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BEDIENUNGSANLEITUNG

INHALT | CONTENT | OBSAH | CONTENU | CONTENUTO | CONTENIDO Diese Bedienungsanleitung beinhaltet Beschreibungen, Bedienungsanleitungen und

grundsatzliche Wartungsvorgange fiir die Stamos Germany Plasmaschneider S-Cutter.

3 Studieren Sie diese Bedienungsanleitung ausfiihrlich. Ein vollstandiges Verstandnis der
Eigenschaften und der Einsatzmoglichkeiten des Gerates gewahrleistet die sachgemale
Anwendung.

21

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

38 Die Bedienungsanleitung muss vor der ersten Anwendung des Gerites sorgfaltig
durchgelesen werden. Falls iiber den Anschluss und die Bedienung des Gerites Zweifel
entstehen sollten, wenden Sie sich an den Hersteller.

55
EINSCHALTDAUER
73 Die Leistung des Gerats wird gemall den Angaben der Gerate als ,,Einschaltdauer*
(ED%), d. h. das Verhiltnis zwischen Schweif3dauer und Abkiihlzeit ausgedriickt. Dieser
9] Faktor variiert bei demselben Gerit je nach Lastbedingungen, d.h. je nach abgegebenem

SchweiBstrom. Er gibt an, wie lange das Gerat bei dem angegebenen Schweif3strom unter
Last arbeiten kann und wird jeweils auf 10 Minuten bezogen. Bei einem Schweif3strom
fir eine ED von 60 % funktioniert das Gerat beispielsweise kontinuierlich 6 Minuten
lang, danach folgt eine Leerphase, damit die inneren Teile abkiihlen konnen, sodass
danach der Thermo-Uberlastschutz dann wieder eingeschaltet wird.

INSTALLATION DES GERATS

* Die Installation und Wartung des Gerits haben gemaB den lokalen Anweisungen
fir die Sicherheitsvorschriften zu erfolgen.

*  Achten Sie auf denVerschleifstatus der Kabel ,Verbindungskupplungen und stecker!
Falls diese beschadigt sind, mussen sie ersetzt werden. Fiihren Sie eine regelmaBige
Wartung der Anlage durch. Verwenden Sie nur Kabel von ausreichendem
Querschnitt.

*  SchlieBen Sie das Massekabel so nahe wie moglich beim Arbeitsbereich an.

e In feuchter Umgebung sollten Sie den Gebrauch des Gerats absolut vermeiden.

¢ Stellen Sie sicher, dass das Gebiet um den SchweiBbereich trocken ist und dass auch
die darin befindlichen Gegenstinde, einschlieB8lich des SchweiBgerits trocken sind.

BEDIENER UND WEITERE PERSONEN

Da beim SchweiBprozess Strahlen und Hitze entstehen, ist sicherzustellen, dass
entsprechende Mittel angewandt und SchutzmaBnahmen fiir die eigene Person und fiir
Drittpersonen ergriffen werden. Setzen Sie sich und andere Personen niemals ohne
Schutz den Auswirkungen des Lichtbogens oder des gliihenden Metalls aus. Achten Sie
darauf, dass der SchweiBrauch abgesaugt wird bzw. der SchweiB3platz gut beliiftet ist.

BRAND- UND FEUERGEFAHR

° Gliihende Schlacke und Funkenflug konnen Brande verursachen. Brand und Explosion
STAMOS | WELDING GROUP stellen weitere Gefahren dar. Durch Befolgung der folgenden Vorschriften kann diesen

vorgebeugt werden:

2 Rev. 06.05.2022 Rev. 06.05.2022 3



*  In unmittelbarer Umgebung von leicht brennbaren Materialien wie Holz, Sagespa-
ne sollten Sie keine SchweiBarbeiten durchfiihren. Lacke, Losungsmittel, Benzin,
Kerosin, Erdgas, Acetylen, Propan und ahnliche entziindliche Materialien sind vom
Arbeitsplatz und der Umgebung zu entfernen bzw. vor Funkenflug zu schiitzen.

*  Als BrandbekampfungsmaBnahme ist in der Nahe ein geeignetes Loschmittel
bereit zu stellen.

*  Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behiltern oder Rohren
vornehmen.

*  Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an Behiltern oder Rohren vornehmen,
auch wenn sie offen sind, sofern sie Materialien enthalten oder enthalten haben,
die unter Einwirkung von Warme- oder Feuchtigkeit explodieren oder andere

gefahrliche Reaktionen hervorrufen kénnen.

VERHALTEN IM NOTFALL

Leiten Sie, die der Verletzung entsprechend notwendigen, Erste-Hilfe-MaBnahmen ein
und fordern Sie schnellstmoglich qualifizierte arztliche Hilfe an. Bewahren Sie den
Verletzten vor weiteren Schadigungen und stellen Sie diesen ruhig.

PRODUKTSICHERHEIT
Das Produkt ist mit den einschlagigen Normen der Europaischen Gemeinschaft kon-
form.

Verbote Offenes Feuer
Offenes Licht
Rauchen
Warnungen gefahrliche elektrische Spannungen

Stolpergefahr
gesundheitsschadliche Gase
heiBe Oberflachen

Gebote Arbeitsschutzschuhe
Arbeitsschutzkleidung
SchweiBhandschuhe
SchweiBgesichtsschutz
Netzstecker vor Offnung ziehen
Bedienungsanleitung lesen

UMWELTSCHUTZ

Abfall nicht in die Umwelt sondern fachgerecht entsorgen.Verpackungsmaterial aus
Pappe kann an den dafiir vorgesehen Recycling-Stellen abgegeben werden. Schadhafte
und/oder zu entsorgende elektrische oder elektronische Gerate mussen an den dafiir
vorgesehen Recycling-Stellen abgegeben werden.

BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG
Plasmaschneider zur Trennung eines metallischen Werkstoffes, durch hocherhitztes
Plasma. Bei Nichtbeachtung der Bestimmungen, aus den allgemein giiltigen Vorschrif-
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nicht verantwortlich gemacht werden.

ten sowie den Bestimmungen aus dieser Anleitung, kann der Hersteller fiir Schaden

Gefdhrdung Beschreibung

SchutzmaBnahme

Hande konnen durch
den Draht durchstochen
werden

Durchstich / Einstich

Schutzhandschuhe
tragen und Hande vom
Drahtaustritt fernhalten

Herausspritzen von Spritzende SchweiBperlen
Schlacke konnen zu Verbrennungen
flihren

Schutzkleidung und
Schwei3—maske tragen

elektrischer Kontakt mit
feuchten Handen kann zu
Stromschlagen fiihren

Stromschlag

Vermeiden Sie Kontakt
mit feuchten Handen und
achten Sie auf entspre-
chende Erdung

Verbrennungen / Frost- Das Beriihren der
beulen Brennerduse und des
Werkstiickes kann zu
Verbrennungen fiihren

Werkstlick nach dem
Betrieb erst abkihlen
lassen / Schutzhandschuhe
tragen

Strahlung / Lichtbogen Der Lichtbogen verur-
sacht infrarote und ultra-

violette Strahlung

SchweiBmaske, Schutzklei-
dung und Schutzhandschu-
he tragen

Schweil3gase Kontakt und langeres
Einatmen der SchweiBgase
kann gesundheitsschadlich

sein

Arbeiten Sie mit einer
Absauganlage oder in gut
beliifteten Raumen.Ver-
meiden Sie das Einatmen
der Gase

Ausrutschen / Stolpern / | Kabel und Schlauchpakete
Fallen konnen zu Stolperfallen
werden

Halten Sie Ordnung am
Arbeitsplatz

ANFORDERUNGEN AN DEN BEDIENER
QUALIFIKATION:
MINDESTALTER:SCHULUNG:
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VOR DER ERSTEN BENUTZUNG

Priifung nach Erhalt der Ware

Bei Erhalt der Ware, priifen Sie bitte die Verpackung auf Unversehrtheit und offnen Sie
diese.Wenn die Verpackung Beschadigungen aufweist, so setzen Sie sich bitte inner-
halb von 3 Tagen in Verbindung mit der Transportgesellschaft und Ihrem Vertriebspart-
ner, und dokumentieren Sie so gut wie moglich die Beschadigungen. Stel-len Sie das
volle Paket nicht verkehrt herum auf! Sollten Sie das Paket weiter trans-portieren,
achten Sie bitte darauf, dass es horizontal und stabil gehalten wird.

Entsorgung der Verpackung

Es wird darum gebeten, das Verpackungsmaterial (Pappe, Plastikbander und Styropor)
zu behalten, um im Servicefall das Gerat bestmoglich geschiitzt zuriicksenden zu
konnen!

Transport und Lagerung

Das Gerat darf nur in ebener Arbeitsposition (ebener Untergrund) betrieben und
gelagert werden. Bitte die Symbole auf der Verpackung beachten! Stellen Sie sicher,
dass die Gasflasche gut befestigt und geschlossen ist.

Gerit aufstellen

Das Aufstellen des Gerates muss unter Einhaltung der folgenden Vorschriften erfolgen:

*  Der Bediener muss freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen des
Gerats haben.

*  Das Geriat nicht in engen Raumen aufstellen. Es ist sehr wichtig, dass das
Schweil3gerat ausreichend beliiftet wird. Sehr staubige oder schmutzige Raume,
wo Staub und andere Gegenstande von der Anlage angesaugt werden konnten,
sind zu meiden.

*  Das Gerit (einschlieBlich Kabeln) darf weder ein Hindernis in Durchgiangen sein
noch die Arbeiten von anderen Personen behindern.

*  Das SchweiBgerat darf nur auf einem ebenen Untergrund und mit entspre—chend
gesicherter Gasflasche betrieben werden.

PLASMA

Allgemeine Plasma-Erlauterungen: Plasma Schneider funktionieren indem sie unter
Druck gesetztes Gas, wie z.B. Luft, durch eine kleine Rohre schieBen. In der Mitte
dieses Kanals befindet sich eine negativ aufgeladene Elektrode, wobei sich die Diise
direkt unterhalb befindet. Der Wirbelring bringt das Plasma dazu sich so schnell zu
drehen, wie er es zulasst.Wenn sie die negative Elektrode mit Strom versorgen und
die Spitze der Diise mit dem Metall in Beriihrung kommen lassen, erzeugt diese
Verbindung einen Kreislauf. Ein kraftvoller Ziindfunke wird nun zwischen der Elektro-
de und dem Metall erzeugt.Wahrend das einstromende Gas durch die Rohre flieBt,
erhitzt der Ziindfunke das Gas bis es den vierten Zustand erreicht hat. Diese Reakti-
on verursacht einen Strom von gelenktem Plasma, ca. 16,649° C heif3, oder mehr, dass
sich 6,096 m/sek fortbewegt und Metall zu Dampf und geschmolzenen Absonderun-
gen reduzieren lasst. Das Plasma selber leitet elektrische Stromstarke. Der Arbeits-

kreislauf, der den Bogen entstehen lasst, ist so lange fortlaufend wie der Strom zur
6 Rev. 06.05.2022

Elektrode gefiihrt wird und das Plasma mit dem zu bearbeitenden Metall in Kontakt
bleibt. Die Schneidediise hat eine zweite Gruppe von Kanilen. Diese Kanile entlassen
einen konstanten Fluss an Schutzgas um den Der Druck dieses Gasflusses kontrolliert
den Radius des Plasmastrahls.

Hinweis! Diese Maschine ist nur dazu konzipiert Druckluft als ,,Gas* einzusetzen.

STROMREGULIERUNG
Der automatische Stromunterdriickungs-Kreislauf schiitzt vor Uberspannung bis zu
dem im technischen Datenblatt beschriebenen Wert.

WARMESCHUTZ
Der Warmeschutzkreislauf setzt sich in Gang, wenn das Gerit die Einschaltdauer
uberschreitet. Dies fuhrt dazu, dass die Maschine anhalt.

LEGENDE:

An- / Ausschalter

CURRENT/ Stromregler: Hauptstrom einstellbar.

POWERSANZEIGE:Wenn man die Maschine einschaltet, geht
dieses Licht an.

Uberlastung / Storfall LED:

Bei folgenden zwei Situationen geht die Lampe an:

a) Wenn die Maschine eine Fehlfunktion hat und nicht betrieben
werden kann.

b) Wenn das Schneidgerat die standardmaBige Belastungsdauer
uberschreitet, setzt der Schutzmodus ein und die Maschine stellt
ihre Funktion ein. Das heiBt, dass das Gerit jetzt auslauft um die
Temperaturkontrolle wieder herstellen zu konnen, nachdem das
Gerit Uberhitzt wurde. Die Maschine kommt aus diesem Grun-
de zum Stillstand.Wahrend dieses Vorgangs leuchtet die rote
Warnleuchte an der Frontverkleidung auf. In diesem Fall miissen
Sie nicht den Stromstecker aus der Steckdose entfernen. Zum
Abkiihlen der Maschine kann die Liftung weiter arbeiten um die
Kihlung voranzutreiben.Wenn das rote Licht nicht mehr auf-
leuchtet, ist die Temperatur nun auf normale Betriebstemperatur
gesunken und das Gerat kann wieder in Betrieb gesetzt werden.
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GAS

AIR

LED — Display: Zeigt die aktuelle Amperestarke an.

Phasenfehler Anzeige — Phasenfehler Anzeige — das Anzeigelicht
leuchtet auf, wenn eine Phase nicht richtig angeschlossen ist

Luftdruck — das Anzeigenlicht leuchtet auf, wenn der Luftdruck
unter |.8 bar fallt

Manometer

Luftdruckregler

Massekabelanschluss

Anschliisse fiir den Plasmabrenner:

Die hohe Energiedichte des Plasmalichtbogens erlaubt eine
hohe Schnittgeschwindigkeit bei gleichzeitig verzugsfreier
Schnittqualitat. Es ist kein teures Spezialgas erforderlich, die Ver-
wendung normaler Druckluft und die problemlose Handhabung
sind ein Garant fiir den problemlosen Einsatz im Karosserie-
Behalter- und Stahlbau, in der Heizungs- Klima- und Liftungs-
branche sowie im Installations- und Sanitarbereich.

GAS / Luftanschluss
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Erdung:

Hinter jedem SchweiBgerat befindet sich eine Schraube und eine
Markierung, um die erforderliche Erdung vorzunehmen.Vor Be-
dienung ist es notwendig die Schale des SchweiBgerates mittels
eines Kabels, dessen Einschnitt nicht kleiner sein darf als 6mm,
mit der Erde zu verbinden, um potentiellen Problemen durch
Entweichung von Elektrizitat vorzubeugen.

ANSCHLUSSSCHEMA S-CUTTER 50/ S-CUTTER 70

| — Plasmabrenner
2 —Werkstlick

3 — Massekabel

4 — Luftdruckregler
5 — Luftkompressor
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ST

]]ED: NORMALSTROM:

1PH Das Gerat arbeitet mit einem |-Phasenanschluss (230V +/-10%).
ZUBEHOR S-CUTTER 50: ZUBEHOR S-CUTTER 70:
|. Plasmabrenner PT-31 - 5m. |. Plasmabrenner P60 - 5m.
2. Masseklemme - 3m. 2. Masseklemme - 3m.
3. Elektrode | Stiick. 3. Elektrode | Stiick.
4.Dise | Stick. 4.Dise | Stick.
5. Gasleitung. 5. Gasleitung.

ANSCHLUSSSCHEMA S- CUTTER 70 3PH

ST
{
(\\(_i,) - _@/[
s N\
N

| — Plasmabrenner
2 —Werkstlick

3 — Massekabel

4 — Luftdruckregler
5 — Luftkompressor
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NETZANSCHLUSS FUR S- CUTTER 70 3PH / S-CUTTER 90

:DE[>: STARKSTROM:

Diese Gerate arbeiten mit einem 3-Phasenanschluss

3 PH (400V +/- 10%)

L Die gelb-griine Ader ist fir den Schutzleiteranschluss PE vorge-
sehen. Die drei Phasen (schwarze Kabel) konnen beliebig an L1,
L2 und L3 angeschlossen werden (bitte nur von einer Elektro-
PE fachkraft ausfiihren lassen).

S- CUTTER 70 3PH:

MOSFeT MOSFET:
m In diesem Inverter kommt die MOSFET Technologie zu tragen.

