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A

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

1. Technische Daten

Tabelle 1: Technische Daten des Produkts

Beschreibung des S-Plasma 55H S-Plasma 85H / S-Plasma 125H /
Parameters S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Eingangsspannung 230V / 1-phasig 400V / 3-phasig 400V / 3-phasig
Frequenz 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Eingangsstrom 16A 19A 20A
Leerlaufspannung 230V 280V 300V
Schutzgrad der Wohnung 1P20S IP20S 1P21S
Insulation class F F F
Uberspannungsschutz Ja Ja Ja
Kiihlung Ventilator Ventilator Ventilator
Magnetventil Ja Ja Ja
Tastverhéltnis ED bei maximaler 60% 60% 60%
Auslastung. A
Wertstrom bei einem Tastverhaltnis 42,6 65,8 96,8
von 100 %
Schneidstrom 10-55 A 20-85 A 10-125A
Lichtbogenziindung Kontakt Kontaktlos Kontaktlos
Schnittdicke 17 mm 27 mm 34 mm
Schnittbreite 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Kompressoranschluss 4,5 bar, 30-1001/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Nettogewicht 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Abmessungen L/B/H (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

HINWEIS: Die S-Plasma 85CNC und die S-Plasma 125CNC sind mit zusatzlicher CNC-Steuerung

ausgestattet.

Anschlussbuchse. Diese beiden Plasmaschneidanlagen sind auRerdem mit geradem Plasma

ausgestattet.
Fackel:
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2. Allgemeine Beschreibung

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

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

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

2.1. Legende

Symbol Beschreibung des Gerats

( € Das Produkt erflillt die einschlagigen Sicherheitsstandards.

[
Lesen Sie vor der Inbetriebnahme die Gebrauchsanweisung.

Das Produkt muss recycelt werden.

WARNUNG! oder VORSICHT! oder DENKEN SIE DARAN! Anwendbar auf
die gegebene Situation.
(Allgemeines Warnschild)

> 154

A

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

3. Anwendungssicherheit

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

Die Begriffe ,,Gerat” oder ,,Produkt” werden in den Warnhinweisen und Anweisungen verwendet, um
sich auf Folgendes zu beziehen: Plasmaschneider.
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3.1. Wichtige Sicherheitsinformationen

Bewahren Sie diese Anleitung fir die Sicherheitshinweise und VorsichtsmaBnahmen sowie die
Montage-, Betriebs-, Inspektions- sowie Verfahren zur Reinigung und Wartung auf. Notieren Sie die
Seriennummer des Produkts auf der Rickseite der Bedienungsanleitung in der N&dhe des
Montagediagramms (oder Monat und Jahr des Kaufs, falls das Produkt keine Seriennummer hat).
Bewahren Sie diese Bedienungsanleitung und den Kaufbeleg an einem sicheren und trockenen Ort
auf, um spéater darauf zurtickgreifen zu kénnen.

In dieser Bedienungsanleitung, auf der Kennzeichnung und in allen anderen mit diesem Produkt
gelieferten Informationen: Dies ist das Sicherheitswarnsymbol. Es dient dazu, Sie auf potenzielle
Gefahren fir Ihre personliche Sicherheit hinzuweisen. Beachten Sie alle Sicherheitshinweise, die
diesem Symbol folgen, um mogliche Verletzungen oder den Tod zu vermeiden.

GEFAHR kennzeichnet eine gefdhrliche Situation, die, wenn sie nicht vermieden wird, zum Tod oder
zu schweren Verletzungen fiihrt.

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

VORSICHT: In Verbindung mit dem Sicherheitswarnsymbol weist dieses Zeichen auf eine
Gefahrensituation hin, die, wenn sie nicht vermieden wird, zu leichten oder mittelschweren
Verletzungen fiihren kann.

HINWEIS: Dieser Begriff bezieht sich auf Praktiken, die nicht mit Personenschaden in Zusammenhang
stehen.

3.2. Sicherheitswarnungen und VorsichtsmaRnahmen

WARNUNG: Bei der Verwendung des Werkzeugs sollten stets grundlegende Sicherheitsvorkehrungen
getroffen werden, um das Risiko von Verletzungen und Sachschaden zu verringern.

Lesen Sie vor der Verwendung dieses Werkzeugs alle Anweisungen sorgfaltig durch!
VorsichtsmaBBnahmen im Arbeitsbereich

e Halten Sie lhren Arbeitsbereich sauber und gut beleuchtet. Uberfiillte Binke und dunkle
Ecken laden ein

Unfalle.

e Betreiben Sie Elektrowerkzeuge nicht in explosionsgefdhrdeten Bereichen, wie z. B. in der
Ndhe von

brennbare FlUssigkeiten, Gase oder Staube. Elektrowerkzeuge erzeugen Funken, die Brande
entziinden kénnen.

Staub oder Dampfe.

e Halten Sie Umstehende, Kinder und Besucher fern, wahrend Sie ein Elektrowerkzeug
bedienen. Ablenkungen

kann dazu fiihren, dass Sie die Kontrolle verlieren. Schiitzen Sie andere Personen im
Arbeitsbereich vor Triimmern.
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wie etwa Splitter und Funken. Bei Bedarf Barrieren oder Schutzvorrichtungen bereitstellen.
Elektrische Sicherheit

e Geerdete Werkzeuge miissen an eine ordnungsgemal installierte und geerdete Steckdose
angeschlossen werden, die allen Vorschriften und Verordnungen entspricht. Entfernen Sie
niemals den Erdungsstift und verandern Sie den Stecker in keiner Weise. Verwenden Sie
keine Adapterstecker. Wenn Sie Zweifel haben, ob die Steckdose ordnungsgemaR geerdet ist,
lassen Sie sich von einem qualifizierten Elektriker beraten. Im Falle einer elektrischen
Fehlfunktion oder eines Defekts des Gerats bietet die Erdung einen niederohmigen Pfad, um
den Strom vom Benutzer abzuleiten.

e Doppelt isolierte Werkzeuge sind mit einem polarisierten Stecker ausgestattet (ein
Kontaktstift ist breiter als der andere). Dieser Stecker passt nur in einer Richtung in eine
polarisierte Steckdose. Wenn der Stecker nicht vollstandig in die Steckdose passt, drehen Sie
den Stecker um. Sollte es immer noch nicht passen, wenden Sie sich an einen qualifizierten
Elektriker, um eine polarisierte Steckdose installieren zu lassen. Der Stecker darf in keiner
Weise verandert werden. Die doppelte Isolierung macht das dreiadrige geerdete Netzkabel
und das geerdete Stromversorgungssystem UberflUssig.

e Vermeiden Sie den direkten Korperkontakt mit geerdeten Oberflaichen wie Rohren,
Heizkorpern, Herden und Kiihlschranken. Bei geerdetem Korper besteht ein erhdhtes Risiko
eines Stromschlags.

e Setzen Sie Elektrowerkzeuge weder Regen noch Nasse aus. Eindringendes Wasser erhoht die
Stromschlaggefahr.

e Gehen Sie sorgsam mit dem Netzkabel um. Benutzen Sie es niemals zum Tragen des
Werkzeugs oder zum Herausziehen des Steckers aus der Steckdose. Halten Sie das Netzkabel
von Hitze, Ol, scharfen Kanten und beweglichen Teilen fern. Beschidigte Netzkabel miissen
sofort ausgetauscht werden, da sie die Stromschlaggefahr erhéhen.

e Verwenden Sie bei der Benutzung von Elektrowerkzeugen im Freien ein wetterfestes
Verldangerungskabel. Diese Kabel sind fiir den AulRenbereich geeignet und reduzieren das
Stromschlagrisiko.

Personliche Sicherheit

e Seien Sie aufmerksam. Achten Sie auf lhre Handlungen und wenden Sie beim Umgang mit
Elektrowerkzeugen Ihren gesunden Menschenverstand an. Benutzen Sie Elektrowerkzeuge
nicht, wenn Sie miide sind oder unter dem Einfluss von Drogen, Alkohol oder Medikamenten
stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit kann zu schweren Verletzungen fihren.

