha ToKa (A).

HaCTpOVITe YKeNaHOTO HajAraHe Ha rasa M OTBOpeTe HanArateNHUA KnanaH. HaTtucHeTte 6YTOHa Ha
peXewaTta ropesika — KNanaHbubT ce 0TBapA U Ce BUXKAa U YyBa AbraTa.
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HaCTpOﬁTe NOTOKa 3a pA3aHe cnopes ,D,E6EI1MHaTa Ha ,u,eTana.

MocTaBeTe megHaTa [Al03a Ha pexelwiaTa ropeska Bbpxy AeTaiina (B cayyait Ha NUAOTHA Abra,
MmeaHaTa Alo3a Tpabsa Aa ce MOCTaBM Ha OKOJO0 2 mm Hag AeTaina), HaTucHeTe 6yToHa Ha
ropesnkaTa, loKaTo AbraTta ce 3anaju, NOBAUIHETE pekellaTta Al03a Ha OKoso 1 mm Hag AeTaina u
3anoyHeTe pA3aHeTo.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Camo 3a S-PLASMA 125CNC.

IGbT

[BYNONOCHUAT TPAH3UCTOP C M30/AMUPaH TrenT-enekTpos (pBynontoceH
TPaH3MCTOP C U3osmpaH rent, IGBT) e nosiynpoBOAHMK, KOUTO

Ce M3N0/a3Ba BCE MO-YECTO B CMI0BATA €/1EKTPOHMKA, Tl KaTo BUNOAAPHUTE TPaH3UCTOPKU Npeanarat
onpeaeneHn npeanmcTea (Hanpumep A06pU XapaKTEPUCTUKM NPU NPONYCKaHe, BUCOKO BAOKMpaLLLO
HanpeXKeHune, U34PbKANBOCT NPU 3aBapbYHA TEXHWMKA) U NOM3U, XapaKTEPHW 33 NONEBUA TPAH3UCTOP
(ynpaBneHue npakTnuyeckn 6e3 KoHcymauus Ha eHeprua). pyro npeanmcTBO € U3BECTHa CTeneH Ha
YCTOMUYMBOCT KbM KbCU CbeAUHeHUA, Tbii KaTo IGBT orpaHu4YaBa TOKa Ha HaToBapsaHe. IGBT ca no-
HaTaTbLUHA CTbMNKa B Pa3BUTUETO Ha BepTUKaAHUTe mowHU MOSFET.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Te3u ycTpoicTea usnonseat TpudasHo cebp3saHe (400 V + 10 %).
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6. 3ano4saHe Ha paboTa

A. PasnaKkoBaHe

N3BageTe BCUYKN eNemeHTH oT KYTUATaA U Ce yBEPETE, Ye CTE NONYHUZIN BCUYKUN ENNEMEHTMN, M36p0€HVI
B ONaKoOBbYHUA TUCT.

b. PaboTHa cpepa

YBepeTe ce, ye paboTHaTa 30Ha e gobpe npoBeTpeHa. YCTPOMCTBOTO Ce Oxnark4a OT aKcuasneH
BEHTWM/IATOP, KOWTO OCUrypsiBa Bb3AYWEH MNOTOK KbM €/IeKTPOHMKATa npe3 3agHuA naHes.
(3abenerkka! KopnycbT TpsibBa ga 6bae MOHTMPaAH Taka, Ye BEHTUNALMOHHMTE OTBOPM Aa ca no-
61130 A0 NpeaHaTa YacT Ha MalmMHaTa). Tpabsa fa ce ocTaBM pas3cToAHKe OT NoHe 15 cm oTnpea U
no 15 cm OT BCAKA CTpaHa, 3a Aa Ce Y/JeCHM NoYucTBaHeTo. AKO MaluMHaTa ce ekcnaoatvpa bes
a[eKBaTHO OXNakAaHe, NPOAb/MKUTENHOCTTA Ha PAabOTHUA LUKBA LLLE Ce HAaMaIM 3HAYUTESHO.

B. KabenHu Bpb3KKu

BcsAKo yCTpoMCTBO € CHabaeHo ¢ rnaBeH 3axpaHBall, Kabes, KOMTO OCUrypsiBa TOK M HamnpexKeHue 3a
YCTPOMCTBOTO. AKO YCTPOMCTBOTO b6bAe CBbP3aHO KbM e/IeKTpo3axpaHBaHe C HanpexeHue,
HaABMLLABALLO M3UCKBAHOTO, UM aKo e 3aJaJeHa rpellHa ¢pasa, ToBa MOXKe Ja A0Be/ie 10 CEPUO3HM
nospean Ha ycTpolicTBoTo. TakMBa C/llyyanm He ce NOKPWUBAT OT rapaHuuAta 3a obopyaBaHeTo W
OTrOBOPHOCTTA 3a TAX Ce noema oT notpebutens.

I. CBbp3BaHe Ha ropesnkKarta

CB'bp)KeTe ropenikata KbM MHBEPTOPA, KAaTO CBbPKETE Bb3A4yLWIHATA pr6a, KOATO € NPUKpeneHa KbM
KpaA Ha ropesikaTa, KbM KOHEKTOpa 3a ropesKaTta B npejHaTta 4acT Ha MaluHaTa. YeBepeTe ce, 4ye
BPpb3KaTa € CUrypHa, KaTo A 3aTerHeTe JieKo C raeyeH Kawod. He Tpﬂ6Ba obave Aa A 3arAararte
npeKkaneHo CUIHO.

MoHTaXX Ha NuAoTHaTa cuctema

C@——@E}@

Enektpos BUXPOB NPbCTEH HaKpalHUK CTaHAAPTHA 3alMTHA Yawa
A. CrnobasaHe Ha nucronera

MocTaBeTe NMCTONETA C 3alUMTHATA Kamnayka Harope 1 A 3aBbpTeTe B MOCOKa, obpaTHa Ha nucToneTa.
(3awmTHATa Kamayka AbpXKM 3ae4HO HaKpPalHWKa, KepaMWUYHWA BUXPOB NPBCTEH W e/eKTpoaa).
MpemaxHeTe KamaykaTa, KepaMWYHMUA BMXPOB MPbCTEH U enektpoga. Crnobete OTHOBO €NEKTPOAa,
KEPaMUUYHUA BUXPOB MPBCTEH W HaKpalHWKa. Mpu HeobxoAMMOCT CMeEHeTe M3HOCEeHUTE YacTu.
MocTaBeTe 3alMTHATa Kanayka BbpXy r1aBaTa Ha NUCTONETA U A 3aBUITE C pbKa, A0KATO Ce Npuaenm
NAbTHO. AKO NO Bpeme Ha TO3M MpoLec yCeTuTe CbNpoTMBAEHME, NpoBepeTe pe3baTa n noapenbdarta
Ha enemeHTUTe, Npeay Aa Npoab/KMTe paboTaTta. 3abenerkka: Mpu HAKoM NucTonetn 6e3 obpaTmu
eNeKkTpoan e HeobxoAMMO Aa 3aTerHeTe efekTpoAa AOMbAHMTENHO C K/elM, 3a 4a OCurypute
HaZeKAHa eNeKTPUYecKa Bpb3Ka.
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7. UHCTpYKUMmM 3a ynoTtpeba

A. Hauano

MpeBKAlOYETE NPEBKAOYBATENA 3a 3axpaHBaHe B nosoxkeHwe ,ON“. 3aemeTe nosuuma [0
YCTPOMCTBOTO, OT KOATO MOMKETE /IeCHO Aa OTYeTeTe HafAraHeTo Ha Bb3Ayxa. HaTucHeTe cnycbKa Ha
nucToneTa (OT MMCTONETA Lie U3nese Bb3Ayx), HACTPOWTe Bb3AYLWHUA KAanaH Ha NpubanmsutenHo 6—7
(bap) n HaTUCHETe OTHOBO CMyCbKa Ha NUCTONETa.

3abenexka

ObuwonpueTnAT AMana3oH Ha HanAraHeTo Ha Bb3ayxa e 5-8 6apa. Cera mokeTe Aa M3BbpLIBaTe
TecToBe cnopef HyXAauTe cu, HO He 3abpasaiiTe Aa He HamanABaTe HanNAraHeTO Ha Bb3Ayxa
NpeKaseHo MHOro, Tbil KaTo TOBa MOXe Aa NoBpeAu KOHCymaTuBuTe. 3aKkperneTe 3a3emsBallaTta
cKoba KbM aeTaina. CebprkeTe ckobaTta C OCHOBHATA YacT Ha AeTaina, a He € YacTTa, KoATo Tpabea aa
6bae oTcTpaHeHa.

b. PasaHe
1. PA3aHe ¢ nab3raHe

[pbKTe Bbpxa Ha NUCToNeTa Haj AeTaia, HaTUCHEeTe CNycbKa Ha NUCTONETa U ABUMKETe BbpXa Ha
nuctoneTa, AOKaTo TOW AOKOCHe AeTaiia U ce obpasysa psAsawaTa Abra. Cnen Kato ce obpasysa
pexellarta Abra, MOXeTe Aa ABUMKMTE NUCTO/IETa B XenaHaTa NoCOoKa, KaTo BbPXbT My BMHAru e nog,
NIeK brbA U NOAAbPXKA KOHTAKT ¢ AeTaina. To3nm meTod Ha paboTa ce Hapuuya psAsaHe C Nab3raHe.
Tpabea aa ce n3bareaT npekaneHo 6bp3nTe ABUNKeHUA. NpU3HaK 3a TOBa Ca UCKPUTE, KOMTO MoraT Aa
M3XBbpYaT OT ropHaTa 4acT Ha [AeTalina. [BuxKeTe NWUCTo/leTa CbC CKOPOCT, KOATO OCUrypsABsa
cbbUpaHeTo Ha WCKpuUTe nog AeTaina, M npean Aa NPoAb/KUTE, Ce yBepeTe, ye MaTepuandT e
HanNb/HO NpopA3aH. HacTpoliTe CKOpOCTTa Ha pA3aHe No HeobXxoANMMOCT.

2. CeAMUYHM peifiHOCTU

MpoBepeTe [anM Bb3AYLWHUAT NOTOK GYHKLMOHMpPA NpaBuaHO. M3ayxaiTe uam nscmydete npaxa u
3aMbpPCABAHMATA OT LAMATA MALUMHA, BKAKOYUTENHO Bb3AYLWHUA GUATBP.

3. PAasaHe Ha pa3cTtoaHue

B HAKOM C/lyyanm MOXKe Aa e U3roAHO pA3aHeTo Aa Cce U3BbPLLIBA, KaTO BbPXbT Ha MUCTO/ETA Ce AbPKM
Ha BMCOYMHa OT npubausutenHo 1/16“ go 1/8“ Hag pervaina, 3a O4a Ce HamMaan KOJMYECTBOTO
maTepuan, KomTo ce oTbibCKBa 06PaTHO KbM BbPXa, U Aa Ce NOCTUTHE MaKCMMaIHO NPOHUKBaHe Npu
psA3aHe Ha gebenu cnoese npes matepuana. PA3aHeTo Ha pascTosiHue TpsabBa Aa ce M3nosa3Ba Npwu
npopAsBaHe WaM NpopA3BaHe Ha KaHaau. TexHuKaTa Ha pA3aHe Ha pPa3CcToAHWE MOXKe [a ce U3MOoN3Ba
W Npu pA3aHe Ha NamapuHa, 3a Aa ce cBefe A0 MMHUMYM PUCKBT OT OTCKavyaHe Ha maTepuan, KoeTo
MOMe [a NoBpean HakpalHUKa.

4. NpobusaHe

3a Aa ce npobue HaACKBO3b, BbPXbT Ha MuUcToneTa TpabBa Aa Ce NO3MUMOHMPA Ha BUCOYMHA OT
npubamsnTenHo 3,2 mm Hag aetaiina. [pbKTe NUcToNeTa Nog ek brbi, 3a Aa OTKNOHUTE UCKpUTe
naney ot cebe cM M OT Bbpxa Ha nMuUcToneTa. AKTMBMPaAITE OCHOBHATa Abra M CrycHeTe BbpXa Ha
nuctoneTa, [lOKaTO ce 3a4eicTBa OCHOBHATa peXelwa Abra W 3anoyHe WMCKpeHeTo. 3anoyHeTe
npobuBaHeTo BbPXY TECTOBA AieTaiNa, KOATO BeYe He ce U3M0A3Ba, U NPOoAb/XKeTe ¢ NpobuBaHeTo no
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npegBapuTeNHo onpegeneHata /IMHUA Ha psA3aHe, ciel KaTo TeCTOBMAT OTBOP € 3aBbplueH bes
npobnemu.

8. NopapbKKa

MpoBsepeTe NMcTONETa 33 CAEAN OT U3HOCBAHE, MYKHAaTUHU MAM OTKPUTU YYacCTbLM OT MPOBOAHMKA.
Mpeau Aa “3nonssaTe yCTPOMCTBOTO, MOAMEHETE UM OTCTPaHEeTe BCUYKM NodobHu aedektu. CuaHo
WM3HOCEHUAT HaKpalHMK Ha NUCTO/1IeTa BOAM A0 HaManABaHe Ha CKOPOCTTa, CNagoBe B HamnpexXeHneTo
M KpmBK paspesn. MNpusHaK 3a U3HOCEH HaKPaMHUK € YAb/IBKEHOTO WM NPEKaseHo rosaMo oTBopYe
Ha HaKpalHWKa. BbHLIHATA YacT Ha enekTpoda Moske Aa 6bae BANbOHATa He noseye OT 3,2 MM.
CMmeHeTe eNeKkTpoaa, ako € M3HOCEH, KaKTO e MOCOYEHO B rOPHOTO M3mepBaHe. AKO Kanaukata He
MOe [a ce NocTaBM 06paTHO flecHo, NpoBepeTe pesbaTa.

ANPEAYNPEXAEHUE!!! BuHaru u3KAOuBaTe YCTPOMCTBOTO, KOraTo CMEHATE eNeKTpoaute Mm
Alosute.

Mpoeepka

1. YcTpolicTtBoTO TpsabBa BUHaru Aa 6bae 3a3emeHo no 6e3onaceH HauvymH.

2. BuHarn npoBepABaiTe fann BCUYKN KNeMU ca NPaBUAHO CBbP3aHMU.

3. MpoBepeTe ganu 3axpaHBaWMAT Kaben nogasa NPaBUIHOTO HaNpeXeHue.

4, O6'prETe BHMMaHMWe Ha Kabenute u MapKy4yunuTe — 1€ He Tpﬂ6Ba Aa Ca nospegeHn nam MUsHOCeEHNU.
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A

To mapov Eyxelpidlo Xprotn €xel petadpactel pe TN Xprion HNXAvikng petadpaonc. KataBaiape
KaBe duvartr mpoonabela yla va dtacdalicoupe Ty akpifela tng petddpacnc, arld mapakaAoU e
va AaBete umoyn OTL oL autopateg petadpdoelg Sev eival téleleg kal 6ev mpoopilovral va
QVTLKOTAOTAOOUV TouG avBpwrivouc Petadpaotés. H enionun €ékdoon tou Eyxelpldiou Xprnotn eivat
ota ayyAlkd. Tuxov Slodopec PeTall tng petadpacpévng £k6oong Kal Tou ayyAlkoU TpwToTUmou
Oev €xouv VoULKN LoXU. EGv €xeTe OomOLEGONTIOTE AMOPIEG OXETIKA UE TNV aKPiLBELa TNG PeETAdpaONC,
TIPAKAAOUE Vo avaTpeEeTe otnv ayyAwkn €kdoan, n onola amoteAsl TV enionun mnyn avodopac.
MNeploocotepeg YAWOGOLKEG EKOOOELC SLaTiBevTal KOTOTILY ALTAUATOG HECOW Tou info@expondo.com.

1. TeXVIKA XOPAKTNPLOTIKA

Hivaxagl;Te)(vzxdxa,oa}cTzzpzarzxdrounpo[o'vrog

Nepypadn mMapopétpou

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Tdon slc6860u 230V / povodaotkd 400V / tpupaoiko 400V / tpupaoiko
Juxvotnta 50 Hz 50 Hz 50 Hz
PeUpa elcd60u 16A 18,6 A 20A
Taon xwplig dpoptio 230V 280V 300V
BaBuog npootaciag tou IP20S IP20S / I1P21S IP21S
TepLBANATOG

Katnyopla povwong F F F
Mpootacia anod UNMEPTAOELS Na Na Na
Wuén AvepLOTHPOG AvepLotnpog AvepLotnpag
Mayvntikn BaABida Na Nat Na
KUkhog Aettoupyiag ED oto péyLoTo. 60% 60% 60%

A

PeUpa KOTtAG 10-55 A 20-85 A 10-125A
AvadAetn pe toko Emkowvwvia Xwpic emadn Xwpig emadn
MNdyog komn¢ 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
MAd&tog KOG 1mm 1,2 mm 1,4 mm
KaBapo Bapog 9,4 KI\& 20,7 kA& 30 KIAG
Awaotaocelg M/M/Y (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Mnko¢ cwAnva agpa [m] 4 4 4
EVOWUATWUEVOC CUUTILECTAG oxL oxL oxL
Anodoon (%) 85 85 85
AldipkeLa eKponG agpiovu [s] - 2-15 5,10,60
(AyyAkd Tou Hvwpévou Baotlelou)

MAdopa avadAeéng - Pilot ARC Pilot ARC

IHMEIQZH: Ta povtéha S-Plasma 85CNC kat S-Plasma 125CNC eival e€omAlopéva e eEMUTAEOV
umnodoxn ocuvdeong CNC. Autol ol 800 kOdTeG MAAOUATOG elval emiong e€omALopévoL e euBUYpAUHO

KOUOTHPA TIAACUOTOG:
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2. Tevikn nepypadn

To eyxelpiblo xpnong éxetL oxedlaotel yla va oag ponbroetl otnv aodalr Kol anpooKomTn Xprnon tng
ouokeung. To Tpoidv €xel oxeSlaotel Kol Kataokevootel oUudwvo PE QUOTNPEC TEXVLKEG
nipodlaypadég, XxpnollomolwvTag TeXVoAoyleg Kal efaptipata TeAeutaiog yevidg. EmumAéov,
TAPAYETAL CUUGWVA LIE TA TILO AUOTNPA TIPOTUTIA TTOLOTNTAC.

MHN XPHZIMOMNOIEITE TH 2YZKEYH EAN AEN EXETE AIABAZEI MPOZEKTIKA KAl KATANOHZEI
NAHPQZ TO NMAPON ETXEIPIAIO XPH2TH.

MNa va avénoete t Sidpkela Lwng TnG CUCKEUNG Kal va e€aoPaAlosTe TNV anpdOoKOMTh AELToupyia
NG, XPNOLUOMOLNOTE TNV cUUdWVA LE TO TIOPOV EYXELPLOLO XPriOTN KAl EKTEAEITE TOKTIKA Epyaoieg
ouvtipnong. Ta texvika Sedopéva kot oL TpodlaypadEG OTo TOPOV eYXELPLSLO xpnotn eival
gvnuepwuéva. O KaTaoKeLaoTr ¢ Slatnpel To dikaiwpa va poPaivel oe aAAayEG Tou oXeTi{ovTal e
™ BeAtiwon tng mowdtntag. H ocuokeuny €xel oXeSLAOTElL WOTE va HELWVEL OTO €AAXLOTO TOUG
KlvdUvoug ekmoumnr¢ BopuBou, AapBdavovtag umoPn tnv TeXVoAoylki mPoodo Kat TG SuvaTOTNTES
peiwong Tou BopuPou.

2.1. Yriopvnua

E 1k
ovid ITept1ypadn

To mpoiov MANpot Ta oxXeTKA poTuna achaAeiog.

N -
m°

Awopaote TI¢ 06nyieg mpv amnod tn xpnon.

To mpolov MpEMeL va avoKUKAWOEL.

MNPOZOXH! n MPOZOXH! r} NA OYMAZTE! loyUEelL yLa T CUYKEKPLUEVN
Katdotaon.
(veviko mpoetdomolnTiko cupBolo)

> S

A

SHMEIQZH! TA 3IXEAIA :TO MAPON ErXEIPIAIO EXOYN AMOKAEISTIKA EMEZHIHMATIKO
XAPAKTHPA KAl 3E OPIZXMENEX AENTOMEPEIEZ ENAEXETAI NA AIAQEPOYN AMO TO
NMPArMATIKO NPOJON.
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3. AopaAela xprnong

NPOZOXH! AIABAITE OAEZ TIZ NPOEIAOMOIHZEIZ AZ(MAAEIAZ KAl OAEZ TIZ OAHIEZI. H MH
THPHZH TQN MPOEIAONOIHZEQN KAI TON OAHITQN MMOPElI NA OAHIHZEI £E HAEKTPOMAHZIA,
NMYPKATIA KAI/H ZOBAPO TPAYMATIZMO'H AKOMH KAI ©ANATO.

OL OpoL «CUCKEUN» 1 «TIPOIOV» XPNOLUOTIOLOUVTAL OTLG TPOELSOTOLROELS KAl TG 0dnyleg yla va
avadépovrtal otov: Kogtn mAdoparog.

3.1. ZNUAVTIKEG TIAnpodopieg aodaleiog

QuAdgte auto To eyxXeLpidlo yia TG TpoeldomoLnoeLg Kat TG TpodUAAeLs aodaleiag, KaBwG Kat yLa
TI¢ Swabilkaoieg ouvapuoAdynong Asttoupyiag, emBewpnong, ouvtipnong Kat kKaboplopou.
SNUELWOTE TOV OElPLaKO aplBud Tou TPOIOVIOC OTO Tiow HMEPOC Tou eyxelpldiou, Kovtd oto
Slaypoppa cuvappoAoynong (f Tov pnva Kot To £To¢ ayopac, GV To Tpoiov Sev SlabEtel aplOuo).
QuAGETte aUTO TO eyXEPLOLO Kol TNV amodelén ayopdg os aoPaAég Kol ENpo LEPOC yla LEAAOVTIKN
avadopd.

Y€ aUTO TO eYXELPLOLO, OTIG ETIKETEG KAl O OAEC TLG AAAEG TANPOPOPLEG TTOU TIAPEXOVTAL [UE QUTO TO
Tpoiov: AuTO eival to ocUpBolo mposlbomoinonge achdAslog. XpNnoLOMOLEiTaL yla va oog
nipoelSomolnoel yla mbavolg KvSUvoug TPoowrikol TPAUUATIOMoU. Tnpeite OAa Ta pnvupata
aodalelag mou akoAouBolv autd to cUpPBoAo yla va anoduyete mBavo TPAUUATIoNO R Bavarto.

O KINAYNOZ unoSnAwvel pla emikivbuvn katdaotaon n onola, av dgv anodeuvybel, Ba odnynoel os
Bavarto 1 coBapod TPAUUATIONO.

MPOEIAONOIHIH: umodnAwvel pla emikivbuvn katdotacn n omoia, €dav dsv amodeuyOei, Oa
propouoe va odnyroet og Bavato i coBapod TPAUUATIOUO.

MNPOZOXH: xpnotonoteitatl pall pe to ocuuPolo mpoeldomnoinong acpaieiag Kot UTOSNAWVEL [La
erukivduvn kataotaon n omnola, eav dev anodeuvybei, Ba pnopoloe va odnynoet oe eAadpl N LETPLO
TPOAUUOTLOUO.

IHMEIQZH: ypnotwomnoleital yla vo avadepbel o mMPAKTKEG TOU Sev oXeTilovial YE CWHATIKO
TPAUUATLONO.

3.2. Mposwbomnouoelg kat mpoduldacelc achaleiac

NPOEIAONOIHZH: Katd tn xprnon Ttou epyaleiou, TPEMEL TAVTA VO TnpoUvVTOL OL BOOLKES
npoduldtelc aopaleiag, mpokewévou va pewwbBel o kivduvog tpauvpatiopol Kot Inuldg otov
e€omALopo.

AloBaote OAeG TIG 06NYIEG TIPLV XPNOLUOTIOLOETE AUTO TOo gpyaleio!
Npoduldgels yia Tov Xwpo epyaciag

e Alatnpelte Tov YwWpo epyaciag cag kabapo Kal KA GWTIOREVO. Ta aKOTACTATO TIAyKOL
£pYyaOLOC KOL OL OKOTELVOL XWPOoL EUVOOUV

TO ATUXAUATA.
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Mnv XpnoLUomoLeite NAEKTPLKA EpyOAeia O EKPNKTIKEG ATHOODALPES, OTWE Tapousia

eudAekTWV LYPWY, agplwv N oKOVNG. Ta NAEKTPIKA gpyaleia dnpLoupyolv omvBrpeg mou
evbéxetal va avadAE€ouy Tn

oKOVN 1 TOUG KATvouc.

Kpatrote TOUG MOPEUPLOKOLEVOUC, T TIALOLA KOl TOUG ETILOKEMTEC HOKPLA KATA TN XPron
NAeKTpLKOU gpyaleiou. Ot eplomacuoi

UMopoUV va oa¢ KAVOUV va XAoeTe Tov €Aeyxo. MNpootatéPte toug GAAOUG OTOV XWPO
gpyaoiog and Bpavopata

onwc pokavidla kal omivOrnpeg. Tomobetriote dpdypata 1 acmnibeg mpootaciag, OmMwg
arnotteltat.

HAektpkn acpalisia

Ta epyaleia pe yelwon mpEnel vo cuvdeovtal os Tiplla Tou €Xel sykataotobel cwotd Kot
elval yelwpévn oupdpwva pe 6AoUG ToUG KWOLKEG Kal TLg Slatagels. Mnv adalpeite motE 1o
To6L yelwong olte tpomomoleite To BUCUA UE OMOLOVENTIOTE TPOMO. MnV XpnoLUoToLeite
npocappoyeic Buopatoc. SupPouleuteite €vav e€elOIKEUMEVO NAEKTPOAOYO €AV EXETE
OUPLBOALEG OXETIKA Pe TO av N Tpllo elvol OWOTA YELWUEVN. e TEPIMTTWON NAEKTPLKAG
SuoAettoupylag 1 PAABNG tou epyadeiou, n yelwon mapéxel plo Stadpoun XapnAng
QvTLoTOOoNG VLA TNV ATIOUAKPUVOH TOU NAEKTPLKOU PEUOTOC Ot TOV XPoTh.

Ta epyaleia pe Suthn povwon eival eEomAlopeva pe oAwpévo Buopa (n pia Asmida eivatl
TAATUTEPN ato TNV AAAR). Auto to BUopa Talpldlel oe MOAWUEVN Tiplla KOVO HE Evayv TPOTO.
Eav 1o Buoua dev talplalel mAnpwg otnv mpila, avaotpedte to. Edv e€akolouBel va unv
Talplalel, eMKOWVWVNOTE Pe £€LBIKEUPEVO NAEKTPOAOYO YLOL TNV EYKATAOTAGCN TTOAWMEVNG
npilag. Mnv tponomnoleite to Buopa pe kavévav tpomo. H SutAr povwon efaleidel tnv
avaykn ywo kaAwdlo tpododooiag pe tpia kaAwdla Kal yelwon, kabwg Kal ylo cuotnua
tpododooiag pe yeiwon.

Arnodplyete TNV emadr TOU CWHATOC OQC UE YELWUEVEC emPAVELEG, OMWC OCWAAVEG,
kohopldp£p, kouliveg kat Puyeia. Yrapyxel avénuévog Kivbuvog nAektpomAnéiag edv To cwua
oo slval yelwpévo.

Mnv ekBétete Ta NAEKTPLKA epyaldeia os Bpoxn 1 uypég ouvbnkes. H ewopon vepol oe éva
NAEKTPLKO gpyaleio av&dvel tov kivbuvo nAektpomAnéiog.

Mnv kataypaoteite to kalwdlo tpododooiag. Moté pnv XpnoLUOToOoLleElTe To KOAwSLO
tpodobooiag yia va petadépete to epyadeio i va tpaPréete to Buopa amd o mpila.
Kpatrjote to kaAwdlo Tpododoaoiag pokpld and nnyeg Bepuotntag, Aadla, atypnpég Akpeg n
KWVOUMEVA HEPN. AVIIKOTOOTNOTE QUECWG TA KOTEOTpappévo KaAwdla tpododooiag. Ta
Kateotpappéva kadwdia tpododoaiag auédavouv Tov Kivbuvo nAektpomAnéiag.

Otav xpnotuomnoleite éva NAeKTpLlkd epyaleio o e€wTePLKO XWPO, XPNOLUOMOLoTe KOAWSLO
TIPOEKTAONG VL0 EEWTEPLKN Xpron. AuTtd Ta KaAwdla MPoEKTAONG Elval KATt@AANAa yla xpron
o€ e€WTEPLKOUE XWPOUG KAl LELWVOUV ToV Kivduvo nAektpomAnéioc.

Npoocwrukn aodpaiera
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Na eiote o gypriyopon. MNPOCEXETE TL KAVETE KAl XPNOLLOTOLELTE TNV KOWVH AOYLKN KATA Th
XPNon nNAEKTpLkoU epyaleiou. Mnv xpnoluomoleite nAEKTplKO epyadeio oOtav elote
KOUPOAOWEVOL ] UTIO TNV EMAPELX VAPKWTLKWY, 0AKOOA 1 dpappdkwy. Mia otlypr] anpoosiag
KOTA TN XPNon NAEKTPLKWV pYaAreiwv PUmopel va 08nynoeL o coBapo TPAUUATLOMO.

NtubBeite kataAAnAa. Mnv dopdte dapdld pouxa 1 KOOUNUATA. JUYKPOTIOTE TA MOKPLA
MoAALA. Kpatrote Ta HaAALd, Ta poUxa KAl T YAVTLA 0aG LOKPLA Ao To KvoUpeva pépn. Ta
dapdld polya, Ta KOOUAMATA | TA LAKPLA LOAALG UITOPEL va TLACTOUV OTO KIVOUEVA HEPN.

Anoduyete tnv Ttuxaia evepyomoinon. BePawwbdeite otL 0 Slakoming tpododooiag eival
OTIEVEPYOTIOLNUEVOG TPV OUVOECETE TO epyaleio otnv mpilo. H petadopd NAEKTpLKWY
gpyaleiwv pe To SAXTUAG oag avw otov Slakomtn tpododociag i N oUvEeon NAEKTPLKWY
epyadeiwv otnv mpila pe tov Slokomtn tpododooiag evepyomolnpévo evéxel Kivéuvo
QTUXNMATWV.

Adaipéote ta KAEWBLA pUBMLONG 1 Ta KAELOLA TIPLV EVEPYOTIOLNOETE TO NAEKTPLKO £pyoAEio.

Eva KAelSl Tou mapapével cuvdedepévo oe Eva MePLOTPEDOUEVO PEPOG TOU NAEKTPLKOU

gpyaAeiou pmopel va mPokoA£CEL CWUATIKO TPAUHUATIOUO.