Diese Technologie schafft es wie keine andere, eine maximale Er-
giebigkeit zu erreichen. Im Vergleich zur verwendeten Strommen-
ge erhalt man eine Uberproportionale Leistung. Ergebnis ist ein
Wirkungsgrad von 93 %! Der Strom wird dadurch sehr konstant
gehalten und eine gewahrleistet eine perfekte SchweiBnaht. Nur
durch die MOSFET Technologie ist es moglich dieses Gerat so
kompakt und leicht zu halten.

ZUBEHOR S- CUTTER 70 3PH:
|. Plasmabrenner P60 - 5m.

2. Masseklemme - 3m.

3. Elektrode | Stick.

4.Dise | Stick.

5. Gasleitung.
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S-CUTTER 70-3PH: ANSCHLUSSSCHEMA S-CUTTER 90:

5
POWER™  power oc P
5
40 : * e f _
304 N 5o ® © | =
] oN ( ) ’ o D
20 70 4
A A o
I —_ = | EZ | — Plasmabrenner
= T e | B 2 —Werkstiick
‘-\:,3') @ 3 — Massekabel
4 — Luftdruckregler

(@ OFF S-CUTTER 70-3PH . 5 — Luftkompressor

s i S-CUTTER 90:

— " R—
e ——— [ENy cen
; _ G w Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode (english

= s < < = 13 Insulated Gate Bipolar Transistor, kurz IGBT) ist ein Halblei-
> 7 Q == terbauelement, das zunehmend in der Leistungselektronik
A mo — — ]2 verwendet wird, da es Vorteile des Bipolartransistors (z.B.

gutes Durchlassverhalten, hohe Sperrspannung, Robustheit
beim SchweiBgeraten) und Vorteile eines Feldeffekttransistors
(nahezu leistungslose Ansteuerung) vereinigt.Vorteilhaft ist
auch eine gewisse Robustheit gegenliber Kurzschliissen, da der
IGBT den Laststrom begrenzt. IGBTs sind eine VWeiterentwick-
lung des vertikalen Leistungs-MOSFETs.

|. Plasmabrenner P80 - 5m.
2. Masseklemme - 3m.

3. Elektrode | Stiick.

4. Duse | Stuick.

5. Gasleitung.

“ Zubehdr S-CUTTER 90:
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S-CUTTER 90:
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MODEL
Parameter S-CUTTER S-CUTTER 70 | S- CUTTER 70 3PH | S-CUTTER 90
50

MOSFET / IGBT | MOSFET MOSFET MOSFET IGBT
Eingangsspan- | Phase | Phase 3 Phase AC400V +/- | 3 Phase
nung (V) 230V£10% 230Vx10% 10% AC400V +/-

10%
Nennaufnahme- | 6.6 9.9 4.2 5.8
leistung (KVA)
Leerlaufspan- 244 266 251 233
nung (V)
Schneidstrom 10-50 20-70 20-70 20-90
(A)
Nenneingangs- | 28.7 433 10.6 14.7
strom (A)
Einschaltdauer | 60 60 60 60
ED bei max.A
Ampere bei 387 542 542 69.7
100% ED
Wirkungsgrad | 85 85 85 85
%
Leistungsfaktor | 0.93 0.93 0.93 0.93
Ziindung HF HF HF HF
Materialstarken | I-12 1-20 1-20 1-25
(mm)
Der Innen- 1.0 1.2 1.2 1.6
durchmesser
des Disen
(mm)
Kompressor 4-5 4-5 4.5-5 4.5-5
Anschluss (bar)
Isolationsklasse | F F F F
Gehauseschutz- | IP21 P21 P21 P21
grad
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INSTANDSETZUNG

A. Entpacken

Entpacken Sie alle Sachen aus der Verpackung und versichern Sie sich , dass Sie alle
Gegenstande, die auf der Verpackungsliste aufgelistet sind, erhalten haben.
B.Arbeitsumgebung

Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsbereich gut beliiftet ist. Das Gerat wird durch einen
Axialllfter gekiihlt, der einen Luftfluss durch das hintere Bedienteil iber der Elektro-
nik bereitstellt.

(Hinweis! Die Verkleidung muss so installiert werden, dass sich die Entliiftungslocher
naher an der Vorderseite des Gerates befinden) Lassen Sie mindestens ca. |5 cm am
Vorderteil und 15 cm an beiden Seiten zur Sauberung frei.Wenn das Gerat ohne
ausreichende Kuhlung bedient wird, reduziert sich die Einschaltdauer stark.

C. Kabeleingangsverbindung

Jedes Gerat verfiigt liber ein Hauptstromkabel, das dafiir zustandig ist, die Stromstar-
ke und Spannung fiir dieses Gerat herzustellen.Wenn das Gerat mit Strom verbunden
ist, der die benotigte Spannung uiberschreitet, oder eine falsche Phase eingestellt ist,
kann dies das Gerat schwer schadigen. Dies wird nicht innerhalb der Gewahrleis-
tungsbedingungen des Gerates berticksichtigt, sondern geht auf Ihr eigenes Verschul-
den zuriick.

D. Fackelverbindung

Verbinden Sie die Fackel mit dem Invertierer indem Sie das Luftrohrchen, das am
Ende der Fackel befestigt ist, an das Fackelverbindungsstiick, das am Vorderteil der
Maschine angebracht ist, hereindrehen. Sichern Sie die Konstruktion noch einmal
durch leichtes Festziehen mit einem Schraubenschliissel. Ziehen Sie es nicht zu straff
zZu.

A.Vorgang des Pistolenlaufbaus

Stellen Sie die Pistole mit der Schutzkappe nach oben zeigend auf, und drehen Sie die
Schutzkappe, von der Pistole ab. (Schutzkappe halt die Spitze, den Keramikdrehungs-
ring, und die Elektrode zusammen). Entfernen Sie die Spitze, den Keramikdrehungsring
und die Elektrode. Bauen Sie die Elektrode, den Keramikdrehungsring und die Spitze
wieder zusammen. Ersetzen Sie abgenutzte Teile, wenn es notwendig ist. Bringen Sie
die Schutzkappe an dem Kopf der Pistole an, und ziehen Sie diese mit der Hand fest,
bis sie straff sitzt.VWenn bei diesem Vorgang ein Widerstand bemerkt wird, priifen Sie
die Gewinde und die Anordnung der Einzelteile, bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

HINWEIS

Bei einigen Pistolen, die keine umschaltbaren Elektroden haben, ist es notwendig die
Elektrode noch zusatzlich, durch das Anwenden einer Kneifzange festzuziehen um
somit eine verlassliche elektrische Verbindung zu gewahrleisten.

NUTZUNG

A.Der Anfang

Schalten Sie den Stromschalter auf die Stellung “ON”. Positionieren Sie sich so, dass
Sie den Luftdruck problemlos vom Gerat ablesen konnen.
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Driicken Sie den Pistolenschalter (Luft wird aus der Pistole ausstromen), stellen Sie
das Luftregelventil auf ca. 4-5 (Bar) und lassen Sie den Pistolenschalter wieder los.

HINWEIS

Der Luftdruck hat einen allgemeinen Akzeptanzbereichvon 4 bis 5 Bar. Sie konnen wie
gewlnscht Versuche durchfiihren, aber es ist Vorsicht geboten, den Luftdruck nicht so

sehr herabzusenken, weil so eine Schadigung des Verbrauchsmaterials auftreten kann.

Sichern Sie die Erdungsklemme am Arbeitsgegenstand.Verbinden Sie die Klemme mit

dem Hauptteil des Arbeitsgegenstandes, nicht dem Teil, das wieder abgenommen wird.

B. Schneiden

|. Kontakt- Schneiden

Halten Sie die Pistolenspitze seicht iiber den Arbeitsgegenstand, driicken Sie den
Pistolenschalter und bewegen Sie die Pistolenspitze bis es zum Kontakt mit dem
Arbeitsgegenstand kommt und der Schneidebogen sich festgesetzt hat. Nachdem
der Schneidebogen generiert wurde, bewegen Sie nun die Pistole in die gewiinsch-
te Richtung, wobei die Pistolenspitze stets leicht angewinkelt ist und der Kontakt
mit dem Arbeitsgegenstand beibehalten werden sollte. Diese Arbeitsmethode wird
Dragschneiden genannt. Meiden Sie zu schnelle Bewegungen. Ein Anzeichen dafiir sind
Funken, die von der Oberseite des Arbeitsgegenstandes abspriihen. Bewegen Sie die
Pistole gerade so schnell, dass die Funkenansammlung an der Unterseite des Arbeits-
gegenstandes konzentriert und vergewissern sie sich, dass das Material komplett
durchtrennt ist, bevor sie fortfahren. Stellen Sie die drag Geschwindigkeit wie erfor-
derlich ein.

2.Wochentliche MaBnahmen
Uberpriifen Sie, ob die Liiftung einwandfrei funktioniert Blasen oder saugen Sie Staub
oder Dreck von der ganzen Maschine, inklusive des Luftfilter ab.

3. Distanzschneiden

In einigen Fallen kann es vorteilhaft sein, mit der Pistolenspitze, die ca. 1/16“ to 1/8”
Uber dem Arbeitsgegenstand gehalten werden sollte, zu schneiden, um Material zu
reduzieren, welches wieder zuriick in die Spitze geblasen wird und um die Durch-
dringung von dicken Einschnitten im Material zu maximieren. Distanz-schneiden sollte
eingesetzt werden, wenn Durchdringungsschneiden, oder Furchenarbeiten durchge-
fuhrt werden. Sie konnen auBerdem die Distanz” Arbeitstechnik anwenden, wenn Sie
Blech schneiden, um das Risiko von zuriickspritzenden Materialien, welche die Spitze
beschadigen konnten, zu minimieren.

4. Durchbohren

Zum Durchbohren, setzen Sie die Spitze ca. 3,2 mm lber dem Arbeitsgegenstand an.
Halten Sie die Pistole leicht angewinkelt, um die Funken von der Pistolenspitze und
von lhnen weg zurichten. Betatigen Sie den Hauptbogen und senken Sie die Spitze der
Pistole bis der Hauptschneidebogen ausfahrt und die Funkenbildung beginnt. Starten
Sie mit der Durchbohrung an einem nicht mehr verwendbaren Versuchsgegenstand
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und beginnen Sie,wenn dieses ohne Probleme funktioniert,mit dem Durchbohren an
der vorher definierten Schneidelinie.

WARTUNG

Uberpriifen Sie die Pistole hinsichtlich Abnutzungsschiden, Rissen oder freigelegten
Kabelstiicken. Ersetzen oder reparieren Sie jene vor Gebrauch des Gerites. Eine
stark abgenutzte Pistolenspitze/diise tragt zur Verminderung derGeschwindigkeit,
Spannungsabfall und krummen Durchtrennung bei. Ein Indiz fiir eine stark abgenutzte
Pistolenspitze/-diise ist eine verlingerte oder iibergroBe Diisendffnung. Das AuBere
er Elektrode darf nicht mehr als 3,2mm vertieft sein. Ersetzen Sie diese, wenn sie
abgenutzter ist als die vorgegebene Abmessung angibt.Wenn die Schutzkappe nicht
einfach zu befestigen ist, lberpriifen sie die Gewinde.
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USER MANUAL

SAVE THIS MANUAL

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.

GENERAL SAFETY
If you have doubts on connecting and operating with this device, please contact the
manufacturer. The user must read this manual carefully before first use of the device.

DUTY CYCLE

Duty cycle is a welding equipment specification which defines the number of minutes,
within a 10 minute period, during which a given welder can safely produce a particular
welding current. For example,a 200 amp welder with a 60% duty cycle must be ,,rested*
for at least 4 minutes after 6 minutes of continuous welding with 200 amp..

WORKAREA 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

*  Grounded tools must be plugged into an outlet properly installed and ground-ed
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 provi—des a low
resistance path to carry electricity away from the user.

*  Double insulated tools are equipped with a polarized plug (one blade is wi der
than the other). This plug will fit in a polarized outlet only one way. If the plug
does not fit fully in the 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. VWater entering a power
tool will increase the risk of electric shock.
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* 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.

*  6.When operating a power tool outside, sue an outdoor extension cord mar- ker

“WA” or “W”.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. Car-
rying 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 ro 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.

*  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
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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

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

2. 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. Safety im-
pact eye goggles and heavy work gloves are available from Harbor Freight Tools.

3. 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.

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

5. 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.

6. Always unplug the tool from its electrical outlet before performing and ins- pec-
tion, maintenance, or cleaning procedures.

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

a.Wear the approved safety impact eye goggles with a welding helmet fea- tu-
ring at least a number 10 shade lens rating.

b. 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.

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

d.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.

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

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

a.When possible, move the work to a location well away from combustible;

protect the combustibles with a cover made of fire resistant material.
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b. 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.

c. Enclose the work area with portable fire resistant screens. Protect combus-
tible walls, ceilings, floors, etc., from sparks and heat with fire resistant covers.
d. 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.

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

f. Do not dispose of hot slag in containers holding combustible materials.
g.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. Do not weld or cut in atmospheres containing

h. Dangerously reactive or flammable gases, vapors, liquids, and dust.

i. 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 contai-
ners before applying heat.Vent closed containers., including castings, before
preheating, welding, or cutting.

WARNING

INHALATION HAZARD:WELDING AND PLASMA CUTTING PRODU-
CE TOXIC FUMES.

Exposure to welding or cutting exhaust fumes can increase the risk of developing
certain cancers, such as cancer of the larynx and lung cancer.Also, some diseases that
may be linked to exposure to welding or plasma cutting exhaust fumes are:

a. Early onset of Parkinson’s Disease

b. Heart disease

c. Ulcers

d. Damage to the reproductive organs

e. Inflammation of the small intestine or stomach

f. Kidney damage

g. Respiratory diseases such as emphysema, bronchitis, or pneumonia

Use natural or forced air ventilation and wear a respirator approved by NIOSH to
protect against the fumes produced to reduce the risk of developing the above illnes-
ses.

9. 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
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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.

*  Work in a confined area only if it is well ventilated, or while wearing an airsup-
plied respirator.

*  Follow OSHA guidelines for Permissible Exposure Limits (PEL’s) for various
fumes and gases.

*  Follow the American Conference of Governmental Industrial Hygienists
remcommendations for Threshold Limit Values (TLV’s) for fumes and gases.

*  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.

*  Follow OSHA guidelines for Permissible Exposure Limits (PEL’s) for various
fumes and gases.

*  Follow the American Conference of Governmental Industrial Hygienists recom-
mendations for Threshold LimitValues (TLV’s) for fumes and gases.

*  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.

10. 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.

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

12. 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.”

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

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

I5. People with pacemakers should consult their physician(s) before using this pro-
duct. Electromagnetic fields in close proximity to a heart pacemaker could cause
interference to, or failure of the pacemaker.

16. 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.

Rev. 06.05.2022 25



CACArA
i)

On/off switch

CURRENT / Current controller: main current is adjustable

POWER INDICATOR:This indicator lights up after turning the
machine on.

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.

LED - Display: Displays the current amperage.

Air pressure — the indicator lights when air pressure is lower
than 1.8 bar.
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Manometer

Air pressure adjustment knob

Grounding cable connection

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.

GAS/air connection

Grounding.

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.
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S-CUTTER 50/ S-CUTTER 70 connection scheme:

| — plasma torch
2 — workpiece
3 — earth clamp

S-CUTTER 50:

4 — manometer
5 — air compressor

@ OFF 20/\34

S-CUTTER 50
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ACCESSORIES S-CUTTER 50:

|. Plasma torch PT-31

2. Grounding clamp cable - 3m.

3.Electrode | pcs.
4.Nozzle | pcs.
5. Gas hose with clips.

MOSFET:

This inverter uses MOS-FET technology. More than any other
technology, the MOS-FET enables the achievement of maximum
effectiveness. In comparison to the amount of electricity used
the user will obtain disproportionate effectiveness. The result is
an efficiency of 93%! Therefore the current is kept constant and
ensures a perfect weld. Only by using the MOS-FET technology
is it possible to keep this device as compact and lightweight.

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

ZUBEHOR S-CUTTER 70:
- 5m. I. Plasma torch P60 - 5m.

2. Grounding clamp cable - 3m.
3. Electrode | pcs.

4.Nozzle | pcs.