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

e Vermeiden Sie es, versehentlich in die Gerate zu starren. Vergewissern Sie sich, dass der
Netzschalter ausgeschaltet ist, bevor Sie das Gerat anschlieBen. Das Tragen von
Elektrowerkzeugen mit dem Finger am Netzschalter oder das Anschliefen von
Elektrowerkzeugen bei eingeschaltetem Netzschalter erhoht die Unfallgefahr.
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Entfernen Sie Einstellschliissel oder Schraubenschliissel, bevor Sie das Elektrowerkzeug
einschalten. Ein an einem rotierenden Teil des Elektrowerkzeugs befestigter
Schraubenschliissel oder Schliissel kann zu Verletzungen fiihren.

Nicht Uberstrecken. Achten Sie stets auf sicheren Stand und Gleichgewicht. Sicherer Stand
und Gleichgewicht ermoglichen eine bessere Kontrolle des Elektrowerkzeugs in
unerwarteten Situationen.

Tragen Sie Schutzausristung. Tragen Sie immer eine Schutzbrille. Staubmaske, rutschfeste
Sicherheitsschuhe, Schutzhelm oder Gehorschutz sind je nach Einsatzbedingungen
erforderlich.

Werkzeuggebrauch und -pflege

Verwenden Sie Klemmen (nicht im Lieferumfang enthalten) oder andere geeignete
Hilfsmittel, um das Werkstiick auf einer stabilen Unterlage zu befestigen und abzustitzen.
Das Halten des Werkstiicks mit der Hand am Koérper ist instabil und kann zum Kontrollverlust
fihren.

Wenden Sie keine Gewalt an. Verwenden Sie das richtige Werkzeug fir Ihre Anwendung. Das
richtige Werkzeug erledigt die Arbeit besser und sicherer mit der dafiir vorgesehenen
Geschwindigkeit.

Benutzen Sie das Elektrowerkzeug nicht, wenn der Netzschalter es nicht ein- oder
ausschaltet. Jedes Werkzeug, das sich nicht mit dem Netzschalter bedienen lasst, ist
gefahrlich und muss ersetzt werden.

Ziehen Sie den Netzstecker aus der Steckdose, bevor Sie Einstellungen vornehmen, Zubehor
wechseln oder das Werkzeug verstauen. Diese Sicherheitsvorkehrungen verringern das Risiko
eines versehentlichen Einschaltens.

Bewahren Sie unbenutzte Werkzeuge auBerhalb der Reichweite von Kindern und anderen
ungeschulten Personen auf. Werkzeuge sind in den Handen ungeschulter Benutzer
gefahrlich.

Werkzeuge sorgsam pflegen. Schneidwerkzeuge stets sauber und instand halten. Gut
gewartete Werkzeuge klemmen weniger leicht und lassen sich besser handhaben.
Beschadigte Werkzeuge nicht verwenden. Beschadigte Werkzeuge bis zur Reparatur mit
,Nicht verwenden” kennzeichnen.

Prifen Sie, ob bewegliche Teile falsch ausgerichtet sind oder klemmen, ob Teile gebrochen
sind und ob es sonstige Zustdnde gibt, die die Funktion des Werkzeugs beeintrachtigen
konnten. Sollte das Gerat beschadigt sein, lassen Sie es vor der Benutzung reparieren. Viele
Unfalle werden durch schlecht gewartete Werkzeuge verursacht.

Verwenden Sie ausschlieBlich Zubehor, das vom Hersteller fir lhr Modell empfohlen wird.
Zubehor, das fir ein Werkzeug geeignet sein mag, kann bei Verwendung an einem anderen
Werkzeug gefahrlich werden.

Service
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Werkzeugreparaturen dirfen nur von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten, die von unqualifiziertem Personal durchgefiihrt
werden, kdnnen zu Verletzungsrisiken flihren.

Bei der Wartung eines Werkzeugs dirfen nur identische Ersatzteile verwendet werden. Die
Verwendung nicht autorisierter Teile oder die Nichtbeachtung der Wartungsanweisungen
kann die Gefahr eines Stromschlags oder von Verletzungen bergen.

Spezielle Sicherheitsregeln

Halten Sie die Etiketten und Typenschilder am Werkzeug in Ordnung. Diese enthalten
wichtige Informationen. Falls das Dokument unleserlich oder unvollstandig ist, wenden Sie
sich bitte an unser Serviceteam, um Ersatz zu erhalten.

Tragen Sie beim Gebrauch des Werkzeugs stets die zugelassene Schutzbrille und robuste
Arbeitshandschuhe. Die Verwendung von personlichen Schutzausristungen verringert das
Verletzungsrisiko.

Sorgen Sie fir ein sicheres Arbeitsumfeld. Sorgen Sie fiir eine gute Beleuchtung des
Arbeitsbereichs. Stellen Sie sicher, dass ausreichend Arbeitsfliche vorhanden ist. Halten Sie
den Arbeitsbereich stets frei von Hindernissen, Fett, Ol, Miill und anderen Verunreinigungen.
Verwenden Sie Elektrowerkzeuge nicht in Bereichen in der Nahe von brennbaren
Chemikalien, Stdauben und Dampfen. Dieses Produkt darf nicht an feuchten oder nassen
Orten verwendet werden.

Vermeiden Sie unbeabsichtigtes Einschalten. Stellen Sie sicher, dass Sie fiir die Arbeit bereit
sind, bevor Sie das Gerat einschalten.

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

Ziehen Sie den Netzstecker immer vor Inspektions-, Wartungs- oder Reinigungsarbeiten.

Vermeiden Sie Augenverletzungen und Verbrennungen. Das Tragen und die Verwendung
zugelassener personlicher Schutzkleidung und -ausriistung verringern das Verletzungsrisiko.

Tragen Sie eine zugelassene Schutzbrille mit einem Schweifhelm mit mindestens Schutzstufe
10.

Tragen Sie bei der Arbeit mit dem Gerat Ledergamaschen und feuerfeste Schuhe oder Stiefel.
Tragen Sie keine Hosen mit Umschlagen, Hemden mit offenen Taschen oder Kleidung, in der
sich geschmolzenes Metall oder Funken festsetzen kbnnen.

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

Tragen Sie eine zugelassene Kopfbedeckung zum Schutz von Kopf und Nacken. Verwenden
Sie Schiirzen, Umhinge, Armelschoner, Schulterabdeckungen und Latzhosen, die fiir
Schweil3- und Schneidarbeiten entwickelt und zugelassen sind.

Beim SchweiRen/Schneiden lber Kopf oder in beengten Rdumen feuerfeste Gehdrschitzer
tragen, um Funken von den Ohren fernzuhalten.
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Brande verhindern. Brennbare Materialien aus dem Arbeitsbereich entfernen.

Wenn moglich, den Arbeitsbereich in ausreichendem Abstand zu brennbaren Materialien
verlegen; brennbare Materialien mit einer Abdeckung aus feuerfestem Material schitzen.

Entfernen oder sichern Sie alle brennbaren Materialien im Umkreis von 10 Metern um den
Arbeitsbereich. Decken Sie alle offenen Tiiren, Fenster, Risse und sonstige Offnungen mit
feuerfestem Material ab.

Schitzen Sie den Arbeitsbereich mit tragbaren, feuerfesten Schutzwanden. Schiitzen Sie
brennbare Wande, Decken, Boden usw. mit feuerfesten Abdeckungen vor Funken und Hitze.

Wenn Sie an einer Metallwand, -decke usw. arbeiten, verhindern Sie die Entziindung
brennbarer Materialien auf der anderen Seite, indem Sie diese an einen sicheren Ort bringen.
Ist dies nicht moglich, bestimmen Sie eine Person, die wahrend des SchweiBvorgangs und
mindestens eine halbe Stunde nach dessen Beendigung als Brandwache mit einem
Feuerldscher ausgeristet ist.

Schweilen oder schneiden Sie keine Materialien mit brennbarer Beschichtung oder
brennbarer Innenstruktur, wie z. B. Wande oder Decken, ohne ein zugelassenes Verfahren
zur Gefahrenbeseitigung.