Mnv tevtwveote uTtepPBoALkd. Alatnpeite mavta otabepr otdon Kol oopporia. H otabepn
OTAON KOL N LOOPPOTIA ETUTPETIOUV TOV KAAUTEPO £AEYXO TOU NAEKTPLKOU epyaleiou o€
OTPOPAETTEG KOTAOTAOELG.

Xpnowornoleite eomAlopo aodareiag. Dopdte MAVIA MPOCTOTEUTIKA YUOALA. Mpémel va
XPNOLUOTOLEITE PAOKA OKOVNG, aviloAloBntika moamoltola  aocdalelag, Kpavog N
T(POOTOTEUTIKA AKONG, AVAAOYQ LIE TLG EKAOTOTE CUVONKEC.

Xpnion kat ppovtida tou epyaleiou

Xpnolpomnolnote adplyktnpeg (dev meplappavovtal)  AAAOUG TIPAKTIKOUG TPOTIOUG Lo va
OTEPEWOETE KOL VO OTNnpifete to Ttepdxlo epyoociag oe pla otabepry mAatdpopua. To va
KPOTATE TO TEUAXLO EPYOOLAC LE TO XEPL KOVIA OTO CWHA 00C Elval acTaBg Kal Umopel va
0dnynoelL og anwAeLla eAEyyou.

Mnv aokeite umtepPfoAikny SUvapn oto epyaleio. XpnoLUOTIOLOTE TO CWOTO £pyaleio yla Thv
ekaotote sdpoppoyr). To ocwotd epyaleio Ba ektedéoel tnv epyacia KAAUTEPA Kol UE
peyaAUTEPN aodaAeLa, e TNV TaxUTNTA yLa TNV onola €xeL OXESLAOTEL.

Mnv XPNOLUOTIOLEITE TO NAEKTPIKO epyaleio €dv o Slakomng tpododooiog Sev 1O
gvepyornolel i dev To amevepyornolel. Omolodnnote epyaleio Sev pmopel va eleyxBel e tov
Slakomtn tpododoaiag eival emikivOUVo Kal TPEMEL VA aAVTIKOTOOTOOEL.

Anoouvééote to Buopa tou Kahwbdiou tpododoaciag amd tnv mnyn pevpatog npLv tpoPeite
oc omoladnmote puBULoN, aldayn efaptnudtwv 1 amobrikeuon tou epyaleiou. TEtola
TiPOANTITIKA péETpa aodaleiag pelwvouy Tov KivBuvo Tuxalag evepyomoinong tou pyaleiou.

Amnobnkelete ta gpyaldeio mou Sev xpnolpomnolouvTol PHakpld amod motdld kot dAa dtopa
mou dev £€xouv AdPeL tnv KataAAnAn ekmaibsvon. Ta epyaleia sival emikivbuva ota xépla
Xpnotwv mou Sev £xouv AABeL TNV KATAAMNAN ekmaidevon.

Opovtilete ta epyaleia oag pe mpoooxn. Alatnpeite Ta gpyaleia Komng cuvtnpnuéva Kal
kaBapd. Ta cwotd cuvtnpnuéva epyadeia gival Alyotepo mubBavo va KoAARoouv Kal givat
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£UKOAOTEPO va eheyxBolv. Mnv XPnOLUOTIOLEITE KATECTPAUUEVO EPYOAELD. INUELWOTE TA
KOTEOTPAPUEVA EPYOAELD HE TNV EVOELEN «MNV XPNOLUOTOLEITE» PUEXPL VA ETILOKEUAGTOUV.

e EAéy€te ylo TUXOV KOKA €UBUYPAUULON 1 €UMAOKN TWV KWOUHEVWV MHeEpwV, Bpalon
€€apTNUATWY Kol omoladAmote AAAN KATAOTOON TIOU UMOpEL va emnpedosl Th Asttoupyla Tou
epyaleiou. Eav to epyaleio £€xel umootel {NULA, GPOVTIOTE VO TO EMLOKEVACETE TPLV ATIO TN
xpnon. MoAAa atuynuata mpokalovuvtal and epyadeia mou dev cuvtnpoUVTAL CWOTA.

e  XPNOLUOTIOLEITE POVO £EQPTALATA TIOU CUVIOTWVTOL OO TOV KOTOOKEUQOTH Yla TO LOVTEAO
ocog. E€aptripoata mou evééxetal va eival katdAAnAa yla éva gpyadelo pmopel va yivouv
emkivbuva otav xpnolpomnolouvtal o AAAo epyaleio.

Emiokeun

e H £mIoKeUN TOU gpYaAsiov MPEMEL VO TPOYOTOTOLELTAL UOVO IO €EELOLKEUUEVO TIPOCWTILKO
ETUOKEUWY. H €MIOKEUR 1 N OUVIAPNON TIOU TPAYUOTOMOLETAL amd Hn €EELSIKEUEVO
TIPOOWTILKO eVOEXETAL VAL 08NYNOEL Og KivOUVO TpOUUATIOUOU.

e Koatad tn ouvtipnon evog epyaleiou, XPNOLLOTOLEITE LOVO TTAVOUOLOTUTIA OVTOAAQKTIKA. H
XPNON KN EYKEKPLUEVWY QAVTAANOKTIKWY A N 1N TAPNON TWV 08Nylwv cuvtrpnong evaéxetol
va dnuLloupynoel kivbuvo nAektpomAnéiag i Tpavpatiopol.

Ewdikoi kavoveg acdaleiog

e AlaTnpeite TI( ETIKETEC KOL TIG TIWVOKIOEC OTO €pyoAeio. AUTEG TEPLEXOUV ONUOVTLIKEG
mAnpodopiec. Eav eivalt Sucavayvwoteg 1 Aelmouv, EMKOWWVNOTE HE TNV opada
£€UMNPETNONG TTEAATWV HAC YL AVTLKATAOTAO.

o  Dopdte MAVTO EYKEKPLUEVA TIPOOTATEUTIKA YUALA KATA TWV KPOUOEWVY KAL AVOEKTIKA YAVTLAL
epyaoiog otav xpnolpomnoleite 1o gpyadeio. H xprion HEOwV ATOULIKAG Tpootaciag HELWVEL
TOV KivUuVvo TPAUMATIOMOU.

e Awatnpnote éva oodalég epyaclakod TepLBAMOV. AlATnProTE TOV XWPO €pYAciag KaAd
dwtiopévo. BePawwbdeite OTL UMAPXEL €MAPKAG XWPOE YUpw amo to onueio epyacioc.
Awatnpelte mavra tov xwpo epyaciag eAevBepo amo eumodia, ypaco, AadL, okouTtidla Kal
OAAa umtoAeippata. Mnv xpnolpornoleite nAektplkd epyaleio og xwpoug kovtd o eUpAeKTa
XNULKA, OKOVEC Kal atpoUC. Mnv XpnOLUOTIOLEITE AUTO TO TTPOIOV G€ LYPO I BPEYUEVO XWPO.

e Amoduyete TNV akouaola ekkivnon. BeBalwbeite OTL elote £TOLOL VA EEKLVOETE TNV €pyacia
TIPLV EVEPYOTIOLHOETE TO €pYaAEio.

e [loté punv adrvete to gpyaleio xwplic emiPAsPn otav ivatl cuvdedepévo os nAekTpLkn mpila.
Anevepyonoljote To epyaleio Kal omocuvdéote To amd TNV NAeKTplKA Tpila mpwv
QMO OKPUVOEITE.

e AmoouvlEeTe mAvTa TO gpyaleio amo TNV nAekTpLkn Tpila mpv and tn Sefaywyn pyocilwy
emBewpnong, ouvtipnong n kabaplopou.

o AnotpéTe TPAUUATIOMOUE OTA MATLO KAl eyKavpota. H Xprion eyKeKPLUEVOU TIPOCWTTLKOU
T(POOTOTEUTIKOU evlupaciag Kal e€omALoHoU aodaAelog LELWVEL TOV KiVOUVO TPAUUATIONOU.

o  Dopdrte eyKeKPLUEVA TIPOCTATEVUTIKA YUOALA aopaleiog Katd Twv KpoUoswv Hall e KpAVOG
OUYKOAANGNG mou Slabétel dpakod pe Babuo okiaong touAdyiotov 10.
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Katd tn xprion outol Tou Tpoiovtog Tpémel vo dopdte Sepudtiva KoAdv, mupipaxa
TANoUToL | UMOTEG. Mnv dopdte mMavTteAOVIO UE PEPEP, TTOUKAWLOO E OVOLXTEC TOETIEC N
omolodnmote poUXo TIOU MMopPsl va TILAOEL KOl VA OUYKPOTHOEL AlWHEVO HETOAAO N
omwvonpeg.

Awatnpeite ta polxo amaAlaypéva amo ypaco, Aadt, SLaAUTEC 1] omolecdnmote UPAEKTEC
ouaieg. DopdATe OTEYVA, LOVWTLIKA YAVTLA KO TIPOOTATEUTIKO POUXLOUO.

Dopéote eYKEKPLUEVO KAAUUUA KEDAANC yLa TNV pooTtacia tne KeDaAng Kal Tou Aatpou.
Xpnotwdomnotwjote ToSLEC, KATA, HaAviKia, KAAUUUATO WHWV Kol COALAPEC TOU £XOUV
oxeblaotel kal eykplBei yla epyacieg cuykOAANGNG KOl KOTNC.

Katd tn ouykoAAnon/kom mavw and 1o KePAAl fj O TEPLOPLOPEVOUC XWPOUC, PopEDTE
TuplHoxa WTOAOTIOEG | WTOKAAUMUOTA yla va anotpePete tnv eloodo omvOnpwv ota
QUTLA.

Anotpéte TUXaieg MUPKAYLEC. ATIOULOKPUVETE KABe eUPAEKTO UALKO o ToV XWPO £pyaciog.

Otav eival Suvatov, petadEpeTe TNV epyacia o BEon OPKETA HaKPLA artd eUDAEKTO UALKA:
MpooTaTEPTE T EUPAEKTO UAKA LE KAAU O KOTOLOKEUAOUEVO OO TIUPLUOXO UALKO.

Anopakpuvete 1 e€acdaliote 6Aa ta cUdAekta UAKA oe aktiva 35 modlwv (10 pétpwv)
yUpw Omo ToVv XWpPo epyaciag. XpnoLUOTOL|OTE TUPLHOXO UAKO yla va KOAUPETE i va
bpatete OAEC TIC AVOLXTEC TOPTEC, TA MAPABOUPQ, TIC pPWYHEC KaL AAa avolypata.

Mepuppatte tov xwpo epyaciag pue popntd mupipayxa mapanstacpota. NpootatéPte TOoug
gUdAektoug Ttoiyxoug, TIC opodég, ta Sameda KAm. amd omwvlrnpeg kol BepuotnTta HE
nuplpaxa KaAUppata.

EGv epydleote oe PETOAAKO Toixo, opodr K.AM., amotpéPte TNV avadAe€n eUPAekTwy
UALKwV otnv GAAn mAEUpd HETOKWVWVTIAC Ta eUdAekta UAIKA o aodoair Béon. Eav n
peTaKivnon Twv e0dAekTWY UALKWY Sgv givat Suvatr, oplote KAmolov va. eTteAel kabrikovta
nupodUAaka, efomhlopévo pe TupooPeothpa, Kkatd TN Sldpkela g Sladikaciog
OUYKOAANGNG KOlL VIO TOUAGIXLOTOV [LOT) WA LETA TNV OAOKANPWON TNG CUYKOAANGNC.

Mnv TpayUaTOTOLETE GUYKOAANGN 1 KO O UAKA ToU €Xouv gUdAEKTN emiotpwon N
eUdAeKTN eowTEPLKN Sour, OMWG O TOlXOUG N} OPOdES, XWPLG eyKeKPLUEVN HUEBOSO yLa TNV
g€alewdn tou Kwvduvou.

Mnv amoppintete Kauth okwpla os doxeia mou mepléyouvv eldAekta uAika. Opovtiote va
£XETE €VaV TUPOCPRECTAPA KOVTA 0AG KAl Vo yWWPLIETE WG VA TOV XPNOLUOTIOLELTE.

Metd TN OUYKOMNON N TNV KOMI, TPAYUATOTOL)oTE &evOelexn €Aeyxo ylo evOeifelg
TIUPKOYLAG. AdBeTe umOYn OTL 0 KATvog N N dAdya mou eival eUKoAa opatol eveEXeTaL va
UNV EUGaVLOTOUV YLO KATIOLO XPOVIKO SLACTNHO LETA TNV EvapEn TNG TUPKAYLAC.

E€aodaliote emapkr) AgpLOPO OTOUG XWPOUC EPYAOLAC YLO VO QTTOTPEYETE TN CUCOWPEUON
gUPAekTWV agpiwy, ATUWV Kal okovNng. Mnv epapudlete Bepuotnta os Soxeio ou mepleixe
ayvwotn ouacia f e0dAeKTO UALKO, TO MepLlexOUeVO Tou omolou, otav BepuavBsi, umopel va
TapAyeL eUPAEKTOUC N eKPNKTIKOUC atpouc. KaBoapiote kat ekkaBapiote ta Soyxela mpv
edapuooete Bepuotnta. E€aepiote ta kAelotd Soxeia, CUUMEPIAAUBAVOUEVWY TWV XUTWY,
TPLV aTtO TNV PO BEpUavan, Tn GUYKOAANGN 1 TNV Komy).
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AnodUyete TNV UTtEpBOALKN €kBeon og avaBupldoslg Kal aépla. Kpatnote mavto to Kepaht
00G HOKPLA oo TIC avaBuplacslc. Mnv €LOTIVEETE TIG OVOOUULAOELG. XPNOLUOTIOLOTE
ETOPKNA AEPLOUO N e€aywyn, 1 Kal Ta U0, ylo Vo KPATHOETE TIC avaBuULAOELS KOl T a€pLa
MOKpLA ard Tn {wvn avarmvong oag KoL TOV YEVIKO Xwpo.

'Omnou o aeplopdcg eival apdiforog, Introte amno Evav €elSIKEUUEVO TEXVLKO va AdPeL Selyua
agpa ywa va mpoobloploel TNV avaykn ANPng Sopbwtikwv METPpWVY. XPNOLUOTOLROTE
HUNXaVIKO agplopo yla t BeAtiwon tng moLotnTag Tou aépa. Edv ta TeXVIKA pETpa eAEyxou
Sev gival ePIKTA, XPNOLUOTIOLOTE EYKEKPLUEV OVATIVEUCTIKI) CUOKEUNR.

Epydleote o€ TEPLOPIOPEVO XWPO MHOVO £dv elval koAd oegplldpevog 1 Gopwvtag
OVATIVEUOTLKI GUOKEUN LE TIOPOXH] aépa.

ZnTnote amo £vav avayvwplopevo el8lkd otn Blopnxavikn Yylewn n ot MeplBaAAOVTIKEG
Yninpeoieg va eAéyel Tn Aeltoupyia KoL TNV MOLOTNTA TOU aépa KAl Vo SLOTUTIWOEL CUCTAOELC
YLOL TN CUYKEKPLUEVN TTEPIMTWON GUYKOAANONG 1] KOTIAG.

Kportdte mavta Toug cwAVEG HOKPLA ard To onpeio cuykOAAnong/komng. EAéyxete OAoug
TOUG OWANVEG Kal Ta KaAwSLa yla Tuxov kopipata, kapipata § ¢pBapuéva onpeia mpv amno
KaBe xpnon. Eav evtoniocete onoladnnote ¢pOapuéva onpeia, AVILKOTAOTAOTE AUECWS TOUG
OWANVEC N Ta KAAwdLa.

AloBaote Kol KOTOVORNOTE OAEC TIG 0dnyiec Kal Ta pETpa aodaleiog, OnMwe meplypadovral
010 EyXeLpiSLO TOU KATOOKEUAOTH YLO TO UALKO TIOU TIPOKELTAL VAL OUYKOAANGCETE 1) val KOETE.

Jwotn ¢povtida tTwv Pplawv. ITepewote TIG GLAAEG O KAPOTOL, Toixo i oTtUAO, yla va
anoTPEYPeTE TNV TMTWon Toug. OAeg oL GLAAEC TPEMEL va XPNOLLOTIOLOUVTAL KOl Vo
amoBnkevovtal os OpBla Béon. Mnv pixvete TMOTE KATW OUTE XTUMATE Ulot GLAAN. Mnv
Xpnotluomoleite dLaleg mou €xouv unootel mapapdpdworn. MpEMEL va XpnoLpomnolouvTal Ta
KOTTAKLO TWV GLOAWVY KATA Th HETOKIvNoNn 1 TNV amoBbrkeuaor toug. Ol ddeleg GLAAEC TPEMEL
va puldocovtal og KaBopLopévoug YwPoug Kat va dEpouv oadn onpavon «adetay.

Mnv xpnotuomnoleite moté AAdL | ypdoo oe omolovénmote ouvdeopo eloodou, cUVOeoUO
€€660u 1 BaABideg dLAANG.

Xpnollomnoleite HOVO TOV TIAPEXOMEVO KAUOCTHPA O AUTOV TOV KOMTAPA TMAACUATOG HE
peTatponéa agpa. H xprnon efoptnudtwv oamd GAAA cuoThuato Hropel va mpokaAéoel
CWUOTIKO TPOUMATIONO Kol {NULd O0Ta E0WTEPLIKA e€apTAATA.

Ta dtopa pe Bnuotodoteg mpemel va cupBoulelovtal Tov ylatpd Toug MpLV amo tn XxpHon
QUTOU ToU MPOIOVTOG. Ta NAEKTPOUAYVNTIKA TIESia € KOVTLV amOoToon amnd £vav KapSLloKo
Bnuatodotn evééxetal va mpokaAéoouv apeBoAég i BAGPN otov Bnpatodotn.

XPHZIMOMOIHITE KATAAAHAO KAAQAIO MAPATAIH:. Befawwbeite o1l to KaAwdLo
napdtaocng Bploketal oe koA katdotaon. Otav xpnolponoleite KoAwdlo mapdtacnc,
dpovtiote va XpnOLUOTIOLOETE €va OPKETA LOXUPO WOTE VO OVIEXEL TO PEVUMA Tou Ba
KOTaVOAWVEL TO TPolov coc. Eva kaAwdlo avenapkoUg Stapétpou Ba MPoKaAEoEL TTwon TG
TAONG Tou SIKTUOU, LE OMOTEAECHA TNV OMWAELA LOXUOG Kal Thv untepBépuavaon. Eva kaAwslo
TPOEKTAONG UNKoug 50 modlwv TPEMeL va £Xel SLAUETPO TouAdylotov 12 gauge, evw éva
KoAwSL0 mpoéktaong urkoug 100 modlwv pénel va €xel SLAUeTpo TouAdylotov 10 gauge. e
neplntwon apdBoliag, xpnolonoL|ote To enOUevo peyaAUtepo gauge. 000 HUIKPOTEPOC
glval o aplBPo¢ Tou gauge, TG00 TILO XOVTPO £ival To kaAwdlo.
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4. N\aopa
Fevikég MANPOdOPLEG OXETIKA ME TNV KOTIN KE TTAG O,

Méoa and Tov KauoThpa TAACUATOG SLEpXETaL agplo UPNAAG Tleong, .. 0€POC, O omoiog Stadeuyel
TPOC TA £EW. 2TO KEVTPO TOU KavaAlol aepiou BplokeTal £va apvnTika ¢opTIoUEVO NAEKTPOSLO Kal,
MMPOOTA omd auto, To aKpodUOLo UE TNV AKpn Kot Tov SoaktUAlo otpoflhiopol. O SakTUALOG
OoTPOPBIALCHOU UETATPETEL TN pon o€ Tieplotpodikr). Otav to NAekTtpoSlo cuvSeBel pe To NAEKTPLKO
PEVHA KOl TO KATAKL €pOeL og emadn pe to HETAAO, KAEIVEL TO KUKAWMO Kol HETAY TOU PETAAAOU
Kol tou nAektpodiou Snuloupyeital to tOo. To TOEO Oepuaivel To aéplo o MOAU ugPnAn
Bepuokpaocia, TNV TETAPTN KATAoTACoN TNG UANG. Auth n Stadikaaoia Snuoupyel o otoxeupévn pon
TAAOMATOG, N omola €xel Beppokpacia 16.649 °C f uPnAdtepn, Kveital pe taxvtnta 6.096 m/s kot
propel va Awoel to pétaAro. To i6lo To mAdopa eival NAEKTPIKA aywyLpo. To KUKAwO TTou KAElvel
TO NAEKTPLKO TOEO MAPAUEVEL KAELOTO 000 TO NAeKTPOSLO TpododoTteital pe pela KAl TO MAACHA
Bpioketal oe enadn pe to pétalho. To akpodUoLo KomnA¢ eival e€omAlopévo pe pio Ssltepn opada
KOVOALwV. AUTA Ta KaVAALa TTAPEXOUV Lo oTaBepn por aspiou mpootaciag yupw amod thv mepLoxn
Komn¢. H mieon tng pong aspiou pubuilel tn otabepr aktiva tg pong mMAdopatog. Inpeiwon! H
OUOKEUN aUTH €XEL OXESLAOTEL YL XPriON AITOKAELOTIKA TIETMLECUEVOU AEPOQ WE KAEPLOU».

PUOuLON pEUHATOC

To KUKAWHO QUTOMOTNG KATAOTOANG PEVUOTOG TAPEXEL TIPOOTAGLA ATIO UTEPTAON £€WE TNV TLUH TIOU
avadEpeTal oTo TEXVIKO SeAtio.

OgpuLKA tpooTacia

To kKUKAwpa Bepuikng mpootaciag evepyomoleital Otav n ouokeun umepPaivel Tov KUKAO
Aewtoupylag. AUTO CUVETAYETAL TN SLAKOTI TNG AELTOUPYLAG TNG LNXOVAG.

KUkAog Aettoupyiag

O KUKAOG Asltoupyiag eival To TOCOOTO TOU XpOvou Asttoupylag (HeTpoUPEVO Ot AEMTA) HLAG
neplodou 10 Aemtwy, KOTA TN OLAPKELO TNG OMOLAG TO UNXAVNUO XPNOLUOTIOLETAL CUVEXWE UTIO
KOVOVIKEG ouvOnKkeg Bepuokpaoiag. EAv oL TIHEG Tou KUKAOU Aettoupylog Esmepaotoly, autd Ba
EVEPYOTIOLNOEL TN AELTOUpYLla TIpooTaciag and unepBépuavan, n omnoilo oTapatd tn Asltoupyia tou
MNXOVAUATOG €wg OTOU QUTO KPUWOEL Kol €MAVENBEL otnv Kavovikr Bepuokpacio Asttoupyiag.
EnavalapuBavoueveg MEPUTTWOEL, UTEPBAONG TWV TIHWV TOU KUKAOU Asttoupylog evbéxetal va
odnynoouv og cofapr BAABN TOU pUNXOVHLATOC.

5. Eneénynon

0.

ALakOMTNG evepyomoinong/amnevepyormnoinong
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PEYMA / PuBuLoTr ¢ pebatog: To KUPLo peupa eival puBuLlopevo.

Ev6elén LED unepdoptwong / opaiparog:
H évéeltn avafet otig akoAouBeg U0 MEPUTTWOELC:
a) Eav to unxavnua mapouctdlel SucAeltoupyia Kal Sev Unopet va AelToupynoEL

b) Edv n ouokeury komng €xel umepPel tov TUTKO XpOvo Asltoupyiag, evepyomoleital n
Aeltoupyia mpootaciag Kol TO HUNXAVAMO OTAUATA va Aeltoupyel. Auto onuaivel OtL to
pnxavnua Poxetol mpokeluévou va amokataoctabel o éleyxog tng Bepuokpaociag petd tnv
umtepBéppaveon NG cUoKeUNnc. MN' autd to Adyo To pnxavnua otopatd. Katd tn Stapkela
auTn¢ TN dtadikaoiag, avaPel n KOKKLVN TTPOeLSomoLnTIKA Auxvia oTov Unmpootivo mivaka. e
autn TNV nepintwon Sev sival anapaitnto va anocuvdécete to dLg Tpododooiag amod tnv
npila. To ovotnuo e€aeplopol UIMOPEel Vol TIOPOLEIVEL EVEPYOTIOLNEVO TIPOKELLEVOU Va
evioxuBel n Yu&n tou pnxavApotog. Otav n KOKKvn evOelkTikr Auxvia ofrnost, auto
onuaivel otL n Beppokpaocio €xel TMAEOV eMAVEADEL OTO KAVOVIKO £Timedo kol n povada
pmnopei va tebel Eava oe Aettoupyia.

Evewktik Auxvia tpododooiag: AutH n evdewktikrp Auxvia avdABel pETA TNV
EVEPYOMOLNGCN TOU UNXAVILATOG.

4.

EM'?I M
JEJEd
006vn LED: Epdavilel tnv tpéxouca évtaon peUOTOC.

5.+ 6.

OUpEeC yLa ToV MTUPCO MAACUATOC:

H udnAfR evepyelokn TUKVOTNTA TOU TOLOU TAAOMOTOC ETUTPETEL LPNAR TaxUTNTA KOTNG ME
moloTNTa KOMNG XWpPLg otpePAwaoelg. Asv amatteital eldikd agplo, evw n duvatdtnta xpriong ool
TIETILEGUEVOU 0€PA O CUVOUAGUO LLE TOV EUKOAO XELPLOUO TNG Hovadag eyyuwvTal TNV eUKOAN Xpron
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o€ apa€WUOTA QUTOKLVATWY, EUMOPEUUATOKIBWTLA, HETAAALKEG KATAOKEVEC, ToV KAASo HVAC, kaBwg
KOlL OE EYKATAOTACELC KAl USPOUALKA €pyal.

7.

24

Juvdeon kahwdiou yelwong.

YUvdeon aegpiov/aépa.

310 Miow PEPOG KABE CUOKEUNG CUYKOANGNG UTIAPXEL pLo Bida Kal plo ETIKETO yLa TNV omapaitntn
veiwon. Mpwv amd ™ Asttoupyia TNG CUOKEUNG, €lval amapaitnto vo yelwBOel to mepiPAnua tng
OUOKEUNG OUYKOAMNONG Héow KaAwdiou OSlopétpou TOUAAXLOTOV 6 mm, TIPOKELUEVOU VO
anodevyxBouv mbavd npofAnpaTa TTOU TIPoKAAOUVTAL ATtd SLOPPOEG NAEKTPLKOU PEULOTOG.

reiwon:

10.

11.

POST TIME = petafAnti pon aepiou oe Staotripata SeutepoAémtwy. Auth n puBuLon
elvat onupavtiky ywa tnv Po€n tou Alwpévou petaMou petd tn Sladikaoia KOMAG Kal yla thv
npootacia and tnv ofsibwan.

MNpb6oBetn cuvdeon tpododoaiag oTto KAAWSLO TOU TUPCGOU MAACHATOC.

12.

"'-.J/-'\

AIAKONTHZ TYMOY ROCKER = Edv o kodtng (to tepdxlo mpog emnefepyaocia) Segv

Bpioketal otnv kaboplopévn, avtopata pubuiopévn Béon, mpémel va motnBel to Kouurmi otov
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KOUOTHPA KOTING yla va EeKLVNOEL N KomA. Ta vol oAokAnpwOei n kormr, mpémnel va adebel to kouumni
TOU Kouotnpa. Autocg o TUTIOG KOT G ival KAtaAMnAog yla KPEG padEg. Eav To Tepdylo Bpioketal
oc KaBoplopévn, autopata puBulopévn Béon, mpémel va matndesl pla dopd to KOupmi oTov
KOUOTAPA yla va evepyomolnBel To T0¢o MAAOUATOG. ML TETOLO EVEPYELA ETILTPEMEL TNV AOLAKOTIN
Komr). MNatnote £ovd To Kouuni Tou ¢akoU yLa Vo OTAUOTHOETE TNV KOT). AUTOC O TUTIOC KOTING £lval
XPNOLUOG YLa TNV KOTTIA LOKPUTEPWVY padwv.

13.

24T

Koupuni emhoyng 4T/2T

POST FLOW = pUBuion tng SLAPKELAG TNG PONG QPO LETA TNV KOTIH).

AEPIO AOKIMHZ = mpootaaia

U.V LED = LED yapnAng taong. Auti n evdelktikn Auxvia LED Ba avayel otav n taon
TEOEL KATW aro ta 330 V.

17.

O.V LED = LED unéptaonc. Auth n evdewktiki Auxvia LED Ba avael 6tav n taon unepPel
ta 420V.

18.

I

EASSHT 1 1 ’ ’ ’ ’ ' I 1 r 1
GASSHT = autn n evéewtikn Auxvia Ba avael dtav Sev UTAPXEL por agpa 1 6Tav auTH
elval avemapkng.

19.
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PHASEN STROMVERLUST = autr n evoelktiki Auxvia Ba avael otav n cuokeun eival
ouvbebepévn oe 1 1 2 paoelg (avti yla 3) — n CUCKEUT OTOUATA VO AELTOUPYEL.

20.

~ Ynodoxn ouvdeong CNC.

Feviko Suaypappa ocivdeong tou S-Plasma 55H

SRR
AN\

1 kaAwdLo tpodobdoaiag

2 AEPOCUUTILECTAC

3 PuBuLoTiG mieong

4 Telwon KaAUppATOg

KoAwdio 5 Mass

6 KoAwdlo mAdopartog pe kauotnpa
7 Tepdlo gpyaociag

S-PLASMA 55 H

MNpoooyin MNiow oYin
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IGBT:

‘Eva 8utoAiko tpaviiotop pe povwpévo nAekTpodlo mUANG (insulated gate bipolar transistor, IGBT)
elval évag npLaywyog ou XPNoLOTIOLETOL OAO KOl TIEPLOCOTEPO OTNV NAEKTPOVLKA LoXVOG, Kabwg ta
SumoAika tpaviiotop mMPoodEPouV OpLoUEVA TTAEOVEKTAMATA (LY. KOAEG XAPAKTNPLOTIKEG SLEAELONG,
uynAn Ttaon OomokAELOMOU, OvOEeKTIKOTNTA O €EOMALOMO OUYKOAANGNG) KOl TIAEOVEKTAUOTA
XOPAKTNPLOTIKA €VOG Tpaviiotop mediou (EAeyxog pe oxedov pndevikn KatavaAwon woxvoc). Eva
GAA\O TAgoVvEKTNUO €lval €vag oplopévog Pabudg avioxng oe BpaxukukAwpata, kabwg to IGBT
nieplopilel to pevpa doptiou. Ta IGBT amotelolv €va mepaltépw Prpa g€EAENC twv KABeTwWY
MOSFET woxuog.

KANONIKO PEYMA: H cuokeun xpnotuomnolel povodaotkn cuvdeon (230V +/- 10%).