5. Gas hose with clips.
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S- CUTTER 70 3PH Connection scheme:

| — plasma torch

2 — workpiece

3 — earth clamp

4 — manometer

5 — air compressor

S- CUTTER 70 3PH / S-CUTTER 90 power supply:

DE[): HIGH POWER:These devices use a 3-phase connection (400V
+/- 10%).
3 PH ’

L
L
L
The yellow-green wire is used as a PE protective wire connec-
tor. The three phases (black) can be freely connected to LI, L2
PE and L3 (please have it done only by a qualified electrician).
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MOSFeT MOSFET:
m This inverter uses MOS-FET technology. More than any other

technology, the MOS-FET enables the achievement of maximum
effectiveness. In comparison to the amount of electricity used
the user will obtain disproportionate effectiveness.The result is
an efficiency of 93%! Therefore the current is kept constant and
ensures a perfect weld. Only by using the MOS-FET technology
is it possible to keep this device as compact and lightweight.

ACCESSORIES:

I. Plasma torch P60 - 5m.

2. Grounding clamp cable - 3m.
3. Electrode | pcs.

4.Nozzle | pcs.

5. Gas hose with clips.

3 4 6
STANIUS . X ® ®
POWER™ oo oc P

40

- Y

N\

- +

(®) OFF S-CUTTER 70-3PH
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S-CUTTER 90 Connection scheme:

5
==
- i
o 0y
) 4
':"_-_-— R — | — plasma torch
P T e | B 2 — workpiece
‘-t,:') @ 3 — earth clamp
4 — manometer
3 5 —air compressor
2
1
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S-CUTTER 90:

IGbT IGBT:
m A bipolar transistor with insulated gate electrode (insulated

gate bipolar transistor, IGBT) is a semiconductor that is incre-
asingly 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.

Accessories:

|. Plasma torch P80 - 5m.

2. Grounding clamp cable - 3m.
3.Electrode | pcs.

4.Nozzle | pcs.

5. Gas hose with clips.

S-CUTTER 90
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MODEL
Parameter S-CUTTER 50 | S-CUTTER 70 [ S- CUTTER 70 3PH | S-CUTTER 90
MOSFET / IGBT | MOSFET MOSFET MOSFET IGBT
Power supply | Phase | Phase 3 Phase AC400V +/- | 3 Phase
(\%) 230V+10% 230V+10% 10% ACA400V +/-
10%
Rated input 6.6 9.9 4.2 5.8
power (KVA)
No-load voltage | 244 266 251 233
)
Cutting current | 10-50 20-70 20-70 20-90
A
Rated input cur- | 28.7 433 10.6 14.7
rent (A)
Duty cycle (%) | 60 60 60 60
Current (A) 38.7 54.2 54.2 69.7

at Duty Cycle
100%
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Efficiency % 85 85 85 85
Power factor 0.93 0.93 0.93 0.93
Ignition HF HF HF HF
Cutting thick- I-12 1-20 1-20 1-25
ness (mm)

Burner inter 1.0 1.2 1.2 1.6
diameter (mm)

Air pressure 4-5 4-5 4.5-5 4.5-5
(bar)

Insulation Class | F F F F
Housing Protec- | IP21 IP21 P21 P21
tion Class

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.

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.
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INSTRUCTIONS FOR USE

A.The beginning

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 4-5 (bar) and press the pistol switch again.

NOTE

The generally accepted value range of air pressure is 4-5 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

I. 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 gat-
hering 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 |/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.

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. Replace the electrode if it is worn, as indicated by the above measurement. If the cap
cannot be re-attached easily, check the thread.
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NAVOD K OBSLUZE

Tento navod k pouZiti obsahuje popisy, ndvod k obsluze a zakladni postupy pro
Plazmovou rfezacku S-Cutter znacky Stamos Germany. Prostudujte tento ndvod detailné.
Kompletni porozuméni vlastnosti a moznosti vyuZiti zafizeni zajistuje spravné pouziti.

VSEOBECNE BEZPECNOSTNi POKYNY
Pfed prvnim pouZzitim zafizeni je tfeba si pozorné precist ndvod k pouziti. Pokud mate
jakékoli pochybnosti o zapojeni a obsluze zafizeni, obratte se na vyrobce.

PRACOVNI CYKLUS

Vykon stroje se vyjadfuje hodnotou ,Pracovni cyklus” uvadénou v %, ktera udava
pomér mezi dobou svafovani a dobou chlazeni. Tento faktor se méni u jednoho a téhoz
stroje v zavislosti na zatiZeni, tj. v zavislosti na svafovacim proudu. ZatéZzovatel indikuje,
jak dlouho mUze zafizeni pracovat pod zatizenim pfi daném svafovacim proudu a vzdy
se vztahuje na dobu 10 minut. Napfiklad pracovni cyklus 60 % znamena, Ze stroj bude
pracovat nepretrzité po dobu 6 minut, po niz nasleduje faze volnobéhu, aby se vnitini
¢asti mohly ochladit, a poté se zapne ochrana proti tepelnému pretizeni.

INSTALACE ZARIZENI

e Instalace a Udrzba zaZizeni musi byt v souladu s mistnimi bezpe¢nostnimi predpisy.

e Vénujte pozornost stavu opotiebeni kabelli, spojek a konektorG! Pokud jsou
poskozené, musi byt vyménény. Provadéjte pravidelnou udrzbu, pouzivejte pouze
kabely s dostate¢nym prarezem.

e Zemnici kabel pfipojte co nejblize k pracovnimu prostoru.

e MEéli byste se za vSech okolnosti vyvarovat pouzivani stroje ve vihkém prostredi.

e Ujistéte se, Ze oblast kolem svatovaciho prostoru je sucha a Ze predméty uvnitf,
véetné svarecky, jsou také suché.

OBSLUHUJICi OSOBA A JINE OSOBY

Vzhledem k tomu, Ze béhem procesu svarovani vznika zareni a teplo, je nutné zajistit
pouZiti vhodnych ochrannych prostfedkl a opatreni jak pro osobu obsluhujici stroj, tak
pro dalsi osoby.

Nikdy nevystavujte sebe ani ostatni vlivim elektrického oblouku nebo zéficiho kovu
bez dostatecné ochrany. Dejte pozor, aby byl odsavan kouf a svarovaci prostor byl
dobfre vétrany.

NEBEZPECi POZARU

Zarici strusky a jiskry mohou zpUsobit poZary. PoZar a vybuch predstavuji dalsi

nebezpedi. Tomu lze zabranit dodrZzovdnim nasledujicich pravidel:

e Neméli byste provadét zadné svarovaci prace v bezprostfedni blizkosti hoflavych
materidld jako drevo, piliny. Laky, rozpoustédla, benzin, petrolej, zemni plyn,
acetylen, propan a podobné hotlavé materidly by mély byt z pracovisté odstranény,
popf. dobfe chranény pred létajicimi jiskrami.
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e Jako protipozarni opatreni musi byt v blizkosti k dispozici vhodné hasivo.

e Nesvarfujte ani nerezte uzaviené nadoby nebo trubky.

e Nesvarfujte ani nefezte nadobach nebo trubkach ani i kdyz jsou oteviené, pokud
obsahuji nebo obsahovaly materialy, které vlivem tepla nebo vlhkosti exploduji

nebo mohou reagovat jinym nebezpecnym zplsobem.

CHOVANI V KRIZOVYCH SITUACICH

Poskytnéte nezbytné nutnou prvni pomoc v zavislosti na druhu zranéni a co nejdrive
vyhledejte kvalifikovanou lékarskou pomoc. Chrante zranéného pred dalsi Ujmou a
udrzujte ho v klidu.

BEZPECNOST VYROBKU
Vyrobek splniuje pfislusné normy Evropského spolecenstvi.
Verbote Otevreny ohen
Oteviené svétlo
Koureni
Varovani Nebezpecéné elektrické napéti

Nebezpedi zakopnuti
Zdravi Skodlivé plyny
Horké povrchy

Prikazy Ochranna pracovni obuv
Ochranny pracovni odév

Svarovaci rukavice

Svarovaci helma (ochrana obliceje)
Vytdhnéte sitovou zastrcku
Pfectéte si ndvod k obsluze

OCHRANA ZIVOTNiHO PROSTREDI

Nevyhazujte odpad do prirodniho prostiedi, nybrz jej profesionalné :zlikvidujte.
Kartonovy obalovy material Ize zlikvidovat na urcenych recyklacnich mistech. Vadna
anebo jednordzova elektricka nebo elektronicka zafizeni se musi nechat likvidovat na
urcéenych recyklacnich mistech.

URCENE POUZITI

Plazmova rezacka je zarizeni urcené pro déleni kovového materialu vysoce zahratou
plazmou. V ptipadé nedodrzeni uréeného pouZiti, obecné platnych predpist ¢i pokyn(
této prirucky vyrobce neruci za vzniklé skody.
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Nebezpeci

Popis

Ochranné opatieni

Propichnuti / vpichnuti

Drat maze propichnout
ruce

Noste ochranné rukavice
a drzte ruce mimo dosah
dratu

Odstriky

Zhavé odstfiky a jiskry
mohou zpUsobit
popaleniny

Pouzivejte ochranny odév
a ochranu obliceje

Uraz elektrickym proudem

Elektricky kontakt s
mokryma rukama muze
zpUsobit Uraz elektrickym
proudem

Zabrante kontaktu s
mokryma rukama a dbejte
na spravné uzemnéni

Popaleniny / omrzliny

Dotyk trysky horaku a
obrobku muze zpUsobit
popaleniny

Nechte obrobek po praci
nejprve vychladnout

/ Pouzivejte ochranné
rukavice

Zareni / elektricky oblouk

Elektricky oblouk
zpUsobuje infracervené a
ultrafialové zareni

Pouzivejte svarovaci
masku, ochranny odév a
ochranné rukavice

Svarovaci plyny

Kontakt a dlouhodobé
vdechovani svarovacich
plyn mohou byt zdravi
Skodlivé

Pracujte s odsavacim
systémem nebo v dobre
vétranych prostorach
Vyvarujte se vdechovani

plyn(

Uklouznuti / zakopnuti /
pad

Kabely a svazky hadic
mohou byt pfic¢inou
zakopnuti

Udrzujte poradek na
pracovisti

POZADAVKY NA KVALIFIKACI OBSLUHOVATELE: MINIMALNI VEK: SKOLENI :
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PRED PRVNIM POUZITIM

Provéreni po obdrzeni zbozi

PFi prevzeti zbozi prosim zkontrolujte, zda je obal neporuseny a otevrete jej. Pokud je
baleni poskozeno, obratte se prosim nejpozdéji do 3 dnl na dopravce a obchodniho
partnera a co nejlépe a nejpodrobnéji zdokumentujte poskozeni. Nestavte plny balik
vzhlru nohama! Pokud byste balik dale transportovali, dbejte na to, aby zUstal stabilni
a ve vodorovné poloze.

Likvidace baleni
Zadame vias, abyste si obalovy material (lepenku, plastové pasky a polystyren) ponechali
a v pripadé reklamace tak mohli produkt zaslat zpét co nejlépe chranény.

Pfeprava a skladovani
Stroj smi byt pouzZivan a skladovan pouze ve vodorovné pracovni poloze (rovny
podklad). DodrzZujte prosim symboly na obalu! Ujistéte se, Ze je plynova lahev bezpecné
upevnéna a uzaviena.

Instalace zafizeni

Instalace zafizeni musi probihat v souladu s nasledujicimi predpisy:

e Obsluhujici osoba musi mit volny pfistup k ovladacim prvkdim a pfipojkdm zafizeni.

e  Zafizeni neinstalujte v uzavienych prostorach. Je velmi dulezité, aby svarecka méla
dostatecné vétrani. Je tieba se vyvarovat velmi prasnych nebo Spinavych mistnosti,
kde by mohl byt dovnitf zafizeni nasdvan prach nebo jiné predméty.

e  Zafizeni (véetné kabell) nesmi byt prekazkou v priichodech ani ostatnim prekazet
pfi praci.

e Svarecka smi byt pouZivana pouze na rovném povrchu s vhodnym zplsobem
zajisténou plynovou lahvi.

PLAZMA

Obecna vysvétleni k plazmé: Plazmové fezacky funguji tak, Ze trubickou strikaji plyn
pod tlakem (napf. vzduch). Uprostied trubicky se nachdzi zadporné nabitd elektroda
s tryskou primo pod ni. Vifivy krouzek zplsobi, Ze se plazma otdci tak rychle, jak to
krouzek dovoli. Pokud dodate zaporné elektrodé proud a umozZnite hrotu trysky, aby se
dostal do styku s kovem, toto spojeni vytvori obvod. Mezi elektrodou a kovem se vytvori
silna zapalovaci jiskra. Ta ohtiva trubickou protékajici plyn, dokud plyn nedosahne
Ctvrtého skupenstvi. Tato reakce zpUsobi, Ze se fizeny proud plazmy, pfiblizné 16 649
°C horky, nebo vice, pohybuje rychlosti 6 096 m/s a redukuje kov na paru a roztavené
vyboje. Samotna plazma vede elektricky proud. Pracovni obvod, ktery vede ke vzniku
elektrického oblouku, trva tak dlouho, dokud je veden proud k elektrodé a plazma
zGstava v kontaktu se zpracovavanym kovem. Rezaci hubice ma druhou skupinu kanald.
Tyto kanaly propoustéji konstantni proud ochranného plynu a tlak tohoto proudu
kontroluje polomér plazmového paprsku.

Upozornéni: Tento stroj je urcen pouze k poufZiti stlaceného vzduchu jako ,,plynu”.
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REGULACE PROUDU
Automaticky obéh potlacovani proudu chrani pred prepétim az do hodnoty popsané v

technickém datovém listu. 5 LED displej: Ukazuje aktualni silu proudu v ampérech.

TEPELNA OCHRANA
Obvod tepelné ochrany je uveden do provozu, jakmile zafizeni prekro¢i hodnotu

pracovniho cyklu. To zpUsobi, Ze se zafizeni vypne. Zobrazeni fazové chyby — Kontrolka se rozsviti, pokud neni

. ¢ [EEPS spravné pripojena faze.
VYSVETLIVKY:

1 Tlacitko zapnuti / vypnuti Tlak vzduchu — Kontrolka se rozsviti, klesne-li tlak vzduchu pod
7 1,8 bard.
2 CURRENT / Regulator proudu: nastavitelny hlavni proud.
8 a Manometr
3 INDIKATOR NAPAJENI: tato kontrolka se rozsviti, jakmile stroj
zapnete.
9 /'\ Reguldtor tlaku vzduchu
PretiZeni / chyba LED: o ‘
4 Tato kontrolka se rozsviti v nasledujicich dvou situacich:
a. aMa-li zatizeni poruchu a nemUze byt uvedeno do
rovozu.
2 ) |o »
b. bPokud rezacka prekroci standardni dobu zatiZeni, Pfipojeni na zemnici kabel
zapne se ochranny modus a stroj zastavi svou funkci.
To znamena, Ze stroj nyni dobéhne, aby mohl provést
opétovnou kontrolu teploty poté, co doslo k prehfati. Pfipojeni pro plazmovy ho¥k:
Z tohoto diivodu se stroj zastavi a béhem tohoto 1 ; Vysoka fezna rychlost plazmového oblouku umoZiuje

procesu se rozsviti cervena kontrolka na prednim
panelu. V tomto pripadé nemusite vytahovat zastrcku
ze zasuvky. K ochlazeni zafizeni nadale miZe pracovat
ventilace, aby podpofila chlazeni. Pokud jiz cervené
svétélko nesviti, znamena to, Ze teplota klesla na
normalni provozni teplotu a zafizeni mlze byt znovu
uvedeno do provozu.

vysokou rychlost fezu a zaroven presnost a kvalitu rezu.
Neni tfeba Zadného specialniho plynu. Pouziti normalniho
stlaceného vzduchu a snadné ovladani jsou zarukou
bezproblémového pouzivani stroje pfi vyrobé karoserii,
kontejnerll a v ocelarnach, stejné jako v oblasti vyroby
klimatizace, topeni atd.