Entsorgen Sie keine heiBe Schlacke in Behaltern mit brennbaren Materialien. Halten Sie
einen Feuerloscher in der Ndhe bereit und wissen Sie, wie man ihn benutzt.

Nach dem SchweiRen oder Schneiden muss sorgfaltig auf Brandspuren untersucht werden.
Beachten Sie, dass Rauch oder Flammen moglicherweise erst nach einiger Zeit nach
Brandausbruch sichtbar sind.

Sorgen Sie in Arbeitsbereichen fir ausreichende Beliliftung, um die Ansammlung von
brennbaren Gasen, Dampfen und Stdauben zu verhindern. Erhitzen Sie keine Behalter, die
unbekannte Stoffe oder brennbare Materialien enthielten, deren Inhalt beim Erhitzen
brennbare oder explosive Dampfe freisetzen kann. Reinigen und spilen Sie Behalter vor dem
Erhitzen. Beliiften Sie geschlossene Behilter, einschlieRlich Gussteile, vor dem Vorwéarmen,
SchweilRen oder Schneiden.

Vermeiden Sie GibermaRige Exposition gegenliber Dampfen und Gasen. Halten Sie Ihren Kopf
stets aulRerhalb der Dampfe. Atmen Sie die Dampfe nicht ein. Sorgen Sie fir ausreichende
Beliftung und/oder Absaugung, um Dampfe und Gase von lhrem Atembereich und der
Umgebung fernzuhalten.

Bei fraglicher Beliiftung lassen Sie einen qualifizierten Techniker eine Luftprobe entnehmen,
um den Bedarf an KorrekturmafBnahmen zu ermitteln. Verwenden Sie mechanische
Belliftung zur Verbesserung der Luftqualitdt. Wenn technische Mallnahmen nicht moglich
sind, verwenden Sie ein zugelassenes Atemschutzgerat.

Arbeiten Sie nur in geschlossenen Raumen, wenn diese gut belilftet sind oder Sie ein
luftversorgtes Atemschutzgerat tragen.

Lassen Sie einen anerkannten Spezialisten fiir Arbeitshygiene oder Umweltdienstleistungen
den Betrieb und die Luftqualitidt Gberprifen und Empfehlungen fir die jeweilige SchweiRk-
oder Schneidsituation abgeben.
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e Halten Sie Schlduche stets vom SchweilR-/Schneidebereich fern. Prifen Sie vor jedem
Gebrauch alle Schlduche und Kabel auf Schnitte, Brandspuren oder Abnutzungsspuren.
Beschadigte Stellen miissen umgehend ausgetauscht werden.

e Lesen und verstehen Sie alle Anweisungen und Sicherheitsvorkehrungen in der
Bedienungsanleitung des Herstellers fiir das zu schweiBende oder zu schneidende Material.

e SachgemilRe Handhabung der Gasflaschen. Sichern Sie die Gasflaschen an einem Wagen,
einer Wand oder einem Pfosten, um ein Umfallen zu verhindern. Alle Gasflaschen mussen
aufrecht verwendet und gelagert werden. Lassen Sie Gasflaschen niemals fallen und schlagen
Sie nicht dagegen. Verwenden Sie keine verbeulten Gasflaschen. Verwenden Sie beim
Transport oder der Lagerung von Gasflaschen die Verschlusskappen. Leere Gasflaschen
miissen an dafiir vorgesehenen Stellen aufbewahrt und deutlich mit , leer” gekennzeichnet
werden.

e Verwenden Sie niemals Ol oder Fett an Einlass- oder Auslassanschliissen oder an den
Ventilen der Gasflaschen.

e Verwenden Sie fir diesen Inverter-Plasmaschneider ausschliefllich den mitgelieferten
Brenner. Die Verwendung von Komponenten anderer Systeme kann zu Verletzungen und
Beschadigungen der Komponenten fiihren.

e Personen mit Herzschrittmachern sollten vor der Arbeit mit dem Gerdt ihren Arzt
konsultieren. Elektromagnetische Felder in unmittelbarer Nahe eines Herzschrittmachers
kénnen Stérungen oder einen Ausfall des Schrittmachers verursachen.

e VERWENDEN SIE EIN GEEIGNETES VERLANGERUNGSKABEL. Stellen Sie sicher, dass lhr
Verlangerungskabel in einwandfreiem Zustand ist. Verwenden Sie bei der Verwendung eines
Verlangerungskabels unbedingt ein Kabel, das fiir die Stromstarke lhres Produkts
ausreichend dimensioniert ist. Ein zu diinnes Kabel flihrt zu einem Spannungsabfall, was zu
Leistungsverlust und Uberhitzung fiihren kann. Ein 15 Meter langes Verlangerungskabel muss
einen Durchmesser von mindestens 12 AWG haben, ein 30 Meter langes Verlangerungskabel
mindestens 10 AWG. Im Zweifelsfall verwenden Sie den nachstgroferen Querschnitt. Je
kleiner die AWG-Zahl, desto dicker das Kabel.

4. Plasma

Allgemeine Informationen zum Plasmaschneiden.

Durch den Plasmabrenner stromt Hochdruckgas, z. B. Luft, das nach auRen entweicht. In der Mitte
des Gaskanals befindet sich eine negativ geladene Elektrode, davor die Diise mit Spitze und Drallring.
Der Drallring versetzt den Gasstrahl in Rotation. Wird die Elektrode an das Stromnetz angeschlossen
und berihrt die Kappe das Metall, schlieRt den Stromkreis, und zwischen Metall und Elektrode
entsteht ein Lichtbogen. Dieser erhitzt das Gas auf eine sehr hohe Temperatur, den vierten
Aggregatzustand. Dadurch entsteht ein gezielter Plasmastrahl mit einer Temperatur von mindestens
16.649 °C und einer Geschwindigkeit von 6.096 m/s, der Metall schmelzen kann. Das Plasma selbst ist
elektrisch leitfahig. Der Stromkreis, der den Lichtbogen schlieBt, bleibt geschlossen, solange die
Elektrode mit Strom versorgt wird und das Plasma mit dem Metall in Kontakt steht. Die Schneiddiise
ist mit einer zweiten Kanalgruppe ausgestattet. Diese Kanale sorgen fiir einen gleichmaRigen
Schutzgasstrom um den Schneidbereich. Der Druck des Gasstroms reguliert den Radius des
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Plasmastrahls. Hinweis! Dieses Gerat ist ausschlieBlich fur die Verwendung mit Druckluft als ,Gas”
ausgelegt.

Stromregelung

Die automatische Stromunterdriickungsschaltung schiitzt vor Uberspannung bis zum im technischen
Datenblatt angegebenen Wert.

Uberhitzungsschutz

Die thermische Schutzschaltung greift ein, sobald das Gerat die zuldssige Betriebsdauer
Uberschreitet. Dies flihrt zum Abschalten der Maschine.

Betriebsdauer

Der Einschaltdauerfaktor ist der prozentuale Anteil der Betriebszeit (gemessen in Minuten) eines 10-
mindtigen Zeitraums, in dem die Maschine unter normalen Temperaturbedingungen kontinuierlich
betrieben wird. Wird der Einschaltdauerfaktor iiberschritten, aktiviert sich der Uberhitzungsschutz
und die Maschine wird abgeschaltet, bis sie auf normale Betriebstemperatur abgekihlt ist.
Wiederholtes Uberschreiten des Einschaltdauerfaktors kann zu schweren Schiden an der Maschine
flhren.

5. Erlduterung

0.

Ein-/Ausschalter
1.

Stromregler: Der Hauptstrom ist einstellbar.
2.

Uberlast-/Fehler-LED:
Die Anzeige leuchtet in folgenden zwei Fallen:
a) Wenn die Maschine eine Fehlfunktion aufweist und nicht betrieben werden kann.

b) Wenn das Schneidgerat die Standardbetriebszeit Gberschritten hat, wird der Schutzmodus
aktiviert und die Maschine schaltet sich ab. Dies bedeutet, dass die Maschine nun abgekdihlt
wird, um die Temperaturregelung nach der Uberhitzung des Gerits wiederherstellen zu
kénnen. Daher wird die Maschine abgeschaltet. Wahrend dieses Vorgangs leuchtet die rote
Warnleuchte an der Vorderseite. In diesem Fall muss der Netzstecker nicht aus der Steckdose
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gezogen werden. Das Bellftungssystem kann zur besseren Kiihlung des Gerats eingeschaltet
bleiben. Sobald die rote Kontrollleuchte erlischt, hat die Temperatur wieder den Normalwert
erreicht und das Gerat kann wieder in Betrieb genommen werden.