AfE00UAP KOMTWV MAGCHATOG
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1. KaAwdio odiyktrpa yelwong

2. Mupodg MAGopatog He KAAwSLOo

Tpodobotiko yia S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= AUTEG OL CUOKEUEC XpnoLuomoLouV TpLdactkr) cuvdeon (400V +/- 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Mpoéooyin OniocBia 6Yin



EL

20. Mévo yia to S-PLASMA 85CNC

T

‘Eva 8utoAko tpaviiotop pe povwpEVo NAekTpodlo mMUANG (insulated gate bipolar transistor, IGBT)
glval évag nULoywyog ou XpnoLOToLELTaL OAO KOl TIEPLOGOTEPO OTNV NAEKTPOVIKN LoXUOG, KaBwg Ta
SunoAka tpaviiotop MPoodEPOUV OPLOUEVA TTAEOVEKTAMATA (LY. KOAEG XAPAKTNPLOTIKEG SLEAEUONC,
uPnAn tdon pmlokapiopatog, avOektikotnta o €€omMALOUO OUYKOAANGNG) Kol TAEOVEKTAUOTA
XQPOKTNPLOTIKA £vOg tpaviiotop mediou (EAeyxog pe oxedov pndevikn katavaiwon oxvoc). Eva
AaMo mAeoveKTnua eivol évoc oplopévog Babudg avtoxnc os BpoxukukAwpata, kabwe to IGBT
nieplopilel to pevua doptiou. Ta IGBT amotelolv €va mepaltépw Prpa e€EAENC twv KABeTwWY
MOSFET woxuog.

ZUv8eon S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Tpododooia psuparog.

To Kitpvo-mpAcivo KaAwSbLlo XpNOLUOTIOLETAL WG CUVSEGUOC TPOOTATEVUTIKOU KoAwdiou PE. OL Tpelg
daoelg (Lavpo, kade Kal UnAe) pmopouv va cuvdeBouv eAelBepa ota L1, L2 kal L3 (mapakaiol e
VOl TO TIPOYLOTOTIOLA GEL LOVO €EELOLKEUEVOC NAEKTPOAOYOC).

B

FE

Nposidomnoinon!!
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Ol oUOKeUEG CUYKOAANGNG ToU eival e€omMALOPEVEG Pe KaAwSLlo oUvVSeong TPLWV GACEWV UMOPOoUV va
ouvdeBoUV povo amod e€eldikeupévo nAektpoAoyo!

ZYNAEZH CNC: S-PLASMA 125CNC

Mo va cuvbéoete Tov KODTN MAAoUATog otn pnxavh CNC, mpémnel va cuvdeBolv ol SUo akideg Tou
Buopartoc:

Akida 4: Betiko¢ mOAoG

Akida 2: apvNnTIKOC TOAOG

2YNAEZH CNC: S-PLASMA 85CNC

Mo va cuvbEoete Tov KODTN MAAoUATOG otn pnxavh CNC, mpémnel va cuvéeBolv ol U0 akideg Tou
BOopartoc: n akida 3 kot n akida 4. H Asttoupyio CNC Ba Asttoupyei umd tnhv mpolndBOeon Ot n
pnxav CNC eival evepyomolnuévn, Stadopetika, otav n pnxavy CNC sival amevepyomolnueévn,
Aettoupyel n xelpokivntn komn. H akida 1 kot n akiba 2 (ue v kaAwdiwon Adn cuvdedepévn)
nipoopilovTal yLa XeLpokivntn Komr.

Akida 3: BeTIKOG TOAOG
Akida 4: apvnTLKOG TOAOG
ZuvdéoeLg KaAwdiwv

1. KaBe komtikd mAdopatog sivat e€omAlopévo pe éva KU pLo kaAwdio tpododoaciog, To onoio mapexel
PEVMA KOL TAON OTN CUOKEUN Kal TPETEL val ouvdeBel atnv KatdAAnAn mnyn tpododoaiag, cuudwva
LLE TNV TAON 10080V TOU KOMTIKOU TTAACATOC.

2. To kUpLo kKaAwbLo tpododoaiag MpEmeL va cuvdeBel cwaotd otnv uTtodoxr cUVEECNC, TTPOKELUEVOU
va anodeuyxOei n ofsibwon. Eav eivat Suvatov, eAéyte e tn Xprion LETPNTIKOU opydvou v n tdon
Bploketal evtog Tou KAtaAAnAou eUpouc.
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1'E€ob0¢ (OUT
2 PUBuLon nemiecpévou agpa
3 Eloobog (IN
4 YwAnvag aépa
5 AEpOCUUTILECTNC
6 Melwon KaAUppOTOG
7 OAoyLotnpag MAACLOTOG
8 TepdyLlo gpyaociag
9 OETIKOC OKPOSEKTNG
10 Zdyktipag palog
11 Meiwon
Astrtoupyia

EvepyormoLnote Tov SLaKOMTN OTo MioW UEPOC TNG CUCKEUNG: N eVOELKTIKN Auxvia avafel Kot n TN
Tou pebpatog (A) yivetal opath).

PuBuiote tnv emiBupntn mieon aepiou kot avoifte t BaABida mieong. Matnote To KOUUTL otov
TIUPGCO KOTAG, N PaABida avolyel Kal To TOEO YIVETAL OpATO KoL AKOUGTLKO.
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PuBuiote tn por Komng avaAoya pe TO TTAX0G TOU TEpa)iou.

TomoBetoTe TO XAAKWVO aKPOPUOLO TOU KOUOTNPA KOTHG MAVW OTo Tepdylo epyaociag (otnv
nieplmtwon apxwkol téfou, To XAAKLVO akpodUaolo PEmeL va TonoBetnOsl mepimou 2 mm navw ano
TO TEMAXLO £pyaoiag), TOTHOTE TO KOUUTL OTOV KAuoThnpa HEXPL va avadAeyel to 6o, avuPpwote To
oakpodualo komn¢ repimou 1 mm mavw arnod to TERA)Lo epyaciog Kal EEKIVAOTE TNV KOTH.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Movo yla to S-PLASMA 125CNC.

‘Eva SutoAkd tpaviiotop pe HOVWHEVO NAekTpodlo mMUANG (insulated gate

bipolar transistor, IGBT) elvat évag nuiaywyog mou

XpnoLlpomoleital OAo Kol TEPLOCOTEPO OTNV NAEKTPOVIKN LoxUog, Kabwe ta SumoAikd tpaviiotop
poodEPouV oplopEVa TIAEOVEKTAMATA (TT.X. KOAEC XOPAKTNPLOTIKEG KatelBuvong, uvPnAn Tdaon
pmAokopiopatog, avBekTikOTNTO 08 €EOMALOUO CUYKOAANGNG) Kol odpEAN TIOU £ival XapaKTNPLOTIKA
evO¢ tpaviiotop mediou (€Aeyxog pe oxedOV UNSeVIKN KatavaAwaon Loxvocg). Eva dAAo TAEOVEKTNHA
elval o oplopévog Babuog avtoxng oe PpoayxukukAwpota, kabwe to IGBT meplopilel to pevpa
doptiou. Ta IGBT anotelolv éva mepattépw Brpa e€EAENG Twy kKaBetwv MOSFET woxvo¢.

D=
3 PH

STARKSTROM: = AUTEG OL GUOKEUEG Xpnolomolouy Tpidactkr ouvdeon (400 V £ 10%).
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6. ‘Evapén Aettoupylag

A. AnocuoKevaocio

Anoouokevaote OAa Ta eaptripata and To koutl kal BeBalwbeite otL £xete AdPel OAa Ta oToLKEla
TIou avap£POVTaAL OTOV KATAAOYO CUCKEUATLAC.

B. NepipaArov epyaoiog

BeBalwBeite 0Tl 0 Ywpog epyaociag aepiletal kaAd. H povada Ppuxetal anod évav afovikd aveuLotnpa
TIOU TIOPEXEL PON OEPA OTA NAEKTPOVIKA HEPN LECW TOU Miow mAatciou. (Znueiwon! To mepiBAnpa
TPEMEL va ToToBeTnBel katd Tpomo mou va e€aodalilel OTL oL oTEG e€oeplooU BplokovTal TIo KOVTA
OTO UMPOOTIVO HEPOC TNG MNXAVAC). Mpémel va adrvovtal touAdytlotov 15 cm pmpootd kat 15 cm oe
KOs mMAgupad yla va eivat Suvatog o kabaplopdc. Eav n pnxavn Asttoupyei xwpig emapky Yuén, n
Slapkela Tou KUKAOU Asttoupyiag Ba pelwBel onpaviika.

l. Zuvééoelg KaAwdiwv

KaBe povada sival e€omhiopévn pe éva KUpLo kaAwdlo tpododoaiag, To omolo mapéxeL pelpa Kot
TAon otn cuokeur. EAv n ouokeun ocuvbeBel os Tpododocia mou unepPaivel TV amattoVUevn TAon
N €av €xeL puBulotel AdBog daon, autd pmopel va odnynoesL os coPapn {NuLd otn povada. Autd Sev
KOAUTITETAL QMO TNV €yyunon tou efOomMALOMOU Kal o xpnotng Ba eival umelBuvVOC yla TETOLEG
KOTOOTAOELG.

A. 20v6eon TOU TILOTOALOU

JUVOECTE TO TILOTOAL OTOV LETATPOTEN, CUVOEOVTAG TOV CWARVA agpa Tou BploKeTal 6To AKPO ToU
TUOTOALOU HE TOV OUVOECHO TOU TILOTOALOU OTO WMPOCTLVO HEPOG TNG UNXavAG. BePawwBeite otL n
ouvdeon eival aodaing, adiyyovtac tnv ehadpwe He Eva KAWL Qotoco, Sev TpEnel va th odifete
umepBoAika.

ZuvappoAdynon TAotou

C@——@E}@

HAektpodlo  AaktUAlog otpoBLAlopoU Akpo  Tumiko TIPOOTATEUTIKO
KOAU La

A. ZuvappoAdynon tou LotoALlol

TomoBeTNOTE TO TUOTOAL E TO TPOOTOTEUTIKO KATIOKL OTPAUUEVO TPOC TA TAVW KAl yuplote To
KOUTAKL LAKPLA aTTO TO TILOTOAL (TO MPOOTATEUTIKO KATIAKL CUYKPATEL TO AKPO, TOV KEPOLKO SOKTUALO
oTpoBLALOHOU Kal To NAekTPOSLo pall). ADaLpECTE TO KATIAKL, TOV KEPAULKO SAKTUALO oTpoBiAlopol
KOl TO NAEKTPOSLO. TuvappoAoyrote Eava To NAEKTPOSLO, TOV KEPAULKO SAKTUALO OTPoBLALopol Kal
To akpo. Avikatootiote ta ¢Bapuéva efaptipoto, €dv eival amapaitnto. TomoBetriote TO
TIPOOTOTEUTIKO KATIAKL OTNV KedaAr] TOUu TIOTOALOU Kal BLOWOTE TO HUE TO XEPL OOC MEXPL va
epappdoel kaAd. Eav aitoBavOeite avrtiotaon Katd tn SLApKeLa OUTAC TNG Sladikaoiag, eAEyETe TO
onelpwpa Kat Tn SlAtofn Twv EapTNUATWY TPV CUVEXIOETE TNV gpyacia. Inueiwaon: e oplopéva
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TUWOTOALA XWPLG avaoTpePpua nAekTpodia, eival amapaitnto va odifete nepaltépw T0 NAEKTPOSLI0
XPNOLLOTIOLWVTOC HLO TIEVOQ, TIPOKELUEVOU Vo e€aopaAioeTe aglomotn NAEKTPLKA cUVEEeD.

7. Odnyieg xpriong
A. Zekivnpa

luplote tov Slakomtn tpododooiag otn B£on «ON». TormoBetnOeite SimAa otn cuokeur), os Béon
anod TNV omola umopeite va dlafdacete eUkoAa TNV Tiieon Tou afpa. MNatrote To SLOKOMTN TOu
TiotoAlol (Ba ekponBel agpag amod to moToAL), pubuiote tn BaABida aépa nepimou ota 6-7 (bar) kat
Tt ote Eava To SLAKOTMTN TOU TILOTOALOU.

Inueiwon

To yevikd amobektd eUPOG TWWV TNG Tieong afpa eival 5-8 bar. Twpa pmopeite va
TIPAY LOLTOTIOLNOETE SOKLUEG AVAAOYA LE TIG AVAYKECG 00C, QAN TIPETEL va BUUACTE VA UNV LELWOETE
umepPoAKa TV Tieon agpa, KaBwg autd Umopel va mpokaAéoel INULA oTa AVOAWOCLUA. ZTEPEWOTE
Tov odlyKTpa yelwong oto Tepdxlo epyaciog. Zuvdéote tov odLyKTHpa OTO KUPLO TUAMO TOU
TEMa)LOU KOl O)L OTO TUHMO TTIOU TTPOKELTAL va o atpedEL.

B. Komr
1. Komn pe oUpoiuo

Kpatriote TNV dKpn TOu TUOTOALOU TIAVW ATO TO TEUAXLO, TIATAOTE TO SLOKOTTN TOU TILOTOALOU Kol
METOKIVAOTE TNV AKPN TOU TILOTOALOU £w¢ OTou £pBel o€ emadn UE TO TEQAXLO Kal dnuloupynOel to
t0€0 KOmNG. MOALG SnuloupynBel To TOEO KOTC, UMOPEITE VA PETAKLVIOETE TO TIOTOAL TTPOG TNV
emBuunT KatevBuvon, SLaTNPWVIAG MAVTA TNV AKPN TOU TILOTOALOU UTo eAadpd ywvia Kol os
enadn Ue To TEHA)LO epyaciag. Auth n HEBodog epyaaciac ovopaletal Komn Ue cUpOoLpo. MpEmel va
anodelyovtal oL UTEPBOALKA YPryOpES KLV OELS. EvEelEn autoU eival ol omivOrpeg, oL omoiot pumopst
va ektofeuBoUlv amo tnv Kopudr Tou Tepa)iou epyaciag. MeTAKLVAOTE TO TLOTOAL e TOXUTNTA TTOU
£€aodalilel TN CUYKEVTPWON TWV OTILVONPWY KATW Ao TO TEUAXLO Epyaoiag Kal, TPLV TIPOXWPIOETE,
BeBalwbeite OTL TO UAKO €xeL komel MANpwG. PuBuiote tnv toxVutnTta oUpong avaloyo HE TLG
OTTALTA OELC.

2. EBdopadiaicg SpaotnpLlotnTeg

EAéySte Tn owotn Aettoupyla TG porg agpa. ATIOUAKPUVETE e aEPA N avappodnoTe Tt okdvn N T
BpwuLd amd oAOKANPO TO pnxavnua, cupnepllappavopévou tou diktpou agpa.

3. Komn ano andoctaon

Y€ OPLOUEVEC TIEPLTTTWOELG UTTOPEL vl £lval TTAEOVEKTLKO VA TIPAY LATOTIOLELTAL N KOTIN LE TNV AKPN TOU
riotoAlol og Uog mepinou 1/16“ éwg 1/8“ mavw amod To TEUA)LO Epyaciog, TPOKEEVOU va UELWOEL
N mMoooTNTA UALKOU TTIOU €KTOEEVETAL EK VEOU TILOW OTNV AKPN KoL Vo peylotomolnBei n Steloduon os
TOXLEG TOMEC PEoA OTO UALKO. H KoT) amd amootaon TPETEL va XpnolpomoLeital otav ekteAouvtal
komég Olelobuong N xapafn avlakwoswv. H Texvikn tng amdotaong Hmopesl emiong va
xpnotpomnotnBel katd tnv Komn Aapapivag, mpokelpévou va ehaylotomnolnBel o kivbuvog ektoéeuong
UALKOU, n omoia Ba pnmopoloe va PoKOAECEL {NLA OTNV AKpN.

4. Aldtpnon

Ma tn dldtpnon, n akpn Tou TILOTOALOU TPEMEL vo. TomoBetnBel mepimou 3,2 mm mAvw amo To
TepAyLo epyaciog. Kpatrote To MOTOAL UTIO eAadpd ywVia, WOTE VA EKTPETIETE TIC OTILVONPEG LOKPLA
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ord ToV €QUTO 0OC KoL TNV AKpn ToU TILoToAoU. Evepyorolote To KUPLo TO€o Kal XOUNAWOTE TV
GKpn TOUu TIOTOALOU €wG OTou evepyorolnBel To KUpLo TOEO KOMNG Kol apxioel n mapoywyn
omwenpwv. Zekwnote tn SlAatpnon og £va SOKLUOOTIKO TEUAXLO TIoU SV XpnoLlomoLeital TAEoV Kol
ouvexiote Tn dLATpnon otnv MPoKaBopLOUEVN VPO KOTIAG, LOALG oAokAnpwBel xwplc mpoBARuata
N SOKLUAOTLKN OTr).

8. Zuvtnpnon

EAéyEte TO TIOTOAL yia POOopPEG, pwypEC N ekteBelpéva TUAUATA KOAwSiwv. AVTIKATAOTAOTE N
eruSlopBwote TUXOV TETOLA EAATTWHATA TPV XPNOLUOTOLNOETE T cuokeun. Mia oAU dBapuévn
akpn/akpodVolo Tou ToToAlol cUPBANAEL oTn HElwon TNG TaxUTNTAG, O TTWOELS TAONC KAl OF
otpaPEg koméc. Evdelén dOapuévng axkpng/akpodpuciou Tou TOTOALOU eival €val EMUNKUUEVO N
UTtEPUEYEDN Avolypa akpoduaiou. To eEWTEPLKO TUNUA Tou NAekTpodiou Sev mpénel va elval ecoxn
peyoaAUTtepn amd 3,2 mm. AVTIKATOOTHOTE TO NAEKTPOSLO dv elval $Oapuévo, OMWG uTIodELKVUETAL
omd TNV mapandvw PETpnon. Eav to kamdkl Sev pmopel va enavatonoBetnBel evkola, ehéyéte TO
omneipwpa.

NPOEIAOMNOIHZH!!! Anevepyomnoleite mAvVIA TN OUCKEUR KATA TNV OVILKOTACTOON TWV
NAeKTpoSiwv Kal Twv akpoduaciwv.

EAgyx0¢G

1. H cuokeun MPEMEL MAVTA VA £LVOL VELWUEVN HE acdalr TpOTTO.

2. EAéyxete mavta Qv OAOL OL aKPOSEKTEC €lval cwoTtd ouvdedepévol.
3. EAéytte edv 1o KaAwdLo Tpododoaoiag MapEXEL TN CWOTH TAON.

4. Awote mpoooyn ota KoAwdla Kol Toug CWANVEG — Oev TPEMEL VA €lval KATECTPOUUEVA 1)
dOapuéva.
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Ovaj korisnicki prirucnik preveden je pomocu strojnog prevodenja. UloZili smo sve napore kako bismo
osigurali tocnost prijevoda, ali imajte na umu da automatski prijevodi nisu savrSeni i nisu namijenjeni
zamjeni ljudskih prevoditelja. Sluzbena verzija korisni¢ckog priru¢nika je na engleskom jeziku. Sve

razlike izmedu prevedene verzije i izvornog engleskog teksta nisu pravno obvezujuce. Ako imate
pitanja o tocnosti prijevoda, molimo pogledajte englesku verziju, koja je sluzbena referenca. Verzije
na vise jezika dostupne su na zahtjev putem info@expondo.com.

1. Tehnicki podaci

Tablica 1: Tehnicki podaci proizvoda

O S-Plasma 55H S-Plasma 85H / S-Plasma 125H /
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Ulazni napon 230V / 1-faza 400V / 3-faze 400V / 3-faze
Frekvencija 50Hz 50Hz 50Hz
Ulazna struja 16A 18,6 A 20 A
Napon praznog hoda 230V 280V 300V
Stupanj zastite kudista IP20S IP20S / 1P21S IP21S
Klasa izolacije F F F
Zastita od prenapona Da Da Da
Hladenje Ventilator Ventilator Ventilator
Magnetski ventil Da Da Da
Faktor trajanja rada ED pri maks. A 60% 60% 60%
Struja rezanja 10-55 A 20-85 A 10-125A
Paljenje luka Kontaktno Beskontaktno Beskontaktno
Debljina rezanja 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Sirina reza 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Neto tezina 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimenzije D/S/V (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Duljina crijeva za zrak [m] 4 4 4
Ugradeni kompresor ne ne ne
Ucinkovitost [%] 85 85 85
Naknadno strujanje plina [s] - 2-15 5,10,60
Paljenje Plazma - Pilot LUK Pilot LUK

NAPOMENA: S-Plasma 85CNC i S-Plasma 125CNC opremljeni su dodatnom CNC
prikljuénom uti¢nicom. Ova dva plazma rezaca takoder su opremljena ravhom plazma
gorionikom:
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2. Opdi opis

Korisnicki prirucnik namijenjen je pomoci pri sigurnoj i neometanoj upotrebi uredaja. Proizvod je
dizajniran i proizveden u skladu sa strogim tehni¢kim smjernicama, koristeéi najsuvremenije
tehnologije i komponente. Osim toga, proizvodi se u skladu s najstroZim standardima kvalitete.

NE KORISTITE UREDAJ OSIM AKO NISTE TEMEUJITO PROCITALI | RAZUMJELI OVAJ KORISNICKI
PRIRUCNIK.

Kako biste produzili Zivotni vijek uredaja i osigurali neometani rad, koristite ga u skladu s ovim
korisni¢kim priru¢nikom i redovito obavljajte zadatke odrzavanja. Tehnic¢ki podaci i specifikacije u
ovom korisni¢kom priru¢niku su aZurni. Proizvodac zadrzava pravo na izmjene vezane uz poboljsanje
kvalitete. Uredaj je dizajniran kako bi smanjio rizike od emisije buke na minimum, uzimajudi u obzir
tehnoloski napredak i moguénosti smanjenja buke.

2.1. Legenda

lkona Opis

c E Proizvod zadovoljava relevantne sigurnosne standarde.

[ ver . ..
Procitajte upute prije upotrebe.

Proizvod se mora reciklirati.

UPOZORENIJE! ili OPREZ! ili ZAPAMTITE! Primjenjivo na danu situaciju.
(op¢i znak upozorenja)

>0

A

NAPOMENA! CRTEZI U OVOM PRIRUCNIKU SLUZE SAMO U SVRHU ILUSTRACIJE | U NEKIM
DETALIIMA MOGU SE RAZLIKOVATI OD STVARNOG PROIZVODA.

3. Sigurnost pri koristenju

PAZNJA! PROCITAITE SVA SIGURNOSNA UPOZORENJA | SVE UPUTE. NEPOSTIVANJE UPOZORENIJA |
UPUTA MOZE REZULTIRATI STRUJINIM UDAROM, POZAROM I/ILI OZBILUNIM OZLIEDAMA ILI CAK
SMRCU.

Pojmovi "uredaj" ili "proizvod" koriste se u upozorenjima i uputama za oznacavanje: Plazma rezaca.

3.1. Vazne sigurnosne informacije

Cuvajte ovaj priruénik radi sigurnosnih upozorenja i mjera opreza, uputa za sklapanje, rukovanje,
pregled, odrzavanje i CiS¢enje. Zapisite serijski broj proizvoda na poledini priru¢nika blizu dijagrama
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sklapanja (ili mjesec i godinu kupnje ako proizvod nema broj). Cuvajte ovaj priru¢nik i racun na
sigurnom i suhom mjestu za buducu upotrebu.

U ovom priruc¢niku, na naljepnicama i svim ostalim informacijama priloZzenim uz ovaj proizvod: Ovo je
simbol sigurnosnog upozorenja. Koristi se kako bi vas upozorio na potencijalne opasnosti od osobnih
ozljeda. Postujte sve sigurnosne poruke koje slijede ovaj simbol kako biste izbjegli moguce ozljede ili
smrt.

OPASNOST oznacava opasnu situaciju koja ¢e, ako se ne izbjegne, rezultirati smrcu ili ozbiljnom
ozljedom.

UPOZORENIJE: oznacava opasnu situaciju koja bi, ako se ne izbjegne, mogla rezultirati smrcu ili
ozbiljnom ozljedom.

OPREZ: koristi se sa simbolom sigurnosnog upozorenja, oznacava opasnu situaciju koja bi, ako se ne
izbjegne, mogla rezultirati manjom ili umjerenom ozljedom.

NAPOMENA: koristi se za upucivanje na prakse koje nisu vezane uz osobne ozljede.

3.2, Sigurnosna upozorenja i mjere opreza

UPOZORENIE: Pri koristenju alata, uvijek treba slijediti osnovne mjere sigurnosnog opreza kako bi se
smanjio rizik od osobnih ozljeda i ostecenja opreme.

Procitajte sve upute prije koristenja ovog alata!
Mjere opreza u radnom prostoru

e QOdrzavajte radni prostor Cistim i dobro osvijetljenim. Zakréene klupe i tamna podrucja
pozivaju na

nesrece.

¢ Ne koristite elektri¢cne alate u eksplozivnim atmosferama, kao sto je prisutnost
zapaljivih tekucina, plinova ili prasine. Elektri¢ni alati stvaraju iskre koje mogu zapaliti
prasinu ili pare.

e Driite promatrace, djecu i posjetitelje podalje dok rukujete elektricnim alatom. Ometanja
mogu uzrokovati gubitak kontrole. Zastitite ostale u radnom prostoru od krhotina
kao sto su strugotine i iskre. Po potrebi postavite prepreke ili zastitne Stitove.

Elektri¢na sigurnost

e Uzemljeni alati moraju biti priklju¢eni u uti¢nicu koja je pravilno instalirana i uzemljena u
skladu sa svim propisima i odredbama. Nikada ne uklanjajte uzemljujuci kontakt niti na bilo
koji nacin modificirajte utikac. Ne koristite nikakve adapter utikade. Posavjetujte se s
kvalificiranim elektricarom ako niste sigurni je li uti¢nica pravilno uzemljena. Ako dode do
elektricne greske ili kvara alata, uzemljenje osigurava put malog otpora za odvodenje
elektri¢ne struje od korisnika.

e Dvostruko izolirani alati opremljeni su polariziranim utikacem (jedna ostrica je Sira od druge).
Ovaj utika¢ moZe se umetnuti u polariziranu uticnicu samo na jedan nacin. Ako utika¢ ne
odgovara potpuno uticnici, okrenite utikal. Ako joS uvijek ne odgovara, kontaktirajte
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kvalificiranog elektri¢ara za ugradnju polarizirane uti¢nice. Ni na koji nacin ne mijenjajte
utika¢. Dvostruka izolacija eliminira potrebu za trokontaktnim uzemljenim naponskim
kabelom i uzemljenim sustavom napajanja.

Izbjegavajte tjelesni kontakt s uzemljenim povrsinama kao Sto su cijevi, radijatori, Stednjaci i
hladnjaci. Postoji povecan rizik od strujnog udara ako je vase tijelo uzemljeno.

Ne izlazite elektricne alate kisi ili vlaznim uvjetima. Ulazak vode u elektri¢ni alat povecat ce
rizik od elektri¢nog udara.

Ne koristite nepravilno kabel za napajanje. Nikada nemojte koristiti kabel za napajanje za
nosenje alata niti za povlacenje utikaca iz utiCnice. Drzite kabel za napajanje podalje od
topline, ulja, ostrih rubova ili pokretnih dijelova. Osteéene kabele za napajanje odmah
zamijenite. OStecéeni kabeli za napajanje poveéavaju rizik od elektri¢cnog udara.

Prilikom rada s elektricnim alatom na otvorenom, koristite produzni kabel za vanjsku
uporabu. Ti su produzni kabeli predvideni za vanjsku uporabu i smanjuju rizik od elektricnog
udara.

Osobna sigurnost

Budite oprezni. Pazite Sto radite i koristite zdrav razum pri radu s elektricnim alatom. Ne
koristite elektri¢ni alat dok ste umorni ili pod utjecajem droga, alkohola ili lijekova. Trenutak
nepaznje pri radu s elektri¢nim alatima moZe rezultirati ozbiljnim tjelesnim ozljedama.

Odjenite se prikladno. Ne nosite Siroku odjecu ni nakit. Sakupite dugu kosu. DrZite kosu,
odjecu i rukavice podalje od pokretnih dijelova. Siroka odjeca, nakit ili duga kosa mogu se
uhvatiti u pokretne dijelove.

Izbjegavajte slucajno pokretanje. Prije prikljuCivanja provjerite je li prekidac iskljucen.
NosSenje elektri¢nih alata s prstom na prekidacu ili prikljucivanje elektri¢nih alata dok je
prekidac ukljuéen poziva na nesreée.

Uklonite podesavajuce kljuceve ili odvijace prije ukljucivanja elektricnog alata. Kljuc ili alat za
podesSavanje koji ostane pricvri¢en na rotirajuci dio elektriCnog alata moZe prouzroditi
tjelesne ozljede.

Nemojte se previse istezati. U svakom trenutku odrZavajte stabilan stav i ravnoteZu. Pravilno
stajanje i ravnoteZa omogucuju bolju kontrolu elektri¢nog alata u neocekivanim situacijama.

Koristite zastitnu opremu. Uvijek nosite zastitu za oci. Maska protiv prasine, sigurnosne
cipele s protukliznim potplatom, zastitna kaciga ili zastita za sluh moraju se koristiti u
odgovarajuéim uvjetima.

Uporaba i odrZavanje alata

Koristite stege (nisu ukljuc¢ene) ili druge prakticne nacine za ucvrséivanje i podupiranje
obratka na stabilnoj podlozi. DrZanje obratka rukom uz tijelo nije stabilno i moZe dovesti do
gubitka kontrole.

Ne forsirajte alat. Koristite odgovarajudéi alat za svoju primjenu. Odgovarajucéi alat obavit ¢e
posao bolje i sigurnije brzinom za koju je projektiran.
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Ne koristite elektri¢ni alat ako ga prekidac¢ ne ukljucuje i ne iskljucuje. Svaki alat kojim se ne
moZze upravljati pomocu prekidaca opasan je i mora se zamijeniti.

Odspojite utika¢ kabela za napajanje iz izvora napajanja prije bilo kakvih podesavanja,
promjene dodatne opreme ili spremanja alata. Takve preventivne sigurnosne mjere smanjuju
rizik od slu€ajnog pokretanja alata.

Neaktivne alate pohranite izvan dohvata djece i drugih neobucenih osoba. Alati su opasni u
rukama neobucenih korisnika.

Odrzavajte alate paZljivo. Rezne alate odrzavajte i Cistite. Pravilno odrZavani alati manje su
skloni zaglavljivanju i lakse ih je kontrolirati. Ne koristite oStecen alat. Oznacite osStecene
alate oznakom ,,Ne koristiti” dok se ne poprave.

Provjerite postoji li neuskladenost ili zaglavljivanje pokretnih dijelova, lom dijelova i bilo koje
drugo stanje koje moZe utjecati na rad alata. Ako je oStecen, alat prije uporabe odnesite na
servis. Mnoge nesrece uzrokovane su loSe odrzavanim alatima.

Koristite samo dodatke koje je proizvodac preporucio za vas model. Dodatci koji mogu biti
prikladni za jedan alat mogu postati opasni kada se koriste na drugom alatu.

Servisiranje

Servis alata smije obavljati samo kvalificirano osoblje za popravke. Servis ili odrZzavanje koje
obavlja nekvalificirano osoblje moZe prouzroditi rizik od ozljede.