GAS

12
II[D Plynova / vzduchova pripojka
AIR
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o S-CUTTER 50:

Uzemneéni:

13 g Za kazdou svareckou se nachdazi Sroub a znacka ke zjisténi 3 4
pozadovaného uzemnéni. Pfed zapnutim by mélo byt zafizeni STAIVIUS ® @
uzemnéno kabelem, jehoZ priizez by nemél byt mensi nez 6 POWER®roner  oc
mm. Tim se zabrani probemdm vzniklym ztratou napéti.

| on
SCHEMA PRIPOJENi MODELU S-CUTTER 50 / S-CUTTER 70 I 5 O @

(N7 27 /-\
(o) (o
2 u—-&{ (@ OFF
e )
50
A

S-CUTTER 50

1. Plazmovy hotak

2. Obrobek

3. Zemnici kabel

4. Regulator tlaku vzduchu
5. Vzduchovy kompresor
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S-CUTTER 70:
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3 4
® ®

POWER QC

5 ® @

(® OFF

S-CUTTER 70

40
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S50

S e ——
: =7 ; 13
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P /
/ e = T 12
7 = / N
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PRISLUSENSTVi MODELU

S-CUTTER 50:

1. Plazmovy hotak PT-31 -5 m.
2. Uzemnovaci svorka — 3 m.

3. Elektroda 1 kus.
4. Tryska 1 kus.
5. Plynovod.

(o7 4

Svarecka pouziva technologii MOSFET. Tato technologie
poskytuje nejvyssi mozny vykon. Ve srovnani s mnozstvim
spotrebované elektfiny se dostavdme pres proporciondini
mnozstvi energie. Vysledkem je G¢innost 93 %! Svarovaci
proud je stabilni, coz zarucuje dokonaly svar.

Diky technologii MOSFER je zafizeni lehké a kompaktni.

NORMALNI PROUD:
Stroj pracuje s 1fazovym pfipojenim (230 V +/- 10 %).

PRISLUSENSTVi MODELU
S-CUTTER 70:

1. Plazmovy hotdk P60 — 5 m.
2. Uzemnovaci svorka —3 m.
3. Elektroda 1 kus.

4. Tryska 1 kus.

5. Plynovod.

SCHEMA PRIPOJENi MODELU S-CUTTER 70 3PH

HORC,
7 Y
M O—0 o

1. Plazmovy horak
2. Obrobek
3. Zemnici kabel

Rev. 06.05.2022
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SiTOVE PRIPOJENIi MODELU S-CUTTER 70 3PH / S-CUTTER 90 S-CUTTER 70-3PH:

D> SILNOPROUD: STAMIOS ® ® ®

3 PH Tato zafizeni pracuji s 3fazovym pripojenim (400 v +/- 10 %). POWER® POWER  QC PH

40
30’\ 50
Zlutozeleny drat je uréen na pripojku ochranného vodice PE. |] ON ( @ ® D
Tyto tfi faze (Cerné kabely) mohou byt pfipojeny dle potfeby na 20 20
L1, L2 a L3 (to by mél provést pouze kvalifikovany elektrikar). A

N\

- +

S- CUTTER 70 3PH:

OFF S-CUTTER 70-3PH
MOSFeT MOSFET: ®©
W Tento invertor vyuziva technologie MOSFET. Tato technologie

dosdhne jako Zadna jind maximalni vynosnosti. Ve srovnani s et e

s pouzivanym mnozstvim proudu se da ziskat nadpriimérny

vykon. Vysledkem je Ucinnost az 93 %! Tim je proud % — . } o S

udrZovan konstantni a jsou zajistény perfektni svary. Pouze —— R %ﬁ

prostrednictvim MOSFET technologie je mozné toto zafizeni i . Ve -

udriet kompaktni a lehké. == . — Q | 13
Z £
/ N = T 12

NS

PRISLUSENSTVi MODELU 70 3PH:
1. Plazmovy hofak P60 — 5 m.

2. Uzemnovaci svorka —3 m.

3. Elektroda 1 kus.

4. Tryska 1 kus.

5. Plynovod.
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ANSCHLUSSSCHEMA S-CUTTER 90:

S-CUTTER 90:

IGbT
Y

|. Plazmovy horak

2. Obrobek

3. Zemnici kabel

4. Regulator tlaku vzduchu
5.Vzduchovy kompresor

IGBT:

Bipolarni tranzistor s izolovanym hradlem (anglicky Insulated
Gate Bipolar Transistor, zkratka IGBT) je polovodicovy ¢lanek,
ktery se stdle vice vyuZiva ve vykonové elektronice, protoze
sjednocuje prednosti bipolarniho tranzistoru (napf. dobré
chovani prichodu, vysoké prahové napéti, robustnost
svarovaciho zafizeni) a unipolarniho tranzistoru. Vyhodou

je také jista odolnost vici zkratim, protoze IGBT omezuje
zatéZovaci proud. IGBT je dalsim stupném v rozvoji vertikalni
vykonné technologie MOSFET.

PRISLUSENSTVi MODELU S-CUTTER 90:
1. Plazmovy hordk P80 —5 m.

2. Uzemnovaci svorka —

3. Elektroda 1 kus.
4. Tryska 1 kus.
5. Plynovod.

3m.
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POWER S-CUTTER 90
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MODEL

Parametr S-CUTTER 50 | S-CUTTER 70 S- CUTTER 70 3PH S-CUTTER 90
MOSFET / IGBT | MOSFET MOSFET MOSFET IGBT
Vstupni napéti | 1 Phase 1 Phase 3 Phase AC400V +/- 3 Phase
(V) 230V+10% 230V+£10% 10% AC400V +/-

10%
Jmenovitd 6.6 9.9 4.2 5.8
spotreba
energie (KVA)
Napéti bez 244 266 251 233
zatéze (V)
Rezaci proud (A) | 10-50 20-70 20-70 20-90
Jmenovity 28.7 43.3 10.6 14.7
vstupni proud
(A)
Jmenovity 60 60 60 60
vstupni proud
(A)
Ampérl 38.7 54.2 54.2 69.7
pi 100%
pracovniho
cyklu
Uginnost 85 85 85 85
%
Uéinik 0.93 0.93 0.93 0.93
Zapalovani HF HF HF HF
Sila materialu 1-12 1-20 1-20 1-25
(mm)
Vnitfni primér | 1.0 1.2 1.2 1.6
trysky (mm)
Pripojeni 4-5 4-5 4.5-5 4.5-5
kompresoru
(bar)
Trida izolace F F F F
Stupen ochrany | IP21 P21 P21 P21
skiiné
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PRIPRAVA K PRACI

A. Vybaleni

Vybalte vie z obalu a zkontrolujte, zda mate vSechny polozky, které jsou uvedené na
listu, ktery jste obdrzeli v zasilce.

B. Pracovni prostredi

Ujistéte se, Ze je pracovni prostor dobre vétrany. Zafizeni je chlazeno axidlnim vétrakem,
ktery zajistuje proudéni vzduchu zadnim panelem pres elektroniku.

(Pozndmka: kryt musi byt instalovan tak, aby ventilacni otvory byly blize predni ¢asti
zafizeni.) Pro Cisténi nechte alespon 15 cm na predni strané a 15 cm na obou stranach.
Uvedete-li stroj do provozu bez dostate¢ného vétrani, znacné snizite jeho pracovni
cyklus.

C. Spojeni kabelového vstupu

Kazdy z modelt ma hlavni napajeci kabel, jehoZ Ukolem je tvorba spravného napéti a
proudu pro stroj. Pokud stroj pfipojite k proudu, ktery prekracuje pozadované napéti,
nebo je nastaveny na nespravnou fazi, mlze se vazné poskodit. To neni zohlednéno v
rdmci zaru¢nich podminek, v takovém pfipadé nese vinu uZivatel.

D. Pfipojeni hofaku

PFipojte hofak k invertoru, pfi€emz vzudchovou trubicku, kterd je pfipevnéna na konci
horaku, priSroubujete na pfipojovaci kus hofaku, ktery je na predni strané stroje.
Zajistéte konstrukci jesté jednou lehkym utaZenim kli¢e. Neutahujte jej pfilis tésné.

A. Proces vystavby pistole

Nastavte pistoli s vikem ukazujicim nahoru a vytocte viko od pistole. (Ochranné viko drzi
Spici, keramicky oto¢ny krouzek a elektrodu pohormadé). Odstrarite Spici, keramicky
rotujici krouZek a elektrodu. Nainstalujte elektrodu, keramicky rotujici krouzek a 3pici
opét dohromady. Vyménte opotiebované dily, pokud je to nutné. Pfipevnéte ochranny
kryt k hlavici pistole a ru¢né ji pevné dotahnéte, dokud nebude napnuta. Pokud béhem
toho ucitite odpor, zkontrolujte pred zahajenim prace se strojem zavity a pfipevnéni
dila.

UPOZORNENI
Nékteré pistole nemaji prepinatelné elektrody. Zde je nutné elektrodu dodate¢né
utdhnout klestémi, aby bylo zajisténo spolehlivé elektrické spojeni.

POUZITI

A. Zacatek

Pfepnéte hlavni vypina¢ do polohy ,,ON* Postavte se tak, abyste mohli na stroji bez
problém precist hodnotu tlaku vzduchu. Stisknéte tladitko na pistoli (vzduch bude
proudit z pistole ven), nastavte regulacni ventil vzduchu na cca 4-5 (barll) a znovu
pustte voli¢ pistole.
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UPOZORNENI

Tlak vzduchu ma obecnou oblast pfijeti 4 az 5 barl. MlZete podle potfeby provadét
pokusy, ale je nutna opatrnost, aby tlak vzduchu neklesl pfilis, protoZe to muize vést k
poskozeni spotfebniho materidlu. Upevnéte zemnici svorku na zpracovavany predmét.
Pfipojte svorku k hlavni ¢asti predmétu, nikoliv na ¢asti, které budou odejmuty.

B.Rezani

1. Kontaktni fezani

Drzte Spici pistole ne pfili§ hluboko na fezaném materidlu, stlacte spinac na pistoli a
pohybujte se Spici tak dlouho, dokud nedojde ke kontaktu s materidlem a nevytvofi
se fezaci oblouk. Poté, co byl vytvoren fezaci oblouk, mizete pohybovat pistoli v
pozadovaném sméru, pficemzi je Spice pistole v mirném uhlu a udrZuje se kontakt s
fezanym materidlem. Vyhnéte se pfilis rychlym pohybdm. Jednim z ukazatell jsou
jiskry, které mohou stfikat z povrchu fezaného materidlu. Pfesouvejte pistoli jen tak
rychle, aby se jiskry shromaZdovaly jen na spodni strané fezaného materialu a pred
tim neZ budete pokracovat se ujistéte, Ze je materidl kompletné oddéleny. Nastavte
rychlost taZeni, jaka je tfeba.

2. Tydenni opatreni
Zkontrolujte, zda ventilace funguje spravné. vyfouknéte nebo vysajte prach
nebo necistoty z celého stroje, véetné vzduchového filtru.

3. Distan¢ni fezani

V nékterych pfipadech mulze byt vyhodné drzet $pici pistole cca 1/16“ az 1/8“ nad
fezanym materidlem. Tim se redukuje material, ktery je znovu dofukovdn do Spice
a maximalizuje se proniknuti tlustych kust v materidlu. Distancni fezani by se mélo
pouZivat napt. pfi fezani prinikl. Kromé toho muZete tuto distancni techniku pouZit
pfi fezani plechu, sniZite tak riziko odstrik(i materialu, které by mohly poskodit Spici.

4. Provrtavani

Pro provrtani vloZzte $pici cca 3,2 mm nad zpracovdvany materidl. Drzte pistoli v mirném
naklonéni, abyste jiskry sméfovali smérem od sebe. Ovladejte hlavni oblouk a snizujte
Spici pistole, dokud nevyjede hlavni fezaci oblouk a nezacnou se tvofit jiskry. Vrtani
nejprve vyzkousejte na predmétu, ktery jiz neni pouzitelny. Pokud to funguje bez
problém, zahajte provrtavani na predem definované fezné linii.

UDRZBA

Zkontrolujte, zda pistole neni poskozena, nema trhliny nebo nema uvolnény kabel.
VSechny poskozené casti by mély byt opraveny nebo vyménény. Silné opotiebované
$picka/ hubice pistole vede poklesu rychlosti, napéti a kfivému déleni materialu. Znak
silné opotfebované 3pice / hubice pistole prodlouzeny nebo nadmérné veliky otvor
hubice. Vnéjsi strana elektrody nesmi byt prohloubena vice nez 3,2 mm. Nahradte ji,
pokud je pouZitéjsi nez je udavana velikost. Pokud ochranné viko neni snadné pfipojit,
zkontrolujte zavit.
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MANUEL D'UTILISATION

Ce mode d‘emploi comprend les descriptions, les instructions d‘emploi et les
processus d‘entretien fondamentaux pour les découpeurs plasma S-Cutter. Etudiez ces
instructions d‘emploi en détail. Une bonne compréhension des caractéristiques et des
capacités de |‘appareil en garantit une utilisation correcte.

CONSIGNE DE SECURITE GENERALE

Les instructions d‘emploi doivent étre lues en totalité avant le premier usage de
I‘appareil. Dans le cas ou vous auriez des doutes lors du raccord, voire de |‘utilisation
de |‘appareil, veuillez-vous adresser au fabricant.

FACTEUR DE MARCHE

La performance de I‘appareil se calcule en fonction du ,,facteur de marche* (FM%) de
I‘appareil. Cela représente la relation entre le temps de fonctionnement et le temps de
refroidissement de I‘appareil, exprimée en %. Ce facteur peut étre différent concernant
deux mémes machines en fonction de sa capacité de charge, c.a.d. en fonction de son
courant de soudage de sortie. Il indique le temps d‘utilisation maximal de I‘appareil
dans un intervalle de 10 minutes. Par exemple, pendant une opération de soudage /
découpage, si I'appareil posséde un facteur de marche de 60 %, il pourra souder en
continu pendant 6 minutes. S’en suit une phase de repos pour que les composants
internes du poste puissent refroidir. Une fois le cycle de protection de surcharge
thermique terminé, le poste peut étre allumé de nouveau.

INSTALLATION DE L‘APPAREIL

* Linstallation et I'entretien de I'appareil doivent étre effectués selon les normes
locales en matiere de sécurité.

*  llestimpératif de controler 'usure des cables,des raccords et de la prise d’alimentation!
S‘ils sont endommaggés, ils doivent étre remplacés. Réalisez un entretien régulier de
I‘installation. N‘utilisez que des cables fournis pour la coupe transversale.

*  Connectez votre cable de masse aussi prés que possible de votre emplacement
de travail.

* |l est formellement interdit d’utiliser I'appareil dans un environnement humide.

*  Assurez-vous que votre zone de travail soit séche, afin de garantir la protection de
votre poste a souder.

UTILISATEUR ET ENTOURAGE

Etant donné que le processus de soudage provoque d'intenses rayons lumineux et
thermiques, il est obligatoire d’avoir pris des dispositions de sécurité et de protection
tant pour l'utilisateur que pour les autres personnes présentes.

Ne vous exposez jamais, ni d‘autres personnes sans protection aux conséquences de
I‘arc ou du métal rouge. Veillez a ce que les vapeurs de fumée soient aspirées et que
I‘espace de soudure soit bien aéré.

DANGER D’INCENDIE ET DE BRULURE

Les scories incandescentes ou le flux d’étincelles peuvent provoquer des incendies.
Le feu et les explosions représentent d’autres dangers. Le respect des consignes de
sécurité suivantes peut prévenir certains accidents:
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*  Ne soudez pas dans des environnements dans lesquels se trouvent des matériaux
inflammables comme le bois ou les sciures de bois. Les peintures, solvants,
I‘essence, le kéroséne, le gaz naturel, I'acétyléne, le propane et autres matériaux
inflammables semblables doivent étre éloignés de votre emplacement de travail
afin de les protéger des étincelles.

e Comme moyen de combattre tout départ d’incendie, ayez toujours a disposition
et a portée de main un extincteur ou un autre moyen adapté.

*  Ne pas souder ou découper des récipients ou tuyaux fermés.

*  Ne pas souder ou découper des récipient ou tuyaux qui, méme ouverts, qui
contiennent ou ont contenu des substances explosives qui pourraient exploser
ou entrainer d‘autres réactions dangereuses au contact d‘étincelles ou de

chaleur.

MESURES EN CAS D‘URGENCE

En cas de blessure, réalisez vous-méme les premiers soins d‘urgences et demandez
aussi vite que possible une assistance médicale qualifiée. Protégez la personne
blessée de toute blessure supplémentaire et tranquillisez-la.