Betriebsanzeige: Diese Anzeige leuchtet nach dem Einschalten des Geréts auf.

LED-Anzeige: Zeigt die aktuelle Stromstarke an.

Anschlisse fir den Plasmabrenner:

Die hohe Energiedichte des Plasmabogens ermoglicht eine hohe Schnittgeschwindigkeit bei
verzugsfreier Schnittqualitdt. Es wird kein Spezialgas benétigt. Die Moglichkeit, mit normalem
Luftdruck zu arbeiten, sowie die einfache Handhabung des Gerats gewahrleisten einen problemlosen
Einsatz in Karosserien, Containern, Stahlkonstruktionen, der HLK-Branche sowie bei Installationen
und Sanitararbeiten.

7.

24

Erdungskabelanschluss.

Gas-/Luftanschluss.
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An der Riickseite jedes SchweiRgerats befinden sich eine Schraube und ein Etikett zur Sicherstellung
der notwendigen Erdung. Vor Inbetriebnahme des Gerats muss das Gehause des SchweiRgerats mit
einem Kabel von mindestens 6 mm Durchmesser geerdet werden, um potenzielle Probleme durch
Kriechstrome zu vermeiden.

10.

11.

Zusatzlicher Stromanschluss fur das Plasmabrennerkabel.

Nachlaufzeit = Gasfluss variabel in Sekundenschritten. Diese Regelung ist wichtig fir die
Kihlung des geschmolzenen Metalls nach dem Schneidprozess und zum Schutz vor Oxidation.

12.

"--J/.\
[ Swc

SWITC
WIPPSCHALTER = Befindet sich das Werkstiick nicht in der voreingestellten Position,

muss der Knopf am Schneidbrenner gedriickt werden, um den Schneidvorgang zu starten. Zum
Beenden des Schneidvorgangs muss der Knopf losgelassen werden. Diese Schneidart eignet sich fir
kurze Nahte. Befindet sich das Werkstilick in der voreingestellten Position, muss der Knopf am
Brenner einmal gedrickt werden, um den Plasmabogen zu ziinden. Dies ermoglicht ein
unterbrechungsfreies Schneiden. Durch erneutes Driicken des Knopfes wird der Schneidvorgang
gestoppt. Diese Schneidart eignet sich fir langere Nahte.

1

2}4

-

4T/2T-Wahlschalter

1

NACHLUFT = Einstellung der Nachluftdauer nach dem Schneiden.

1

TESTGAS = Schutzfunktion
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16.

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

17.

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

18.

I

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

19.

PHASEN STROMVERLUST = Diese Kontrollleuchte leuchtet auf, wenn das Gerat an 1 oder
2 Phasen (statt 3) angeschlossen ist — das Gerat schaltet sich ab.

20.

~ CNC-Anschlussbuchse.

Allgemeines Anschlussdiagramm des S-Plasma 55H
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1 Netzkabel

2 Luftkompressor

3 Druckregler

4 Erdung der Abdeckung

5 Massekabel

6 Plasmakabel mit Brenner
7 Werkstiick

S-PLASMA 55 H

Vorderansicht Ruckansicht
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IGBT:

Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode (Insulated Gate Bipolar Transistor, IGBT) ist ein
Halbleiter, der in der Leistungselektronik zunehmend eingesetzt wird. Bipolartransistoren bieten
bestimmte Vorteile (z. B. gute Durchlasskennlinien, hohe Sperrspannung, Robustheit in
SchweilRgerdten) und die flr Feldeffekttransistoren typischen Vorteile (Steuerung mit minimalem
Stromverbrauch). Ein weiterer Vorteil ist die gewisse Kurzschlussfestigkeit, da der IGBT den Laststrom
begrenzt. IGBTs stellen eine Weiterentwicklung der vertikalen Leistungs-MOSFETs dar.

NORMALSTROMM: Das Gerat wird einphasig (230 V + 10 %) betrieben.

Zubehor fir Plasmaschneider
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1. Erdungskabel

2. Plasmabrenner mit Kabel

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

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom: Diese Gerate werden dreiphasig (400 V + 10 %) betrieben.

Vorderansicht Rickansicht
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20. Nur fiir S-PLASMA 85CNC

T

Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode (Insulated Gate Bipolar Transistor, IGBT) ist ein
Halbleiter, der in der Leistungselektronik zunehmend eingesetzt wird. Bipolartransistoren bieten
bestimmte Vorteile (z. B. gute Durchlasskennlinien, hohe Sperrspannung, Robustheit in
SchweilRgerdten) und die fur Feldeffekttransistoren typischen Vorteile (Steuerung mit minimalem
Stromverbrauch). Ein weiterer Vorteil ist die gewisse Kurzschlussfestigkeit, da der IGBT den Laststrom
begrenzt. IGBTs stellen eine Weiterentwicklung der vertikalen Leistungs-MOSFETs dar.

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

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

Warnung!

Schweillgerate mit 3-Phasen-Anschlusskabel dirfen nur von einem qualifizierten Elektriker
angeschlossen werden!

CNC-ANSCHLUSS: S-PLASMA 125CNC
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Um den Plasmaschneider an die CNC-Maschine anzuschlieRen, miissen die beiden Pins im Stecker
wie folgt verbunden werden:

Pin 4: Pluspol

Pin 2: Minuspol

CNC-ANSCHLUSS: S-PLASMA 85CNC

Um den Plasmaschneider an die CNC-Maschine anzuschlieBen, miissen die beiden Pins im Stecker
wie folgt verbunden werden: Pin 3 und Pin 4. Die CNC-Funktion ist nur verfligbar, wenn die CNC-
Maschine eingeschaltet ist. Andernfalls, wenn die CNC-Maschine ausgeschaltet ist, erfolgt das
Schneiden manuell. Pin 1 und Pin 2 (mit bereits angeschlossener Verkabelung) sind fir das manuelle
Schneiden vorgesehen.

Pin 3: Pluspol
Pin 4: Minuspol
Kabelanschliisse

1. Jeder Plasmaschneider ist mit einem Netzkabel ausgestattet, das Strom und Spannung liefert und
entsprechend der Eingangsspannung des Plasmaschneiders an eine geeignete Stromquelle
angeschlossen werden muss.

2. Das Netzkabel muss ordnungsgemal’ an die Anschlussbuchse angeschlossen werden, um Oxidation
zu vermeiden. Prifen Sie nach Moglichkeit mit einem Messgerat, ob die Spannung im zuldssigen
Bereich liegt.
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2 Druckluftregler
3 EIN

4 Luftschlauch

5 Luftkompressor
6 Erdung der Abdeckung
7 Plasmabrenner
8 Werkstiick

9 Pluspol

10 Masseklemme
11 Erdung
Tatigkeit

Schalten Sie den Schalter an der Riickseite des Geréts ein. Die Kontrollleuchte leuchtet auf und der
Stromwert (A) wird angezeigt.

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

Setzen Sie die Kupferdiise des Schneidbrenners auf das Werkstlick (bei Verwendung eines
Pilotlichtbogens sollte die Kupferdiise ca. 2 mm (iber dem Werkstlick positioniert werden), driicken
Sie den Knopf am Brenner, bis der Lichtbogen ziindet, heben Sie die Schneiddiise ca. 1 mm {ber das
Werkstilick und beginnen Sie mit dem Schneiden.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

gy

e
k'_p_‘/l WO

20. Nur S-PLASMA 125CNC.

Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode (Insulated Gate Bipolar

Transistor, IGBT) ist ein Halbleiter, der

IGBTs werden zunehmend in der Leistungselektronik eingesetzt, da sie bestimmte Vorteile bieten (z.
B. gute Durchlasskennlinien, hohe Sperrspannung, Robustheit in SchweiRgeraten) und die fir
Feldeffekttransistoren typischen Vorteile (Steuerung mit minimalem Stromverbrauch) vereinen. Ein
weiterer Vorteil ist die gewisse Kurzschlussfestigkeit, da IGBTs den Laststrom begrenzen. IGBTs
stellen eine Weiterentwicklung der vertikalen Leistungs-MOSFETSs dar.