Prilikom servisiranja alata koristite samo identiéne zamjenske dijelove. KoriStenje
neovlastenih dijelova ili nepostivanje uputa za odrZzavanje moZe stvoriti rizik od elektri¢nog
udara ili ozljede.

Posebna sigurnosna pravila

Odrzavajte naljepnice i natpisne ploCice na alatu. One nose vaZne informacije. Ako su
necitljive ili nedostaju, kontaktirajte nas servisni tim radi zamjene.

Uvijek nosite odobrene zastitne naocale otporne na udarce i teske radne rukavice kada
koristite alat. Koristenje osobnih zastitnih uredaja smanjuje rizik od ozljede.

Odrzavajte sigurno radno okruzenje. Neka radno podrucje bude dobro osvijetljeno. Pobrinite
se da postoji dovoljan prostor za rad u okolini. Uvijek odrzavajte radno podrucje slobodnim
od prepreka, masti, ulja, smeca i drugog otpada. Ne koristite elektri¢ni alat u podrucjima u
blizini zapaljivih kemikalija, prasine i para. Ne koristite ovaj proizvod na vlaznom ili mokrom
mjestu.

Izbjegavajte nenamjerno pokretanje. Pobrinite se da ste spremni za pocetak rada prije
ukljucivanja alata.

Nikada ne ostavljajte alat bez nadzora kada je priklju¢en u elektri¢nu uti¢nicu. Iskljucite alat i
izvucite ga iz elektri¢ne uti¢nice prije odlaska.

Uvijek iskljucite alat iz elektricne utinice prije obavljanja postupaka pregleda, odrzavanja ili
¢iscenja.
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Sprijecite ozljede oka i opekline. NoSenje i koriStenje odobrene osobne zastitne odjece i
zastitnih uredaja smanjuje rizik od ozljede.

Nosite odobrene zaStitne naocale otporne na udarce s kacigom za zavarivanje koja ima
najmanje zastitnu le¢u stupnja 10.

KoZne Stitnice za noge, vatrostalne cipele ili ¢izme trebaju se nositi pri koriStenju ovog
proizvoda. Ne nosite hlace s mansetama, kosulje s otvorenim dZzepovima ili odjecu koja moze
uhvatiti i zadrZati rastaljeni metal ili iskre.

Odrzavajte odjeéu slobodnom od masti, ulja, otapala ili bilo kakvih zapaljivih tvari. Nosite
suhe, izolacijske rukavice i zastitnu odjecu.

Nosite odobrenu zastitu za glavu radi zastite glave i vrata. Koristite pregace, pelerine, rukave,
zaStitu za ramena i zastitne pregace namijenjene i odobrene za postupke zavarivanja i
rezanja.

Kada zavarujete/rezete iznad glave ili u zatvorenim prostorima, nosite vatrostalne ¢epice za

......

Sprijecite slucajne pozare. Uklonite sve zapaljive materijale iz radnog podrucja.

Kada je moguce, premjestite rad na mjesto daleko od zapaljivih materijala; zastitite zapaljive
materijale pokrivatem od vatrostalnog materijala.

Uklonite ili osigurajte sve zapaljive materijale u polumjeru od 35 stopa (10 metara) oko
radnog podrucja. Koristite vatrostalni materijal za pokrivanje ili blokiranje svih otvorenih
vrata, prozora, pukotina i drugih otvora.

Ogradite radno podrucje prijenosnim vatrostalnim zaslonima. Zastitite zapaljive zidove,
stropove, podove itd. od iskri i topline vatrostalnim pokrivacima.

Ako radite na metalnom zidu, stropu itd., sprijecite paljenje zapaljivih materijala s druge
strane premjestanjem zapaljivih materijala na sigurno mjesto. Ako premjestanje zapaljivih
materijala nije moguce, odredite nekoga da sluZi kao vatrogasni deZurni, opremljen
vatrogasnim aparatom, tijekom procesa zavarivanja i najmanje pola sata nakon zavrSetka
zavarivanja.

Ne zavarujte niti rezite materijale koji imaju zapaljivi premaz ili zapaljivu unutarnju strukturu,
kao sto su zidovi ili stropovi, bez odobrene metode za uklanjanje opasnosti.

Ne odlazite vrucu trosku u posude koje sadrze zapaljive materijale. DrZite vatrogasni aparat u
blizini i znajte kako ga koristiti.

Nakon zavarivanja ili rezanja, temeljito pregledajte ima li znakova poZara. Budite svjesni da
lako vidljivi dim ili plamen moZda nece biti prisutni neko vrijeme nakon $to je poZar poceo.

Osigurajte odgovarajucu ventilaciju u radnim podrucjima kako biste sprijecili nakupljanje
zapaljivih plinova, para i prasine. Ne primjenjujte toplinu na posude koje su sadrZavale
nepoznatu tvar ili zapaljivi materijal Ciji sadrZaj, kada se zagrije, moZe proizvesti zapaljive ili
eksplozivne pare. Ocistite i ispuSite posude prije primjene topline. Prozracite zatvorene
posude, ukljuéujuéi odljevke, prije predgrijavanja, zavarivanja ili rezanja.
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e Izbjegavajte prekomjernu izloZzenost dimovima i plinovima. Uvijek drZite glavu podalje od
dimova. Ne udisite dimove. Koristite dovoljno ventilacije ili ispuha, ili oboje, kako biste
zadrzali dimove i plinove dalje od zone disanja i opéeg podrucja.

e Gdje je ventilacija upitna, neka kvalificirani tehni¢ar uzme uzorak zraka kako bi utvrdio
potrebu za korektivnim mjerama. Koristite mehanicku ventilaciju za poboljsanje kvalitete
zraka. Ako tehnicka rjeSenja nisu izvediva, koristite odobreni respirator.

e Radite u zatvorenom prostoru samo ako je dobro prozracen ili dok nosite respirator s
dovodom zraka.

e Neka priznati strucnjak za industrijsku higijenu ili ekoloske usluge provjeri rad i kvalitetu
zraka te dade preporuke za specificnu situaciju zavarivanja ili rezanja.

e Uvijek driite crijeva dalje od mjesta zavarivanja/rezanja. Pregledajte sva crijeva i kabele na
rezove, opekline ili istroSena mjesta prije svake upotrebe. Ako se pronadu oStecena podrucja,
odmah zamijenite crijeva ili kabele.

e Procitajte i razumijte sve upute i mjere opreza navedene u prirucniku proizvodaca za
materijal koji éete zavarivati ili rezati.

e Pravilno rukovanje bocama. Pricvrstite boce na kolica, zid ili stup kako biste sprijecili njihovo
padanje. Sve boce treba koristiti i skladistiti u uspravnom poloZaju. Nikada ne ispustajte ni ne
udarajte bocu. Ne koristite boce koje su bile udubljene. Poklopci cilindara trebaju se koristiti
prilikom premjestanja ili skladiStenja cilindara. Prazni cilindri trebaju se ¢uvati na odredenim
mjestima i jasno oznaciti kao "prazni".

o Nikada ne koristite ulje ili mast na bilo kojim ulaznim prikljuccima, izlaznim prikljuc¢cima ili
ventilima cilindra.

e Koristite samo isporuc¢enu plazma pistolj na ovom invertorskom rezacu zrakom. Koristenje
komponenti iz drugih sustava moZe uzrokovati tjelesne ozljede i oStecenje unutarnjih
komponenti.

e Osobe s elektrostimulatorima srca trebaju se posavjetovati sa svojim lije¢nikom/lijenicima
prije koristenja ovog proizvoda. Elektromagnetska polja u neposrednoj blizini
elektrostimulatora srca mogu uzrokovati smetnje ili kvar elektrostimulatora.

e KORISTITE ODGOVARAJUCI PRODUZNI KABEL. Provjerite je li vas produzni kabel u dobrom
stanju. Kada koristite produzni kabel, obavezno koristite onaj dovoljno debeo da prenese
struju koju ¢e vas proizvod trositi. Premali kabel uzrokovat ée pad linijskog napona sto ce
rezultirati gubitkom snage i pregrijavanjem. ProduZni kabel duljine 15 metara mora biti
najmanje 12. mjere u promjeru, a produzni kabel duljine 30 metara mora biti najmanje 10.
mjere u promjeru. U sluaju sumnje, koristite sljede¢u tezu mjeru. Sto je maniji broj mjere, to
je kabel deblji.

4. Plazma

Opce informacije o plazma rezanju.

Kroz plazma pistolj prolazi plin pod visokim tlakom, npr. zrak, koji izlazi prema van. U sredini plinskog
kanala nalazi se negativno nabijena elektroda i mlaznica ispred nje s vrhom i prstenom za vrtloZenje.
Prsten za vrtloZenje pretvara struju u rotaciju. Ako je elektroda spojena na struju, kapica dolazi u
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kontakt s metalom, ¢ime se zatvara strujni krug i izmedu metala i elektrode pojavljuje se luk. Luk
zagrijava plin na vrlo visoku temperaturu, ¢etvrto stanje materije. Ovaj proces pokreée usmjerenu
struju plazme koja ima temperaturu od 16.649 °C ili vise, krece se brzinom od 6.096 m/s i moze taliti
metal. Sama plazma je elektricki vodljiva. Strujni krug koji zatvara elektri¢ni luk ostaje zatvoren sve
dok je elektroda pod naponom i dok je plazma u kontaktu s metalom. Rezna mlaznica opremljena je
drugom skupinom kanala. Ovi kanali osiguravaju stalan tok zastitnog plina oko podrucja rezanja. Tlak
struje plina kontrolira konstantan polumjer struje plazme. Napomena! Ovaj uredaj je dizajniran za
koristenje isklju¢ivo komprimiranog zraka kao "plina".

Regulacija struje

Automatski sklop za prigusivanje struje stiti od prenapona do vrijednosti navedene u tehnickom listu
podataka.

Toplinska zastita
Sklop toplinske zastite aktivira se kada uredaj prekoraci radni ciklus. To znaci zaustavljanje stroja.
Radni ciklus

Radni ciklus je postotak radnog vremena (mjerenog u minutama) unutar 10-minutnog razdoblja u
kojem se stroj neprekidno koristi u normalnim temperaturnim uvjetima. Ako se prekorace vrijednosti
radnog ciklusa, aktivirat ¢e se funkcija zastite od pregrijavanja koja zaustavlja stroj dok se ne ohladi
na normalnu radnu temperaturu. Ponavljane situacije prekoracenja vrijednosti radnog ciklusa mogu
dovesti do ozbiljnog ostecenja stroja.

5. Objasnjenje

0.

Prekidac za ukljudivanje/iskljuivanje
1.

STRUJA / Regulator struje: glavna struja je podesiva.
2.

LED indikator preoptereéenja / kvara:
Indikator se uklju€uje u sljedeée dvije situacije:

a) Ako je stroj u kvaru i ne moZe se koristiti.
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b) Ako je uredaj za rezanje prekoracio standardno radno vrijeme, aktivira se zastitni nacin rada i
stroj prestaje s radom. To znaci da se stroj sada hladi kako bi mogao ponovo uspostaviti
kontrolu temperature nakon Sto se uredaj pregrijao. Stoga je stroj zaustavljen. Tijekom ovog
procesa, crveno upozoravajuce svjetlo na prednjoj ploci se ukljuuje. U ovom slucaju nije
potrebno izvuci utikac¢ iz uticnice. Ventilacijski sustav moZe ostati uklju¢en kako bi se
poboljsalo hladenje stroja. Kada se crveno svjetlo ugasi, to znaci da je temperatura sada na
normalnoj razini i uredaj se moze ponovo staviti u pogon.

Indikator napajanja: Ovaj indikator se ukljuc¢uje nakon ukljucivanja stroja.

0

LED zaslon: Prikazuje trenutnu jakost struje u amperima.

Prikljucci za plazma pistolj:

Visoka gustoca energije plazmenog luka omogucuje visoku brzinu rezanja uz kvalitetu reza bez
deformacija. Nije potreban poseban plin, a moguénost koristenja obi¢nog tlaka zraka zajedno s
jednostavnim rukovanjem uredajem jamstvo su jednostavne upotrebe u karoseriji automobila,
kontejnerima, celi¢nim konstrukcijama, HVAC industriji te u instalacijama i vodovodnim radovima.

7.

24

Priklju¢ak uzemljujuéeg kabela.

Prikljucak za PLIN/zrak.
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Uzemljenje:

Na strainjoj strani svakog zavarivaca nalazi se vijak i naljepnica za osiguravanje potrebnog
uzemljenja. Prije rada s uredajem potrebno je uzemljiti kuciSte uredaja za zavarivanje pomocu kabela
promjera ne manjeg od 6 mm, kako bi se sprijecili moguéi problemi uzrokovani propustanjem
elektricne struje.

10.

Dodatni priklju¢ak napajanja na kabel plazmenog plamenika.

11.

POST TIME = protok plina koji se moze podesSavati u sekundnim intervalima. Ova
regulacija vazna je za hladenje rastaljenog metala nakon procesa rezanja i zastitu od oksidacije.

12.

"--.J/\

PREKLOPNA SKLOPKA = Ako rezac¢ (radni komad) nije u odredenom, automatski
postavljenom polozaju, tipku na reznom plameniku treba pritisnuti kako bi se zapocelo rezanje. Kako
bi se zavrSilo rezanje, tipku na plameniku treba otpustiti. Ovaj nacin rezanja koristan je za kratke
Savove. Ako je radni komad u odredenom, automatski postavljenom polozZaju, tipku na plameniku
treba pritisnuti jednom kako bi se pokrenuo plazmeni luk. Takva radnja omoguduje neprekidno
rezanje. Pritisnite tipku na plameniku jo$s jednom kako biste zaustavili rezanje. Ovaj nacin rezanja
koristan je za rezanje duljih Savova.

13.

24T

Tipka za odabir 4T/2T

14.

POST FLOW = postavljanje vremena protoka zraka nakon rezanja.
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15.

TEST GAS = zastita

16.

U.V LED = LED za podnapon. Ova LED kontrolna lampica ukljucit ¢e se kada napon padne
ispod 330 V.

17.

O.V LED = LED za prekonapon. Ova LED kontrolna lampica ukljucit ¢e se kada napon
poraste iznad 420 V.

18.

I

GASSHT = ova kontrolna lampica ukljucit ¢e se kada protok zraka nije dostupan ili je
nedovoljan.

19.

PHASEN STROMVERLUST = ova kontrolna lampica ukljucit ¢e se kada je uredaj prikljucen
na 1ili 2 faze (umjesto 3) — uredaj prestaje raditi.

20.

~ CNC priklju¢na uticnica.

Op¢i dijagram prikljucivanja S-Plasma 55H
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1 Kabel napajanja

2 Kompresor zraka

3 Regulator tlaka

4 Uzemljenje kucista

5 Maseni kabel

6 Plazmeni kabel s plamenikom
7 Radni komad

S-PLASMA 55 H

Pogled sprijeda Pogled straga
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IGBT:

Bipolarni tranzistor s izoliranom upravljackom elektrodom (insulated gate bipolar transistor, IGBT)
poluvodi¢ je koji se sve viSe koristi u energetskoj elektronici, buduci da bipolarni tranzistori nude
odredene prednosti (npr. dobre karakteristike propustanja, visoki napon blokiranja, robusnost u
uredajima za zavarivanje) i pogodnosti karakteristicne za tranzistor s efektom polja (upravljanje s
prakticki nultom potrosnjom snage). JoS jedna prednost je odredeni stupanj otpornosti na kratke
spojeve, bududi da IGBT ogranicava struju opterecenja. IGBT-ovi su daljnji razvojni korak vertikalnih
snaznih MOSFET-ova.

NORMALNA STRUJA: Uredaj koristi jednofazni prikljucak (230 V +/- 10%).

Pribor za plazmene rezace
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1. Kabel stezaljke za uzemljenje

2. Plazmeni plamenik s kabelom
Napajanje za S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

Starkstrom.= Ovi uredaji koriste trofazni prikljucak (400V +/- 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Pogled sprijeda Pogled straga
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20. Samo za S-PLASMA 85CNC

T

Bipolarni tranzistor s izoliranom upravljackom elektrodom (insulated gate bipolar transistor, IGBT) je
poluvodi¢ koji se sve vise koristi u energetskoj elektronici, budu¢i da bipolarni tranzistori nude
odredene prednosti (npr. dobre karakteristike propustanja, visoki napon blokiranja, robusnost u
opremi za zavarivanje) i prednosti karakteristicne za tranzistor s efektom polja (upravljanje s prakticki
nultom potrosnjom snage). Jos jedna prednost je odredeni stupanj otpornosti na kratke spojeve,
bududi da IGBT ogranic¢ava struju opterecenja. IGBT-ovi su daljnji razvojni korak vertikalnih snaznih
MOSFET-ova.

Priklju¢ak S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Napajanje.

Zuto-zelena Zica koristi se kao priklju¢ak zastitnog PE vodi¢a. Tri faze (crna, smeda i plava) mogu se
slobodno prikljuciti na L1, L2 i L3 (molimo da to obavi samo kvalificirani elektricar).

B

PE

Upozorenje!!

Uredaje za zavarivanje opremljene trofaznim priklju¢nim kabelom smije prikljuciti samo kvalificirani
elektricar!

CNC PRIKLJUCAK: S-PLASMA 125CNC
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Kako bi se plazma rezac prikljucio na CNC stroj, dva pina u utikacu trebaju biti spojena:

Pin 4: pozitivni pol

Pin 2: negativni pol

CNC PRIKLJUCAK: S-PLASMA 85CNC

Kako bi se plazma rezac prikljuc¢io na CNC stroj, dva pina u utikacu trebaju biti spojena: pin 3 i pin 4.
CNC funkcija ¢e raditi pod uvjetom da je CNC stroj ukljucen, inace, kada je CNC stroj isklju¢en — radi
ru¢no rezanje. Pin 1 i pin 2 (s ve¢ spojenim oZi¢enjem) namijenjeni su za rucno rezanje.

Pin 3: pozitivni pol
Pin 4: negativni pol
Prikljucci kabela

1. Svaki plazma rezac opremljen je glavnim naponskim kabelom koji je odgovoran za dovod struje i
napona do uredaja i mora biti priklju¢en na odgovarajudi izvor napajanja prema ulaznom naponu
plazma rezaca.

2. Glavni naponski kabel treba biti pravilno prikljuen na prikljuénu uticnicu kako bi se izbjegla
oksidacija. Ako je moguce, provjerite mjernim instrumentom odgovara li napon odgovarajuéem
rasponu.
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2 Regulacija komprimiranog zraka
3 ULAZ

4 Crijevo za zrak

5 Kompresor zraka

6 Uzemljenje kucista
7 Plazma pistolj

8 Radni komad

9 Pozitivna stezaljka
10 Masna stezaljka
11 Uzemljenje

Rad

Ukljucite prekidacC na straznjoj strani uredaja, kontrolno svjetlo se ukljuCuje i vidljiva je vrijednost
struje (A).

Postavite Zeljeni tlak plina i otvorite tlacni ventil. Pritisnite tipku na reznom pistolju, ventil se
uklju€uje i luk se moze vidjeti i ¢uti.
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Postavite struju rezanja prema debljini radnog komada.

Postavite bakrenu mlaznicu reznog pistolja na radni komad (u slu¢aju pilotnog luka, bakrena mlaznica
treba biti postavljena otprilike 2 mm iznad radnog komada), pritisnite tipku na pistolju dok se luk ne
upali, podignite reznu mlaznicu otprilike 1 mm iznad radnog komada i pocnite rezati.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Samo za S-PLASMA 125CNC.

Bipolarni tranzistor s izoliranom upravljackom elektrodom (insulated gate

bipolar transistor, IGBT) je poluvodic koji

se sve vise koristi u energetskoj elektronici, buduci da bipolarni tranzistori nude odredene prednosti
(npr. dobre karakteristike propustanja, visoki napon blokiranja, robusnost u opremi za zavarivanje) i
prednosti karakteristicne za tranzistor s efektom polja (upravljanje s prakticki nultom potroSnjom
snage). JoS jedna prednost je odredeni stupanj otpornosti na kratke spojeve, buduéi da IGBT
ogranicava struju optereéenja. IGBT-ovi su daljnji razvojni korak vertikalnih snaznih MOSFET-ova.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Ovi uredaji koriste trofazni priklju¢ak (400V +/- 10%).



HR

6. Pokretanje rada

A. Raspakiravanje

Raspakirajte sve predmete iz kutije i provjerite jeste li primili sve stavke navedene na popisu
pakiranja.

B. Radno okruZenje

Provjerite je li radno podrucéje dobro prozraceno. Uredaj se hladi aksijalnim ventilatorom koji
osigurava protok zraka za elektroniku kroz straznju ploc¢u. (Napomena! Kuciste mora biti instalirano
na nacin koji osigurava da su otvori za ventilaciju blize prednjoj strani stroja). Na prednjoj strani i sa
svake strane treba ostaviti najmanje 15 cm radi omogucavanja Cis¢enja. Ako se stroj koristi bez
odgovarajuéeg hladenija, trajanje radnog ciklusa bit ¢e znatno smanjeno.

C. Prikljucci kabela

Svaka jedinica opremljena je glavnim naponskim kabelom, koji je odgovoran za dovod struje i napona
u uredaj. Ako je uredaj priklju¢en na napajanje koje premasuje potreban napon ili ako je postavljena
pogresna faza, to moZe dovesti do ozbiljnog oStecenja jedinice. To nije pokriveno jamstvom za
opremu i korisnik ée snositi odgovornost za takve situacije.

D. Prikljuc¢ak plamenika

Spojite plamenik na inverter tako da spojite zra¢nu cijev pricvrséenu na kraju plamenika s priklju¢kom
plamenika na prednjem dijelu stroja. Osigurajte da je spoj siguran tako da ga lagano zategnete
klju¢em. Medutim, ne biste ga smjeli previse zategnuti.

Pilot sklop

pooe

Elektroda VrtloZni prsten Mlaznica Standardna zaStitna ¢asica

A. Sastavljanje pistolja

Postavite piStolj tako da je zastitni poklopac okrenut prema gore i odvrnite poklopac od pistolja.
(Zastitni poklopac drzi mlaznicu, keramicki vrtloZni prsten i elektrodu zajedno). Uklonite poklopac,
keramicki vrtloZzni prsten i elektrodu. Ponovno sastavite elektrodu, keramicki vrtlozni prsten i
mlaznicu. Po potrebi zamijenite istroSene dijelove. Stavite zasStitni poklopac na glavu pistolja i
zavrnite ga rukom dok ne nalegne ¢vrsto. Ako tijekom tog postupka osjetite otpor, provjerite navoj i
raspored dijelova prije nego Sto nastavite s radom. Napomena: U slucaju nekih piStolja bez
reverzibilnih elektroda potrebno je dodatno zategnuti elektrodu pomocu klijeSta kako bi se osigurao
pouzdan elektri¢ni kontakt.

7. Upute za uporabu

A. Pocetak
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Prebacite prekidac¢ napajanja na ,,ON“. Zauzmite poloZaj uz jedinicu u kojem moZete lako ocitati tlak
zraka na uredaju. Pritisnite prekidac pistolja (zrak e izlaziti iz piStolja), podesite zrac¢ni ventil na
priblizno 6-7 (bar) i ponovno pritisnite prekidac pistolja.

Napomena

Opcenito prihvaceni raspon vrijednosti tlaka zraka iznosi 5-8 bara. Sada mozZete provoditi ispitivanja
prema potrebi, ali trebate imati na umu da ne smijete previse smanijiti tlak zraka jer to moze ostetiti
potrosne dijelove. Ucvrstite stezaljku za uzemljenje na izradak. Spojite stezaljku na glavni dio izratka,
a ne na dio koji se treba ukloniti.

B. Rezanje
1. Rezanje s povlacenjem

Drzite vrh pistolja iznad izratka, pritisnite prekidac pistolja i pomicite vrh pistolja dok ne dode u
kontakt s izratkom i dok se ne uspostavi rezni luk. Nakon Sto se generira rezni luk, moZete pomicati
pistolj u Zeljenom smjeru, pri ¢emu je vrh pistolja uvijek pod blagim kutom i u kontaktu s izratkom.
Ova radna metoda naziva se rezanje s povlacenjem. Treba izbjegavati pretjerano brze pokrete. Znak
za to su iskre koje mogu prskati s gornje strane izratka. Pomicite piStolj brzinom koja osigurava da se
iskre skupljaju ispod izratka i prije nastavka provjerite da je materijal potpuno prorezan. Podesite
brzinu povlacenja prema potrebi.

2. Tjedne aktivnosti

Provjerite ispravan rad strujanja zraka. Otpuhnite ili usisajte prasinu ili necisto¢u s cijelog stroja,
uklju€ujudii zracni filtar.

3. Rezanje na udaljenosti

U nekim slucajevima moze biti korisno rezati tako da je vrh pistolja na visini od priblizno 1/16" do
1/8" iznad izratka kako bi se smanjila koli¢ina materijala koji se ponovno vraca u vrh i kako bi se
maksimalno povecalo prodiranje pri dubokim rezovima kroz materijal. Rezanje na udaljenosti treba
koristiti kada se izvodi probijanje ili utorovanje. Tehnika na udaljenosti moze se takoder koristiti pri
rezanju lima kako bi se smanjio rizik od povratnog prskanja materijala, Sto bi moglo ostetiti vrh.

4. Probijanje kroz materijal

Kako bi se izvrsilo probijanje, vrh pistolja treba postaviti priblizno 3,2 mm iznad izratka. Drzite pistol]
pod blagim kutom kako biste odbili iskre od sebe i od vrha pistolja. Aktivirajte glavni luk i spustajte
vrh pistolja sve dok se ne pokrene glavni rezni luk i dok ne zapocne iskrenje. Zapocnite probijanje na
probnom komadu koji se viSe ne koristi i nastavite s probijanjem na prethodno definiranoj liniji reza
nakon Sto je probna rupa uspjesno dovrsena bez problema.

8. Odrzavanje

Provjerite pistolj na istroSenost, ostecenja, pukotine ili izlozene dijelove Zice. Zamijenite ili popravite
takve nedostatke prije uporabe uredaja. Jako istroSen vrh/mlaznica pistolja pridonosi smanjenju
brzine, padovima napona i zakrivljenim rezovima. Znak istrosenog vrha pistolja/mlaznice je izduzZen ili
prevelik otvor mlaznice. Vanjski dio elektrode smije biti uvucen najvise 3,2 mm. Zamijenite elektrodu
ako je istrosena, $to je naznaceno gornjim mjerenjem. Ako se kapica ne moZe lako ponovno
pricvrstiti, provjerite navoj.

UPOZORENIJE!!! Uvijek iskljucite uredaj prilikom zamjene elektroda i mlaznica.
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Pregled

1. Uredaj uvijek mora biti sigurno uzemljen.

2. Uvijek provjerite jesu li sve priklju¢nice pravilno spojene.
3. Provjerite vodi li naponski kabel ispravni napon.

4. Obratite pozornost na kabele i crijeva — ne smiju biti oSteceni ni istroseni.
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Sis vartotojo vadovas buvo i$verstas naudojant masininj vertima. Mes déjome visas pastangas, kad
vertimas bty tikslus, taciau atkreipkite démesj, kad automatiniai vertimai néra tobuli ir néra skirti
pakeisti Zmogiskyjy vertéjy darbo. Oficiali vartotojo vadovo versija yra angly kalba. Bet kokie
skirtumai tarp iSverstos versijos ir originalo angly kalba néra teisiSkai jpareigojantys. Jei turite
klausimy dél vertimo tikslumo, praSome remtis angly kalba parasyta versija, kuri yra oficialus Saltinis.
Daugiau kalby versijy galima gauti paprasius el. pastu info@expondo.com.

1. Techniniai duomenys

1 lentelé: Produkto techniniai duomenys

Parametro aprasymas

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Jéjimo jtampa 230V / 1fazé 400V / 3 fazés 400V / 3 fazés
Dainis 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Jéjimo srove 16 A 18,6 A 20A
Tusciosios eigos jtampa 230V 280V 300V
Korpuso apsaugos laipsnis 1P20S IP20S / 1P21S 1P21S
Izoliacijos klase F F F
Apsauga nuo virsjtampiy Taip Taip Taip
Ausinimas Ventiliatorius Ventiliatorius Ventiliatorius
Magnetinis voztuvas Taip Taip Taip
Darbo ciklas ED esant maks. A 60 % 60 % 60 %
Pjovimo srove 10-55A 20-85A 10-125A
Lanko uzdegimas Kontaktinis Bekontaktinis Bekontaktinis
Pjovimo storis 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Pjovimo plotis 1 mm 1,2 mm 1,4 mm
Grynasis svoris 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Matmenys llgis/Plotis/Aukstis (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Oro slégio zarnos ilgis [m] 4 4 4
Jmontuotas kompresorius néra néra néra
Nasumas [%] 85 85 85

Dujy istekéjimo trukmé [s] (Jungtiné - 2-15 5,10,60
Karalysté)

Uzdegimas Plazma - Pilot ARC Pilot ARC

PASTABA: ,S-Plasma 85CNC” ir ,,S-Plasma 125CNC* yra jrengti papildoma CNC

jungties lizdu. Sie du plazminiai pjovikliai taip pat turi tiesy plazminj

degiklj:
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2. Bendras aprasymas

Naudojimo instrukcija skirta padéti saugiai ir be problemy naudoti jrenginj. Produktas suprojektuotas
ir pagamintas laikantis griezty techniniy gairiy, naudojant naujausias technologijas ir komponentus.
Be to, jis pagamintas laikantis grieZz¢iausiy kokybés standarty.

NENAUDOKITE JRENGINIO, KOL NEISSKAITETE IR NEPAZINOTE 510 NAUDOJIMO VADOVO.

Norédami prailginti jrenginio tarnavimo laikg ir uZtikrinti sklandy veikimg, naudokite jj pagal §j
naudojimo vadovg ir reguliariai atlikite techninés prieZitros darbus. Siame naudojimo vadove pateikti
techniniai duomenys ir specifikacijos yra aktualls. Gamintojas pasilieka teise daryti pakeitimus,
susijusius su kokybés gerinimu. Prietaisas suprojektuotas taip, kad triukSmo skleidimo rizika baty
sumazinta iki minimumo, atsizvelgiant j technologijy pazangg ir triukSmo mazinimo galimybes.

2.1. Paaiskinimai

Piktograma ApraSymas
C € Gaminys atitinka atitinkamus saugos standartus.
@ Pries naudojima perskaitykite instrukcijas.

Gaminys turi bati perdirbtas.

ISPEJIMAS! arba ATSARGIAI! arba ATMINKITE! Taikoma konkrec¢ioje
situacijoje.
(bendrasis jspéjamasis Zenklas)

2
A

A

ATSIZVELGKITE! SIOJE INSTRUKCIJOJE PATEIKTI BREZINIAI YRA TIK ILIUSTRACINIAI IR KAI
KURIAIS DETALEMIS GALI SKIRTIS NUO TIKROJO GAMINIO.