SECURITE DE L‘APPAREIL
Le produit est conforme aux normes en vigueur de la Communauté Européenne.

Interdictions Feu ouvert
Forte lumiére
Fumer
Précautions tensions électriques dangereuses

danger de trébuchement
gaz malsains
surfaces chaudes

Protections Chaussures de protection
Vétements de protection

gants de soudage

Casque de soudage

Avant utilisation, lisez bien la notice

PROTECTION DE L‘ENVIRONNEMENT

Eliminer les déchets d‘emballage de fagon appropriée. Les déchets cartons sont
a envoyer vers des filieres de recyclage adaptées. Les appareils électriques ou
électroniques défectueux doivent étre jetés dans une déchetterie adaptée.

UTILISATION CONFORME DE L‘APPAREIL
Le fabricant décline toute responsabilité en cas de non-respect des consignes
genérales de sécurité ainsi que de celles présentes dans ce manuel.

56 Rev. 06.05.2022

Danger Description Mesure préventive

RECOMMANDATIONS POUR L‘UTILISATEUR

L'utilisateur doit lire attentivement les instructions d‘emploi avant d‘utiliser |‘appareil.
Le découpeur plasma vise la séparation d‘une piece métallique, grace a la forte
chaleur d‘un arc plasma.Veuillez respecter I‘ensemble des conditions d‘utilisation.

QUALIFICATION: Hormis des indications détaillées d’'une personne compétente
en la matiére, |utilisation de I‘appareil ne nécessite aucune qualification particuliére.

AGE MINIMUM REQUIS: L‘appareil peut étre utilisé exclusivement par des
personnes ayant plus de 18 ans révolu. Une exception est possible sil s‘agit d‘un
jeune en formation devant utiliser I‘appareil dans le cadre de sa formation sous la
surveillance d‘un formateur.

FORMATION: L'utilisation de I‘appareil requiert seulement une instruction par une
personne compétente. Une formation spéciale n‘est pas obligatoire.
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AVANT LA PREMIERE UTILISATION

Vérification apreés réception de la marchandise

Dés réception de la marchandise, vérifiez |‘état et I‘intégrité de |I‘'emballage puis
ouvrez-le. Dans le cas ou le colis semble endommagé, veuillez prendre contact avec la
société de transport et la société de vente dans les 3 jours en donnant un maximum
d‘informations et/ou de photos afin de décrire au mieux les dommages constatés. Ne
posez pas le paquet a I‘envers! Si le paquet doit étre transporté, faites attention a ce
qu‘il soit stable et tenu a I‘horizontale.

Traitement des déchets
Veuillez garder I‘emballage de I‘appareil (carton, plastique, polystyréne) afin de pouvoir
le renvoyer dans les meilleures conditions en cas de besoin.

Transport et stockage

L‘appareil doit étre utilisé et stocké sur une surface de travail plane.Veuillez respecter
les symboles sur I‘emballage! Assurez-vous que la bouteille de gaz est bien attachée et
fermée.

Installation de I‘appareil

Linstallation de I‘appareil doit étre effectuée en respectant les indications suivantes:

»  L'utilisateur doit avoir un libre acces aux éléments de commande et aux
raccordements de |‘appareil.

*  L‘appareil ne doit pas étre installé dans un endroit confiné. Le poste a souder
doit étre suffisamment aéré. Le poste ne doit pas étre placé dans des endroits
poussiéreux ou sales, dans lesquels de la poussiére ou autres résidus pourraient
étre aspirés dans l‘appareil.

*  L‘appareil (cables inclus) ne doit pas constituer un obstacle dans le passage, ni
géner le travail d‘autres personnes.

* Le poste de soudure doit étre exclusivement utilisé sur une surface plane et avec
une bouteille de gaz certifiée.

PLASMA

Explications générales sur le Plasma: Les découpeurs plasma fonctionnent avec du gaz,
comme l‘air par exemple, mis sous pression et apporté par un petit tuyau. Au milieu
de ce canal, juste au-dessus de la buse, se trouve une électrode chargée négativement.
Un anneau flexible permet de tourner rapidement le plasma. Lorsque vous fournissez
I‘électrode négative en énergie et mettez la buse en contact avec le métal, ceci
produit un cycle. Une puissante étincelle d‘allumage est maintenant produite entre
I‘électrode et le métal. Tandis que le gaz s‘écoule dans le tube, |‘étincelle d‘allumage
chauffe le gaz et permet d‘atteindre le quatriéme état. Cette réaction provoque un
courant de plasma d‘a peu prés 16 649 ° C ou plus, qui se déplace a 6 096 m/s et
peut réduire le métal a |‘état de vapeur et de matiére fondue. Le plasma lui-méme
conduit le courant électrique. Le cycle de travail produit par I‘arc continue tant que
I‘appareil est alimenté en courant L‘électrode est conduite lorsque le plasma
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et le métal a travailler sont en contact. La buse de découpe présente un deuxiéme
groupe de canaux. Ces canaux libérent un flux constant de gaz de protection. La
pression exercée par ce flux de gaz controle le rayon du faisceau de plasma.
Indication! Cette machine est congue pour utiliser uniquement |air comprimé en
tant que ,,gaz".

REGLAGE DU COURANT
Le dispositif anti surtension protége I'appareil jusqu’aux valeurs inscrites sur la fiche
technique.

PROTECTION CONTRE LA SURCHAUFFE DE L‘APPAREIL
Le dispositif anti surchauffe se met en marche lorsque I'appareil dépasse son facteur
de marche. Lappareil s‘arréte dans de telles conditions.

LEGENDE:

Disjoncteurs

COURANT/régulateurs d‘électricité: Courant principal ajustable

INDICATEUR DE MISE EN MARCHE = Lindicateur s’allume
lorsque I'appareil est sous tension.

Indicateur de surcharge / LED incident:

L‘indicateur s‘allume dans les deux situations suivantes:

a) Lorsque la machine est en panne.

b) Si le poste a souder a dépassé la durée de son facteur

de marche, le mode de protection de |‘appareil s‘enclenche

et la machine s‘arréte. Cela signifie que I‘appareil cesse de
fonctionner le temps de controler la température apres la
surchauffe. Lorsque le poste est a |‘arrét, une alarme lumineuse
rouge s‘allume sur la face avant du boitier. Dans ce cas il ne
faut surtout pas débrancher I'appareil. Pour le refroidissement
de I‘appareil, le systeme d‘aération peut travailler pendant plus
longtemps. Si la lumiére rouge ne brille plus, la température est
maintenant descendue sur une température de fonctionnement
normale et I‘appareil peut a nouveau étre utilisé.
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GAS

AIR

Ecran LED: Affiche Iintensité (A) actuelle.

Annonce d‘erreur de phase - Annonce d‘erreurs de phase - la
lumiére s‘allume, si une phase n‘est pas attachée correctement

Pression de l‘air - la lumiere s’allume, si la pression de I‘air
tombe sous 1.8 bar.

Manometre

Régulateur de pression de |‘air

Raccords des cables de masse

Raccords de la torche plasma:

La haute densité d’énergie de I'arc électrique plasma permet

a la fois une découpe rapide et de qualité sans aucune bavu-
re. Il n’est pas nécessaire d’utiliser un gaz spécifique et oné-
reux. Lutilisation d’air comprimé basique et un bon usage de
I'appareil vous permettent de travailler sans problemes dans
les domaines de la carrosserie, du chauffage, de la climatisation,
de la ventilation, de la plomberie ou dans la construction de
réservoirs et la construction métallique en général.
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PRISE DE TERRE:

derriere chaque poste de soudure se trouvent une vis et un
marquage, afin d‘installer correctement la prise de terre. Avant
de se servir de I‘appareil, il est nécessaire de connecter le poste
de soudure a la terre au moyen d‘un cable dont le diametre ne
peut étre plus petit que 6mm. Ceci prévient les dangers liés a des
problémes électriques potentiels.

SCHEMA DE RACCORD DU S-CUTTER 50/S-CUTTER 70

Torche plasma

Piece usinée

Cable de masse

Régulateur de pression de l|air
Comepresseur d‘air

Lhwn —
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MOSFeT MOSFET:
w Cet onduleur dispose de la technologie MOSFET (transistor a

effet de champ a structure métal-oxyde-semi-conducteur). Cette
technologie garantit une efficacité maximale. Il s’agit d’une réelle
performance comparée a la quantité de courant utilisé lors de la
soudure.

Une performance plus que proportionnelle, avec pour résultat un
degré d‘efficacité de 93 % ! Le courant est toujours constant et
assure un soudage parfait. C'est grace a la technologie MOSFET
que |‘appareil est aussi compact et léger.

DED: COURANT STANDARD:
1PH L‘appareil fonctionne avec une prise monophasée (230V +/- 10%)

ACCESSOIRES DE S-CUTTER 50: ACCESSOIRES DE S-CUTTER 70:

|.Torche plasma PT-31 - 5m. I.Torche plasma P60 - 5m.
2.Borne de masse - 3m. 2.Borne de masse - 3m.
3. Electrode | piéce. 3. Electrode | piece.
4.Buse | morceau. 4.Buse | morceau.

5. Conduite de gaz 5. Conduite de gaz

SCHEMA DE RACCORD S-CUTTER 70 3PH

Torche plasma

Piece usinée

Cible de masse

Régulateur de pression de I‘air
Compresseur d‘air

LhwsS -
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RACCORDEMENT AU SECTEUR POUR S CUTTER 70 3PH/S-CUTTER 90

:DE[>: COURANT DE HAUTE INTENSITE:
Ces appareils travaillent en triphasé
3 PH

L
L
L Le fil jaune-vert est destiné a la prise du conducteur de protec-
tion (PE). Les trois phases (cables noirs) peuvent étre connecté-
es au choix a LI, L2 et L3 (Les travaux sur le systeme électrique
PE doivent uniquement étre effectués par un électricien qualifié)

S- CUTTER 70 3PH:

MOSFeT MOSFET:
m Cet onduleur dispose de la technologie MOSFET (transistor a

effet de champ a structure métal-oxyde-semi-conducteur).
Cette technologie garantit uneefficacité maximale. Les per-
formances de |‘appareil surpassent largement la quantité
d‘électricité utilisée. Avec pour résultat un degré d‘efficacité de
93 % ! Le courant est toujours constant et assure un soudage
parfait. C'est grace a la technologie MOSFET que |‘appareil est
aussi compact et léger.

ACCESSOIRES DE S-CUTTER 70 3PH:
Torche plasma P60 - 5m.

Borne de masse - 3m.

Electrode | piéce.

Buse | morceau.

Conduite de gaz

Lhwn -
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S-CUTTER 70-3PH:
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SCHEMA DE RACCORD S-CUTTER 90:

S-CUTTER 90:

IGbT
Y

Torche plasma

.
2. objet usiné
3. Cable de masse
4. Régulateur de pression de I‘air
3 5. Compresseur d‘air
2
IGBT:

Un transistor bipolaire avec électrode de grille isolée (en ang-
lais: Insulated Gate Bipolar Transistor, IGBT) est un composant
semi-conducteur utilisé de plus en plus dans I‘électronique de
puissance, car il combine a la fois les avantages du transistor
bipolaire (p. ex. la fluidité d‘utilisation, une haute tension de
blocage, la solidité du poste a souder) et ceux d‘un transistor
a effet de champ (démarrage facilité méme a faible puissance).
Les IGBTSs sont |‘évolution des MOSFETs de puissance verti-
caux.

ACCESSOIRES DE S-CUTTER 90:
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S-CUTTER 90:
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Modéle
Parameétres S-CUTTER 50 | S-CUTTER 70 | S- CUTTER 70 3PH | S-CUTTER 90
MOSFET/IGBT MOSFET MOSFET MOSFET IGBT
Tension d'entrée (V) | phase | phase 3 phase AC400V 3 phase
230V£10% 230V10% +/-10% AC400V +/-

10%
Performance nominale 6.6 9.9 4.2 5.8
(KVA)
Tension a vide (V) 244 266 251 233
Courant de coupe [A] 10-50 20-70 20-70 20-90
Courant nominal 28.7 43.3 10.6 14.7
d'entrée (A)
Facteur de marche 60 60 60 60
Ampeére pour une durée | 38.7 542 542 69.7
de fonctionnement de
100%
Degré defficacité 85 85 85 85
Facteur de puissance 0.93 0.93 0.93 0.93
Allumage HF HF HF HF
Epaisseur des matériaux | I-12 1-20 1-20 I-25
(mm)
Diametre interne des 1.0 1.2 1.2 1.6
buses (mm)
raccord du compresseur | 4-5 4-5 4.5-5 4.5-5
(Bar)
Classe d'isolation F F F F
Classes de protection P21 IP21 P21 P21
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MISE EN FONCTIONNEMENT

A.Déballer

Déballez toutes les pieces de I‘emballage et assurez-vous que tous les objets énumé-
rés sur la liste d‘emballage sont bien présents.

B. Environnement de travail

Assurez-vous que votre environnement de travail soit bien ventilé. L‘appareil est
refroidi grace a un ventilateur axial contrélé électroniquement et apportant un flux
d‘air sur la partie arriére.

(Indication! Le revétement de protection doit étre installé de telle sorte que les
bouches d‘aération se trouvent vers l‘avant de |‘appareil). Laissez au moins environ |5
cm a Pavant et |5 cm sur les cotés afin de nettoyer facilement. Si I‘appareil n‘est pas
suffisamment refroidi, le temps de fonctionnement se réduit fortement.
C.Branchement des cables

Chaque appareil dispose d‘un cable électrique permettant d‘apporter |‘énergie né-
cessaire a |‘appareil. Si I‘appareil est connecté a I‘électricité, dont la tension dépasse

la tension nécessaire, ou qu‘une fausse phase est connectée, cela peut endomma-

ger fortement |‘appareil. Cela n‘est pas couvert par la garantie sur |‘équipement et
[‘utilisateur sera tenu responsable de telles situations.

D. Raccordement de la torche

Connectez la torche a I‘appareil en branchant le tube a air fixé au bout de la torche a
la prise de raccord pour la torche se trouvant a I‘avant de |‘appareil. Assurez-vous que
le branchement est sécurisé en le serrant légérement avec une clé. Faites cependant
attention a ne pas trop serrer.

Assemblage de la torche

Positionnez la torche avec le bouchon de protection vers le haut, dévissez le bou-
chon et retirez-le de la torche. (Le capuchon lie la panne, I‘anneau de céramique,

et I‘électrode). Enlevez la panne, I‘anneau de soudure en céramique et I‘électrode.
Assemblez a nouveau [‘électrode, Ianneau en céramique et la panne. Remplacez les
parties usées si nécessaire.Attachez le capuchon a la téte du pistolet, et serrez-le avec
la main, jusqu‘a ce qu‘il soit assez serré. Si une résistance est remarquée, examinez les
fils et la disposition des éléments, avant de commencer le travail.

INDICATIONS

Dans le cas de buses n‘ayant pas d‘électrode réglable, il est nécessaire de serrer
I‘électrode en utilisant des pinces afin de s‘assurer que la connexion électrique se
fasse correctement.

UTILISATION

A. Mise en marche

Enclenchez I‘interrupteur sur la position « ON ». Positionnez-vous de maniére a pou-
voir lire la pression de |‘air sans probléme.

70 Rev. 06.05.2022

Appuyez sur l‘interrupteur de la torche (de l‘air sortira alors de la torche), réglez la
pression de l‘air sur env. 4-5 (bar) et lachez l‘interrupteur a nouveau.

INDICATIONS

La plage de pression communément acceptée est de 4-5 bars. Vous pouvez tester
quelle pression est la plus appropriée a votre travail, mais il ne faut pas oublier que les
consommables s‘endommagent lorsque la pression est trop faible. Connectez la prise
de terre avec la partie principale du plan de travail et non a la partie qui est a enlever.

B. Découpe

|. Découpe par contact

Tenir la torche au-dessus de la piéce a usiner, appuyer sur l‘interrupteur de la torche
et avancer jusqu‘a ce que qu‘il soit en contact avec la piéce et que I‘arc de découpe
soit établi. Vous pouvez ensuite bouger la torche dans la direction désirée tout en
maintenant la torche légérement inclinée et en contact avec la piece. Cette méthode
de travail s‘appelle la coupe a la traine. Les mouvements trop rapides sont a éviter.
Si des étincelles sont projetées de la piece usinée vers le haut, c‘est signe que vous
devez ralentir vos mouvements. Votre vitesse est bonne lorsque les étincelles sont
projetées ensemble sous la piéce usinée.Vérifiez que la découpe est bien effective
pendant la manipulation. Réglez la puissance selon les besoins de I‘opération.