D=
3 PH

STARKSTROM: Diese Gerate bendtigen einen Drehstromanschluss (400 V £+ 10 %).
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6. Inbetriebnahme

A. Auspacken

Packen Sie alle Teile aus dem Karton und prifen Sie, ob alle auf dem Lieferschein aufgefiihrten
Artikel vorhanden sind.

B. Arbeitsumgebung

Sorgen Sie fur eine gute Beliiftung des Arbeitsbereichs. Das Gerdt wird durch einen Axialllfter
gekihlt, der die Elektronik durch die Riickwand mit Luft versorgt. (Hinweis: Das Gehduse muss so
montiert werden, dass sich die Liftungséffnungen moglichst nahe an der Vorderseite des Gerats
befinden.) Lassen Sie vorne und an jeder Seite mindestens 15 cm Platz fiir die Reinigung. Wird die
Maschine ohne ausreichende Kiihlung betrieben, verringert sich die Betriebsdauer erheblich.

C. Kabelanschliisse

Jede Einheit ist mit einem Hauptstromkabel ausgestattet, das flr die Stromversorgung des Gerats mit
Strom und Spannung zustdndig ist. Wird das Gerat an eine Stromversorgung angeschlossen, die die
erforderliche Spannung lberschreitet, oder wird die falsche Phase eingestellt, kann dies zu schweren
Schaden am Gerét flihren. Dies ist nicht von der Garantie des Gerats abgedeckt, und der Benutzer
tragt die Verantwortung fir solche Situationen.

D. Brenneranschluss

Verbinden Sie den Brenner mit dem Wechselrichter, indem Sie den am Ende des Brenners
befestigten Luftschlauch mit dem Brenneranschluss an der Vorderseite des Gerats verbinden. Stellen
Sie sicher, dass die Verbindung sicher ist, indem Sie sie mit einem Schraubenschlissel leicht
festziehen. Sie sollten es jedoch nicht zu eng machen.

Pilotbaugruppe

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

ME}@

Elektrode Wirbelring Endstick Schildbecher mit silbernem Ring

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC



DE

e

Elektrode Wirbelring Endstiick Standard-Schutzschale
A. Zusammenbau der Pistole

Setzen Sie die Pistole mit der Schutzkappe nach oben und drehen Sie die Kappe von der Pistole weg.
(Die Schutzkappe halt die Spitze, den Keramikwirbelring und die Elektrode zusammen.) Entfernen Sie
die Kappe, den Keramikwirbelring und die Elektrode. Setzen Sie die Elektrode, den Keramikwirbelring
und die Spitze wieder zusammen. Ersetzen Sie gegebenenfalls verschlissene Teile. Setzen Sie die
Schutzkappe auf den Pistolenkopf und schrauben Sie sie von Hand fest. Sollten Sie dabei auf
Widerstand stoRen, lberpriifen Sie das Gewinde und die Anordnung der Teile, bevor Sie fortfahren.
Hinweis: Bei einigen Pistolen ohne umkehrbare Elektroden muss die Elektrode mit einer Zange
nachgezogen werden, um eine zuverlassige elektrische Verbindung zu gewahrleisten.

7. Anweisungen fir den Gebrauch

A. Beginn

Schalten Sie den Netzschalter auf ,EIN“. Nehmen Sie eine Position am Geréat ein, von der aus Sie den
Luftdruck gut ablesen kdnnen. Driicken Sie den Pistolenschalter (Luft strémt aus der Pistole), stellen
Sie das Luftventil auf ca. 6—7 bar ein und drlicken Sie den Pistolenschalter erneut.

Hinweis

Der Ublicherweise empfohlene Luftdruckbereich liegt zwischen 5 und 8 bar. Sie kénnen nun nach
Bedarf Tests durchflihren. Achten Sie jedoch darauf, den Luftdruck nicht zu stark zu reduzieren, da
dies die VerschleiSteile beschadigen kann. Befestigen Sie die Erdungsklemme am Werkstiick.
Verbinden Sie die Klemme mit dem Hauptteil des Werkstlicks und nicht mit dem abzutrennenden
Teil.

B. Schneiden
1. Schleppschneiden

Halten Sie die Spitze der Spritzpistole iber das Werkstiick, betdtigen Sie den Schalter und bewegen
Sie die Spitze, bis sie das Werkstiick bertihrt und der Schnittbogen entsteht. Sobald der Schnittbogen
erzeugt ist, konnen Sie die Spritzpistole in die gewilinschte Richtung bewegen, wobei die Spitze stets
leicht angewinkelt und in Kontakt mit dem Werkstlick bleibt. Diese Arbeitsmethode wird als
Schleppschnitt bezeichnet. Vermeiden Sie zu schnelle Bewegungen. Ein Anzeichen dafiir sind Funken,
die von der Oberseite des Werkstlicks spritzen kénnen. Bewegen Sie die Spritzpistole mit einer
Geschwindigkeit, die sicherstellt, dass sich die Funken unter dem Werkstliick sammeln, und
vergewissern Sie sich vor dem Weiterarbeiten, dass das Material vollstdandig durchtrennt ist. Stellen
Sie die Schleppgeschwindigkeit nach Bedarf ein.

2. Wéchentliche Wartung

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

In manchen Féllen kann es vorteilhaft sein, mit einem Abstand von ca. 1,5 bis 3 mm Uber dem
Werkstiick zu schneiden, um die Menge an Material zu reduzieren, die wieder in die Spitze
zuriickgeblasen wird, und um die Eindringtiefe bei dicken Schnitten zu maximieren. Beim Einstechen
oder Nutenschneiden sollte die Abstandstechnik angewendet werden. Diese Technik kann auch beim
Schneiden von Blechen eingesetzt werden, um das Risiko von Materialrickspritzern zu minimieren,
die die Spitze beschadigen kdnnten.

4. Durchbohren

Um durchzubohren, sollte die Spitze der Schweil3pistole ca. 3,2 mm lber dem Werkstiick positioniert
werden. Halten Sie die Pistole leicht schrag, um die Funken von sich und der Spitze wegzulenken.
Aktivieren Sie den Hauptlichtbogen und senken Sie die Spitze ab, bis der Hauptschneidlichtbogen
ziindet und Funken entstehen. Bohren Sie zunachst an einem nicht mehr bendétigten Testteil und
setzen Sie das Bohren entlang der zuvor festgelegten Schnittlinie fort, sobald das Testloch
problemlos gebohrt ist.

8. WARTUNG

Priifen Sie die SchweiBpistole auf Verschleil}, Risse oder freiliegende Drahtabschnitte. Ersetzen oder
reparieren Sie solche Mangel, bevor Sie das Gerat verwenden. Eine stark abgenutzte Diise fuhrt zu
reduzierter Drehzahl, Spannungsabfall und unsauberen Schnitten. Ein Anzeichen fir eine abgenutzte
Dise ist eine langliche oder vergroRRerte Disenoffnung. Der duRere Teil der Elektrode darf maximal
3,2 mm zurlickgesetzt sein. Ersetzen Sie die Elektrode, wenn sie, wie oben beschrieben, abgenutzt
ist. Wenn sich die Kappe nicht leicht wieder aufsetzen lasst, prifen Sie das Gewinde.

WARNUNG!!! Schalten Sie das Gerat immer aus, bevor Sie Elektroden und Diisen wechseln.
Priifung

1. Das Gerat muss stets ordnungsgemalR geerdet sein.

2. Prufen Sie immer, ob alle Anschlisse korrekt verbunden sind.

3. Prifen Sie, ob das Netzkabel die korrekte Spannung fiihrt.

4. Achten Sie auf die Kabel und Schlauche — sie diirfen nicht beschadigt oder abgenutzt sein.
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This User Manual has been translated using machine translation. We have made every effort to
ensure the translation is accurate, but please note that automated translations are not perfect and
are not meant to replace human translators. The official version of the User Manual is in English. Any
differences between the translated version and the original English are not legally binding. If you
have any questions about the accuracy of the translation, please refer to the English version, which is

the official reference. More language versions are available upon request via info@expondo.com.