3. Naudojimo sauga

DEMESIO! PERSKAITYKITE VISUS SAUGOS JSPEJIMUS IR VISAS INSTRUKCIJAS. JEI NESILAIKYSITE
ISPEJIMY IR INSTRUKCIY, GALI KILTI ELEKTROS SMUGIO, GAISRO IR (ARBA) RIMTY SUZALOJIMY
AR NET MIRTIES PAVOJUS.

Jspéjimuose ir instrukcijose terminai ,jrenginys” arba ,produktas” vartojami apibddinti: plazminj
pjoviklj.

3.1 Svarbi saugos informacija

ISsaugokite $j vadova, kad galétumeéte susipaZinti su saugos jspéjimais ir atsargumo priemonémis,
surinkimo, eksploatavimo, tikrinimo, techninés priezZiGros ir valymo procediromis. UZrasykite
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produkto serijos numerj vadovo gale Salia surinkimo schemos (arba pirkimo ménesj ir metus, jei
produktas neturi numerio). Sj vadova ir pirkimo kvita laikykite saugioje ir sausoje vietoje, kad
galétuméte jais pasinaudoti ateityje.

Siame vadove, ant etikeciy ir visoje kitoje su siuo produktu pateiktoje informacijoje: tai yra saugos
jspéjimo simbolis. Jis naudojamas jspéti jus apie galimus suZalojimo pavojus. Laikykités visy po Siuo
simboliu pateikty saugos nurodymuy, kad iSvengtuméte galimo suzalojimo ar mirties.

PAVOIJUS reiskia pavojingg situacijg, kuri, jei nebus iSvengta, sukels mirtj arba sunky suzalojima.

JSPEJIMAS: nurodo pavojinga situacija, kuri, jei nebus idvengta, gali sukelti mirtj arba rimtus
suzalojimus.

ATSARGIAI: naudojamas kartu su saugos jspéjimo simboliu, nurodo pavojingg situacijg, kuri, jei nebus
iSvengta, gali sukelti nedidelius arba vidutinio sunkumo suzalojimus.

PASTABA: naudojama kalbant apie veiksmus, nesusijusius su asmens suzalojimais.

3.2. Saugos jspéjimai ir atsargumo priemonés

IJSPEJIMAS: Naudojant jrankj, visada reikia laikytis pagrindiniy saugos atsargumo priemoniy, siekiant
sumazinti suzalojimy ir jrangos sugadinimo rizika.

Prie$ naudodami §j jrankj, perskaitykite visas instrukcijas!
Atsargumo priemonés darbo vietoje
e Laikykite darbo vietg Svarig ir gerai apSviestg. UZstatyti stalai ir tamsios vietos skatina
nelaimingus atsitikimus.
¢ Nenaudokite elektriniy jrankiy sprogioje aplinkoje, pavyzdziui, esant

degiesiems skys€iams, dujoms ar dulkéms. Elektriniai jrankiai sukuria kibirkstes, kurios gali
uzdegti

dulkes ar garus.

¢ Naudodami elektrinj jrankj, laikykite pasalinius asmenis, vaikus ir lankytojus atokiau. Démesio
nukreipimas

gali priversti jus prarasti kontrole. Apsaugokite kitus darbo vietoje esancius Zmones nuo
atlieky

pavyzdziui, droZzliy ir kibirksciy. Prireikus naudokite uztvaras ar apsauginius skydus.
Elektros sauga

e Jieminti jrankiai turi bdti prijungti prie tinkamai jrengtos ir pagal visus kodeksus bei
potvarkius jZemintos rozetés. Niekada nenuimkite jZeminimo kiStuko ir jokiu bddu
nemodifikuokite kistuko. Nenaudokite jokiy adapteriy. Jei abejojate, ar rozeté yra tinkamai
jZeminta, pasikonsultuokite su kvalifikuotu elektriku. Jei jrankis sugesty ar jvykty elektrinis
gedimas, jzeminimas uztikrina mazos varzos kelig, kuriuo elektros srové nukreipiama nuo
naudotojo.

e Dvigubai izoliuoti jrankiai turi poliarizuotg kituka (viena kistuko at3aka platesné u? kitg). Sis
kistukas j poliarizuotg rozete jsikisa tik viena kryptimi. Jei kiStukas nejsikisa j rozete iki galo,
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apverskite jj. Jei vis tiek nejsikisa, kreipkités j kvalifikuotg elektrikg, kad jis jmontuoty
poliarizuotg rozete. Jokiu budu nekeiskite kiStuko. Dviguba izoliacija paSalina batinybe
naudoti trijy laidy jZemintg maitinimo laidg ir jzemintg maitinimo sistema.

Venkite kiino salyCio su jZemintomis pavirSiais, pvz., vamzdZiais, radiatoriais, viryklémis ir
Saldytuvais. Jei jlsy kdnas yra jZzemintas, padidéja elektros smigio pavojus.

Neleiskite, kad elektriniai jrankiai blty veikiami lietaus ar drégny salygy. | elektrinj jrankj
patekes vanduo padidina elektros smugio pavojy.

Nenaudokite maitinimo laido netinkamai. Niekada nenaudokite maitinimo laido jrankiui nesti
ar kistukui istraukti i$ rozetés. Laikykite maitinimo laidg atokiau nuo Silumos Saltiniy, aliejaus,
astriy krasty ar judanciy daliy. Nedelsdami pakeiskite paZeistus maitinimo laidus. PaZeisti
maitinimo laidai padidina elektros smigio pavojy.

Naudodami elektrinj jrankj lauke, naudokite lauko prailginimo laida. Sie prailginimo laidai yra
pritaikyti naudoti lauke ir sumazina elektros smigio pavojy.

Asmeniné sauga

Blkite budris. Stebékite, kg darote, ir naudodamiesi elektriniu jrankiu vadovaukités sveiku
protu. Nenaudokite elektrinio jrankio, jei esate pavarge arba esate apsvaige nuo narkotiky,
alkoholio ar vaisty. Vienas neatsargumo momentas dirbant su elektriniu jrankiu gali sukelti
rimtus suzalojimus.

Apsirenkite tinkamai. Nedévékite laisvy drabuZiy ar papuosaly. Susisekite ilgus plaukus.
Laikykite plaukus, drabuZius ir pirstines atokiau nuo judanciy daliy. Laisvi drabufZiai,
papuosalai ar ilgi plaukai gali jsipainioti j judancias dalis.

Venkite netycinio jjungimo. Prie$ prijungdami j kistuka, jsitikinkite, kad maitinimo jungiklis yra
iSjungtas. Elektriniy jrankiy nesiojimas, kai pirstas yra ant maitinimo jungiklio, arba elektriniy
jrankiy prijungimas prie elektros tinklo, kai maitinimo jungiklis jjungtas, gali sukelti
nelaimingus atsitikimus.

Prie$ jjungdami elektrinj jrankj, nuimkite reguliavimo raktus ar verzliarakéius. VerZliaraktis ar
raktas, paliktas prisegtas prie besisukancios elektrinio jrankio dalies, gali sukelti suzalojimus.

NesiSokite per toli. Visada islaikykite tvirta atramg kojomis ir pusiausvyrg. Tvirta atrama
kojomis ir pusiausvyra leidzia geriau valdyti elektrinj jrankj netikétose situacijose.

Naudokite apsaugine jrangg. Visada dévékite akiy apsaugg. Priklausomai nuo darbo salygy,
bltina naudoti dulkiy kauke, neslystancius apsauginius batus, apsauginj Salmg arba klausos
apsauga.

Jrankio naudojimas ir prieZiiira

Naudokite spaustukus (j komplektg nejeina) arba kitus praktiskus badus, kad pritvirtintuméte
ir paremtuméte apdirbamajj ruosinj ant stabilaus pagrindo. Laikant apdirbamajj ruosinj
rankomis prie savo kiino, padétis yra nestabili ir gali prarasti kontrole.

Nenaudokite jrankio per didele jéga. Naudokite jusy darbui tinkamg jrankj. Tinkamas jrankis
atliks darbg geriau ir saugiau, dirodamas pagal numatytg nasuma.
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Nenaudokite elektrinio jrankio, jei maitinimo jungiklis jo nejjungia arba neiSjungia. Bet koks
jrankis, kurio negalima valdyti maitinimo jungikliu, yra pavojingas ir turi bati pakeistas.

Pries atliekant bet kokius reguliavimus, keiciant priedus ar laikant jrankj, iSjunkite maitinimo
laido kiStuka i$ elektros tinklo. Tokios prevencinés saugos priemonés sumaZina atsitiktinio
jrankio jjungimo rizika.

Nenaudojamus jrankius laikykite vaikams ir kitiems neapmokytiems asmenims
nepasiekiamoje vietoje. Jrankiai yra pavojingi neapmokyty naudotojy rankose.

Rapestingai priziarékite jrankius. Pjovimo jrankius priziarékite ir laikykite Svarius. Tinkamai
prizidrimi jrankiai reciau uZstrigsta ir juos lengviau valdyti. Nenaudokite paZeisto jrankio.
Pazeistus jrankius pazymeékite uzrasu ,, Nenaudoti“, kol jie nebus suremontuoti.

Patikrinkite, ar néra judanciy daliy nesuderinimo ar uzstrigimo, daliy IGZiy ir bet kokiy kity
salygy, kurios gali turéti jtakos jrankio veikimui. Jei jrankis paZeistas, prieS naudojimag
atiduokite jj remontui. Daugelis nelaimingy atsitikimy jvyksta dél netinkamai priziGrimy
jrankiy.

Naudokite tik gamintojo jusy modeliui rekomenduojamus priedus. Priedai, kurie gali bati
tinkami vienam jrankiui, gali tapti pavojingi, jei naudojami su kitu jrankiu.

Remontas

Jrankio remontag turi atlikti tik kvalifikuoti remonto specialistai. Remontas ar prieZidra, kurig
atlieka nekvalifikuotas personalas, gali sukelti suzalojimo pavojy.

Atliekant jrankio technine priezilirg, naudokite tik identiskas atsargines dalis. Neleistiny daliy
naudojimas arba techninés priezilros instrukcijy nesilaikymas gali sukelti elektros smagio ar
suzalojimo pavojy.

Konkrecios saugos taisyklés

ISsaugokite ant jrankio esancias etiketes ir identifikacines ploksteles. Jose pateikta svarbi
informacija. Jei jos nejskaitomos arba jy triksta, kreipkités j masy aptarnavimo komandg,
kad jas pakeisty.

Naudodami jrankj, visada dévékite patvirtintus apsauginius akinius nuo smigiy ir storas
darbo pirstines. Asmeninés apsaugos priemoniy naudojimas sumazina suzalojimy rizika.

Uztikrinkite saugig darbo aplinkg. Uztikrinkite, kad darbo vieta bity gerai apsviesta.
Jsitikinkite, kad aplink darbo vietg yra pakankamai erdvés. Visada uztikrinkite, kad darbo
vietoje nebaty kliGciy, riebaly, aliejaus, Siuksliy ir kity neSvarumy. Nenaudokite elektrinio
jrankio vietose, kuriose yra degiy cheminiy medziagy, dulkiy ir gary. Nenaudokite Sio
produkto drégnoje ar Slapioje vietoje.

Venkite netycinio jjungimo. Pries jjungdami jrankj, jsitikinkite, kad esate pasirenge pradéti
darba.

Niekada nepalikite jrankio be prieziGros, kai jis yra prijungtas prie elektros lizdo. Pries
iSeidami iSjunkite jrankj ir iStraukite jo kistuka is elektros lizdo.

Pries atliekant patikrinimo, techninés priezitiros ar valymo procediras, visada iStraukite
jrankio kistuka i$ elektros lizdo.
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Apsaugokite akis nuo suzalojimy ir nudegimy. Dévédami ir naudodami patvirtintus
asmeninés apsaugos drabuZius bei apsaugos priemones, sumaZzinate suzalojimy rizika.

Dévékite patvirtintus apsauginius akinius nuo smugiy kartu su suvirinimo $almu, kurio leSio
tamsumo laipsnis yra ne maZesnis kaip 10.

Naudodami §j jrankj, turétuméte déveéti odines kelnes, ugniai atsparius batus arba batus.
Nenesiokite kelniy su apsiuvais, marskiniy su atviromis kisSenémis ar bet kokiy drabuziy, prie
kuriy gali prilipti ir likti iSlydytas metalas ar kibirkstys.

Drabuziai turi bati be riebaly, aliejaus, tirpikliy ar bet kokiy degiy medziagy. NeSiokite sausas,
izoliuojancias pirstines ir apsauginius drabuzius.

Dévékite patvirtintg galvos apdangalg, kad apsaugotuméte galvg ir kaklg. Naudokite
prijuostes, apsiaustus, rankoves, peciy apdangalus ir antkrdtinius, kurie yra suprojektuoti ir
patvirtinti suvirinimo bei pjovimo darbams.

Suvirinant ar pjaunant virS galvos arba uzdarose erdvése, dévékite ugniai atsparias ausy
kamstukus arba ausines, kad j ausis nepatekty kibirkstys.

Uzkirsti kelig atsitiktiniams gaisrams. Pasalinkite visas degias medziagas is$ darbo zonos.

Jei jmanoma, perkékite darbg | vieta, esancig pakankamai toli nuo degiy medZiagy;
apsaugokite degias medziagas dangciu, pagamintu i$ ugniai atsparios medZziagos.

Pasalinkite arba uZtikrinkite visy degiy medZiagy saugumg 35 pédy (10 metry) spinduliu
aplink darbo vietg. Naudokite ugniai atsparia medziagg, kad uZdengtuméte arba
uzblokuotumeéte visas atviras duris, langus, plySius ir kitas angas.

Aptverkite darbo zong neSiojamais ugniai atspariais ekranais. Apsaugokite degias sienas,
lubas, grindis ir pan. nuo kibirksciy bei kars¢io naudodami ugniai atsparius uzdengimus.

Jei dirbate prie metalinés sienos, luby ir pan., uzkirstykite kelig degiy medziagy uzsidegimui
kitoje puséje, perkeldami jas j saugig vietg. Jei degios medziagos perkelti nejmanoma,
paskirkite asmenj, kuris su gesintuvu budés ir stebés, ar nekyla gaisro pavojus, suvirinimo
proceso metu ir maziausiai pusvalandj po suvirinimo pabaigos.

Nesuvirinkite ir nepjaustykite medziagy, turinciy degig dangg arba degig vidine struktirg,
pvz., sieny ar luby, neturédami patvirtinto pavojaus pasalinimo metodo.

Karsty $laky negalima i$mesti j talpyklas, kuriose yra degiy medziagy. Salia turékite gesintuva
ir Zinokite, kaip juo naudotis.

Baigus suvirinimo ar pjovimo darbus, kruopsciai patikrinkite, ar néra gaisro pozymiy. Turékite
omenyje, kad kurj laikg po gaisro pradZios gali nebuti aiSkiai matomo dimy ar liepsnos.

Uztikrinkite tinkamg darbo viety védinimg, kad nesikaupty degios dujos, garai ir dulkés.
Netaikykite Silumos talpykloms, kuriose buvo laikoma neZinoma medZiaga arba degios
medZiagos, kuriy turinys, kaitinamas, gali iSskirti degius ar sprogstamus garus. Pries kaitinant
talpyklas, jas iSvalykite ir iSpuskite. Prie$ kaitinant, suvirinant ar pjaunant, iSvédinkite uzdarus
indus, jskaitant liejinius.
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o Venkite pernelyg ilgo buvimo dimuy ir dujy aplinkoje. Visada laikykite galva atokiau nuo
dimy. Nekvépuokite dimy. Naudokite pakankama védinima arba iStraukiamajg ventiliacijg,
arba abu kartu, kad diimai ir dujos nepatekty j jisy kvépavimo zong ir aplinkine erdve.

e Jei kyla abejoniy dél ventiliacijos, paprasykite kvalifikuoto techniko paimti oro méginius, kad
bty nustatyta, ar reikia imtis taisomyjy priemoniy. Naudokite mechanine ventiliacijg, kad
pagerintuméte oro kokybe. Jei inZinerinés kontrolés priemonés néra jmanomos, naudokite
patvirtintg respiratoriy.

e Dirbkite uzdaroje erdvéje tik tuo atveju, jei ji yra gerai védinama, arba dévédami respiratoriy
su oro tiekimu.

e Paprasykite pripazinto pramoninés higienos arba aplinkos apsaugos specialisto patikrinti
veikimg ir oro kokybe bei pateikti rekomendacijas konkreciai suvirinimo ar pjovimo situacijai.

e Visada laikykite Zarnas atokiau nuo suvirinimo ar pjovimo vietos. Prie$ kiekvieng naudojima
patikrinkite visas Zarnas ir kabelius, ar néra jpjovimy, nudegimy ar nusidévéjusiy viety. Jei
pastebite pazeisty viety, nedelsdami pakeiskite Zarnas ar kabelius.

e Perskaitykite ir jsisavinkite visas instrukcijas bei saugos priemones, nurodytas gamintojo
vadove, skirtame medziagai, kurig ketinate suvirinti ar pjauti.

e Tinkama baliony priezilra. Prikabinkite balionus prie veZimélio, sienos ar stulpo, kad jie
nenukristy. Visi balionai turi bGti naudojami ir laikomi vertikalioje padétyje. Niekada
nemeskite baliono ir jo nemuskite. Nenaudokite jdubusiy baliony. Perkeliancius ar laikydami
balionus, naudokite baliony dangtelius. Tuscios balionai turi bati laikomi tam skirtose vietose
ir aiskiai pazyméti zodZiu ,tuscias”.

e Niekada nenaudokite alyvos ar tepalo ant jleidimo jungties, iSleidimo jungties ar baliono
vozZtuvy.

o Naudokite tik su Siuo inverteriniu oro plazminiu pjovikliu pateiktg degiklj. Kity sistemy
komponenty naudojimas gali sukelti suzalojimus ir sugadinti vidinius komponentus.

e Asmenys, turintys Sirdies stimuliatoriy, prieS naudodami §j gaminj turéty pasikonsultuoti su
savo gydytoju (-ais). Elektromagnetiniai laukai, esantys arti Sirdies stimuliatoriaus, gali sukelti
jo veikimo sutrikimus arba gedimus.

o NAUDOKITE TINKAMA PRATESIMO LAIDA. Jsitikinkite, kad jlsy pratesimo laidas yra geros
baklés. Naudodami pratesimo laidg, bdtinai pasirinkite tokj, kurio skerspjavis yra pakankamas
jasy prietaiso suvartojamai srovei perduoti. Per mazo skerspjivio laidas sukels linijos jtampos
kritima, dél kurio gali sumaZzéti galia ir jrenginys gali perkaisti. 50 pédy ilgio prailginimo laido
skersmuo turi bati ne maZesnis kaip 12 gauge, o 100 pédy ilgio prailginimo laido — ne
mazesnis kaip 10 gauge. Jei abejojate, rinkités kitg, storesnj laidg. Kuo mazesnis skaicius, tuo
storesnis laidas.

4. Plazma

Bendra informacija apie pjovima plazma.

Per plazminj degiklj teka auksto slégio dujos, pvz., oras, kuris iSsiskiria j iSore. Dujy kanalo viduryje yra
neigiamai jkrautas elektrodas, o pries jj — antgalis su galiuku ir stdkuriniu Ziedu. Stkurinis Ziedas
suteikia srautui sukamajj judéjima. Jei elektrodas prijungtas prie elektros tinklo, o antgalis liecCiasi su
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metalu, uzdaroma grandiné ir tarp metalo bei elektrodo susidaro elektros lankas. Lankas jkaitina
dujas iki labai aukstos temperatiiros — ketvirtosios materijos biisenos. Sis procesas sukuria kryptinga
plazmos srautg, kurio temperatira siekia 16 649 °C ar daugiau, o judéjimo greitis — 6,096 m/s, ir kuris
gali iSlydyti metalg. Pati plazma yra elektrai laidZi. Grandiné, kurig uzdaro elektros lankas, lieka
uzdaryta tol, kol elektrodas maitinamas elektra ir plazma lieciasi su metalu. Pjovimo antgalis turi
antra kanaly grupe. Sie kanalai uztikrina nuolatine apsauginiy dujy srove aplink pjovimo zona. Dujy
srauto slegis reguliuoja pastovy plazmos srauto spindulj. Pastaba! Sis jrenginys skirtas naudoti tik
suslégty org kaip ,,dujas”.

Srovés reguliavimas

Automatiné srovés slopinimo grandiné apsaugo nuo virSjtampio iki techniniuose duomenyse
nurodytos vertés.

Apsauga nuo perkaitimo

Apsaugos nuo perkaitimo grandiné jsijungia, kai jrenginys virSija darbo ciklg. Tai reiskia, kad masina
sustabdoma.

Darbo ciklas

Darbinis ciklas — tai 10 minuciy laikotarpio veikimo laiko (matuojamo minutémis) procentiné dalis,
per kurig jrenginys nepertraukiamai veikia normaliomis temperatiros sglygomis. Jei virSijamos darbo
ciklo ribos, jsijungs apsauga nuo perkaitimo, kuri sustabdys jrenginj, kol jis atvés iki normalios
darbinés temperatiros. Pakartotinai virSijant darbo ciklo vertes, masina gali bati rimtai sugadinta.

5. Paaiskinimas

0.

Jiungimo/isjungimo jungiklis
1.

SROVE / Sroveés reguliatorius: pagrindine srove galima reguliuoti.
2.

Perkrovos / gedimo LED indikatorius:
Indikatorius uzsidega Siomis dviem aplinkybémis:

a) Jei masina sugedo ir jos negalima naudoti.
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b) Jei pjovimo jrenginys virSijo standartinj darbo laikg, jsijungia apsaugos reZimas ir masina
nustoja veikti. Tai reiskia, kad masina dabar ausinama, kad po jrenginio perkaitimo vél bity
galima atkurti temperatiros kontrole. Todél masina sustabdoma. Sio proceso metu uzsidega
raudona jspéjamoji lemputé priekinéje plokstéje. Siuo atveju nebdtina i$traukti maitinimo
kiStuko iS rozetés. Védinimo sistemg galima palikti jjungtg, kad bity pagerintas masinos
ausinimas. Kai raudona lemputé uZgesta, tai reiskia, kad temperatira nukrito iki normalaus
lygio ir jrenginj galima vél paleisti.

Maitinimo indikatorius: Sis indikatorius uzsidega jjungus masina.

0

LED ekranas: Rodo esamg srovés stipruma.

Plasminio degiklio jungtys:

Didelis plazminés lanko energijos tankis uZtikrina didelj pjovimo greitj ir kokybiskg pjavj be
deformacijy. Nereikia jokio specialaus dujy misSinio, o galimybé naudoti jprastg suslégtg org bei
paprastas jrenginio valdymas garantuoja patogy naudojimg automobiliy kébuly, konteineriy,
plieniniy konstrukcijy, Sildymo, védinimo ir oro kondicionavimo (HVAC) pramonéje, taip pat
montavimo ir santechnikos darbuose.

7.

24

JZeminimo kabelio jungtis.

Dujy/oro jungtis.
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JZzeminimas:

Kiekvieno suvirinimo aparato gale yra varztas ir etiketé, skirti uZztikrinti reikiamg jZeminimg. Prie$
pradedant naudoti jrenginj, bitina jZeminti suvirinimo aparato korpusg ne mazZesnio kaip 6 mm
skersmens kabeliu, siekiant iSvengti galimy problemuy, kurias gali sukelti elektros nuotékis.

10.

11.

pjaunamojo lydyto metalo auSinimui po pjovimo proceso ir apsaugai nuo oksidacijos.

Papildomo maitinimo jungtis prie plazminio degiklio kabelio.

POST TIME = dujy srauto reguliavimas sekundés intervalais. Sis reguliavimas svarbus

12.

"--J/-'\

SWITC

ROCKER SWITCH = lJei pjovimo jtaisas (apdirbamasis ruosinys) néra nustatytoje,
automatiskai nustatomoje padétyje, norint pradéti pjovimg, reikia paspausti mygtukg ant pjovimo
degiklio. Norint baigti pjovima, reikia atleisti mygtuky ant degiklio. Toks pjovimo bidas tinka
trumpiems pjlviams. Jei ruoSinys yra nustatytoje, automatiskai nustatytoje padétyje, norint jjungti
plazmine lanka, reikia vieng kartg paspausti mygtuka ant degiklio. Tokie veiksmai leidZia pjauti be
pertrauky. Norint sustabdyti pjovima, reikia dar kartg paspausti mygtukg ant degiklio. Sis pjovimo
tipas tinka ilgesniy sitliy pjovimui.

13.

24T
4T/2T pasirinkimo mygtukas

14.

15.

POST FLOW = oro srauto trukmés nustatymas po pjovimo.
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TEST GAS = apsauga

16.

U.V LED = 7emos jtampos indikatorius. Sis indikatorius jsiZiebia, kai jtampa nukrenta
Zemiau 330 V.

17.

0.V LED = aukstos jtampos indikatorius. Sis indikatorius jsiZiebia, kai jtampa pakyla virs

GASSHT = Si kontroliné lemputé jsiZiebia, kai oro srauto néra arba jo nepakanka.

19.

PHASEN STROMVERLUST = $i kontroliné lemputé jsiZiebia, kai prietaisas prijungtas prie 1
arba 2 faziy (vietoj 3) — prietaisas nustoja veikti.

20.

~ CNC jungties lizdas.

Bendroji ,,S-Plasma 55H” jungimo schema
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1 Maitinimo laidas

2 Oro kompresorius

3 Slégio reguliatorius

4 Dangcio jZeminimas

5 Maseés kabelis

6 Plazmos kabelis su degikliu
7 Apdirbamasis ruosinys
S-PLASMA 55 H

Vaizdas i$ priekio Vaizdas i$ galo
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IGBT:

Dvipolis tranzistorius su izoliuotu varty elektrodu (izoliuoto varty bipolinis tranzistorius, IGBT) yra
puslaidininkis, vis dazniau naudojamas galios elektronikoje, nes bipoliniai tranzistoriai turi tam tikry
privalumy (pvz., geras tiesioginis pralaidumas, aukstg blokavimo jtampg, patvarumg suvirinimo
jrangoje) bei lauko efekto tranzistoriui badingy privalumy (valdymas beveik be energijos sgnaudy).
Kitas privalumas — tam tikras atsparumas trumpojo jungimo atvejams, nes IGBT riboja apkrovos
srove. IGBT yra tolesnis vertikaliyjy galios MOSFET tranzistoriy tobulinimo etapas.

NORMALI SROVE: Jrenginys naudoja vienfazj prijungima (230 V + 10 %).

Plazminiy pjovimo aparaty priedai



EN

1. JZeminimo spaustuko kabelis

2. Plazminis degiklis su kabeliu

Maitinimo $altinis, skirtas ,,S-PLASMA 85H“ / ,,S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Sie jrenginiai naudoja trifazj prijungima (400 V + 10 %).

Vaizdas is priekio Vaizdas is galo
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20. Tik S-PLASMA 85CNC

T

Dvipolis tranzistorius su izoliuotu varty elektrodu (izoliuoto varty bipolinis tranzistorius, IGBT) yra
puslaidininkis, vis dazniau naudojamas galios elektronikoje, nes bipoliniai tranzistoriai pasizymi tam
tikrais privalumais (pvz., geromis tiesioginio srovés praleidimo charakteristikomis, aukstg blokavimo
jtampg, patvaruma suvirinimo jrangoje) bei lauko efekto tranzistoriui bladingy privalumy (valdymas
beveik be energijos sgnaudy). Kitas privalumas — tam tikras atsparumas trumpojo jungimo atvejams,
nes IGBT riboja apkrovos srove. IGBT yra tolesnis vertikaliyjy galios MOSFET tranzistoriy tobulinimo
etapas.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC“ jungtis.
Maitinimo saltinis.

Geltonai Zalias laidas naudojamas kaip PE apsauginio laido jungtis. Tris fazes (juodg, rudg ir mélyng)
galima laisvai prijungti prie L1, L2 ir L3 (prasome tai atlikti tik kvalifikuotam elektrikui).

B

PE

Ispéjimas!!
Suvirinimo jrenginius, turincius trifazj jungiamajj kabelj, gali prijungti tik kvalifikuotas elektrikas!

CNC PRUUNGIMAS: S-PLASMA 125CNC
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Norint prijungti plazminj pjoviklj prie CNC stakliy, reikia sujungti du kiStuko kontaktus:

4 kontaktas: teigiamas polius

2 kontaktas: neigiamas polius

CNC PRUUNGIMAS: S-PLASMA 85CNC

Norint prijungti plazminj pjoviklj prie CNC stakliy, reikia sujungti du kiStuko kontaktus: 3-igjj ir 4-3jj.
CNC funkcija veiks tik tuo atveju, jei CNC staklés yra jjungtos; prieSingu atveju, kai CNC staklés
iSjungtos, veikia rankinis pjovimas. 1-asis ir 2-asis kontaktas (kurie jau yra sujungti laidais) skirti
rankiniam pjovimui.

3 kontaktas: teigiamas polius
4 kontaktas: neigiamas polius
Kabeliniy jungéiy nurodymai

1. Kiekvienas plazminis pjoviklis turi pagrindinj maitinimo kabelj, kuris uztikrina srovés ir jtampos
tiekima jrenginiui; jis turi bati prijungtas prie tinkamo maitinimo Saltinio, atsizvelgiant j plazminio
pjoviklio jéjimo jtampa.

2. Pagrindinis maitinimo kabelis turi bdti tinkamai prijungtas prie jungties lizdo, kad bdty iSvengta
oksidacijos. Jei jmanoma, matavimo prietaisu patikrinkite, ar jtampa atitinka nustatyta intervala.
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1 ISEJIMAS

2 Suslégto oro reguliavimas
3 JEJIMAS

4 Oro Zarna

5 Oro kompresorius

6 Dangcio jZeminimas

7 Plazminis degiklis

8 Apdirbamas ruosinys

9 Teigiamas gnybtas

10 Masés spaustukas

11 JZeminimas

Naudojimas

Jjunkite jungiklj prietaiso gale — uzsidegs kontroliné lemputé ir bus matoma srovés verté (A).

Nustatykite norima dujy slégj ir atidarykite slégio voZtuva. Paspauskite pjovimo degiklio mygtukg —
voZtuvas atsidarys, bus matoma ir girdima lankiné.
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Nustatykite pjovimo srautg pagal ruosinio storj.

Pjaustymo degiklio varinj antgalj priglauskite prie ruosinio (jei naudojama pilotiné lankiné, varinis
antgalis turi bati laikomas mazdaug 2 mm virs ruosinio), spauskite mygtuka ant degiklio, kol uzsidegs
lankas, pakelkite pjaustymo antgalj mazdaug 1 mm vir$ ruosinio ir pradékite pjaustyti.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Tik S-PLASMA 125CNC.