2. Controles hebdomadaires
Vérifiez que le flux d‘air fonctionne normalement. Enlevez toute saleté ou poussiére
de la machine dans sa totalité sans oublier le filtre a air.

3. Découpe a distance
Dans quelques cas, il peut étre intéressant de laisser un espace de «1/16“ a 1/8“ »,

afin de faire des découpes plus épaisses. La découpe a distance est a utiliser pour
la découpe de pénétration et le rainurage. Elle peut aussi étre utilisée lors de la
découpe de tole afin de réduire les projections qui pourraient endommager la buse
externe.

4. Perforer

Pour perforer, placez la pointe a environ 3,2 mm au-dessus de la piéce d‘ouvrage. In-
clinez légérement la torche afin de repousser les projections de votre direction. Acti-
onnez l‘arc principal et abaissez la pointe de la torche jusqu‘a ce que I‘arc principal se
créé et que les étincelles se forment. Commencez en perforant un objet expérimen-
tal qui ne sera plus a utiliser puis perforez le bon objet lorsque I‘appareil fonctionne
sans problémes. Suivez la ligne de coupe définie avant.
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ENTRETIEN

Examinez la torche, faites attention aux dommages d‘usure, aux fissures et aux cables
dénudés. Remplacez ou réparez la torche avant d‘utiliser |‘appareil si celle-ci présen-
te des traces d‘usure ou des dommages. Une buse ou pointe de torche usée peut
réduire la vitesse de la découpe, et diminuer la tension pendant le soudage. Différents
indices d‘une forte usure de la pointe/buse de la torche: I‘orifice est anormalement
élargi. L‘extérieur de |‘électrode ne peut pas faire moins de 3,2mm. Remplacez
celle-ci, si elle est plus usée que la mesure I‘indique. Si le capuchon ne peut pas étre
attaché, vérifiez les fils.
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ISTRUZIONI PER L'USO

Queste istruzioni contengono descrizione,modalita di funzionamento e di manutenzione
di base per le tagliatrici al plasma S-Cutter del marchio Stamos Germany. Leggere
attentamente questo libretto di istruzioni. Una comprensione approfondita delle
caratteristiche e delle modalita di impiego dello strumento garantisce un uso adeguato
e sicuro della macchina.

NORME DI SICUREZZA GENERALI

Si prega di leggere attentamente le istruzioni di sicurezza prima di utilizzare il dispositivo.
In caso di dubbi sull‘allacciamento o sul funzionamento del dispositivo si prega di
rivolgersi al produttore.

CICLO DI LAVORO

Con il termine ,,durata ciclica“ (ED%) del dispositivo si intende il rapporto tra la
durata di saldatura e il tempo di raffreddamento. Questo fattore varia a seconda della
condizione di carico del dispositivo, ovvero a seconda dell‘intensita della corrente
di saldatura utilizzata. Indica inoltre per quanto tempo |‘apparecchio € in grado di
funzionare sotto pressione a una determinata intensita di corrente e viene misurato in
un intervallo di tempo pari a 10 minuti.Ad esempio, con una corrente di saldatura per
un ciclo di lavoro del 60%, |‘apparecchio € in grado di funzionare continuamente per 6
minuti. Successivamente subentra la condizione di vuoto, di modo che le parti interne
possano raffreddarsi evitando un possibile surriscaldamento termico.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

* Lfinstallazione e la manutenzione dell‘apparecchio devono avvenire in conformita
con le istruzioni di funzionamento e di sicurezza.

*  Fare attenzione alla condizione di usura del cavo, controllare quindi sempre i giunti
e le spine! Nel caso siano danneggiati, devono essere sostituiti. effettuare una
regolare manutenzione del dispostivo. Usare soltanto cavi con diametro sufficiente.

*  Collegare il cavo di messa a terra il piu vicino possibile al tavolo di lavoro.

»  Evitare di utilizzare I‘apparecchio in un ambiente umido.

*  Assicurarsi che |‘apparecchio venga utilizzato in un ambiente asciutto e che tutti i
componenti situati nella zona circostante siano perfettamente asciutti.

UTENTE E ULTERIORI PERSONE

Scintille o calore eccessivo possono insorgere durante il processo di saldatura. Si prega
pertanto di prendere precauzioni per sé e per chi si trova nelle vicinanze.

Non si esponga mai ed altre persone senza protezione agli effetti dell‘arco o del metallo
emettente luce.Assicurarsi che il fumo di saldatura venga aspirato o che I‘ambiente sia
ben areato.

PERICOLO DI INCENDIO

Scintille e scorie di saldatura incandescenti possono causare incendi o esplosioni.
Incendi ed esplosioni rappresentano possibili pericoli. Seguendo le norme preventive
illustrate qui di seguito, questi pericoli possono essere evitati
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*  Non saldare vicino a materiali facilmente incendiabili come legno o segatura.
Vernici, detergenti, benzina, cherosene, gas naturale, acetilene, propano e altri
materiali inflammabili simili non devono assolutamente essere presenti sul piano
di lavoro. Allontanare tali materiali o proteggerli da eventuali scintille.

*  Tenere sempre a portata di mano un estintore come da misure antincendio.

*  Non saldare o tagliare vicino a tubi o contenitori chiusi.

*  Non saldare questi ultimi anche se dovessero essere aperti nel caso contengano
o abbiano contenuto materiali che possono esplodere al contatto con il calore e

[‘'umidita o che possano originare altre reazioni pericolose.

COMPORTAMENTO IN CASO D‘EMERGENZA
In caso di ferite si prega di mettere in atto le misure di primo soccorso e chiamare un
medico. Proteggere i feriti da ulteriori lesioni e tranquillizzarli.

SICUREZZA DEL PRODOTTO
Il prodotto & conforme alle normative della Comunita Europea.

Divieti Fuoco
Luce diretta
Fumare

Avvertimenti Tensioni elettriche pericolose Pericolo di inciampare
Fumi dannosi per la salute

Superfici calde

Requisiti Scarpe anti-infortunistiche

Abbigliamento da lavoro anti infortunistico
Guanti di saldatura

Protezione per il viso

Disconnettere |‘alimentazione prima dell‘apertura

Leggere le istruzioni per I‘uso

PROTEZIONE DELL‘AMBIENTE

Non gettare i rifiuti nell'ambiente ma smaltirli secondo le normative. Il materiale
della confezione in cartone puo essere consegnato negli appositi centri di riciclaggio.
Apparecchi danneggiati o apparecchi elettrici o elettronici da smaltire devono essere
consegnati negli appositi centri di smaltimento.

UTILIZZO PER GLI SCOPI PREVISTI

Tagliatrice al plasma per la separazione di materiale metallico tramite plasma

ad alte temperature. Qualora non ci si attenesse alle indicazioni fornite dalle norma-
tive di sicurezza in vigore nonché alle indicazioni del presente manuale, il produttore
non puo essere ritenuto responsabile
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Rischi

Descrizione

Misure di

Puntura / taglio

Le mani possono essere
perforate dal filo.

Indossare guanti di pro-
tezione e tenere le mani
lontane dal filo.

Spruzzi di scorie

Perle di saldatura che pos-
sono disperdersi e causa-
re bruciature e ustioni.

Indossare I'abbigliamento
di protezione e la masche-
ra di saldatura

Scossa elettrica

il contatto elettrico con le
mani umide puo portare a
scosse elettriche

Evitare il contatto con le
mani umide e prestare
attenzione alla messa a
terra

Ammaccature a causa di
bruciature o di ghiaccia-
mento

Toccare I'ugello di brucia-
tura e il pezzo di lavoro
puo causare scottature o
ustioni

Dopo I'utilizzo lasciare
raffreddare il pezzo di
lavoro / indossare guanti
protettivi

Radiazione/arco

L'arco elettrico causa
radiazioni infrarosse e
ultraviolette

Indossare maschera di
saldatura, abbigliamento
protettivo e guanti di
protezione

Fumi di saldatura

Il contatto e l'inalazione
protratta dei fumi di salda-
tura puo essere dannoso
per la salute

Lavorare con un dispo-
sitivo di aspirazione dei
fumi o in un ambiente ben
areato. Evitare di inalare

i fumi

Scivolare / Inciampare /
Cadere

| cavi ed i tubi di saldatura
possono causare inciam-
pamenti

Tenere il posto di lavoro
ordinato

DOVERI DELL'UTENTE

E obbligatorio leggere attentamente le istruzioni prima dell utilizzo del dispositivo

QUALIFICAZIONE: Oltre a un‘introduzione dettagliata da parte di perso-
nale specializzato non & necessaria alcuna qualificazione specifica per I‘utilizzo

dell‘apparecchio.

ETA MINIMA: L‘apparecchio pud essere usato solo da persone che
abbiano compiuto il I8esimo anno d‘eta.Viene fatta eccezione nel caso di utilizzo da
parte di un giovane nell‘ambito di formazione professionale sotto la sorveglianza di

personale specializzato.

FORMAZIONE: L‘uso dell‘apparecchiatura richiede soltanto un‘introduzione al suo
utilizzo. Non & necessaria alcuna formazione speciale.
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OPERAZIONI DA EFFETTUARE PRIMA DEL PRIMO UTILIZZO
Controlli da effettuare a ricezione merce

Controllare che il pacco ricevuto sia integro e aprirlo solo in seguito. Se Iimballaggio
appare danneggiato contattare la compagnia di trasporti responsabile nell‘arco

di 3 giorni dalla ricezione del pacco e documentare i danni il piu accuratamente
possibile. Si prega di non capovolgere la confezione! Nel caso in cui fosse necessario
trasportare il pacco, fissarlo in posizione orizzontale in modo da evitare danni il piu
possibile.

Smaltimento dell‘imballaggio

Si prega di conservare l‘intero imballaggio (cartone, nastro adesivo e polistirolo), nel
caso in cui per problemi di funzionamento fosse necessario rispedire il prodotto al
servizio clienti!

Trasporto e stoccaggio

Lapparecchio deve essere utilizzato e conservato solo su una superficie di lavoro
orizzontale (fondo orizzontale). Si prega di fare attenzione ai simboli presenti sulla
confezione! Assicurarsi che la bombola di ossigeno sia ben fissata e chiusa.

Montaggio dell’apparecchio

Il montaggio dell’apparecchio deve avvenire seguendo le seguenti prescrizioni:

*  Loperatore deve avere accesso libero agli elementi di utilizzo e collegamenti
dell‘apparecchio.

+  Non posizionare I'apparecchio in spazi stretti. E molto importante che la
tagliatrice sia sufficientemente areata. Spazi molto polverosi o sporchi dove
polvere e altri elementi possano entrare nel 'apparecchio sono da evitare.

*  Lapaprecchio (compresi i cavi) non deve costituire un ostacolo in luoghi di
passaggio né ostacolare il lavoro di altre persone.

* La tagliatrice puo essere utilizzata solo su un fondo orizzontale e con la bombola
di gas apposita.

PLASMA

Delucidazioni generali sul taglio a plasma: il funzionamento delle tagliatrici al plasma &
reso possibile dalla messa sotto pressione di un gas, come l'aria attraverso dei piccoli
tubi. Al centro del canale si trova un elettrodo caricato negativamente e direttamente
al di sotto & situato I'ugello. L'anello vorticoso fa girare il plasma il pit velocemente
possibile. Se questi alimentano I'elettrodo negativo con della corrente e la punta
dell’ugello viene messa in contatto con il metallo, si crea una connessione che a sua
volta crea un circolo. Una scintilla di accensione si crea quindi tra I'elettrodo e il
metallo. Mentre il gas si riversa nei tubi la scintilla riscalda il gas fino a che non abbia
raggiunto il quarto stadio. Questa reazione crea una corrente di plasma comandato
da circa 16649°C o piu che si muove alla velocita di 6096 m/sec e riduce il metallo

a fumo e secrezioni fuse. Lo stesso plasma conduce l'intensita di corrente. |l ciclo di
lavoro che origina I'arco & continuo finché la corrente viene condotta all’elettrodo e il
plasma rimane in contatto con il metallo da lavorare.
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L'ugello di taglio ha due gruppi di canali. Questi canali rilasciano un flusso costante di
gas di protezione e la pressione di questo flusso di gas controlla il radio del raggio di
plasma.

Attenzione! Questa macchina é concepita per utilizzare solo aria sotto pressione in
qualita di gas.

REGOLAZIONE DELLA CORRENTE
Il ciclo automatico di corrente sotto pressione protegge dal sovraccarico di tensione
fino al valore indicato sul foglio con le indicazioni dei dettagli tecnici.

PROTEZIONE DAL CALORE
Il ciclo di protezione dal calore si mette in moto quando I'apparecchio supera il ciclo
di lavoro. Questo porta la macchina a spegnersi.

LEGENDE:

Interruttore di accensione e spegnimento

CURRENT/ Regolatore della corrente principale

SPIA DI ACCENSIONE: quando la spia si accende la macchina
in funzione.

Sovraccarico/ malfunzionamento LED

Nei seguenti due casi la spia si accende:

a)Quando si verifica un malfunzionamento e non puo essere
utilizzata

b)Quando la tagliatrice supera la durata di carico standard si ac-
cende la modalita di protezione. Cio significa che il dispositivo si
spegne per poter di nuovo essere in grado di controllare la tem-
peratura dopo che il dispositivo si & surriscaldato. La macchina si
spegne per questo motivo. Durante questo procedimento la spia
di avviso rossa sul frontale della macchina lampeggia. Il sistema di
aerazione puo continuare a lavorare per raffreddare la macchina
e portare avanti questo processo. Quando la spia rossa non € piu
accesa la temperatura ¢ scesa al livello normale e il dispositivo
puo essere nuovamente utilizzato
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LED — Display: mostra 'amperaggio attuale

Spia dell’errore di fase — la spia di avviso si accende quando la
fase non é correttamente collegata

Pressione dell‘aria — La spia di avviso si accende quando la pressi-
one scende sotto gli 1,8 bar

Manometro

Regolatore di pressione

Collegamento del cavo di massa

Collegamenti per la torcia per taglio al plasma: I'alta densita

di energia dell’arco di plasma permette una velocita di taglio
molto alta e allo stesso tempo un’ottima qualita di taglio. Non e
necessario alcun gas speciale, I'utilizzo della normale aria sotto
pressione e la facile maneggevolezza garantiscono un utilizzo
assolutamente non problematico in carrozzerie, nella costru-
zione di contenitori e di strutture in acciaio, nel settore del
riscaldamento, dell’aria condizionata e dell’aerazione cosi come
nel’ambito sanitario e per installazioni

GAS /collegamento all’aria
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Messa a terra:

Dietro alla tagliatrice si trovano una vita e un’indicazione per
adottare la messa a terra corretta. prima dell’utilizzo & necessa-
rio collegare I'alloggiamento della tagliatrice a terra tramite un
cavo il cui diametro non deve superare i 6 mm per prevenire
eventuali problemi di fuga di elettricita.

Torcia per taglio a plasma
Pezzo di lavoro

Cavo di massa
Regolatore di pressione
Comepressore dell’aria

Lhwn —
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ACCESSORI S-CUTTER 50:
Torcia per taglio al plasma PT-31 - 5m.
Morsetto di massa - 3m.

Luhwpn —

1 PH

Un elettrodo.
Un ugello.
Tubo del gas.

MOSFET:

In questo invertitore € dotato della tecnologia MOSFET che
come nessun’altra raggiunge un livello massimo di produttivita. In
confronto alla quantita di energia utilizzata si ottiene una presta-
zione sovra proporzionale. Il risultato € un grado di effettivita del
93%! La corrente viene mantenuta costante grazie a questo dis-
positivo si puo ottenere un perfetto filo di saldatura. Solo grazie
alla tecnologia MOSFET é possibile ottenere un apparecchio cosi
leggero e compatto.

CORRENTE NORMALE:
Lapparecchio funziona con un collegamento monofase (230V
+/- 10%)

ACCESSORI S-CUTTER 70:
I.  Torcia per taglio al plasma P60 - 5m.
2. Morsetto di massa - 3m.