1. Technical data

Table 1: Technical data of the product

Parameter description S-Plasma 55H Sahlasmale st HHEEE )
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Input voltage 230V / 1-phase 400V / 3-phases 400V / 3-phases
Frequency 50Hz 50Hz 50Hz
Input current 16A 19A 20A
No load voltage 230V 280V 300V
Degree of protection of the housing IP20S IP20S IP21S
Insulation class F F F
Surge protection Yes Yes Yes
Cooling Fan Fan Fan
Magnetic valve Yes Yes Yes
Duty cycle ED at max. A 60% 60% 60%
Value Current for Duty Cycle 100% 42,6 65,8 96,8
Cutting current 10-55A 20-85 A 10-125A
Arc ignition Contact Non-contact Non-contact
Cutting thickness 17 mm 27 mm 34 mm
Cutting width 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Compressor connection 4,5 bar, 30-1001/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Net weight 9.4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimensions L/W/H (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

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

2. General description

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

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

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

2.1. Legend

Icon Description

( € The product satisfies the relevant safety standards.

@
Read instructions before use.

The product must be recycled.

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

> 154

A\

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

3. Usage safety

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

The terms "device" or "product" are used in the warnings and instructions to refer to: Plasma Cutter.

3.1. Important Safety Information

Keep this manual for the safety warnings and precautions, assembly, operating, inspection,
maintenance and cleaning procedures. Write the product’s serial number in the back of the manual
near the assembly diagram (or month and year of purchase if product has no number). Keep this
manual and the receipt in a safe and dry place for future reference.
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In this manual, on the labeling, and all other information provided with this product: This is the safety
alert symbol. It is used to alert you to potential personal injury hazards. Obey all safety messages that
follow this symbol to avoid possible injury or death.

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

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

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

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

3.2, Safety warnings and precautions

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

Read all instructions before using this tool!
Work Area Precautions
e 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.
e Keep bystanders, children, and visitors away while operating a power tool. Distractions
can cause you to lose control. Protect others in the work area from debris
such as chips and sparks. Provide barriers or shields as needed.
Electrical Safety

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

e Double insulated tools are equipped with a polarized plug (one blade is wider than the
other). This plug will fit in a polarized outlet only one way. If the plug does not fit fully in the
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.

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

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

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

Personal Safety

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

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

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

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

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

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

Tool Use and Care

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

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

Do not use the power tool if the Power Switch does not turn it on or off. Any tool that cannot
be controlled with the Power Switch is dangerous and must be replaced.

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

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

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

Service

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

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

Specific safety rules

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

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

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

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

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

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

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

Wear the approved safety impact eye goggles with a welding helmet featuring at least a
number 10 shade lens rating.

Leather leggings, fire resistant shoes or boots should be worn when using this product. Do
not wear pants with cuffs, shirts with open pockets, or any clothing that can catch and hold
molten metal or sparks.

Keep clothing free of grease, oil, solvents, or any flammable substances. Wear dry, insulating
gloves and protective clothing.
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Wear an approved head covering to protect the head and neck. Use aprons, cape, sleeves,
shoulder covers, and bibs designed and approved for welding and cutting procedures.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Where ventilation is questionable, have a qualified technician take an air sampling to
determine the need for corrective measures. Use mechanical ventilation to improve air
quality. If engineering controls are not feasible, use an approved respirator.

Work in a confined area only if it is well ventilated, or while wearing an air-supplied
respirator.

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

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

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

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

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

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

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

4. Plasma

General information about plasma cutting.

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

Current regulation

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

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

Duty Cycle

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

5. Explanation

0.

On/off switch
1.

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

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

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

Power indicator: This indicator lights up after turning the machine on.



EN

LED-Display: Displays the current amperage.

Ports for plasma torch:

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

7.

24

Grounding cable connection.

GAS/air connection.

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

Grounding:

10.

Additional power supply connection to the plasma torch cable.



EN

11.

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

12.

"'--Jf\

SWITC

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

4T/2T selection button

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

TEST GAS = protection

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

17.
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0.V LED = Over Voltage LED. This LED control light will turn on when the voltage rises
above 420V.

18.

111

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

19.

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

20.

~ CNC connection socket.

General diagram of S-Plasma 55H connection

A RRRTRN
AN\
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1 Power supply cord

2 Air compressor

3 Pressure regulator

4 Cover earthing

5 Mass cable

6 Plasma cable with torch
7 Workpiece

S-PLASMA 55 H

Front view Rear view

IGBT:

A bipolar transistor with insulated gate electrode (insulated gate bipolar transistor, IGBT) is a
semiconductor that is increasingly used in power electronics, as the bipolar transistors offer certain
advantages (e.g. good forwarding characteristics, high blocking voltage, robustness in welding
equipment) and benefits characteristic of a field effect transistor (control with virtually no power
consumption). Another advantage is a certain degree of resistance to short circuits, as IGBT limits the
load current. IGBTs are a further development step of the vertical power MOSFETSs.
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NORMAL CURRENT: The device uses a 1-phase connection (230V +/- 10%).

Plasma cutters accessories

1. Grounding clamp cable

2. Plasma torch with cable

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

%

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

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Front view Rear view



EN

20. Only for S-PLASMA 85CNC

T

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

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

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

Warning!!

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

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

Pin 4: positive pole

Pin 2: negative pole

CNC CONNECTION: S-PLASMA 85CNC

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

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

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

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

4 Air hose

5 Air Compressor
6 Cover earthing

7 Plasma Torch

8 Workpiece

9 Positive Terminal
10 Mass clamp

11 Earthing
Operation

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

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

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

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. S-PLASMA 125CNC only.

A bipolar transistor with insulated gate electrode (insulated gate bipolar

transistor, IGBT) is a semiconductor that

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

D=
3 PH

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

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

B. Work environment

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

C. Cable connections

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

D. Torch connection

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

Pilot Assembly

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

e

Electrode Swirlring Tip Shield cup up with silver ring

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e
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Electrode Swirlring Tip Standard shield cup
A. Assembling the pistol

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

7. Instructions for use

A. The beginning

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

Note

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

B. Cutting
1. Drag-cutting

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

2. Weekly activities

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

3. Distance cutting

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



EN

4. Drilling through

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

8. Maintenance

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

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

1. Device should always be grounded in safe way.

2. Always check if all terminals are properly connected.

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

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

Niniejsza instrukcja obstugi

zostata przettumaczona za pomocg ttumaczenia maszynowego.

Dotozylismy wszelkich staran, aby zapewni¢ doktadnos¢ ttumaczenia. Nalezy jednak pamietaé, ze
ttumaczenia automatyczne nie sg doskonate i nie mogg zastgpi¢ ttumaczy ludzkich. Oficjalna wersja
instrukcji obstugi jest po angielsku. Wszelkie réznice miedzy wersjg przettumaczong a oryginatem w
jezyku angielskim nie sg prawnie wigzgce. Jesli masz jakiekolwiek pytania dotyczgce doktadnosci
ttumaczenia, zapoznaj sie z wersjg angielskg, ktéra jest oficjalnym ttumaczeniem. Wiecej wersji
jezykowych jest dostepnych na zyczenie pod adresem info@expondo.com.