Dvipolis tranzistorius su izoliuotu varty elektrodu (izoliuoto varty dvipolis

tranzistorius, IGBT) yra puslaidininkis, kuris

vis daZniau naudojami galios elektronikoje, nes bipoliniai tranzistoriai turi tam tikry privalumy (pvz.,
geras praleidimo charakteristikas, aukstg blokavimo jtampg, patvaruma suvirinimo jrangoje) ir lauko
efekto tranzistoriui bldingy privalumy (valdymas beveik be energijos sgnaudy). Kitas privalumas —
tam tikras atsparumas trumpojo jungimo atvejams, nes IGBT riboja apkrovos srove. IGBT yra tolesnis
vertikaliyjy galios MOSFET tranzistoriy tobulinimo etapas.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Sie jrenginiai naudoja trifazj prijungima (400 V + 10 %).
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6. Pradéjimas eksploatuoti

A. ISpakavimas
ISpakuokite visus daiktus i$ dézés ir jsitikinkite, kad gavote visus pakavimo sgrase iSvardytus daiktus.
B. Darbo aplinka

Jsitikinkite, kad darbo vieta yra gerai védinama. Jrenginys ausinamas aSiniu ventiliatoriumi, kuris
uztikrina oro srautg elektronikai per galinj skydelj. (Pastaba! Korpusas turi biti sumontuotas taip, kad
ventiliacijos angos bty arciau jrenginio priekio). Valymui atlikti priekyje turéty bati palikta ne maziau
kaip 15 cm, o i$ kiekvienos pusés — po 15 cm. Jei jrenginys eksploatuojamas be tinkamo ausinimo, jo
darbo ciklo trukmé Zymiai sutrumpés.

C. Kabeliy jungtys

Kiekvienas jrenginys turi pagrindinj maitinimo kabelj, kuris uztikrina srovés ir jtampos tiekima
jrenginiui. Jei prietaisas prijungiamas prie maitinimo Saltinio, kurio jtampa virsija reikalaujamg, arba
jei nustatyta netinkama fazé, tai gali smarkiai sugadinti prietaisg. Tai nepatenka j jrangos garantijos
taikymo sritj, todél atsakomybé uz tokias situacijas tenka vartotojui.

D. Zibinto prijungimas

Prijunkite degiklj prie keitiklio, prijungdami oro zarnele, pritvirtintg prie degiklio galo, prie degiklio
jungties, esancios prietaiso priekinéje dalyje. Uztikrinkite, kad jungtis bty patikimai pritvirtinta, Siek
tiek jg priverzdami raktu. Taciau nereikéty jo pernelyg stipriai uzverzti.

Piloto surinkimas

Booew

Elektrodas »Swirlring” Patarimas Standartinis apsauginis gaubtas

A. Pistoletq surinkimas

Padékite pistoletg taip, kad apsauginis dangtelis baty nukreiptas j virSy, ir pasukite dangtelj nuo
pistoleto. (Apsauginis dangtelis laiko kartu antgalj, keraminj stkurinj Zieda ir elektrodg). Nuimkite
dangtelj, keraminj stkurinj Ziedg ir elektroda. Vél sujunkite elektrodg, keraminj stkurinj Ziedg ir
antgalj. Jei reikia, pakeiskite susidévéjusias detales. UZdenkite pistoleto galvute apsauginiu dangteliu
ir rankomis prisukite jj, kol jis tvirtai prigluds. Jei Sio proceso metu jauciate pasipriesinimg, pries
tesdami darbg patikrinkite sriegj ir detaliy iSdéstyma. Pastaba: Kai kuriuose pistoletuose, kuriuose
néra apverciamy elektrody, batina elektrodg dar labiau priverzti replémis, kad baty uZtikrintas
patikimas elektrinis rysys.

7. Naudojimo instrukcijos
A. Pradzia

Paspauskite maitinimo jungiklj j padétj ,,ON“. Atsistokite Salia jrenginio taip, kad galétuméte lengvai
matyti oro slégj prietaiso ekrane. Paspauskite pistoletinio jungiklio mygtuka (is pistoleto pradés tekéti
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oras), nustatykite oro voztuvg mazdaug j 6—7 (bar) padétj ir vél paspauskite pistoletinio jungiklio
mygtuka.

Pastaba

Paprastai priimtinas oro slégio intervalas yra 5—8 bar. Dabar galite atlikti reikiamus bandymus, taciau
turétuméte nepamirsti, kad oro slégio negalima pernelyg sumazinti, nes tai gali sugadinti
eksploatacines medZiagas. Prisegkite jZeminimo spaustukg prie apdirbamojo ruoSinio. Gnybtg
prijunkite prie pagrindinés ruosinio dalies, o ne prie tos dalies, kurig ketinate pasalinti.

B. Pjovimas
1. Pjovimas vilkdami

Laikykite pistoleto antgalj virs ruosinio, paspauskite pistoleto jungiklj ir judinkite pistoleto antgalj, kol
jis prisiliesty prie ruoSinio ir susidaryty pjovimo lankas. Susidarius pjovimo lankui, pistoletg galite
judinti norima kryptimi, laikydami jo galiukg visada Siek tiek pakreiptg ir islaikydami kontakty su
ruodiniu. Sis darbo bidas vadinamas pjovimu vilkdami. Reikéty vengti pernelyg greity judesiy. Tai
rodo kibirkstys, kurios gali issiskirti i§ ruoSinio virSaus. Judinkite pistoletg tokiu greiciu, kuris
uztikrinty, kad kibirkstys susirinkty po apdirbamuoju ruosiniu, o prie$ tesdami darba jsitikinkite, kad
medZiaga yra visiSkai perpjauta. Nustatykite vilkimo greitj pagal poreikj.

2. Savaitiniai darbai

Patikrinkite, ar oro srautas veikia tinkamai. Nuvalykite arba iSsiurbkite dulkes ir neSvarumus nuo visos
masinos, jskaitant oro filtra.

3. Pjovimas i$ atstumo

Kai kuriais atvejais gali bati naudinga pjauti, laikant pistoletg mazdaug 1/16“-1/8“ aukstyje vir$
apdirbamojo ruosinio, siekiant sumazinti medZziagos kiekj, kuris vél iSsipucia atgal j antgalj, ir
maksimaliai padidinti pjovimo gylj pjaunant storas medzZiagas. Pjovimas i$ atstumo turéty bati
naudojamas atliekant jpjovimus arba grioveliy pjovima. Si technika taip pat gali biti taikoma
pjaunant lakstinj metalg, siekiant sumazZinti medZiagos atSokimo rizikg, kuri galéty paZeisti antgalj.

4. Perpjovimas

Norint perpjovti, pistoletg reikia laikyti mazdaug 3,2 mm aukstyje virs apdirbamojo ruosinio. Laikykite
pistoletg Siek tiek pakreiptg, kad kibirkstys bty nukreiptos tolyn nuo jusy ir pistoleto antgalio.
Jjunkite pagrindine lankg ir nuleiskite pistolety, kol uZsidegs pagrindiné pjovimo lankos liepsna ir
prasidés kibirksc¢iy susidarymas. Pradékite grezti ant nebereikalingo bandomojo ruosinio ir, sékmingai
iSgrezus bandomaja skyle, teskite grezima pagal i$ anksto nustatytg pjovimo linija.

8. Techniné prieZilra

Patikrinkite pistoletg, ar néra nusidévéjimo Zymiy, jtrokimy ar atidengty laidy ruozy. Pries
naudodami jrenginj, pasalinkite arba pasalinkite visus tokius defektus. Labai nusidévéjes pistoleto
antgalis prisideda prie grei¢io sumazéjimo, jtampos kritimo ir kreivy pjaviy. Nusidéveéjusio pistoleto
antgalio poZymis yra pailgéjusi arba per didelé antgalio anga. Elektrodo iSoriné dalis gali bati jdubusi
ne daugiau kaip 3,2 mm. Jei, atlikus minétg matavima, paaiskéja, kad elektrodas nusidévéjes, jj
pakeiskite. Jei dangtelio nejmanoma lengvai uzsukti atgal, patikrinkite sriegj.

|SPEJIMAS!!! Keisdami elektrodus ir antgalius, visada iSjunkite prietaisa.



EN

Patikrinimas

1. Jrenginys visada turi bdti saugiai jZzemintas.

2. Visada patikrinkite, ar visi gnybtai yra tinkamai prijungti.
3. Patikrinkite, ar maitinimo kabelis tiekia reikiamg jtampa.

4. Atkreipkite démesj j kabelius ir Zarnas — jie neturi bati paZeisti ar nusidévéje.
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Acest manual de utilizare a fost tradus cu ajutorul traducerii automate. Am depus toate eforturile
pentru a ne asigura ca traducerea este corecta, dar va rugam sa retineti ca traducerile automate nu
sunt perfecte si nu sunt menite sa inlocuiasca traducatorii umani. Versiunea oficiala a Manualului de
utilizare este in limba engleza. Eventualele diferente dintre versiunea tradusa si originalul in limba
engleza nu au caracter juridic obligatoriu. Daca aveti intrebari cu privire la acuratetea traducerii, va
rugam sa consultati versiunea Tn limba engleza, care constituie referinta oficialda. Alte versiuni

lingvistice sunt disponibile la cerere, prin intermediul adresei info@expondo.com.

1. Date tehnice

Tabelul 1: Date tehnice ale produsului

S-Plasma 85H /

S-Plasma 125H /

Descrierea parametrilor S-Plasma 55H
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Tensiunea de intrare 230V / monofazat 400V / trifazat 400V / trifazat
Frecventa 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Curentul de intrare 16A 18.6 A 20A
Tensiunea in gol 230V 280V 300V
Gradul de protectie al carcasei 1P20S IP20S / IP21S 1P21S
Clasa de izolare F F F
Protectie impotriva supratensiunii Da Da Da
Racire Ventilator Ventilator Ventilator
Supapa magnetica Da Da Da
Ciclul de functionare ED la maxim. A 60% 60% 60%
Curentul de tdiere 10-55 A 20-85A 10-125A
Aprindere prin arc electric Contact Fara contact Fara contact
Grosimea taieturii 17 mm 27 mm /25 mm 35mm
Latimea de taiere 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Greutate neta 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimensiuni L/I/H (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
Lungimea furtunului de aer 4 4 4
comprimat [m]
Compresor incorporat nu nu nu
Eficienta [%] 85 85 85
Debitul rezidual de gaz [s] (engleza - 2-15 5,10,60
din Regatul Unit)
Plasma de aprindere - Pilot ARC Pilot ARC

AVIZ: Modelele S-Plasma 85CNC si S-Plasma 125CNC sunt echipate cu un sistem CNC suplimentar
priza de conectare. Aceste doua aparate de taiere cu plasma sunt, de asemenea, echipate cu plasma

dreapta
lanterna:
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2. Descriere generala

Manualul de utilizare a fost conceput pentru a va ajuta sa folositi dispozitivul in conditii de siguranta
si fara probleme. Produsul este proiectat si fabricat in conformitate cu norme tehnice stricte,
utilizand tehnologii si componente de ultima generatie. in plus, este fabricat in conformitate cu cele
mai stricte standarde de calitate.

NU UTILIZATI DISPOZITIVUL INAINTE DE A CITI CU ATENTIE SI DE A INTELEGE iN INTREGIME
PREZENTUL MANUAL DE UTILIZARE.

Pentru a prelungi durata de viata a dispozitivului si pentru a asigura o functionare fara probleme,
utilizati-I conform prezentului manual de utilizare si efectuati periodic operatiunile de intretinere.
Datele tehnice si specificatiile din prezentul manual de utilizare sunt actualizate. Producatorul Tsi
rezerva dreptul de a efectua modificari in scopul Tmbunatatirii calitatii. Dispozitivul este conceput
pentru a reduce la minimum riscurile legate de emisiile de zgomot, tinand seama de progresul
tehnologic si de posibilitatile de reducere a zgomotului.

2.1. Legenda

Icoana Descriere

c E Produsul respecta standardele de siguranta aplicabile.

@ Cititi instructiunile Thainte de utilizare.

Produsul trebuie reciclat.

ATENTIE! sau PRECAUTIE! sau RETINETI! Se aplica situatiei date.
(semn de avertizare general)

B
A

A

ATENTIE! DESENELE DIN ACEST MANUAL AU DOAR ROL ILUSTRATIV SI POT DIFERI, IN ANUMITE
DETALII, DE PRODUSUL REAL.
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3. Siguranta utilizarii

ATENTIE! CITITI TOATE AVERTISMENTELE DE SIGURANTA SI TOATE INSTRUCTIUNILE.
NERESPECTAREA AVERTISMENTELOR SI A INSTRUCTIUNILOR POATE DUCE LA ELECTROCUTARE,
INCENDIU SI/SAU VATAMARI GRAVE SAU CHIAR LA DECES.

Termenii ,dispozitiv” sau ,produs” sunt folositi Tn avertismente si instructiuni pentru a se referi la:
Aparatul de taiere cu plasma.

3.1 Informatii importante privind siguranta

Pastrati acest manual pentru a consulta avertismentele si precautiile de siguranta, precum si
procedurile de asamblare, operare, inspectie, intretinere si curatare. Notati numarul de serie al
produsului pe coperta din spate a manualului, langa schema de asamblare (sau luna si anul achizitiei,
daca produsul nu are numar de serie). Pastrati acest manual si chitanta intr-un loc sigur si uscat,
pentru consultare ulterioara.

in acest manual, pe etichete si in toate celelalte informatii furnizate impreund cu acest produs:
Acesta este simbolul de avertizare de siguranta. Este utilizat pentru a va avertiza cu privire la
potentialele pericole de vatamare corporald. Respectati toate mesajele de siguranta care urmeaza
acestui simbol pentru a evita posibile vatamari sau decesul.

PERICOL indica o situatie periculoasa care, daca nu este evitata, va duce la deces sau vatamari grave.

AVERTISMENT: indica o situatie periculoasa care, daca nu este evitata, ar putea duce la deces sau
vatamari grave.

ATENTIE: utilizat impreuna cu simbolul de avertizare de siguranta, indica o situatie periculoasa care,
daca nu este evitata, ar putea duce la vatamari usoare sau moderate.

NOTA: este utilizat pentru a aborda practici care nu sunt legate de vatamari corporale.

3.2. Avertismente si precautii de siguranta

AVERTISMENT: Atunci cand utilizati unealta, trebuie respectate intotdeauna masurile de siguranta
de baza pentru a reduce riscul de ranire si de deteriorare a echipamentului.

Cititi toate instructiunile Tnainte de a utiliza aceasta unealta!
Masuri de precautie privind zona de lucru

e Mentineti zona de lucru curata si bine iluminatad. Bancile aglomerate si zonele intunecate
favorizeaza

accidentele.
¢ Nu utilizati uneltele electrice in atmosfere explozive, cum ar fi in prezenta

lichidelor, gazelor sau prafului inflamabile. Uneltele electrice genereaza scantei care pot
aprinde

praful sau vaporii.
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Tineti la distanta persoanele din jur, copiii si vizitatorii in timp ce utilizati o unealta electrica.
Distragerile

va pot face sa pierdeti controlul. Protejati persoanele din zona de lucru de resturi

precum aschii si scantei. Asigurati bariere sau ecrane de protectie, dupa cum este necesar.

Siguranta electrica

Uneltele cu Tmpamantare trebuie conectate la o priza instalatd corespunzator si
fmpamantata in conformitate cu toate normele si reglementarile in vigoare. Nu indepartati
niciodata pinul de impamantare si nu modificati in niciun fel stecherul. Nu utilizati adaptoare
de priza. Consultati un electrician calificat daca aveti indoieli cu privire la impamantarea
corespunzitoare a prizei. In cazul in care unealta prezintd o defectiune electricd sau se
defecteaza, impamantarea asigura o cale de rezistenta redusa pentru a indeparta curentul
electric de utilizator.

Uneltele cu izolatie dubla sunt echipate cu o priza polarizata (una dintre lamele este mai lata
decét cealaltd). Aceasta priza se va potrivi intr-o priza de perete polarizata intr-un singur
sens. Daca priza nu se potriveste complet in priza, intoarceti-o. Daca tot nu se potriveste,
contactati un electrician calificat pentru a instala o priza de perete polarizata. Nu modificati
n niciun fel stecherul. Izolatia dubla elimina necesitatea utilizarii unui cablu de alimentare cu
trei fire si a unui sistem de alimentare cu impamantare.

Evitati contactul corpului cu suprafete Tmpamantate, cum ar fi tevile, radiatoarele,
aragazurile si frigiderele. Exista un risc crescut de electrocutare daca corpul dumneavoastra
este Tmpamantat.

Nu expuneti uneltele electrice la ploaie sau la conditii de umiditate. Patrunderea apei in
interiorul unei unelte electrice va creste riscul de electrocutare.

Nu folositi cablul de alimentare ih mod abuziv. Nu folositi niciodatd cablul de alimentare
pentru a transporta unealta sau pentru a trage stecherul din priza. Tineti cablul de
alimentare departe de surse de caldurd, ulei, muchii ascutite sau piese in miscare. Tnlocuiti
imediat cablurile de alimentare deteriorate. Cablurile de alimentare deteriorate cresc riscul
de electrocutare.

Cand utilizati o unealta electrica in exterior, folositi o prelungitoare destinata utilizarii in
exterior. Aceste prelungitoare sunt concepute pentru utilizarea in exterior si reduc riscul de
electrocutare.

Siguranta personala

Ramaneti vigilenti. Fiti atenti la ceea ce faceti si folositi-va bunul simt atunci cand utilizati o
unealta electrica. Nu utilizati o unealta electricd daca sunteti obositi sau sub influenta
drogurilor, alcoolului sau a medicamentelor. Un moment de neatentie in timpul utilizarii
uneltelor electrice poate duce la vatamari corporale grave.

Tmbracati-va corespunzitor. Nu purtati haine largi sau bijuterii. Prindeti-va parul lung. Tineti
parul, hainele si manusile la distanta de partile in miscare. Hainele largi, bijuteriile sau parul
lung se pot prinde in partile in miscare.
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e Evitati pornirea accidentald. Asigurati-va ca intrerupatorul de alimentare este oprit inainte de
a conecta la priza. Transportarea uneltelor electrice cu degetul pe comutatorul de alimentare
sau conectarea la priza a uneltelor electrice cu comutatorul de alimentare pornit poate
provoca accidente.

o indepértati cheile de reglare sau cheile fixe fhainte de a porni unealta electric. O cheie fix3
sau o cheie de reglare |3sata atasata la o piesa rotativa a uneltei electrice poate provoca
vatamari corporale.

e Nu va intindeti prea mult. Mentineti in permanentd o pozitie stabila si un echilibru
corespunzator. O pozitie stabild si un echilibru corespunzator permit un control mai bun al
uneltei electrice in situatii neprevazute.

e Folositi echipament de protectie. Purtati intotdeauna ochelari de protectie. In functie de
conditiile de lucru, trebuie utilizate masca antipraf, incaltaminte de protectie antiderapanta,
casca de protectie sau protectie auditiva.

Utilizarea si intretinerea sculei

e Folositi cleme (neincluse) sau alte metode practice pentru a fixa si sustine piesa de prelucrat
pe o platforma stabila. Tinerea piesei de prelucrat cu mana langa corp este instabila si poate
duce la pierderea controlului.

e Nu fortati unealta. Utilizati unealta potrivita pentru aplicatia dvs. Unealta potrivita va efectua
lucrarea mai bine si mai sigur, la viteza pentru care a fost proiectata.

e Nu utilizati unealta electrica daca comutatorul de alimentare nu o porneste sau nu o opreste.
Orice unealta care nu poate fi controlatd cu comutatorul de alimentare este periculoasa si
trebuie Tnlocuita.

e Deconectati stecherul cablului de alimentare de la sursa de curent inainte de a efectua orice
reglaje, de a schimba accesoriile sau de a depozita unealta. Astfel de masuri preventive de
siguranta reduc riscul de pornire accidentald a uneltei.

e Depozitati uneltele nefolosite in afara razei de actiune a copiilor si a altor persoane
neinstruite. Uneltele sunt periculoase Tn mainile utilizatorilor neinstruiti.

e intretineti uneltele cu griji. Mentineti uneltele de tdiere intretinute si curate. Uneltele
intretinute corespunzator sunt mai putin susceptibile de a se bloca si sunt mai usor de
controlat. Nu utilizati o unealta deteriorata. Marcati uneltele deteriorate cu ,A nu se utiliza”
pana la reparare.

e Verificati daca exista aliniere incorecta sau blocarea pieselor mobile, ruperea pieselor si orice
alta stare care ar putea afecta functionarea uneltei. Daca este deteriorata, duceti unealta la
service Tnainte de utilizare. Multe accidente sunt cauzate de unelte intretinute
necorespunzator.

e Utilizati numai accesoriile recomandate de producator pentru modelul dumneavoastra.
Accesoriile care pot fi potrivite pentru o unealta pot deveni periculoase atunci cand sunt
utilizate pe o alta unealta.

Reparatii
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Reparatiile uneltei trebuie efectuate numai de personal de reparatii calificat. Reparatiile sau
intretinerea efectuate de personal necalificat pot duce la un risc de ranire.

La repararea unei unelte, utilizati numai piese de schimb identice. Utilizarea pieselor
neautorizate sau nerespectarea instructiunilor de fintretinere poate crea un risc de
electrocutare sau ranire.

Reguli specifice de siguranta

Pastrati etichetele si placutele de identificare pe unealtd. Acestea contin informatii
importante. Daca sunt ilizibile sau lipsesc, contactati echipa noastra de service pentru a le
inlocui.

Purtati intotdeauna ochelari de protectie omologati impotriva impactului si manusi de lucru
rezistente atunci cand utilizati unealta. Utilizarea echipamentelor individuale de protectie
reduce riscul de accidentare.

Mentineti un mediu de lucru sigur. Asigurati-va ca zona de lucru este bine iluminata.
Asigurati-va ca exista suficient spatiu liber in jurul zonei de lucru. Mentineti intotdeauna zona
de lucru libera de obstacole, grasime, ulei, deseuri si alte resturi. Nu utilizati o unealta
electrica Tn apropierea substantelor chimice inflamabile, a prafului si a vaporilor. Nu utilizati
acest produs intr-un loc umed sau ud.

Evitati pornirea accidentald. Asigurati-va ca sunteti pregatit sa incepeti lucrul inainte de a
porni unealta.

Nu lasati niciodata unealta nesupravegheata atunci cand este conectata la o priza electrica.
Opriti unealta si deconectati-o de la priza Thainte de a pleca.

Deconectati intotdeauna unealta de la priza Tnainte de a efectua proceduri de inspectie,
intretinere sau curatare.

Preveniti ranile la ochi si arsurile. Purtarea si utilizarea imbracamintei de protectie personala
omologate si a echipamentelor de siguranta reduc riscul de ranire.

Purtati ochelari de protectie omologati impotriva impactului, impreuna cu o casca de sudura
dotata cu lentile cu grad de protectie de cel putin 10.

Atunci cand utilizati acest produs, trebuie sa purtati jambiere din piele, incaltaminte sau
cizme rezistente la foc. Nu purtati pantaloni cu mansete, camasi cu buzunare deschise sau
orice imbracaminte care se poate agata si retine metal topit sau scantei.

Pastrati imbrdacamintea curatd, fara grasime, ulei, solventi sau orice substante inflamabile.
Purtati manusi uscate, izolante si imbracaminte de protectie.

Purtati o protectie omologata pentru cap, pentru a va proteja capul si gatul. Folositi sorturi,
pelerine, maneci, protectii pentru umeri si bavete concepute si omologate pentru
operatiunile de sudare si taiere.

Atunci cand efectuati operatiuni de sudare/tdiere deasupra capului sau in spatii inchise,
purtati dopuri pentru urechi sau casti de protectie rezistente la flacara, pentru a impiedica
patrunderea scanteilor in urechi.

Preveniti incendiile accidentale. Indepartati orice material combustibil din zona de lucru.
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Dacd este posibil, mutati locul de lucru intr-o zona situata la o distanta suficientda de
materialele combustibile; protejati materialele combustibile cu o acoperitoare din material
rezistent la foc.

indepértati sau asigurati toate materialele combustibile pe o razd de 35 de picioare (10
metri) Tn jurul zonei de lucru. Folositi un material rezistent la foc pentru a acoperi sau bloca
toate usile deschise, ferestrele, crapaturile si alte deschideri.

incadrati zona de lucru cu ecrane portabile rezistente la foc. Protejati peretii, tavanele,
podelele etc. inflamabile de scantei si caldura cu acoperitoare rezistente la foc.

Daca lucrati pe un perete metalic, tavan etc., preveniti aprinderea materialelor inflamabile
de pe cealalta parte mutandu-le intr-un loc sigur. Daca mutarea materialelor combustibile nu
este posibild, desemnati o persoana care sa asigure supravegherea impotriva incendiilor,
echipata cu un stingator de incendiu, pe durata procesului de sudare si timp de cel putin o
jumatate de ora dupa finalizarea sudarii.

Nu sudati si nu taiati materiale care au un strat de acoperire combustibil sau o structura
internd combustibild, cum ar fi peretii sau tavanele, fara o metoda aprobata de eliminare a
pericolului.

Nu aruncati zgura fierbinte in recipiente care contin materiale combustibile. Tineti un
stingator de incendiu la indemana si asigurati-va ca stiti cum sa-| folositi.

Dupa sudare sau taiere, efectuati o inspectie amanuntitd pentru a depista semne de
incendiu. Retineti ca fumul sau flacara usor vizibile pot sa nu fie prezente o perioada de timp
dupa izbucnirea incendiului.

Asigurati o ventilatie adecvata in zonele de lucru pentru a preveni acumularea de gaze,
vapori si praf inflamabile. Nu aplicati caldura asupra unui recipient care a continut o
substantda necunoscuta sau un material combustibil al carui continut, atunci cand este
incalzit, poate produce vapori inflamabili sau explozivi. Curatati si purjati recipientele inainte
de a aplica caldurad. Aerisiti recipientele inchise, inclusiv piesele turnate, Tnainte de
preincalzire, sudare sau taiere.

Evitati expunerea excesiva la fum si gaze. Tineti intotdeauna capul departe de fum. Nu
inhalati fumul. Asigurati o ventilatie sau o extractie suficientd, sau ambele, pentru a
indeparta fumul si gazele din zona de respiratie si din zona generala de lucru.

in cazul in care eficienta ventilatiei este indoielnicd, solicitati unui tehnician calificat s&
preleveze o proba de aer pentru a determina necesitatea unor masuri corective. Utilizati
ventilatie mecanica pentru a imbunatati calitatea aerului. Daca masurile tehnice de control
nu sunt fezabile, utilizati un aparat de respirat omologat.

Lucrati intr-un spatiu inchis numai daca acesta este bine ventilat sau purtand un aparat de
respirat cu alimentare cu aer.

Solicitati unui specialist recunoscut in igiena industriald sau servicii de mediu sa verifice
functionarea si calitatea aerului si sa faca recomandari pentru situatia specifica de sudare sau
tdiere.
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e Tineti intotdeauna furtunurile la distantd de locul de sudare/tdiere. Verificati toate
furtunurile si cablurile pentru a depista eventualele taieturi, arsuri sau zone uzate Tnhainte de
fiecare utilizare. Daca se constata zone deteriorate, inlocuiti imediat furtunurile sau cablurile.

e (Cititi si intelegeti toate instructiunile si masurile de sigurantda prezentate Tn manualul
producatorului pentru materialul pe care urmeaza sa il sudati sau sa il taiati.

o ingrijirea corespunzitoare a buteliilor. Fixati buteliile pe un cirucior, pe perete sau pe un
stalp, pentru a preveni caderea acestora. Toate buteliile trebuie utilizate si depozitate in
pozitie verticald. Nu lasati niciodata buteliile sa cada si nu le loviti. Nu utilizati buteliile care
prezinta indoituri. Capacele buteliilor trebuie utilizate atunci cand le mutati sau le depozitati.
Buteliile goale trebuie pastrate in zonele specificate si marcate clar cu mentiunea ,gol”.

e Nu folositi niciodata ulei sau unsoare pe niciun conector de intrare, conector de iesire sau
supape ale buteliilor.

e Folositi numai torta furnizata impreuna cu acest aparat de taiere cu plasma cu aer si invertor.
Utilizarea componentelor provenite de la alte sisteme poate provoca vatamari corporale si
poate deteriora componentele interne.

e Persoanele care poarta stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul Thainte de a utiliza
acest produs. Campurile electromagnetice din imediata apropiere a unui stimulator cardiac
pot provoca interferente sau defectiuni ale stimulatorului.

e UTILIZATI UN CABLU DE PRELUNGIRE ADECVAT. Asigurati-va ca cablul de prelungire este in
stare buna. Atunci cand utilizati un cablu de prelungire, asigurati-va ca acesta este suficient
de gros pentru a suporta curentul consumat de produsul dumneavoastra. Un cablu prea
subdimensionat va provoca o scadere a tensiunii de linie, ceea ce va duce la pierderea puterii
si la supraincalzire. Un cablu prelungitor de 50 de picioare trebuie sa aiba un diametru de cel
putin 12 gauge, iar unul de 100 de picioare trebuie sa aiba un diametru de cel putin 10 gauge.
Daca aveti indoieli, folositi urmatorul diametru mai mare. Cu cat numarul gauge-ului este mai
mic, cu atat cablul este mai gros.

4. Plasma

Informatii generale despre taierea cu plasma.

Prin torta cu plasma trece un gaz sub presiune ridicatd, de exemplu aer, care se evacueaza in
exterior. in mijlocul canalului de gaz se afld un electrod incdrcat negativ, iar in fata acestuia se afl3
duza, cu varful si inelul de turbulenta. Inelul de turbulenta imprima miscare de rotatie fluxului. Daca
electrodul este conectat la curentul electric, capacul intrd Tn contact cu metalul, inchizand circuitul,
iar intre metal si electrod apare arcul electric. Arcul electric incalzeste gazul la o temperatura foarte
ridicata, aducandu-I in a patra stare a materiei. Acest proces genereaza un flux directionat de plasma,
care are o temperatura de 16.649 °C sau mai mult, se deplaseaza cu o viteza de 6.096 m/s si poate
topi metalul. Plasma in sine este conductoare de curent electric. Circuitul care inchide arcul electric
ramane inchis atata timp cat electrodul este alimentat cu curent si plasma se afla in contact cu
metalul. Duza de taiere este echipata cu un al doilea grup de canale. Aceste canale asigura un flux
constant de gaz de protectie in jurul zonei de tdiere. Presiunea fluxului de gaz controleaza raza
constanta a fluxului de plasma. Atentie! Acest dispozitiv este proiectat pentru a utiliza exclusiv aer
comprimat ca ,gaz”.

Reglarea curentului
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Circuitul automat de suprimare a curentului protejeaza impotriva supratensiunii pana la valoarea
indicata n fisa tehnica.

Protectie termica

Circuitul de protectie termicad intervine atunci cand dispozitivul depaseste ciclul de functionare.
Aceasta Tnseamna oprirea masinii.