3. Un elettrodo.

4.  Un ugello.

5. Tubo del gas.

SCHEMA DEI COLLEGAMENTI S-CUTTER 70 3PH

Torcia per taglio al plasma
Pezzo di lavoro
Cavo di massa

regolatore di pressione dell’aria

LhwsS -

Compressore
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ALIMENTAZIONE PER S- CUTTER 70 3PH / S-CUTTER 90

PE

CORRENTE AD ALTO VOLTAGGIO:
Questi dispositivi funzionano grazie a una presa trifase
(400V +/- 10%)

Il filo giallo-verde ¢ il cavo di messa a terra PE. Le tre fasi, i cavi
di colore nero, possono indistintamente essere connessi a L1,
L2 e L3 (si prega di far effettuare i collegamenti a personale
esperto).

S- CUTTER 70 3PH:

ST

MOSFET

In questo invertitore € dotato della tecnologia MOSFET che
come nessun’altra raggiunge un livello massimo di produttivita. In
confronto alla quantita di energia utilizzata si ottiene una presta-
zione sovra proporzionale. Il risultato € un grado di effettivita del
93%! La corrente viene mantenuta costante grazie a questo dis-
positivo si puo ottenere un perfetto filo di saldatura. Solo grazie
alla tecnologia MOSFET & possibile ottenere un apparecchio cosi
leggero e compatto.

ACCESSORI S-CUTTER 70 3PH:

l.

2.

3. Un elettrodo.
4. Un ugello.

5. Tubo del gas.
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Torcia per taglio al plasma P60 - 5m.
Morsetto di messa a terra - 3m.
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SCHEMA DEI COLLEGAMENTI S-CUTTER 90:

-7}
_—1x—
L) =
o) 0y
4
[ = I.  Torcia al plasma
= =R 2. Pezzo dilavoro
@) e 3. cavo di massa
4. Regolatore di pressione dell’aria
3 5. Compressore

S-CUTTER 90:

IGbT IGBT:
w Un transistor bipolare a gate isolato (dall’'inglese Insulated

Gate Bipolar Transistor) € un dispositivo a semiconduttore che
viene utilizzato sempre pil nell’elettronica di potenza poiché
unisce i vantaggi del transistor bipolare (per esempio un buona
capacita di conduzione, un’alta tensione di blocco, robustezza
nelle saldatrici) con i vantaggi di un transistor a effetto di cam-
po (indirizzamento quasi del tutto privo di potenza). Un ulte-
riore vantaggio € anche la notevole resistenza ai corto circuiti,
in quanto I'lGBT limita la corrente a carico. Gli IGBT possono
essere considerati 'evoluzione dei MOSFET di potenza.

Accessori S-CUTTER 90:

Torcia al plasma P80 - 5m.
Morsetto di messa a terra - 3m.
Un elettrodo.

Un ugello.

Tubo per il gas

LuhwsS -
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MODEL

Parametro S-CUTTER 50 [ S-CUTTER 70 | S- CUTTER 70 3PH S-CUTTER 90
MOSFET / IGBT | MOSFET MOSFET MOSFET IGBT
Tensione in | fase | fase 3 fase AC400V +/- 3 fase
entrata (V) 230V+10% 230V+10% 10% AC400V +/-

10%
Potenza nomi- | 6.6 9.9 42 5.8
nale (KVA)
Potenza in stand | 244 266 251 233
by (V)
Corrente di tag- | 10-50 20-70 20-70 20-90
lio (A)
Corrente nomi- | 28.7 433 10.6 14.7
nale in entrata
(A)
Ciclo di lavoro | 60 60 60 60
ED bei max.A
Ampere all00% | 38.7 542 542 69.7
ED
Grado di effica- | 85 85 85 85
cia %
Fattore di po- | 0.93 0.93 0.93 0.93
tenza
Accensione HF HF HF HF
Resistenza dei 1-12 1-20 1-20 |1-25
materiali (mm)
Diametro inter- | 1.0 1.2 1.2 1.6
no degli ugelli
(mm)
Collegamento | 4-5 4-5 4.5-5 4.5-5
compressore
(bar)
Classe diisola- | F F F F
mento
Grado di prote- | IP2] IP21 P21 P21

zione alloggia-
mento
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INSTALLAZIONE

A. Disimballaggio

Togliere il dispositivo dalla confezione e assicurarsi di aver ricevuto tutti gli articoli
indicati sulla lista di spedizione.

B.Ambiente di lavoro

Assicurarsi che I'ambiente di lavoro sia ben arieggiato. Il dispositivo viene raffreddato
dalle ventole assiali che garantiscono una corretta aerazione nella parte posteriore
del quadro dei comandi elettrici. (Attenzione! Il rivestimento non deve otturare i

fori di aerazione posti nella parte anteriore del dispositivo.) Assicurarsi che vi sia
un’area di almeno |5 cm per lato e |5 cm nella parte anteriore rispetto al dispositivo,
priva di ostacoli. Se il dispositivo viene impiegato senza un adeguato raffreddamento,
'autonomia di lavoro si riduce considerevolmente.

C.Allacciamento cavi

Ogni dispositivo dispone di un cavo di alimentazione corrente per assicurarne il
corretto funzionamento. Se il dispositivo € collegato a una fonte di alimentazione elet-
trica che supera la tensione necessaria o se si usa un collegamento non compatibile

si puo danneggiare gravemente il dispositivo. Questo tipo di danno non é coperto da
garanzia e |‘utente ne é ritenuto il responsabile.

D. Collegamento della torcia

Collegare la torcia con l'invertitore avvitando il tubicino per I'aria fissato alla fine
della torcia con il pezzo di collegamento della torcia che si trova nella parte anteriore
della macchina. Assicurarsi della sicurezza del collegamento ancora una volta prima
dell’utilizzo fissando con una chiave inglese. Non stringere troppo rigidamente.

A. Processo di assemblaggio della pistola

Posizionare la pistola con il cappuccio protettivo verso l'alto e svitarlo dalla pistola (Il
cappuccio protettivo tiene insieme la punta, I'anello di ceramica e I'elettrodo). Rimuo-
vere la punta, I'anello di ceramica e 'elettrodo. Assemblare nuovamente I'elettrodo,
I'anello di ceramica e la punta. Sostituire i pezzi utilizzati qualora sia necessario.
Portare il cappuccio di protezione sulla testa della pistola e stringerlo con la mano
finché non sia ben fissato. Se si nota resistenza durante questo processo controllare
la filettatura e la disposizione degli elementi di ricambio prima di iniziare a lavorare.

IMPORTANTE

Per alcune pistole in cui non & possibile sostituire I'elettrodo & necessario stringere
gli elettrodi tramite I'utilizzo di una tenaglia in modo da garantire una connessione
elettrica affidabile.

UTILIZZO

A. Inizio

Premere l'interruttore in posizione ON. Posizionarsi in modo tale da poter leggere
facilmente i valori di pressione dell’aria.

Premere l'interruttore della torcia (uscira dell’aria dalla torcia), impostare la valvola
del gas sui valori 4-5 (bar) e rilasciare di nuovo I'interruttore della torcia.
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IMPORTANTE

La pressione dell’aria ha un raggio di tolleranza da 4 a 5 bar. E possibile eseguire i
tentativi desiderati ma si consiglia di non diminuire molto la pressione poiché pot-
rebbe verificarsi un danneggiamento del materiale usurabile. Collegare il morsetto
per la messa a terra sul pezzo di lavoro. Collegare il morsetto con la parte principale
dell’oggetto da lavorare, non la parte che deve essere tolta.

B.Tagliare

|. Tagliare con contatto

Tenere la punta della torcia sopra I'oggetto da lavorare, premere I'interruttore della
torcia e muovere la torcia fino a che non entri in contatto con 'oggetto da lavorare
e I'arco di taglio non si sia fissato. Dopo che I'arco si & generato, muovere la torcia
nella direzione desiderata tenendo la punta della torcia sempre leggermente piega-
ta e mantenendo il contatto con la superficie di lavoro. Questo metodo di lavoro
viene definito taglio a trascinamento. Evitare movimenti veloci. Un segno che cio sta
avvenendo sono le scintille che sprizzano dalla parte superiore del pezzo che si sta
lavorando. Muovere la torcia con una velocita tale che le scintille si concentrino nella
parte sottostante dell’oggetto da lavorare e assicurarsi che il materiale sia completa-
mente separato prima di procedere. Impostare la velocita di taglio a trascinamento
come richiesto.

2. Misure da adottare settimanalmente
Controllare che I'aerazione funzioni senza problemi. Soffiare o aspirare polvere o
sporco dall’apparecchio, incluso il filtro dell’aria.

3.Taglio a distanza
In alcuni casi puo rivelarsi pit conveniente tagliare con la punta della torcia a circa da

I1/16” a 1/8” dall'oggetto di lavorazione per ridurre il materiale che potrebbe entra-
re nella punta e per massimizzare il taglio in caso di tagli piu profondi. Si consiglia di
operare il taglio a distanza quando vengono eseguiti tagli di penetrazione o a solchi.
E possibile anche utilizzare la tecnica di lavoro a distanza per il taglio di lamiere per
ridurre il rischio di spruzzo di materiali che possono danneggiare la punta.

4. Forare

Per forare posizionare la punta circa 3,2 mm sopra 'oggetto da lavorare.Tenere la
torcia leggermente piegata per indirizzare le scintille dalla parte opposta rispetto alla
punta della torcia e all’'utente. Creare I'arco principale di taglio e abbassare la punta
della torcia finché I'arco principale di taglio esce e inizia la formazione di scintilla.
Cominciare a forare su un pezzo di prova che non si possa piu utilizzare e comincia-
re il procedimento sulla linea di taglio precedentemente decisa qualora non si siano
verificati problemi sul pezzo di prova.
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MANUTENZIONE

Controllare attentamente che la torcia non presenti segni di utilizzo, crepe o cavi
scoperti. Sostituire e riparare eventuali danni prima di utilizzare il dispositivo. Una
punta o un ugello usurati portano a una diminuzione della velocita, una diminuzione
della tensione e compromettono la precisione del taglio. Indizio di una punta o di un
ugello usurato € un’apertura dilatata dell’'ugello. Lelettrodo esterno non deve essere
piu profondo di 3,2 mm. Sostituire questi elementi qualora le dimensioni superino
quelle indicate. Se il coperchio di protezione non si chiude facilmente controllare la
filettatura.
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ES
MANUAL DE INSTRUCCIONES

Este manual contiene informaciones acerca del uso y mantenimiento del cortador
de plasma S-Cutter de Stamos Germany. Por lo tanto, rogamos se tome el tiempo
necesario para leer todo el manual. La completa comprensién de las caracteristicas y
posibilidades de uso de este aparato garantiza una utilizacion segura.

INFORMACIONES GENERALES DE SEGURIDAD

Antes de instalar y usar el equipo, lea con detenimiento este manual de instrucciones
y asegurese de haber entendido todo su contenido. En caso de tener dudas sobre la
conexién y uso de este equipo, contacte directamente al fabricante o distribuidor.

CICLO DETRABAJO

El rendimiento del equipo viene indicado en base al ,,ciclo de trabajo* (ED%), es decir,
la relacién entre el tiempo trabajo y de enfriamiento. Este factor puede variar en el
mismo equipo, dependiendo de las condiciones de trabajo, es decir, del amperaje. Este
valor indica cuanto tiempo puede trabajar el equipo con la corriente seleccionada y
hace referencia a intervalos de 10 minutos. Con un ciclo de trabajo del 60% el equipo
puede trabajar de manera continua durante 6 minutos, seguido de una pausa para que
los componentes del equipo se enfrien y se active la proteccion contra sobrecarga
térmica.

INSTALACION DEL EQUIPO

* lLainstalacion y mantenimiento del aparato deberan ser realizadas en conformidad
a las normas vigentes.

*  jCompruebe el estado de los componentes, cables y enchufe! En caso de que alguno
de estos elementos esté danado, proceda a sustituirlo. Realice un mantenimiento
periodico del aparato y utilice cables con un grosor adecuado.

*  Conecte la toma de tierra lo mas cerca posible a la pieza de trabajo.

*  Evite utilizar este dispositivo en ambientes de alta humedad.

*  Aseglrese de que la zona de trabajo y los objetos proximos al equipo estén secos.

USUARIOSY TERCERAS PERSONAS

La soldadura y corte por arco plasma producen intensas radiaciones y calor; por lo que
se ruega emplear los medios de proteccion adecuados. No se exponga directamente a
los efectos del arco y al material fundente que se desprende del mismo. Proteja asimismo
a terceras personas sobre los riesgos del arco. Garantice una buena ventilacién en la
zona de trabajo y utilice un sistema de extraccién de humos.

RIESGO DE INCENDIOY QUEMADURAS
Las chispas de corte y soldadura pueden provocar un incendio o una explosién. Le
indicamos a continuacion las instrucciones a seguir para evitar este riesgo:
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. i i .
Fwte realizar tareas de corte por arco o so!dadura en cerca de mé.lterlales Riesgo Descripcion Medida preventiva
inflamables como la madera o el serrin. Retire de la zona de trabajo productos Corcol Pinch Elalamb 1 Udlice i
combustibles como. p. €j.: laca, disolvente, gasolina, queroseno, gas natural, orte/ Finchazo alambre puede provocar tilice siempre guantes de
acetileno, propano y similares cortes y pinchazos en las proteccion y mantenga las

’ * . .

*  Tenga siempre un extintor a su alcance para garantizar la seguridad en caso de manos n|1an<l3)s lejos de la salida del
incendio. alambre.

*  No realice trabajos de soldadura o corte al arco en contenedores o recipientes Salpicaduras de Las salpicaduras de Utilice siempre ropa de
cerrados. escoria soldadura pueden provocar | proteccién y mascara de

*  No haga trabajos de soldadura ni corte en contenedores o tuberias abiertos que quemaduras soldadura
hayan tenido combustibles o materiales inflamables con el calor o la humedad. Descarga eléctrica El contacto con Evite el contacto con las

componentes eléctricos manos himedas y garantice

COMPORTAMIENTO EN CASO DE EMERGENCIA con la manos mojadas siempre una correcta toma

Aplique al herido los primeros auxilios y solicite a la mayor brevedad posible ayuda pu’ede provocar descargas a tierra.

médica cualificada. Proteja al herido de dafios adicionales e intente tranquilizarle. eléctricas.

Quemaduras El contacto con la boquilla Deje enfriar la pieza de
q ] P
SEGURIDAD DEL PRODUCTO de la antorcha puede trabajo después de finalizar
El producto cumple con las normativas vigentes de la Comunidad Europea. provocar quemaduras el trabajo y utilice siempre
Prohibiciones | Fuego guantes de proteccion
fumar, etc. Radiacion / Arco El arco de soldadura genera | Utilice siempre mascara de
) g P
Advertencias Riesgo de descarga eléctrica radiacion infrarroja y soldadura, ropa y guantes
Riesgo de tropezarse ultravioleta de proteccion
Gases nocivos Gases de la El contacto con los gases de | Trabaje siempre con un
8 ] P
Superficies calientes soldadura soldadura y su inhalacion es | sistema de extraccion de
Requisitos Zapatos de seguridad perjudicial para la salud. humos y en una estancia

bien ventilada. Evite
también respirar los humos
de la soldadura.

Ropa de proteccién
Guantes de proteccion
Mascara de proteccién

Desenchufe el equipo antes de abrirlo lea el manual de inst- Resbalones / Los cables y las mangueras | Mantenga la zona de
rucciones Tropezones / Caidas | del equipo pueden provocar | trabajo ordenada
caidas
PROTECCION MEDIOAMBIENTAL PETICIONES AL USUARIO
Elimine los desechos de forma apropiada sin danar el medioambiente. El material de Antes de utilizar el equipo por primera vez, se ruega que el usuario lea el manual de
embalaje, como p. €]. el carton, se puede entregar en los puntos de reciclaje previstos instrucciones con detenimiento.

para ese fin. Los productos eléctricos o electrénicos defectuosos deberan de ser

desechados en centros de reciclaje especificos para este tipo material. CALIFICACION PARA EL USO:

No se requiere ninguna calificacion especifica para el uso de este dispositivo, salvo un

CAMPO DE APLICACION conocimiento apropiado del usuario en la materia.