1. Dane techniczne

Tabela 1: Dane techniczne produktu

Opis parametru

S-Plasma 55H

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

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

Napiecie wejsciowe 230V / 1-fazowy 400V / 3 fazy 400V / 3 fazy
Czestotliwosc 50Hz 50Hz 50Hz

Prad wejsciowy 16A 19A 20A
Napiecie bez obcigzenia 230V 280V 300V
Stopien ochrony obudowy 1P20S IP20S 1P21S
Klasa izolacji F F F
Ochrona przeciwprzepieciowa Tak Tak Tak
Chtodzenie Wentylator Wentylator Wentylator
Zawor magnetyczny Tak Tak Tak
Wspotczynnik wypetnienia ED przy 60% 60% 60%
maks. A

Wartos¢ pradu dla cyklu pracy 100% 42,6 65,8 96,8

Prad ciecia 10-55 A 20-85 A 10-125A
Zajarzenie tuku Kontakt Bezkontaktowy Bezkontaktowy
Grubos¢ ciecia 17 mm 27 mm 34 mm
Szerokos¢ ciecia 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Podtgczenie sprezarki 4,5 bara, 30-100 |/min. 5,5 bara, 175 |/min. 7 baréw, 250 |/min
Waga netto 9.4 kg 19,5 kg 30 kg
Wymiary dt./szer./wys. (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

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

gniazdo potfaczeniowe. Te dwie przecinarki plazmowe sg rowniez wyposazone w prosty system ciecia
plazmowego
latarka:
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2. Opis ogdlny

Instrukcja obstugi ma na celu pomdc w bezpiecznym i bezproblemowym uzytkowaniu urzadzenia.
Produkt zostat zaprojektowany i wyprodukowany zgodnie ze $cistymi wytycznymi technicznymi, przy
uzyciu najnowoczesniejszych technologii i komponentéw. Ponadto jest produkowany zgodnie z
najbardziej rygorystycznymi normami jakosci.

NIE UZYWAJ URZADZENIA, JESLI NIE PRZECZYTALES DOKEADNIE | NIE ZROZUMIALES TEJ
INSTRUKCIJI OBStUGI.

Aby wydtuzyé zywotnosé urzagdzenia i zapewnié bezproblemowa prace, uzywaj go zgodnie z niniejsza
instrukcjg obstugi i regularnie wykonuj prace konserwacyjne. Dane techniczne i specyfikacje zawarte
w niniejszej instrukcji obstugi sg aktualne. Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian
zwigzanych z poprawag jakosci. Urzadzenie zostato zaprojektowane tak, aby zminimalizowa¢ ryzyko
emisji hatasu, biorgc pod uwage postep technologiczny i mozliwosci redukcji hatasu.

2.1. Legenda

lkona Opis urzadzenia

( € Produkt spetnia odpowiednie normy bezpieczenstwa.

[
Przed uzyciem przeczytaj instrukcje.

Produkt musi zosta¢ poddany recyklingowi.

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

>

A

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

3. Bezpieczenstwo uzytkowania

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

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

Zachowaj te instrukcje, aby zapoznaé sie z ostrzezeniami i srodkami ostroznosci dotyczgcymi
bezpieczenstwa, montazu, obstugi, kontroli, konserwacji i procedur czyszczenia. Zapisz numer seryjny
produktu z tytu instrukcji w poblizu schematu montazu (lub miesiac i rok zakupu, jesli produkt nie ma
numeru). Przechowuj te instrukcje i paragon w bezpiecznym i suchym miejscu do wykorzystania w
przysztosci.

W niniejszej instrukcji, na etykietach i wszystkich innych informacjach dofaczonych do produktu: To
jest symbol ostrzezenia o bezpieczenstwie. Stuzy on do ostrzegania o potencjalnych zagrozeniach
zwigzanych z obrazeniami ciata. Przestrzegaj wszystkich komunikatdw bezpieczeristwa
umieszczonych po tym symbolu, aby unikngé¢ mozliwych obrazen ciata lub $mierci.

NIEBEZPIECZENSTWO oznacza niebezpieczng sytuacje, ktéra, jesli sie jej nie uniknie, spowoduje
$Smier¢ lub powazne obrazenia.

OSTRZEZENIE: oznacza niebezpieczng sytuacje, ktéra, jeéli sie jej nie uniknie, moze spowodowaé
$Smier¢ lub powazne obrazenia.

PRZESTROGA: uzywane z symbolem ostrzezenia o bezpieczenstwie oznacza niebezpieczng sytuacje,
ktora, jesli sie jej nie uniknie, moze spowodowac drobne lub umiarkowane obrazenia.

UWAGA: uzywane w odniesieniu do praktyk niezwigzanych z obrazeniami ciata.

3.2. Ostrzezenia i Srodki ostroznosci dotyczace bezpieczenstwa

OSTRZEZENIE: Podczas uzytkowania narzedzia nalezy zawsze przestrzega¢ podstawowych zasad
bezpieczenstwa, aby zminimalizowaé ryzyko obrazen ciata i uszkodzenia sprzetu.

Przed uzyciem narzedzia nalezy przeczyta¢ wszystkie instrukcje!
Srodki ostroznosci w miejscu pracy

e Utrzymuj miejsce pracy w czystosci i dobrym oswietleniu. Zagracone stoty i ciemne
pomieszczenia sprzyjaja

wypadkom.

¢ Nie nalezy uzywa¢ elektronarzedzi w atmosferach wybuchowych, np. w obecnosci
tatwopalne ciecze, gazy lub pyty. Narzedzia elektryczne wytwarzajg iskry, ktdre mogg zapali¢
pyt lub opary.

e Podczas obstugi elektronarzedzia nalezy trzymac z dala osoby postronne, dzieci i gosci.
Rozproszenia

moze spowodowac utrate kontroli. Chron inne osoby w miejscu pracy przed gruzami
takich jak widry i iskry. W razie potrzeby zapewnij bariery i ostony.
Bezpieczenstwo elektryczne

e Uziemione narzedzia muszg by¢ podtgczone do prawidtowo zainstalowanego i uziemionego
gniazdka, zgodnie ze wszystkimi przepisami i rozporzadzeniami. Nigdy nie usuwaj bolca
uziemiajgcego i nie modyfikuj wtyczki w zaden sposob. Nie nalezy uzywad Zzadnych
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przejsciowek. Jesli masz watpliwosci co do prawidtowego uziemienia gniazdka, skonsultuj sie
z wykwalifikowanym elektrykiem. Jesli narzedzie ulegnie awarii lub ulegnie uszkodzeniu,
uziemienie zapewni Sciezke o niskiej rezystancji, ktéra odprowadzi prad elektryczny od
uzytkownika.

Narzedzia podwadjnie izolowane sg wyposazone we wtyczke spolaryzowang (jeden bolec jest
szerszy od drugiego). Wtyczka ta pasuje do gniazdka spolaryzowanego tylko w jeden sposéb.
Jesli wtyczka nie pasuje catkowicie do gniazdka, nalezy jg odwrécic. Jezeli nadal nie pasuje,
skontaktuj sie z wykwalifikowanym elektrykiem, ktéry zamontuje gniazdko spolaryzowane.
Nie nalezy w Zzaden sposéb zmieniaé wtyczki. Podwdjna izolacja eliminuje potrzebe
stosowania tréjzytowego uziemionego przewodu zasilajgcego i uziemionego uktadu zasilania.

Unikaj kontaktu ciata z uziemionymi powierzchniami, takimi jak rury, grzejniki, kuchenki i
lodéwki. Ryzyko porazenia pradem elektrycznym jest wieksze, jesli twoje ciato jest
uziemione.

Nie wystawiaj elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. Dostanie sie wody do
elektronarzedzia zwieksza ryzyko porazenia prgdem.

Nie naduzywaj przewodu zasilajgcego. Nigdy nie uzywaj przewodu zasilajgcego do
przenoszenia narzedzia ani nie wyciggaj wtyczki z gniazdka. Trzymaj przewdd zasilajgcy z dala
od zZrédet ciepta, oleju, ostrych krawedzi lub ruchomych czesci. Natychmiast wymien
uszkodzone przewody zasilajgce. Uszkodzone przewody zasilajgce zwiekszajg ryzyko
porazenia pragdem.

Podczas uzywania elektronarzedzia na zewnatrz, uzywaj przedtuzacza zewnetrznego. Te
przedtuzacze sg przeznaczone do uzytku na zewnatrz i zmniejszajg ryzyko porazenia pragdem.

Bezpieczenstwo osobiste

Zachowaj czujno$¢. Uwazaj, co robisz i kieruj sie zdrowym rozsgdkiem podczas obstugi
elektronarzedzia. Nie uzywaj elektronarzedzia, gdy jestes zmeczony lub pod wptywem
narkotykow, alkoholu lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzia moze
spowodowac powazne obrazenia ciata.