Ciclul de functionare

Ciclul de functionare reprezinta procentul din timpul de functionare (masurat in minute) al unei
perioade de 10 minute in care masina este utilizata in mod continuu in conditii normale de
temperatura. Daca valorile ciclului de functionare sunt depasite, se va declansa functia de protectie
impotriva supraincalzirii, care opreste masina pana cand aceasta se raceste la temperatura normala
de functionare. Depdsirea repetata a valorilor ciclului de functionare poate duce la deteriorarea
grava a masinii.

5. Explicatie

0.

Comutator pornit/oprit
1.

CURENT / Regulator de curent: curentul principal este reglabil.
2.

Indicator LED de suprasarcina / defectiune:
Indicatorul se aprinde Tn urmatoarele doua situatii:
a) Daca masina a prezentat o defectiune si nu poate fi utilizata.

b) Daca dispozitivul de tdiere a depasit timpul standard de functionare, se activeaza modul de
protectie si masina isi Tnceteaza functionarea. Aceasta Tnseamna ca masina se raceste in
prezent pentru a putea restabili controlul temperaturii dupa ce dispozitivul s-a supraincalzit.
Prin urmare, masina este opritd. In timpul acestui proces, se aprinde lumina rosie de
avertizare de pe panoul frontal. Tn acest caz, nu este necesar si scoateti stecherul din priza.
Sistemul de ventilatie poate fi lasat pornit pentru a imbunatati racirea masinii. Cand lumina
rosie se stinge, aceasta inseamna ca temperatura a revenit la nivelul normal si aparatul poate
fi repus in functiune.
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Indicator de alimentare: Acest indicator se aprinde dupa pornirea aparatului.

Afisaj LED: Afiseaza intensitatea curentului electric.

Porturi pentru torta cu plasma:

Densitatea ridicata de energie a arcului de plasma permite o viteza mare de tadiere, asigurand o
calitate a taieturii fara deformari. Nu este necesar un gaz special, iar posibilitatea de a utiliza aer
comprimat obisnuit, impreuna cu manevrabilitatea usoara a aparatului, garanteaza o utilizare simpla
in domeniul caroseriilor auto, al containerelor, al constructiilor metalice, al industriei HVAC, precum
si in instalatii si instalatii sanitare.

7.
Conectarea cablului de Tmpamantare.
8.
GAS
AIR
Conectarea la gaz/aer.
9.

) €

in partea din spate a fiecirui aparat de sudurd se afld un surub si o etichetd pentru asigurarea
impdmantarii necesare. Tnainte de punerea in functiune a aparatului, este necesard impdmantarea
carcasei aparatului de sudura cu ajutorul unui cablu cu diametrul de cel putin 6 mm, pentru a preveni
eventualele probleme cauzate de scurgerile de curent electric.

Impdmantare:

10.
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11.

Conectarea sursei de alimentare suplimentare la cablul tortei cu plasma.

POST TIME = variabila de debit de gaz la intervale de o secunda. Aceasta reglare este
importanta pentru racirea metalului topit taiat dupa procesul de tdiere si pentru protectia impotriva
oxidarii.

12.

"--.Jr\

COMUTATOR CU BAZA = Daca dispozitivul de tdiere (piesa de prelucrat) nu se afla intr-
o pozitie prestabilita, stabilita automat, trebuie apasat butonul de pe torta de taiere pentru a incepe
taierea. Pentru a incheia taierea, butonul de pe torta trebuie eliberat. Acest tip de taiere este util
pentru cusaturi scurte. Daca piesa de prelucrat se afld in pozitia prestabilita, butonul de pe torta
trebuie apasat o singura datd pentru a porni arcul de plasma. Aceasta actiune permite taierea
neintrerupta. Apasati din nou butonul de pe tortd pentru a opri taierea. Acest tip de tdiere este util
pentru taierea cusaturilor mai lungi.

13.

Buton de selectare 4T/2T

14.

POST FLOW = setarea duratei fluxului de aer dupa taiere.

1

TEST GAS = protectie

1
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LED U.V. = LED de subtensiune. Acest LED de control se va aprinde atunci cand tensiunea
scade sub 330 V.

17.

LED O.V. = LED de supratensiune. Acest LED de control se va aprinde atunci cand
tensiunea depaseste 420 V.

18.

I

GASSHT = acest indicator luminos se va aprinde atunci cand fluxul de aer nu este
disponibil sau este insuficient.

19.

PHASEN STROMVERLUST = acest indicator luminos se va aprinde atunci cand dispozitivul
este conectat la 1 sau 2 faze (in loc de 3) — dispozitivul inceteaza sa functioneze.

20.

~ Priza de conectare CNC.

Schema generala a conexiunilor S-Plasma 55H
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1 Cablu de alimentare

2 Compresor de aer

3 Regulator de presiune

4 Tmp3dmantare carcasd

5 Cablu de masa

6 Cablu de plasma cu torta
7 Piesa de prelucrat
S-PLASMA 55 H

Vedere frontala Vedere din spate
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IGBT:

Un tranzistor bipolar cu electrod de poarta izolat (tranzistor bipolar cu poarta izolata, IGBT) este un
semiconductor utilizat din ce in ce mai mult in electronica de putere, deoarece tranzistoarele
bipolare ofera anumite avantaje (de exemplu, caracteristici bune de conductie directd, tensiune de
blocare ridicata, robustete in echipamentele de sudura) si beneficii caracteristice unui tranzistor cu
efect de camp (control practic fara consum de energie). Un alt avantaj este un anumit grad de
rezistenta la scurtcircuite, deoarece IGBT limiteaza curentul de sarcina. IGBT-urile reprezinta o etapa
de dezvoltare ulterioara a MOSFET-urilor de putere verticale.

CURENT NORMAL: Dispozitivul utilizeaza o conexiune monofazata (230 V + 10 %).

Accesorii pentru aparate de taiere cu plasma
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1. Cablu cu clema de impamantare

2. Torta cu plasma cu cablu

Sursa de alimentare pentru S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Aceste dispozitive utilizeaza o conexiune trifazata (400 V +/- 10 %).

Vedere frontala Vedere din spate
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20. Numai pentru S-PLASMA 85CNC

T

Un tranzistor bipolar cu electrod de poarta izolat (tranzistor bipolar cu poarta izolata, IGBT) este un
semiconductor utilizat din ce in ce mai des in electronica de putere, deoarece tranzistoarele bipolare
oferd anumite avantaje (de exemplu, caracteristici bune de conductie directd, tensiune de blocare
ridicata, robustete in echipamentele de sudurad) si beneficii caracteristice unui tranzistor cu efect de
camp (control practic fara consum de energie). Un alt avantaj il reprezintd un anumit grad de
rezistenta la scurtcircuite, deoarece IGBT limiteaza curentul de sarcina. IGBT-urile reprezinta o etapa
de dezvoltare ulterioara a tranzistoarelor MOSFET de putere verticale.

Conexiune S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Alimentare cu energie electrica.

Firul galben-verde este utilizat ca conector pentru firul de protectie PE. Cele trei faze (negru, maro si
albastru) pot fi conectate liber la L1, L2 si L3 (va rugam sa apelati exclusiv la un electrician calificat
pentru aceasta operatiune).

Atentie!!

Aparatele de sudura echipate cu cablu de conectare trifazat pot fi conectate numai de catre un
electrician calificat!
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CONEXIUNE CNC: S-PLASMA 125CNC
Pentru a conecta aparatul de taiere cu plasma la masina CNC, trebuie conectati cei doi pini ai fisei:

Pinul 4: polul pozitiv

Pinul 2: polul negativ

CONEXIUNE CNC: S-PLASMA 85CNC

Pentru a conecta aparatul de taiere cu plasma la masina CNC, trebuie conectati cei doi pini ai fisei:
pinul 3 si pinul 4. Functia CNC va functiona cu conditia ca masina CNC sa fie pornita; in caz contrar,
cand masina CNC este opritd, functioneaza taierea manuala. Pinul 1 si pinul 2 (cu cablajul deja
conectat) sunt destinati taierii manuale.

Pinul 3: polul pozitiv
Pinul 4: polul negativ
Conexiunile cablurilor

1. Fiecare aparat de tdiere cu plasma este echipat cu un cablu de alimentare principal, care asigura
curentul si tensiunea catre dispozitiv si care trebuie conectat la o sursa de alimentare adecvata, in
functie de tensiunea de intrare a aparatului de tadiere cu plasma.

2. Cablul principal de alimentare trebuie conectat corespunzator la priza de racordare pentru a evita
oxidarea. Dacd este posibil, verificati cu ajutorul unui instrument de masurare daca tensiunea se
incadreaza in intervalul corespunzator.
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1 lesire

2 Reglarea aerului comprimat
3 Intrare

4 Furtun de aer

5 Compresor de aer

6 Impamantare carcasa
7 Torta cu plasma

8 Piesa de prelucrat

9 Borna pozitiva

10 Clema de masa

11 imp&mantare
Functionare

Porniti comutatorul situat in partea din spate a dispozitivului; indicatorul luminos de control se
aprinde, iar valoarea curentului (A) devine vizibila.

Setati presiunea dorita a gazului si deschideti supapa de presiune. Apasati butonul de pe torta de
tdiere; supapa se deschide, iar arcul electric devine vizibil si se aude.
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Setati fluxul de tdiere n functie de grosimea piesei de prelucrat.

Asezati duza de cupru a tortei de taiere pe piesa de prelucrat (in cazul arcului pilot, duza de cupru
trebuie asezata la aproximativ 2 mm deasupra piesei de prelucrat), apasati butonul de pe torta pana
cand se aprinde arcul, ridicati duza de taiere la aproximativ 1 mm deasupra piesei de prelucrat si
incepeti taierea.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Numai pentru S-PLASMA 125CNC.

IGbT

Un tranzistor bipolar cu electrod de poarta izolat (tranzistor bipolar cu poarta
izolatd, IGBT) este un semiconductor care

este utilizat din ce in ce mai mult in electronica de putere, deoarece tranzistoarele bipolare ofera
anumite avantaje (de exemplu, caracteristici bune de conductie, tensiune de blocare ridicata,
robustete Tn echipamentele de sudura) si beneficii specifice unui tranzistor cu efect de camp (control
cu un consum de energie practic nul). Un alt avantaj il reprezinta un anumit grad de rezistenta la
scurtcircuite, deoarece IGBT limiteaza curentul de sarcind. IGBT-urile reprezintd o etapa de
dezvoltare ulterioara a MOSFET-urilor de putere verticale.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Aceste dispozitive utilizeaza o conexiune trifazata (400 V £ 10 %).
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6. Punerea in functiune

A. Despachetarea

Despachetati toate articolele din cutie si asigurati-va ca ati primit toate articolele enumerate pe lista
de ambalare.

B. Mediul de lucru

Asigurati-va ca zona de lucru este bine ventilata. Unitatea este racita de un ventilator axial care
asigura un flux de aer pentru componentele electronice prin panoul din spate. (Nota! Carcasa trebuie
instalata astfel incat orificiile de ventilatie sa fie orientate spre partea din fata a aparatului). Trebuie
lasat un spatiu de cel putin 15 cm in fata si 15 cm pe fiecare parte pentru a permite curatarea. Daca
aparatul este utilizat fara o racire adecvata, durata ciclului de functionare va fi redusa considerabil.

C. Conectarea cablurilor

Fiecare unitate este echipata cu un cablu de alimentare principal, care asigura alimentarea cu curent
si tensiune a dispozitivului. Daca dispozitivul este conectat la o sursa de alimentare cu o tensiune
care depaseste cea necesard sau daca este setatda o faza gresita, acest lucru poate duce la
deteriorarea grava a unitdtii. Aceste situatii nu sunt acoperite de garantia echipamentului, iar
utilizatorul va fi responsabil pentru ele.

D. Conectarea tortei

Conectati torta la invertor prin racordarea tubului de aer atasat la capatul tortei la conectorul tortei
situat in partea frontald a aparatului. Asigurati-va ca racordul este fix, strangandu-| usor cu o cheie.
Totusi, nu trebuie sa-| strangeti prea tare.

Ansamblul pilotului

Tl

Electrod Inel de turbulenta Varf  Cupa de protectie standard

A. Asamblarea pistolului

Asezati pistolul cu capacul de protectie orientat in sus si rotiti capacul in directia opusa pistolului.
(Capacul de protectie tine Tmpreuna varful, inelul ceramic de turbulenta si electrodul). Scoateti
capacul, inelul rotativ din ceramica si electrodul. Reasamblati electrodul, inelul rotativ din ceramica si
varful. Tnlocuiti piesele uzate, dacd este necesar. Asezati capacul de protectie pe capul pistolului si
fnsurubati-l cu mana pana cand se fixeaza bine. Daca intdmpinati rezistenta in timpul acestui proces,
verificati filetul si dispunerea componentelor inainte de a relua lucrul. Notd: Tn cazul unor pistoale
fard electrozi reversibili, este necesar sa strangeti electrodul suplimentar folosind o pereche de clesti,
pentru a asigura o conexiune electrica fiabila.

7. Instructiuni de utilizare

A. inceputul
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Rotiti comutatorul de alimentare in pozitia ,,ON”. Asezati-va langa aparat intr-o pozitie din care puteti
citi cu usurinta presiunea aerului de pe dispozitiv. Apasati comutatorul pistolului (aerul va iesi din
pistol), reglati supapa de aer la aproximativ 6-7 (bar) si apasati din nou comutatorul pistolului.

Nota

Intervalul de presiune a aerului general acceptat este de 5-8 bar. Acum puteti efectua teste dupa
cum este necesar, dar trebuie sa retineti sa nu reduceti prea mult presiunea aerului, deoarece acest
lucru poate deteriora consumabilele. Fixati clema de Tmpamantare pe piesa de prelucrat. Conectati
clema la partea principala a piesei de prelucrat si nu la partea care urmeaza sa fie indepartata.

B. Taiere
1. Taiere prin glisare

Tineti varful pistolului deasupra piesei de prelucrat, apasati comutatorul pistolului si deplasati varful
pistolului pana cand acesta intra in contact cu piesa de prelucrat si se formeaza arcul de taiere. Odata
ce arcul de taiere s-a format, puteti deplasa pistolul Tn directia dorita, mentinand varful acestuia
intotdeauna la un unghi usor si pastrand contactul cu piesa de prelucrat. Aceasta metoda de lucru se
numeste tdiere prin glisare. Trebuie evitate miscarile excesiv de rapide. Un semn al acestui lucru il
reprezintd scanteile care pot tasni din partea superioard a piesei de prelucrat. Deplasati pistolul cu o
viteza care sa asigure colectarea scanteilor sub piesa de prelucrat si, inainte de a continua, asigurati-
va ca materialul a fost taiat complet. Setati viteza de tdiere prin glisare conform necesitatilor.

2. Activitati saptamanale

Verificati functionarea corecta a fluxului de aer. indepartati cu aer comprimat sau aspirati praful si
murdaria de pe intreaga masina, inclusiv de pe filtrul de aer.

3. Taiere la distanta

n unele cazuri, poate fi avantajos s3 efectuati tdierea cu varful pistolului la o inltime de aproximativ
1/16“ pana la 1/8“ deasupra piesei de prelucrat, pentru a reduce cantitatea de material care este
aruncata Tnapoi in varf si pentru a maximiza penetrarea taieturilor groase prin material. Tdierea la
distanta trebuie utilizata atunci cand se efectueaza tdieri de penetrare sau canelare. Tehnica de
taiere la distanta poate fi utilizata si la tdierea tablelor, pentru a minimiza riscul de imprastiere a
materialului, care ar putea deteriora varful.

4. Gaurire completa

Pentru gaurirea completa, varful pistolului trebuie pozitionat la aproximativ 3,2 mm deasupra piesei
de prelucrat. Tineti pistolul intr-un unghi usor pentru a devia scanteile departe de dumneavoastra si
de varful pistolului. Activati arcul principal si coborati varful pistolului pana cand se initiaza arcul
principal de taiere si incep scanteile. incepeti giurirea pe o piesa de test care nu mai este utilizat3 si
continuati gdurirea pe linia de tdiere definitd anterior, odata ce gaura de test a fost realizata fara
probleme.

8. Intretinere

Verificati pistolul pentru a depista semne de uzurd, fisuri sau sectiuni de cablu expuse. Tnlocuiti sau
reparati orice astfel de defecte Thainte de a utiliza dispozitivul. Un varf/duza de pistol puternic uzat(a)
contribuie la reducerea vitezei, la caderi de tensiune si la tdieturi strambe. Un indiciu al uzurii
varfului/duzei pistolului este o deschidere alungita sau supradimensionata a duzei. Partea exterioara



RO

a electrodului nu trebuie s& fie adancitd cu mai mult de 3,2 mm. Inlocuiti electrodul dac3 este uzat,
conform masuratorii de mai sus. Daca capacul nu poate fi reatasat cu usurinta, verificati filetul.

ATENTIE!!! Opriti intotdeauna dispozitivul atunci cand inlocuiti electrozii si duzele.
Inspectie

1. Dispozitivul trebuie Tntotdeauna legat la pamant in conditii de siguranta.

2. Verificati intotdeauna daca toate bornele sunt conectate corespunzator.

3. Verificati daca cablul de alimentare furnizeaza tensiunea corecta.

4. Acordati atentie cablurilor si furtunurilor — acestea nu trebuie sa fie deteriorate sau uzate.



SL

A

Ta uporabniski prirocnik je bil preveden z uporabo strojnega prevajanja. Prizadevali smo si, da bi
zagotovili natancnost prevoda, vendar uposStevajte, da avtomatizirani prevodi niso popolni in niso
namenjeni nadomestitvi Cloveskih prevajalcev. Uradna razli¢ica uporabniskega prirocnika je v

angles¢ini. Morebitne razlike med prevedeno razli¢ico in izvirnikom v angles¢ini niso pravno
zavezujoce. Ce imate kakr$na koli vpraganja glede to¢nosti prevoda, se prosimo sklicujte na anglesko
razli¢ico, ki je uradno referencno besedilo. Druge jezikovne razli¢ice so na voljo na zahtevo prek

info@expondo.com.

1. Tehni¢ni podatki

Tabela 1: Tehni¢ni podatki izdelka

Opis parametra

S-Plasma 55H

S-Plasma 85H /
S-Plasma 85CNC*

S-Plasma 125H /
S-Plasma 125CNC*

Vhodna napetost 230V / 1-fazna 400V / 3-fazna 400V / trifazno
Frekvenca 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Vhodni tok 16 A 18,6 A 20A
Napetost brez obremenitve 230V 280V 300V
Stopnja zascite ohisja 1P20S IP20S / IP21S 1P21S
Razred izolacije F F F
Zascita pred prenapetostjo Da Da Da
Hlajenje Ventilator Ventilator Ventilator
Magnetni ventil Da Da Da
Delovni cikel ED pri maks. A 60 % 60 % 60 %
Rezalni tok 10-55A 20-85A 10-125A
Vzig obloka Kontaktni Brezkontaktni Brezkontaktni
Debelina reza 17 mm 27 mm /25 mm 35 mm
Sirina rezanja 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Neto teza 9,4 kg 20,7 kg 30 kg
Dimenzije D/S/V (mm) 530/380/380 550/370/210 660/370/450
DolZina cevi za zracni tlak [m] 4 4 4
Vgrajen kompresor ne ne ne
Ucinkovitost [%] 85 85 85
Pretok plina po zakljucku rezanja [s] - 2-15 5,10,60
(angleski standard za ZdruZeno

kraljestvo)

Vzig plazme - Pilot ARC Pilot ARC

OPOZORILO: Modela S-Plasma 85CNC in S-Plasma 125CNC sta opremljena z dodatnim priklju¢nim
vtiénim mestom za CNC. Ti dve plazemski rezalki sta opremljeni tudi z ravno plazemsko
gorilko:
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2. Splosni opis

Navodila za uporabo so namenjena pomoci pri varni in brezhibni uporabi naprave. lzdelek je
zasnovan in izdelan v skladu s strogimi tehni¢nimi smernicami, z uporabo najsodobnejsih tehnologij
in komponent. Poleg tega je izdelan v skladu z najstrozjimi standardi kakovosti.

NAPRAVE NE UPORABLIAJTE, DOKLER NE PREBERETE IN RAZUMETE TEGA NAVODILA ZA UPORABO.

Da bi podaljsali Zivljenjsko dobo naprave in zagotovili brezhibno delovanje, jo uporabljajte v skladu s
tem navodilom za uporabo ter redno izvajajte vzdrZevalna dela. Tehni¢ni podatki in specifikacije v
tem navodilu za uporabo so aZurni. Proizvajalec si pridrZuje pravico do sprememb, povezanih z
izboljSanjem kakovosti. Naprava je zasnovana tako, da tveganje za emisijo hrupa zmanjsa na
minimum, ob upostevanju tehnoloskega napredka in moznosti za zmanjsanje hrupa.

2.1. Legenda

lkona Opis

c € Izdelek izpolnjuje ustrezne varnostne standarde.

@
Pred uporabo preberite navodila.

Izdelek je treba reciklirati.

OPOZORILO! ali PREVIDNO! ali NE POZABITE! Velja za dano situacijo.
(splosni opozorilni znak)

>

A

OPOMBA! RISBE V TEM PRIROCNIKU SO ZGOLJ ILUSTRATIVNE IN SE V NEKATERIH
PODROBNOSTIH LAHKO RAZLIKUJEJO OD DEJANSKEGA IZDELKA.

3. Varnost pri uporabi

POZOR! PREBERITE VSA VARNOSTNA OPOZORILA IN NAVODILA. NEUPOSTEVANJE OPOZORIL IN
NAVODIL LAHKO POVZROCI ELEKTRICNI UDAR, POZAR IN/ALI HUDE POSKODBE ALI CELO SMRT.

Izraza »naprava« ali »izdelek« v opozorilih in navodilih se nanasata na: plazemski rezalnik.

3.1. Pomembne varnostne informacije

Ta priroc¢nik shranite zaradi varnostnih opozoril in previdnostnih ukrepov ter postopkov sestavljanja,
delovanja, pregledovanja, vzdrzevanja in CiS¢enja. Na zadnjo stran prirocnika v bliZini sestavnega
nacrta vpisite serijsko Stevilko izdelka (ali mesec in leto nakupa, ¢e izdelek nima serijske Stevilke). Ta
priro¢nik in ra¢un shranite na varno in suho mesto za poznejso uporabo.
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V tem prirocniku, na oznakah in v vseh drugih informacijah, prilozenih temu izdelku: To je simbol
varnostnega opozorila. Uporablja se za opozarjanje na potencialne nevarnosti za telesne poskodbe.
Upostevajte vsa varnostna sporocila, ki sledijo temu simbolu, da se izognete morebitnim poskodbam
ali smrti.

NEVARNOST oznacuje nevarno situacijo, ki bo, ¢e se ji ne izognete, povzrocila smrt ali hudo
poskodbo.

OPOZORILO: oznacuje nevarno situacijo, ki lahko, ¢e se ji ne izognete, povzroc¢i smrt ali hude
poskodbe.

PREVIDNO: v kombinaciji s simbolom varnostnega opozorila oznacuje nevarno situacijo, ki lahko, ¢e
se ji ne izognete, povzroci laZje ali zmerne poskodbe.

OBVESTILO: se uporablja za navodila, ki niso povezana s telesnimi poskodbami.

3.2. Varnostna opozorila in previdnostni ukrepi

OPOZORILO: Pri uporabi orodja je treba vedno upostevati osnovne varnostne ukrepe, da se zmanjsa
tveganje za poskodbe oseb in opreme.

Pred uporabo tega orodja preberite vsa navodilal
Varnostni ukrepi na delovhem obmocju

¢ Delovno obmocje ohranjajte Cisto in dobro osvetljeno. Nered na delovnih mizah in temna
obmocja povzrocajo

nesrece.

e Elektricnega orodja ne uporabljajte v eksplozivnih okoljih, na primer v prisotnosti
vnetljivih tekocin, plinov ali prahu. Elektriéno orodje ustvarja iskre, ki lahko vzgejo
prah ali hlape.

¢ Med delom z elektri¢nim orodjem poskrbite, da so mimoidoci, otroci in obiskovalci na varni
razdalji. Motnje

lahko povzrocijo izgubo nadzora. Zascitite druge osebe na delovnem obmocju pred odpadki
kot so odrezki in iskre. Po potrebi poskrbite za pregrade ali zascitne Scite.
Elektri¢na varnost

e Ozemljena orodja morajo biti priklju¢ena na vti¢nico, ki je pravilno namescena in ozemljena v
skladu z vsemi predpisi in uredbami. Nikoli ne odstranjujte ozemljitvenega zatica niti na
kakréen koli na¢in ne spreminjajte vti¢a. Ne uporabljajte adapterjev. Ce niste prepricani, ali je
vti€nica pravilno ozemljena, se posvetujte s kvalificiranim elektri¢arjem. Ce pride do
elektriéne napake ali okvare orodja, ozemljitev zagotavlja pot z nizko upornostjo, po kateri se
elektri¢ni tok odvede stran od uporabnika.

e Orodje z dvojno izolacijo je opremljeno s polariziranim vticem (ena lopatica je SirSa od druge).
Ta vti¢ se v polarizirano vti¢nico lahko vstavi le v eni smeri. Ce se vti¢ ne vklopi v celoti v
vti¢nico, ga obrnite. Ce se $e vedno ne vklopi, se obrnite na usposobljenega elektri¢arja, da
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namesti polarizirano vti¢nico. Vtica nikakor ne spreminjajte. Dvojna izolacija odpravlja
potrebo po trzilnem napajalnem kablu z ozemljitvijo in ozemljenem napajalnem sistemu.

Izogibajte se telesnemu stiku z ozemljenimi povrsinami, kot so cevi, radiatorji, kuhalne plosce
in hladilniki. Ce je va$e telo ozemljeno, obstaja poveéano tveganje za elektri¢ni udar.

Elektricnega orodja ne izpostavljajte deZju ali vlaznim razmeram. Voda, ki vdre v elektri¢no
orodje, poveca tveganje za elektricni udar.

Ne zlorabljajte napajalnega kabla. Napajalnega kabla nikoli ne uporabljajte za prenasanje
orodja ali za izvlekanje vtica iz vti¢nice. Napajalni kabel hranite stran od vira toplote, olja,
ostrih robov ali gibljivih delov. Poskodovane napajalne kable takoj zamenjajte. Poskodovani
napajalni kabli povecajo tveganje za elektri¢ni udar.

Pri delu z elektricnim orodjem na prostem uporabljajte podaljSek za zunanjo rabo. Ti
podaljski so namenjeni za zunanjo rabo in zmanjsujejo tveganje za elektri¢ni udar.

Osebna varnost

Bodite pozorni. Pazite na to, kar pocnete, in pri delu z elektricnim orodjem uporabljajte
zdravo pamet. Elektricnega orodja ne uporabljajte, ¢e ste utrujeni ali pod vplivom drog,
alkohola ali zdravil. Trenutek nepazljivosti med delom z elektri¢cnim orodjem lahko povzrodi
hude telesne poskodbe.

Oblecite se primerno. Ne nosite ohlapnih oblacil ali nakita. Dolge lase si zavezite. Lase,
oblacila in rokavice drzite stran od gibljivih delov. Ohlapna oblacila, nakit ali dolgi lasje se
lahko zataknejo v gibljivih delih.

Preprecite nenamerno vklop. Preden prikljucite napajalni kabel, se prepricajte, da je glavni
stikalo izklopljeno. Ce elektricno orodje prenasate s prstom na stikalu za vklop ali ga
prikljucite v vti¢nico, ko je stikalo za vklop vklopljeno, tvegate nesrece.

Pred vklopom elektri¢cnega orodja odstranite nastavljive kljuce ali klju¢avnice. Kljucavnica ali
kljug, ki ostane pritrjen na vrteci se del elektricnega orodja, lahko povzrodi telesne poskodbe.

Ne segajte prevec dalec. Vedno ohranjajte trden oprijem in ravnotezje. Trden oprijem in
ravnoteZje omogocata boljsi nadzor nad elektri¢nim orodjem v nepri¢akovanih situacijah.

Uporabljajte varnostno opremo. Vedno nosite zasc¢ito za oci. V ustreznih razmerah je treba
uporabljati protiprasno masko, protizdrsne varnostne cevlje, zascitno celado ali slusno
zascito.

Uporaba in vzdrievanje orodja

Za pritrditev in podprtje obdelovanca na stabilno podlago uporabite sponke (niso prilozene)
ali druge prakticne nacine. Drzanje obdelovanca z roko ob telesu je nestabilno in lahko
privede do izgube nadzora.

Ne silite z orodjem. Uporabite pravo orodje za vasSo nalogo. Pravo orodje bo delo opravilo
bolje in varneje pri hitrosti, za katero je zasnovano.

Ne uporabljajte elektricnega orodja, Ce ga stikalo za vklop/izklop ne vklopi ali izklopi. Vsako
orodje, ki ga ni mogoce nadzorovati s stikalom za vklop/izklop, je nevarno in ga je treba
zamenjati.
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Pred kakrsnim koli nastavljanjem, menjavo dodatkov ali shranjevanjem orodja izkljucite vti¢
napajalnega kabla iz vti¢nice. Taksni preventivni varnostni ukrepi zmanjsSujejo tveganje za
nenamerno zagon orodja.

Orodje, ki ga ne uporabljate, shranite izven dosega otrok in drugih neusposobljenih oseb.
Orodje je v rokah neusposobljenih uporabnikov nevarno.

Orodje skrbno vzdrzujte. Rezalna orodja vzdrzujte in Cistite. Pri pravilno vzdrzevanem orodju
je manj verjetno, da se bo zataknilo, in ga je lazje nadzorovati. Ne uporabljajte
poskodovanega orodja. PosSkodovano orodje oznacite z napisom »Ne uporabljajte«, dokler ni
popravljeno.

Preverite, ali so gibljivi deli poravnani in ali se ne zatikajo, ali so deli poskodovani ter ali
obstajajo kakréne koli druge okolis&ine, ki bi lahko vplivale na delovanje orodja. Ce je orodje
poskodovano, ga pred uporabo dajte v servis. Veliko nesre¢ povzrocajo slabo vzdrzevana
orodja.

Uporabljajte le dodatno opremo, ki jo proizvajalec priporoca za vas model. Dodatna oprema,
ki je morda primerna za eno orodje, lahko postane nevarna, ¢e jo uporabljate na drugem
orodju.

Servisiranje

Servisiranje orodja sme opravljati le usposobljeno servisno osebje. Servisiranje ali
vzdrzevanje, ki ga opravi neusposobljeno osebje, lahko povzrodi tveganje za poskodbe.

Pri servisu orodja uporabljajte izkljuéno identi¢ne nadomestne dele. Uporaba nepooblascenih
delov ali neupostevanje navodil za vzdrZevanje lahko povzroli nevarnost elektricnega udara
ali poskodb.

Posebna varnostna pravila

Ohranite nalepke in tipske tablice na orodju. Te vsebujejo pomembne informacije. Ce so
necitljive ali manjkajo, se za nadomestne obrnite na naso servisno ekipo.

Pri uporabi orodja vedno nosite odobrena varnostna ocala za zascito pred udarci in delovne
rokavice za tezka dela. Uporaba osebne zascitne opreme zmanjsa tveganje za poskodbe.