El cortador de plasma esta previsto para la separacién de una pieza metalica, a través EDAD MiNIMA:
de un arco a alta temperatura. El fabricante no se hace responsable de los danos Este equipo solo puede ser utilizado por mayores de 18 afios
derivados del no cumplimiento de las indicaciones de este manual. Los menores de edad podran utilizar el equipo Unicamente para fines formativos y

siempre bajo supervision de un formador.

FORMACION:
El uso del equipo requiere solamente la instruccion correspondiente. Una formacién
especifica no es necesaria.
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ANTES DEL PRIMER USO

Comprobacion a realizar tras la recepcion de la mercancia

A la recepcion del producto cerciérese que el embalaje no presenta dahos y proceda
a abrirlo. En caso de que el paquete presentara desperfectos, le rogamos que se
ponga en contacto tanto con el transportista como con el vendedor y documente el
alcance de los dafos de la manera mas precisa posible. Nunca dé vuelta al paquete.

Retirada del embalaje

iLe rogamos que mantenga el embalaje original (cartén, bridas de plastico y
poliestireno), para poder devolver el aparato lo mejor protegido posible, en caso de
que fuera necesaria una reparacion!

Transporte y almacenaje

El equipo se debe de operar y almacenar sobre una superficie plana. !Tenga en cuenta
por favor los simbolos del embalaje! Aseglrese de que la botella de aire esté bien
sujeta y conectada al equipo.

Instalacion/ Ubicacion del equipo

Tenga en cuenta las siguientes indicaciones a la hora de instalar el equipo:

*  El usuario debe tener facil acceso a los elementos de control y conexiones del
equipo.

*  No ubique el equipo en espacios estrechos; es muy importante que el equipo
tenga suficiente ventilacion. Evite estancias sucias o con una importante
acumulacion de polvo.

*  Evite que el equipo o los cables representen un obstaculo en los pasos y
dificulten el trabajo de otras personas.

*  Ubique este dispositivo sobre una superficie plana y asegure la botella de gas
contra caidas.

PLASMA

Informaciones generales sobre el plasma: Los equipos de corte por plasma funcionan
aplicando gas bajo presion (aire comprimido, p.ej.), expulsado por un pequeno tubo,
el cual tiene un electrodo en el centro y una boquilla en su extremo. La compresion
concentra extraordinariamente la energia cinética del gas empleado. Cuando se
suministra corriente al electrodo con carga negativa y la punta de la boquilla entra en
contacto con la pieza metalica, se crea un circuito que generara una potente chispa
de ignicion. Esta chispa calienta el gas que fluye a través de la boquilla y dirige una
corriente de plasma de aprox. 16.649° C a una velocidad de 6,096 m/s sobre la pieza

de trabajo, lo que convierte el metal en vapor y residuos fundidos. El plasma transmite

corriente eléctrica. El arco seguira encendido mientras se suministre corriente al
electrodo y el plasma esté en contacto con la pieza metalica. La boquilla de corte
incorpora canales adicionales que liberan un constante flujo de gas protector, que
permite regular el radio del caudal de plasma.
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jAdvertencia! Esta maquina esta concebida para trabajar solo con aire comprimido.

REGULACION DE LA CORRIENTE
El circuito automatico de bajo presion protege contra sobretension hasta el valor
maximo indicado en la hoja de datos técnicos.

PROTECCION TERMICA
El circuito de proteccion térmica se pone en marcha en cuanto el equipo rebasa el
ciclo de trabajo, lo que conlleva la parada de la maquina.

LEYENDA:

Rev. 06.05.2022

Encendido / Apagado

Regulador de corriente: Corriente principal ajustable.

PILOTO DE ENCENDIDO: este piloto se ilumina, cuando se
enciende el equipo.

PILOTO DE SOBRECARGA TERMICA / AVERIA

Este piloto se enciende en cualquiera de las dos siguientes
situaciones:

a) Si la maquina tiene una averia y no funciona correctamente.
b) Cuando se supera el ciclo de trabajo permitido, el equipo
activa el modo de proteccion y entra en parada para reducir
la sobrecarga térmica a la que ha sido sometido y recuperar
la temperatura de trabajo. Durante este proceso se ilumina el
piloto rojo en el frontal del aparato. En estos casos se ruega
no desenchufar el equipo del suministro eléctrico para que los
ventiladores puedan seguir su proceso de enfriado. Cuando el
piloto rojo se apaga significa que el dispositivo ha alcanzado la
temperatura optima de trabajo.
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7i\1> RGO

GAS

AIR

Pantalla LED: Indica el amperaje actual.

Indicador de fallo de fases - Este piloto se
enciende cuando alguna de las fases no esta conectada
correctamente

Presion de aire - este piloto se enciende cuando la presion del
aire baja de los 1.8 bar

Manometro

Regulador de presion del aire

Conexion de la toma a tierra

Conexiones de la antorcha de plasma:

La alta concentracion de energia del arco de plasma permite
una elevada velocidad de corte junto con una excelente de
acabado.Ademas no es necesario el uso de caros gases, ya que
se trabaja con aire comprimido, lo que lo representa la solucion
ideal para trabajos en carrocerias, contenedores, calefacciones,
sistemas de climatizacion, etc.

Conexion de GAS/ AIRE
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Toma a tierra:
En la parte trasera del equipo se encuentra un tornillo con la
13

marca de tierra.Antes del uso es necesario conectar el equipo a
tierra a través de un cable, cuya seccion sea de al menos 6 mm2.

DIAGRAMA DE CONEXIONES DE S-CUTTER 50/ S-CUTTER 70

e \

5 \0) 9

e — | i - -\'.
S O O e

. Antorcha plasma

. Pieza de trabajo

. Cables de tierra

. Regulador de presion del aire
. Compresor de aire
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S-CUTTER 70:
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permite alcanzar, como ninguna otra, la maxima productividad. En

comparacion con la energia utilizada se obtiene un rendimiento :DE[): ALTA TENSION:

extraordinario. El resultado es una eficacia del 93%! Gracias a Estos equipos trabajan con una conexion trifasica
ello, la corriente se mantiene muy constante, lo que garantiza 3 PH (400V +/- 10%)

un acabado de soldadura perfecto. Solamente a través de

la tecnologia MOSFET se consigue mantener un diseno tan

MOSFeT Este equipo utiliza la tecnologia MOSFET. Esta tecnologia CONEXION DEL S-CUTTER 70 3PH / S-CUTTER 90

compacto y ligero. L
L
L El cable verde-amarilla es para la toma a tierra. Las 3 fases
, P
:DE[>: SUMINISTRO ELECTRICO: (cables negros) se pueden conectar a cualquiera de las tomas
1PH El equipo funciona con una toma monofasica (230V +-10%). LI,L2 y L3 (la conexion la debe de realizar un electricista).

PE

ACCESORIOS DEL S-CUTTER 50: ACCESORIOS DEL S-CUTTER 70:

I.Antorcha de plasma PT-31 - 5 m. |.Antorcha de plasma P60 - 5m.

2. Pinza de tierra - 3m. 2. Pinza de tierra - 3m.

3. | electrodo. 3.1 electrodo. S- CUTTER 70 3PH:
4. | boquilla. 4. | boquilla.

5.Toma de gas. 5.Toma de gas.
g g MOSFeT Este equipo utiliza |a tecnologia MOSFET. Esta tecnologia
m permite alcanzar, como ninguna otra, la maxima productividad.

DIAGRAMA DE CONEXIONES DEL S-CUTTER 70 3PH iy A :
En comparacion con la energia utilizada se obtiene un

rendimiento extraordinario. jEl resultado es una eficacia del

' (0) 93%! Gracias a ello, la corriente se mantiene muy constante,
AN .
P lo que garantiza un acabado de soldadura perfecto. Solamente
SN o—— a través de la tecnologia MOSFET se consigue mantener un

disefo tan compacto Y ligero.

ACCESORIOS DEL S-CUTTER 70 3PH:
|.Antorcha de plasma P60 - 5m.

2. Pinza de tierra - 3m.

3. | electrodo.

4.1 boquilla.

5.Toma de gas.

. Antorcha plasma

. Pieza de trabajo

. Cables de tierra

. Regulador de presion del aire
. Compresor de aire

U h WPN —
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S-CUTTER 70-3PH:
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DIAGRAMA DE CONEXIONES DEL S-CUTTER 90:

-7}
o 0y
4
' — ~ I. Antorcha de plasma
= =R 2. Pieza de trabajo
\ ,",D () 3. Pinza de tierra
4. Regulador de presion del aire
3 5. Compresor de aire

S-CUTTER 90:

IGbT IGBT: Un transistor bipolar de puerta aislada

w IGBT proviene del inglés Insulated Gate Bipolar Transistor.
Este tipo de componentes semiconductores se utilizan cada
vez mas en la electrénica de potencia, ya que integra las
ventajas de dos tipos de transistores: la facilidad de manejo de
los transistores de campo y una elevada tension de ruptura
asi como rapidez de conmutacion. Otra ventaja de estos
transistores es su proteccion contra cortocircuitos, ya que
el IBGT limita el paso de corriente. La tecnologia IBGT es un

desarrollo de la MOSFET.

ACCESORIOS DEL S-CUTTER 90:
I.Antorcha de plasma P80 - 5m.

2. Pinza de tierra - 3m.

3. | electrodo.

4.1 boquilla.

5.Toma de gas.
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MODELO

Parametros S-CUTTER 50 | S-CUTTER 70 | S- CUTTER 70 3PH | S-CUTTER 90
MOSFET / IGBT | MOSFET MOSFET MOSFET IGBT
Tension de | fase | fase 3 fase AC400V +/- 3 fase
entrada (V) 230V+15% 230V+15% 10% AC400V +/-

10%
Entrada (KVA) 6.6 9.9 42 5.8
Tension sin 244 266 251 233
carga (V)
Corriente de 10-50 20-70 20-70 20-90
corte (A)
Corriente de 28.7 433 10.6 14.7
entrada (A)
CICLO DE 60 60 60 60
TRABAJO
ED con max.
Amp.
Amperios con 38.7 542 542 69.7
100% ED (ciclo
de trabajo)
Eficacia % 85 85 85 85
Factor de 0.93 0.93 0.93 0.93
rendimiento
Ignicién/ HF HF HF HF
Encendido
Grosor del 1-12 1-20 1-20 |1-25
material (mm)
Diametro 1.0 1.2 1.2 1.6
interior de las
boquillas (mm)
Conexion del 4-5 4-5 4.5-5 4.5-5
compresor (bar)
Clase de F F F F
aislamiento
Grado de P21 P21 P21 P21
proteccion de la
carcasa
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REPARACION

A. Desempaquetado

Extraiga todos los componentes del carton y aseglrese de que ha recibido todos los
articulos listados en el contenido del envio.

B. Entorno de trabajo

Garantice siempre una estancia de trabajo con buena ventilacion. El equipo esta
refrigerado por un ventilador axial, que suministra un flujo de aire desde la parte
posterior a través de los componentes electronicos.

jAdvertencia! La carcasa debe de montarse con los orificios de ventilacion proximos
al frontal del equipo. Deje por lo menos 15 cm de separacién por la parte posterior
y lateral, ya que una ventilacion insuficiente del aparato reduce el ciclo de trabajo de
una manera importante.

C. Conexiones de los cables

Todos los equipos disponen de un cable principal de corriente para garantizar el
suministro de corriente y tensién en el dispositivo. Cuando el equipo esta conectado
a la corriente con una tension mayor a la necesaria o con una fase mal conectada, el
equipo puede resultar dafado. Este tipo de dafios no estan cubiertos por la garantia,
sino que son responsabilidad del usuario.

D. Conexion de la antorcha

Conecte la antorcha con el equipo de manera que el tubo de aire al final de la
manguera de la antorcha esté enroscado a la toma en la parte del frontal del
dispositivo. Asegure esta conexion con un destornillador, sin apretar en exceso.

A. Proceso de montaje de la antorcha

Coloque la antorcha con el tapén mirando hacia arriba y girelo. (el tapon sujeta la
punta, el anillo ceramico y el electrodo). Retire la punta, el anillo ceramico y el
electrodo.Vuelva a montar el electrodo, el anillo de ceramica y la punta de nuevo.
Sustituya las piezas que presenten desgaste. Monte el tapon protector de nuevo

en la punta de la antorcha y enrésquelo con la mano hasta que esté firme. Cuando
note resistencia en este proceso, compruebe el estado de la rosca y el orden de los
componentes anteriores.

i{ADVERTENCIA!
En algunas antorchas, cuyos electrodos no se pueden cambiar es necesario apretar el
electrodo, utilizando unas tenazas, para garantizar una 6ptima conexion eléctrica.

uUso

A. El principio

Ponga el interruptor principal en la posicion ,,ON*. Coloquese de tal manera que
pueda leer la presion del aire del equipo.

Pulse el gatillo de la antorcha (empezara a fluir aire de la antorcha), coloque el
regulador de aire a 4-5 bar y deje de pulsar el gatillo.

NOTA

El aire comprimido debe de regularse en un rango de 4 a 5 bar. Puede realizar varias
pruebas, pero se ruega no bajar la presion del aire demasiado, para no danar los
consumibles. Fije la pinza de tierra a la pieza de trabajo, prestando atencion a sujetarla
a la parte principal, no a la que se va a desprender.
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B. Corte

I. Corte por contacto

Mantenga la punta de la antorcha a poca distancia de la pieza de trabajo, pulse el
gatillo de la antorcha y desplace la punta hasta que entre en contacto con el material
y se cree un arco de corte. Después de que se genere el arco de corte, desplace

la antorcha en la direccidon deseada, teniendo en cuenta que la antorcha debe estar
levemente inclinada y en contacto continuo con el material de trabajo. Este método
de trabajo

se denomina corte Drag. Evite movimientos muy rapidos. Una senal de ello es cuando
las chispas salen despedidas hacia arriba. Debe mover la antorcha a una velocidad que
las chispas se desprendan hacia abajo. Asimismo, aseglrese de que el material esta
completamente separado, antes de desplazar la antorcha.

2. Medidas semanales
Examine si la ventilacién funciona y retire el polvo o la suciedad que se haya
acumulado en la maquina, incluyendo el filtro de aire.

3. Corte a distancia

En algunos casos puede resultar ventajoso mantener la pistola de la antorcha a una
distancia entre 1,58 y 3,17 cm, para reducir el material que vuelve a adherirse a la
punta , asi como para facilitar una mayor penetracion en el metal. Este método se
debe emplear cuando haya que realizar cortes profundos o surcos. Esta técnica de
corte a distancia se puede utilizar con chapas de metal finas, a fin de reducir el riesgo
de salpicaduras de material, que pueden adherirse a la punta y danarla.

4.Taladrado

Para realizar agujeros coloque la punta a aprox. 3,2 mm del material de trabajo.
Mantenga la pistola ligeramente inclinada, para orientar las chispas lejos de la punta de
la antorcha y de usted.Accione el arco y baje la punta de la pistola hasta que el arco
se extienda y empiece a crearse chispas. Empiece el taladrado a modo de prueba en
un material que no vaya a utilizar.

En caso de que la prueba funcione sin problemas empiece con la perforacion en la
linea de corte definida con anterioridad.

MANTENIMIENTO

Examine la antorcha con regularidad para comprobar su estado de desgaste, posibles
grietas o cables danados. Sustituya o repare cualquier pieza danhada antes del uso

del dispositivo. Una punta desgastada puede provocar una reduccion de la velocidad,
caidas de tensién y cortes torcidos. Un indicio de una boquilla desgastada es una
abertura demasiado alargada y grande. El electrodo no debe de estar hundido en la
boquilla mas de 3,2 mm. Sustituya este consumible si su desgaste es mayor que la
medida citada anteriormente. Cuando el tapén de la antorcha no se puede enroscar
con facilidad, compruebe el estado de la rosca.
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STAMOS | WELDING GROUP

Umwelt- und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro- und Elektronikgerite diirfen gemiaB europdischer Vorgaben [ 1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall gege-
ben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Ridern weist auf die Notwendigkeit der
getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerit, wenn Sie es nicht mehr weiter
nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerdt einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich - rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstriger die Altgerite auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber Ihren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt- oder Gemeindeverwaltung iber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Méglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeraten.

[1 RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO- UND ELEKTRONIK - ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro- und Elektronikgeraten (Elektro- und Elektronikgerategesetz - ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczo-
nego punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segre-
gacji i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobow naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadow elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.
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