Zagotovite varno delovno okolje. Delovno obmocje naj bo dobro osvetljeno. Poskrbite za
zadostno prosto delovno povrsino okoli sebe. Delovno obmocje vedno ohranjajte prosto ovir,
mastnih madezZev, olja, smeti in drugih odpadkov. Elektri¢cnega orodja ne uporabljajte v bliZini
vnetljivih kemikalij, prahu in hlapov. Tega izdelka ne uporabljajte na vlaznih ali mokrih
mestih.

Preprecite nenamerno zagon orodja. Preden vklopite orodje, se prepri¢ajte, da ste
pripravljeni na zacetek dela.

Orodja nikoli ne puscéajte brez nadzora, ko je priklju¢eno na elektricno vtiénico. Pred
odhodom orodje izklopite in ga izkljuCite iz elektri¢ne vti¢nice.

Orodje vedno izkljulite iz elektricne vticnice, preden izvedete pregled, vzdrievanje ali
ciscenje.
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Preprecite poskodbe oci in opekline. Nosenje in uporaba odobrenih osebnih zascitnih oblacil
in varnostne opreme zmanjsata tveganje za poskodbe.

Nosite odobrena varnostna ocala proti udarcem skupaj z varilno ¢elado, ki ima steklo z
zascitnim faktorjem najmanj 10.

Pri uporabi tega izdelka nosite usnjene hlace, ognjevzdrine Cevlje ali Skornje. Ne nosite hlac z
mansetami, srajc z odprtimi Zepi ali kakrsnih koli oblacil, na katerih se lahko zadrzi staljena
kovina ali iskre.

Oblacila morajo biti brez mastnih madezev, olja, topil ali kakrsnih koli vnetljivih snovi. Nosite
suhe, izolativne rokavice in zasc¢itna oblacila.

Nosite odobreno pokrivalo za glavo, da zascitite glavo in vrat. Uporabljajte predpasnike,
ogrinjala, rokave, ramenske prevleke in prsne predpasnike, ki so zasnovani in odobreni za
postopke varjenja in rezanja.

Pri varjenju/rezanju nad glavo ali v zaprtih prostorih nosite ognjevarne usesne cepke ali
uSesne kapice, da iskre ne pridejo v usesa.

Preprecite naklju¢ne pozare. Odstranite vse gorljive materiale iz delovnega obmocja.

Ce je mogoce, delo prestavite na mesto, ki je dale¢ stran od gorljivih materialov; gorljive
materiale zascitite s pokrivalom iz ognjevarnega materiala.

Odstranite ali zavarujte vse vnetljive materiale v radiju 35 cevljev (10 metrov) okoli
delovnega obmocja. Uporabite ognjevzdrien material za prekrivanje ali zapiranje vseh
odprtih vrat, oken, razpok in drugih odprtin.

Delovno obmocje ogradite s prenosnimi ognjevarnimi zasloni. Vnetljive stene, strope, tla itd.
zaScitite pred iskrami in toploto z ognjevarnimi pokrovi.

Ce delate na kovinski steni, stropu itd., prepreéite vZig vnetljivih materialov na drugi strani
tako, da jih odstranite na varno mesto. Ce premestitev vnetljivih materialov ni mogoca,
imenujte osebo, ki bo med varjenjem in vsaj pol ure po kon¢anem varjenju opravljala nalogo
pozZarnega nadzora ter bo opremljena z gasilnim aparatom.

Ne varite ali rezajte materialov z vnetljivim premazom ali vnetljivo notranjo strukturo, kot so
stene ali stropi, brez odobrene metode za odpravo nevarnosti.

Vroce Zlindre ne odlagajte v posode, ki vsebujejo gorljive snovi. V blizini imejte gasilni aparat
in se naucite, kako ga uporabljati.

Po varjenju ali rezanju temeljito preglejte delovho mesto za morebitne znake pozara.
Upostevajte, da lahko nekaj ¢asa po izbruhu poZara ni vidnega dima ali plamena.

Na delovnih obmocjih zagotovite ustrezno prezracevanje, da preprecite kopienje vnetljivih
plinov, hlapov in prahu. Ne segrevajte posod, v katerih je bila neznana snov ali gorljiva snov,
katere vsebina lahko ob segrevanju proizvaja vnetljive ali eksplozivne hlape. Posode pred
segrevanjem o istite in izpraznite. Zaprte posode, vklju¢no z ulitki, pred predgretjem,
varjenjem ali rezanjem prezracite.
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e |zogibajte se prekomerni izpostavljenosti dimom in plinom. Glavo vedno drZite izven obmocja
dimov. Ne vdihavajte dimov. Uporabite zadostno prezracevanje ali odsesavanje ali oboje, da
dim in plini ne pridejo v vas dihalni prostor in splosno okolico.

o Ce je utinkovitost prezratevanja vprasljiva, naj usposobljeni tehnik odvzame vzorec zraka, da
se ugotovi potreba po korektivnih ukrepih. Za izboljSanje kakovosti zraka uporabite
mehansko prezragevanje. Ce tehniéni ukrepi niso izvedljivi, uporabite odobren respirator.

e V zaprtem prostoru delajte le, ¢e je dobro prezracen, ali pa nosite respirator z dovodom
zraka.

e Priznani strokovnjak za industrijsko higieno ali okoljske storitve naj preveri delovanje in
kakovost zraka ter poda priporocila za konkretno situacijo varjenja ali rezanja.

e Cevi vedno drzite stran od mesta varjenja/rezanja. Pred vsako uporabo preglejte vse cevi in
kable, ali so na njih prerezani, oZgani ali obrabljeni deli. Ce odkrijete kakrine koli
poskodovane dele, cevi ali kable takoj zamenjajte.

e Preberite in razumite vsa navodila ter varnostne ukrepe, kot so opisani v proizvajaléevem
priro€niku za material, ki ga boste varili ali rezali.

e Pravilno ravnanje z jeklenkami. Jeklenke pritrdite na vozicek, steno ali steber, da preprecite
njihovo padanje. Vse jeklenke je treba uporabljati in shranjevati v pokonénem polozaju.
Jeklenke nikoli ne spuscajte na tla in jih ne udarjajte. Ne uporabljajte jeklenk, ki so
poskodovane. Pri premikanju ali shranjevanju jeklenk je treba uporabljati pokrovcke za
jeklenke. Prazne jeklenke je treba hraniti na dolocenih mestih in jih jasno oznaciti z napisom
»prazna.

e Nikoli ne uporabljajte olja ali maziva na nobenem prikljuc¢ku za dovod, prikljuc¢ku za odvod ali
ventilih jeklenk.

e Na tem inverterjskem plazemskem rezalniku uporabljajte izklju¢no prilozeno gorilko.
Uporaba komponent iz drugih sistemov lahko povzroci telesne poskodbe in poskoduje
notranje komponente.

e Osebe s srénim spodbujevalnikom se morajo pred uporabo tega izdelka posvetovati s svojim
zdravnikom. Elektromagnetna polja v neposredni bliZini srénega spodbujevalnika lahko
povzrocijo motnje v delovanju ali okvaro spodbujevalnika.

e UPORABLJAJTE PRIMEREN PODALISEVALNI KABEL. Prepricajte se, da je va$ podalj$evalni
kabel v dobrem stanju. Pri uporabi podaljSevalnega kabla poskrbite, da je dovolj mocan za
prenos toka, ki ga bo vas izdelek porabljal. Premajhen kabel bo povzrodil padec napetosti v
omrezju, kar bo imelo za posledico izgubo moci in pregrevanje. PodaljSek dolZine 50 Cevljev
mora imeti premer najmanj 12 gauge, podalj$ek dolzine 100 &evljev pa najmanj 10 gauge. Ce
niste prepri¢ani, uporabite naslednjo debelej$o Zico. Cim manjsa je Stevilka gauge, tem
debelejsa je Zica.

4. Plazma

Splosne informacije o plazemskem rezanju.

Skozi plazemski gorilnik teée visokotlacni plin, npr. zrak, ki uhaja navzven. V sredini plinskega kanala
se nahaja negativno nabita elektroda, pred njo pa Soba z konico in vrtinénim obrocem. Vrtinéni obroc
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usmerja tok v vrtenje. Ce je elektroda priklju¢ena na elektriécno omreZje in se pokrovéek dotakne
kovine, se zapre elektri¢ni tokokrog ter med kovino in elektrodo nastane elektri¢ni oblok. Luknja
segreje plin na zelo visoko temperaturo, kar predstavlja etrto agregatno stanje snovi. Ta proces
sprozi usmerjen tok plazme, ki ima temperaturo 16.649 °C ali ve¢, se giblje s hitrostjo 6.096 m/s in
lahko stopi kovino. Plazma sama po sebi prevaja elektriko. Tokokrog, ki ga zapira elektri¢ni oblok,
ostane zaprt, dokler je elektroda pod napetostjo in je plazma v stiku s kovino. Rezalna Soba je
opremljena z drugo skupino kanalov. Ti kanali zagotavljajo enakomeren tok zas¢itnega plina okoli
obmocdja rezanja. Tlak plinskega toka uravnava konstanten polmer toka plazme. Opomba! Ta naprava
je zasnovana za uporabo izklju¢no stisnjenega zraka kot »plina«.

Regulacija toka

Avtomatsko vezje za omejevanje toka SCiti pred prenapetostjo do vrednosti, navedene v tehnicnem
listu.

Toplotna zascita
Vezje za toplotno zascito se sprozi, ko naprava presezZe delovni cikel. To pomeni zaustavitev stroja.
Delovni cikel

Delovni cikel je odstotek delovnega ¢asa (izmerjen v minutah) v 10-minutnem obdobju, v katerem se
stroj neprekinjeno uporablja v normalnih temperaturnih pogojih. Ce se vrednosti delovnega cikla
presezejo, se sprozi zasCitna funkcija pred pregrevanjem, ki ustavi stroj, dokler se ne ohladi na
normalno delovno temperaturo. PonavljajoCe se prekoracitve vrednosti delovnega cikla lahko
povzrocijo resno poskodbo stroja.

5. Pojasnilo

0.

Stikalo za vklop/izklop
1.

TOK / Regulator toka: glavni tok je nastavljiv.
2.

LED-indikator preobremenitve / napake:
Indikator se priZge v naslednjih dveh primerih:

a) Ce je prilo do napake v delovanju stroja in ga ni mogoce uporabljati.
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b) Ce je rezalna naprava presegla standardni delovni ¢as, se sproZi zaditni nacin in stroj
preneha delovati. To pomeni, da se stroj zdaj ohlaja, da bo mogoce ponovno vzpostaviti
nadzor temperature po pregrevanju naprave. Zato se stroj ustavi. Med tem postopkom
zasveti rdecCa opozorilna lucka na sprednji plosci. V tem primeru ni potrebno izvledi vtica iz
vti¢nice. Prezracevalni sistem lahko ostane vklopljen, da se izboljSa hlajenje stroja. Ko rdeca
luc¢ka ugasne, to pomeni, da se je temperatura spustila na normalno raven in da je mogoce
napravo ponovno zagnati.

Kazalnik napajanja: Ta kazalnik se prizge po vklopu stroja.

0

LED-zaslon: Prikazuje trenutno jakost toka.

Prikljucki za plazemski gorilnik:

Visoka energijska gostota plazemskega obloka omogoca visoko hitrost rezanja z rezom brez
deformacij. Ni potreben noben poseben plin, moZnost uporabe obiajnega zracnega tlaka pa skupaj z
enostavnim upravljanjem naprave zagotavlja enostavno uporabo pri avtomobilskih karoserijah,
kontejnerjih, jeklenih konstrukcijah, v industriji ogrevanja, prezracevanja in klimatizacije ter pri
inStalacijskih in vodovodnih delih.

7.

24

Prikljucek ozemljitvenega kabla.

Prikljucek za plin/zrak.
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Ozemljitev:

Na zadnji strani vsakega varilnika se nahaja vijak in nalepka za zagotovitev potrebne ozemljitve. Pred
zaCetkom delovanja naprave je treba ohisje varilnega aparata ozemljiti s kablom s premerom najmanj
6 mm, da se preprecijo morebitne teZave, ki jih povzrocajo uhajanja elektricnega toka.

10.

Dodatni priklju¢ek napajanja na kabel plazemske gorilke.

11.

POST TIME = spremenljiv pretok plina v sekundnih intervalih. Ta nastavitev je
pomembna za hlajenje odrezanega staljenega kovinskega materiala po kon¢anem postopku rezanja
ter za zascito pred oksidacijo.

12.

"--.J/\

ROCKER SWITCH = Ce rezalnik (obdelovanec) ni v dolo¢enem, samodejno nastavljenem
poloZaju, je treba za zacCetek rezanja pritisniti gumb na rezalni gorilki. Da bi zakljucili rezanje, je treba
sprostiti gumb na gorilniku. Ta nacin rezanja je primeren za kratke $ive. Ce je obdelovanec v
dolo¢enem, samodejno nastavljenem poloZaju, je treba enkrat pritisniti gumb na gorilniku, da se
sprozi plazemski lok. TakSno ravnanje omogoca neprekinjeno rezanje. Ponovno pritisnite gumb na
varilni gorilnik, da ustavite rezanje. Ta nacin rezanja je primeren za rezanje daljsih Sivov.

13.

24T
Gumb za izbiro 4T/2T

14.

POST FLOW = nastavitev ¢asa pretoka zraka po rezanju.

15.
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TESTNI PLIN = za&¢ita

16.

U.V LED = LED za nizko napetost. Ta LED-kontrolna lucka se bo priZgala, ko bo napetost
padla pod 330 V.

17.

O.V LED = LED za prenapetost. Ta LED-kontrolna lucka se bo prizgala, ko bo napetost
presegla 420 V.

18.

I

GASSHT = ta kontrolna lucka se bo priigala, kadar pretok zraka ni na voljo ali je
nezadosten.

19.

IZPAD FAZE = ta kontrolna lucka se priZzge, ko je naprava priklju¢ena na 1 ali 2 fazi
(namesto na 3) — naprava preneha delovati.

20.

~ Vti¢nica za prikljucitev CNC.

Splosna shema prikljucitve naprave S-Plasma 55H
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1 napajalni kabel

2 Zracni kompresor

3 Regulator tlaka

4 Ozemljitev ohisja

5-Zilni kabel

6 Plazemski kabel z gorilnikom
7 Obdelovanec

S-PLASMA 55 H

Pogled od spredaj Pogled od zadaj
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IGBT:

Bipolarni tranzistor z izolirano vratno elektrodo (bipolarni tranzistor z izoliranimi vrati, IGBT) je
polprevodnik, ki se vse pogosteje uporablja v mocnostni elektroniki, saj bipolarni tranzistorji ponujajo
dolocene prednosti (npr. dobre karakteristike v prevodni smeri, visoko blokirno napetost, robustnost
v varilni opremi) ter prednosti, znacilne za poljski tranzistor (krmiljenje prakticno brez porabe
energije). Dodatna prednost je dolocena stopnja odpornosti proti kratkim stikom, saj IGBT omejuje
tokovno obremenitev. IGBT-ji predstavljajo nadaljnji razvojni korak vertikalnih mo¢nostnih MOSFET-
ov.

NORMALNI TOK: Naprava uporablja enofazni prikljucek (230 V + 10 %).

Dodatna oprema za plazemske rezalnike
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1. Kabel z ozemljitveno sponko

2. Plazemska gorilka s kablom

Napajalnik za S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= Te naprave uporabljajo trifazni prikljucek (400 V £ 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Pogled od spredaj Pogled od zadaj
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20. Samo za S-PLASMA 85CNC

T

Bipolarni tranzistor z izolirano vratno elektrodo (bipolarni tranzistor z izoliranimi vrati, IGBT) je
polprevodnik, ki se vse pogosteje uporablja v mocnostni elektroniki, saj bipolarni tranzistorji ponujajo
dolocene prednosti (npr. dobre lastnosti v prevodni smeri, visoka blokirna napetost, robustnost v
varilni opremi) ter prednosti, znacilne za poljski tranzistor (krmiljenje prakticno brez porabe energije).
Druga prednost je doloCena stopnja odpornosti proti kratkim stikom, saj IGBT omejuje tokovno
obremenitev. IGBT-ji predstavljajo nadaljnji razvojni korak vertikalnih moc¢nostnih MOSFET-ov.

Povezava S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Napajanje.

Rumeno-zeleni vodnik se uporablja kot prikljucek za zascitni vodnik PE. Tri faze (¢rna, rjava in modra)
se lahko prosto prikljucijo na L1, L2 in L3 (to naj opravi izklju¢no usposobljen elektricar).

Opozorilo!!

Varilne naprave, opremljene s trifaznim priklju¢nim kablom, sme prikljuciti izkljuéno usposobljen
elektricar!

PRIKLJUCITEV NA CNC: S-PLASMA 125CNC
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Za priklop plazemskega rezalnika na CNC-stroj je treba povezati dva kontakta v vticu:

Kontakt 4: pozitivni pol

Kontakt 2: negativni pol

PRIKLJUCITEV NA CNC: S-PLASMA 85CNC

Za prikljucitev plazemskega rezalnika na CNC-stroj je treba povezati dva kontakta v vti¢u: kontakt 3 in
kontakt 4. Funkcija CNC deluje pod pogojem, da je CNC-stroj vklopljen, sicer pa, ko je CNC-stroj
izklopljen, deluje ro¢no rezanje. Kontakt 1 in kontakt 2 (z Ze priklju¢enim oZi¢enjem) sta namenjena
ro¢nemu rezanju.

Pin 3: pozitivni pol
Pin 4: negativni pol
Kabelske povezave

1. Vsak plazemski rezalnik je opremljen z glavnim napajalnim kablom, ki zagotavlja tok in napetost
napravi; ta kabel je treba prikljuciti na ustrezen vir napajanja v skladu z vhodno napetostjo
plazemskega rezalnika.

2. Glavni napajalni kabel je treba pravilno prikljuditi na priklju¢no vti¢nico, da se prepreci oksidacija.
Ce je mogoce, z merilnim instrumentom preverite, ali napetost ustreza ustreznemu obmogju.
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2 Regulacija stisnjenega zraka
3IN

4 Zraéna cev

5 Zracni kompresor

6 Ozemljitev pokrova

7 Plazemska gorilka

8 Obdelovanec

9 Pozitivni pol

10 Masic¢na sponka

11 Ozemljitev

Delovanje

Vklopite stikalo na zadnji strani naprave; prizge se kontrolna lucka in prikaZe se vrednost toka (A).

Nastavite Zeleni tlak plina in odprite tlacni ventil. Pritisnite gumb na rezalni gorilki; ventil se odpre,
vidna in sliSna pa je iskra.
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Nastavite rezalni tok glede na debelino obdelovanca.

Bakreno Sobo rezalne gorilke postavite na obdelovanec (v primeru pilotnega obloka naj bo bakrena
Soba priblizno 2 mm nad obdelovancem), pritisnite gumb na gorilki, dokler se oblok ne vige, dvignite
rezalno Sobo priblizno 1 mm nad obdelovanec in zacnite rezati.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

20. Samo za S-PLASMA 125CNC.

Bipolarni tranzistor z izolirano elektrodno zapornico (izolirani bipolaren

tranzistor, IGBT) je polprevodnik, ki

se vse pogosteje uporablja v mocnostni elektroniki, saj bipolarni tranzistorji ponujajo dolocene
prednosti (npr. dobre karakteristike v prevodni smeri, visoko blokirno napetost, robustnost v varilni
opremi) ter prednosti, znacilne za poljski tranzistor (krmiljenje prakti¢no brez porabe energije).
Dodatna prednost je dolocena stopnja odpornosti proti kratkim stikom, saj IGBT omejuje tokovno
obremenitev. IGBT-ji predstavljajo nadaljnji razvojni korak vertikalnih mo¢nostnih MOSFET-ov.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Te naprave uporabljajo trifazno prikljucitev (400 V = 10 %).
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6. ZaCetek delovanja

A. Razpakiranje

Iz Skatle razpakirajte vse predmete in se prepricajte, da ste prejeli vse predmete, navedene na
seznamu vsebine.

B. Delovno okolje

Poskrbite, da je delovni prostor dobro prezracen. Naprava se hladi z aksialnim ventilatorjem, ki skozi
zadnjo plosco zagotavlja pretok zraka za elektroniko. (Opomba! Ohisje je treba namestiti tako, da so
prezracevalne odprtine blizje sprednjemu delu naprave). Za Cis€enje je treba pustiti vsaj 15 cm
prostora spredaj in 15 cm na vsaki strani. Ce naprava deluje brez ustreznega hlajenja, se bo delovni

cikel mocno skrajsal.
C. Kabelske povezave

Vsaka enota je opremljena z glavnim napajalnim kablom, ki napravi zagotavlja tok in napetost. Ce je
naprava prikljuéena na napajanje, katerega napetost presega predpisano vrednost, ali ¢e je
nastavljena napacna faza, lahko to povzroci hudo poskodbo naprave. To ni zajeto v garanciji za
opremo, zato bo v taksnih primerih odgovornost nosil uporabnik.

D. Prikljucitev gorilnika

Gorilnik prikljucite na inverter tako, da zracno cev, ki je pritrjena na koncu gorilnika, prikljucite na
priklju¢ek za gorilnik na sprednji strani naprave. Z klju¢em rahlo zategnite povezavo, da zagotovite
njeno trdnost. Vendar pa ga ne smete prevec zategniti.

Sestava pilotnega sistema

Boew

Elektroda Swirlring Nasvet Standardna zascitna skodelica

A. Sestavljanje pistole

Pistolo polozite tako, da je zascitni pokrov obrnjen navzgor, in pokrov odvrnite od pistole. (Zascitni
pokrov drZi skupaj konico, keramicni vrtinéni obroc€ in elektrodo.) Odstranite pokrovéek, keramicni
vrtincni obro¢ in elektrodo. Ponovno sestavite elektrodo, keramicni vrtinéni obro¢ in konico. Po
potrebi zamenjajte obrabljene dele. Na glavo pistole namestite zascitni pokrovéek in ga z roko
privijte, dokler ni trdno pritrjen. Ce med tem postopkom obéutite kakrien koli upor, pred
nadaljevanjem dela preverite navoj in razpored elementov. Opomba: Pri nekaterih pistolah brez
zamenljivih elektrod je treba elektrodo dodatno priviti s kleS¢ami, da se zagotovi zanesljiva elektri¢na
povezava.

7. Navodila za uporabo

A. Zacetek
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Preklopite glavni stikalo v polozaj ,ON“. Postavite se ob napravo tako, da lahko brez teZzav odditate
tlak zraka na napravi. Pritisnite sproZilec pistole (iz pistole bo izhajal zrak), nastavite zra¢ni ventil na
priblizno 67 (bar) in ponovno pritisnite sprozilec pistole.

Opomba

Splosno sprejeto obmocje vrednosti tlaka zraka je 5—8 bar. Sedaj lahko po potrebi opravite preskuse,
vendar ne smete preveC zmanjsati tlaka zraka, saj bi to lahko poskodovalo potroSni material.
Ozemljitveno sponko pritrdite na obdelovanec. Sponko prikljucite na glavni del obdelovanca in ne na
del, ki ga Zelite odstraniti.

B. Rezanje
1. Rezanje z vleCenjem

Drzite konico piStole nad obdelovancem, pritisnite sprozilec pistole in premikajte konico pistole,
dokler ne pride v stik z obdelovancem in se vzpostavi rezalni lok. Ko se ustvari rezalni lok, lahko
pistolo premikate v Zeleno smer, pri ¢emer naj bo konica pistole vedno pod rahlim kotom in v stiku z
obdelovancem. Ta nacin dela se imenuje rezanje z vleCenjem. lzogibajte se prehitremu premikanju.
Znak za to so iskre, ki lahko brizgajo z vrha obdelovanca. PiStolo premikajte s hitrostjo, ki zagotavlja
zbiranje isker pod obdelovancem, in se pred nadaljevanjem prepricajte, da je material popolnoma
prerezan. Hitrost vle¢nega rezanja nastavite po potrebi.

2. Tedenske dejavnosti

Preverite pravilno delovanje zracnega toka. Odpihnite ali odsesajte prah in umazanijo z celotnega
stroja, vklju¢no z zra¢nim filtrom.

3. Rezanje na razdalji

V nekaterih primerih je lahko koristno izvajati rezanje s konico pistole na visini priblizno 1/16” do
1/8“ nad obdelovancem, da se zmanjsa koli¢ina materiala, ki se ponovno izpihne nazaj v konico, in da
se poveca globina reza pri debelih rezih skozi material. Rezanje na razdalji je treba uporabiti pri
prodornem rezanju ali pri izrezovanju utorov. Tehniko rezanja na razdalji je mogoce uporabiti tudi pri
rezanju plocevine, da se zmanjsa tveganje za odskok materiala, ki bi lahko poskodoval konico.

4. Prebijanje

Za prebijanje je treba konico pistole namestiti priblizno 3,2 mm nad obdelovancem. Pistolo drzite
pod rahlim kotom, da iskre odbijate stran od sebe in konice pistole. Vklopite glavni oblok in spustite
konico pisStole, dokler se ne sprozi glavni rezalni oblok in se ne zacne iskrenje. Vrtanje zacnite na
preskusnem kosu, ki ga ne uporabljate ve¢, in nadaljujte z vrtanjem po predhodno doloceni rezalni
crti, ko je preskusna luknja brez teZav izvrtana.

8. VzdrZzevanje

Preverite piStolo, ali je poskodovana zaradi obrabe, razpok ali izpostavljenih delov Zice. Pred uporabo
naprave taksne napake zamenjajte ali popravite. Mo¢no obrabljen koni¢ni del pistole/$Soba prispeva k
zmanjSanju hitrosti, padcem napetosti in krivim rezom. Znak obrabljenega koni¢nega dela
pistole/Sobe je podolgovata ali prevelika odprtina Sobe. Zunanji del elektrode ne sme biti vdolben za
ve¢ kot 3,2 mm. Elektrodo zamenjajte, ¢e je obrabljena, kar je razvidno iz zgornjega merjenja. Ce
pokrovcka ni mogoce enostavno ponovno namestiti, preverite navoj.

OPOZORILO!!! Napravo vedno izklopite, ko zamenjujete elektrode in Sobe.
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Pregled

1. Naprava mora biti vedno varno ozemljena.

2. Vedno preverite, ali so vsi prikljucki pravilno prikljuceni.
3. Preverite, ali napajalni kabel prenasa pravilno napetost.

4. Bodite pozorni na kable in cevi — ne smejo biti poskodovani ali obrabljeni.
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STAMOS | sotdesi

UMWELT- UND ENTSORGUNGSHINWEISE: Bitte beachten und befolgen Sie bei der Entsorgung des Gerats die nationalen und
ortlichen Vorschriften und Bestimmungen.

s ENVIRONMENTAL AND DISPOSAL INSTRUCTIONS: For the disposal of the device please consider and act according to the
national and local rules and regulations.

INFORMACJE DOTYCZACE SRODOWISKA | UTYLIZACJI: Przy utylizacji urzadzenia nalezy przestrzega¢ krajowych i lokalnych przepisow
oraz regulagji.

INFORMACE O ZIVOTNiM PROSTREDI A LIKVIDACI: Pfi likvidaci zafizeni dodrzujte prosim narodni a mistni pravidla a predpisy.

CONSIGNES DE PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT ET D'ELIMINATION : Pour |'élimination de I'appareil, veuillez respecter les régles
et réglementations nationales et locales en vigueur.

INFORMAZIONI AMBIENTALI E SULLO SMALTIMENTO: Per lo smaltimento del dispositivo, si prega di osservare e agire in conformita con
le norme e i regolamenti nazionali e locali.

INSTRUCCIONES DE MEDIO AMBIENTE Y ELIMINACION: Para la eliminacion del dispositivo, tenga en cuenta y actle de acuerdo con las
normas y regulaciones nacionales y locales.

KORNYEZETVEDELMI ES ARTALMATLANITASI TUDNIVALOK: A késziilék artalmatlanitasakor kérjiik, vegye figyelembe és kovesse a
nemzeti és helyi szabélyokat és el6irasokat.

MILJ@- OG BORTSKAFFELSESANVISNINGER: Ved bortskaffelse af apparatet bedes du overholde og handle i overensstemmelse med de
nationale og lokale regler og bestemmelser.

YMPARISTO- JA HAVITTAMISOHJEET: Laitteen havittamisessd on noudatettava kansallisia ja paikallisia saantoja ja maarayksia.

MILIEU- EN AFVALVERWERKINGSINSTRUCTIES: Neem bij het weggooien van het apparaat de nationale en lokale regels en voorschriften
in acht.

MILJG- OG AVFALLSHANDTERINGSINSTRUKSJONER: Ved avhending av enheten, vennligst fglg nasjonale og lokale lover og regler.

MILJO- OCH AVFALLSHANTERINGSANVISNINGAR: Vid kassering av enheten, vénligen beakta och f&lj nationella och lokala lagar och
bestammelser.

INSTRUGCOES AMBIENTAIS E DE ELIMINAGAO: Para a eliminacdo do dispositivo, por favor, considere e aja de acordo com as normas e
regulamentos nacionais e locais.

INFORMACIE O ZIVOTNOM PROSTREDI A LIKVIDACII: Pri likvidacii zariadenia dodrziavajte vnitroétatne a miestne pravidla a predpisy.

YKA3AHUA 3A OKOJIHATA CPEAA U U3XBDBPNAHE: 3a v3xBbpAsHETO Ha YCTPOMCTBOTO, MOAs, cbobpaseTe ce U AelicTBailTe B
CbOTBETCTBME C HaLIMOHANHUTE U MECTHWUTE NpaBuaa 1 pasnopeadu.

YRAOAEIZEIZ TIA TO NEPIBAAAON KAI THN AMOPPIWH: Ta TV amoppuyn TG CUOKEVAG, TIOPAKOAEIOTE Vo AdPETE UTIOYN KO VOl
EVEPYNOETE CURPWVA PE TOUG EBVIKOUG KOL TOTILKOUG KAVOVEG KOl KAVOVIGOUG.

NAPOMENE O ZASTITI OKOLISA I ZBRINJAVANJU: Prilikom zbrinjavanja uredaja molimo pridrzavajte se nacionalnih i lokalnih pravila i
propisa.

APLINKOSAUGOVOS IR SALINIMO NURODYMAI: Salindami prietaisa, laikykités nacionaliniy ir vietiniy taisykliy bei taisykliy.

INSTRUCTIUNI PRIVIND MEDIUL SI ELIMINAREA: Pentru eliminarea dispozitivului, va rugam sa tineti cont si sa actionati in conformitate
cu regulile si reglementarile nationale si locale.

NAVODILA ZA OKOLJE IN ODSTRANJEVANJE: Pri odstranjevanju naprave upostevajte nacionalna in lokalna pravila ter predpise.

CONTACT

expondo Polska sp.z 0.0. sp. k.
ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU
e-mail: info@expondo.com

expondo.com
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