Ubierz sie odpowiednio. Nie nalezy nosi¢ luznej odziezy ani bizuterii. Trzymaj dtugie wtosy.
Trzymaj wtosy, odziez i rekawice z dala od ruchomych czesci. Luzna odziez, bizuteria lub
dtugie witosy moga zostac wciggniete przez ruchome czesci.

Unikaj przypadkowego wpatrywania sie. Przed podtgczeniem upewnij sie, ze wigcznik
zasilania jest wyfgczony. Przenoszenie elektronarzedzi z palcem na wiaczniku zasilania lub
podtfaczanie elektronarzedzi z wtgczonym wiacznikiem zasilania sprzyja wypadkom.

Przed witaczeniem elektronarzedzia wyjmij klucze nastawcze lub inne narzedzia. Klucz lub
inne narzedzie pozostawione na obracajgcej sie czesci elektronarzedzia moze spowodowac
obrazenia ciata.

Nie wychylaj sie nadmiernie. Zawsze utrzymuj odpowiednie oparcie i réownowage.
Prawidtowe oparcie i réwnowaga umozliwiajg lepszg kontrole elektronarzedzia w
nieoczekiwanych sytuacjach.
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Uzywaj sprzetu ochronnego. Zawsze no$ ochrone oczu. Maska przeciwpytowa,
antyposlizgowe obuwie robocze, kask lub ochrona stuchu musza byé uiywane w
odpowiednich warunkach.

Uzytkowanie i konserwacja narzedzia

Uzywaj zaciskow (brak w zestawie) lub innych praktycznych sposobéw mocowania i
podtrzymywania obrabianego przedmiotu na stabilnej platformie. Trzymanie obrabianego
przedmiotu reka przy ciele jest niestabilne i moze prowadzi¢ do utraty kontroli.

Nie uzywaj narzedzia na site. Uzywaj wfasciwego narzedzia do swojego zastosowania.
Wiasciwe narzedzie wykona prace lepiej i bezpieczniej, w tempie, do ktorego jest
zaprojektowane.

Nie uzywaj elektronarzedzia, jesli nie mozna go wiaczy¢ lub wytaczyé za pomoca wytacznika
zasilania. Kazde narzedzie, ktérego nie mozna kontrolowaé za pomocg wytgcznika zasilania,
jest niebezpieczne i musi zostaé¢ wymienione.

Odtacz wtyczke przewodu zasilajgcego od Zrddta zasilania przed dokonaniem jakichkolwiek
regulacji, wymiang akcesoriow lub przechowywaniem narzedzia. Takie srodki bezpieczenstwa
zmniejszajg ryzyko przypadkowego uruchomienia narzedzia.

Przechowuj nieuzywane narzedzia poza zasiegiem dzieci i innych nieprzeszkolonych osdb.
Narzedzia sg niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych uzytkownikow.

Dbaj o narzedzia. Dbaj o konserwacje i czystos$¢ narzedzi tngcych. Prawidtowo konserwowane
narzedzia rzadziej sie zacinajg i sg fatwiejsze w obstudze. Nie uzywaj uszkodzonego narzedzia.
Oznacz uszkodzone narzedzia etykietg , Nie uzywac” do czasu naprawy.

Sprawdz, czy ruchome czesci nie sg niewspotosiowe lub zablokowane, czy nie ma peknieé
czesci, oraz czy nie wystepujg inne czynniki, ktére mogg mie¢ wptyw na dziatanie narzedzia.
W przypadku uszkodzenia, oddaj narzedzie do serwisu przed uzyciem. Wiele wypadkoéw jest
spowodowanych przez zle konserwowane narzedzia.

Uzywaj wytgcznie akcesoriéw zalecanych przez producenta dla danego modelu. Akcesoria,
ktéore mogg byé odpowiednie dla jednego narzedzia, mogg stac¢ sie niebezpieczne, jesli
zostang uzyte w innym narzedziu.

Serwisowanie narzedzia

Serwis narzedzia moze by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowany personel.
Serwisowanie lub konserwacja wykonywane przez niewykwalifikowany personel moze
spowodowac ryzyko obrazen.

Podczas serwisowania narzedzia uzywaj wytacznie identycznych czesci zamiennych. Uzycie
nieautoryzowanych czesci lub nieprzestrzeganie instrukcji konserwacji moze stwarzaé ryzyko
porazenia pradem lub obrazen.

Szczegotowe zasady bezpieczenstwa

Dbaj o etykiety i tabliczki znamionowe na narzedziu. Zawierajg one wazne informacje. Jesli sg
nieczytelne lub ich brakuje, skontaktuj sie z naszym zespotem serwisowym w celu wymiany.
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Zawsze no$ zatwierdzone okulary ochronne i grube rekawice robocze podczas uzywania
narzedzia. Stosowanie srodkdw bezpieczenstwa osobistego zmniejsza ryzyko obrazen.

Utrzymuj bezpieczne srodowisko pracy. Utrzymuj dobrze oswietlone miejsce pracy. Upewnij
sie, ze wokot narzedzia jest wystarczajgco duzo miejsca. Zawsze utrzymuj miejsce pracy
wolne od przeszkdd, smaru, oleju, Smieci i innych zanieczyszczen. Nie uzywaj elektronarzedzi
w poblizu tatwopalnych substancji chemicznych, pytéw i opardw. Nie uzywaj tego produktu w
wilgotnych lub mokrych miejscach.

Unikaj przypadkowego uruchomienia. Upewnij sie, ze jestes gotowy do rozpoczecia pracy
przed wigczeniem narzedzia.

Nigdy nie zostawiaj narzedzia bez nadzoru, gdy jest ono podtgczone do gniazdka
elektrycznego. Wytgcz narzedzie i odtagcz je od gniazdka przed wyjsciem.

Zawsze odtgczaj narzedzie od gniazdka elektrycznego przed wykonywaniem czynnosci
kontrolnych, czyszczenia i konserwaciji.

Zapobiegaj urazom oczu i oparzeniom. Noszenie i stosowanie zatwierdzonej odziezy
ochronnej i sSrodkdw bezpieczenstwa osobistego zmniejsza ryzyko obrazen.

Nos$ zatwierdzone okulary ochronne z przytbicg spawalniczg o stopniu zaciemnienia co
najmniej 10.

Podczas pracy z urzagdzeniem nalezy nosi¢ skdrzane legginsy, ognioodporne buty lub buty. Nie
no$ spodni z mankietami, koszul z otwartymi kieszeniami ani zadnej odziezy, ktéra moze
zatrzymywac stopiony metal lub iskry.

Utrzymuj odziez wolng od smaru, oleju, rozpuszczalnikéw i substancji tatwopalnych. Nos
suche, izolujace rekawice i odziez ochronna.

Nos zatwierdzone nakrycie gtowy w celu ochrony gtowy i szyi. Uzywaj fartuchow, peleryny,
rekawéw, naramiennikéw i kombinezonéw ochronnych zaprojektowanych i zatwierdzonych
do spawania i ciecia.

Podczas spawania/ciecia nad gtowg lub w przestrzeniach zamknietych nalezy nosié
ognioodporne zatyczki do uszu lub nauszniki, aby chroni¢ uszy przed iskrami.

Nalezy zapobiegaé przypadkowemu powstaniu pozaru. Nalezy usungc wszelkie materiaty
palne z obszaru roboczego.

W miare mozliwosci nalezy przenie$¢ miejsce pracy w bezpieczne miejsce, z dala od
materiatdw palnych; materialy palne nalezy chroni¢ ostong wykonang z materiatu
ognioodpornego.

Usun lub zabezpiecz wszystkie materiaty palne w promieniu 10 metréw (35 stop) wokot
miejsca pracy. Uzyj materiatu ognioodpornego do zakrycia lub zablokowania wszystkich
otwartych drzwi, okien, peknieé i innych otwordéw.

Zamknij miejsce pracy przenosnymi ekranami ognioodpornymi. Chroi palne $ciany, sufity,
podtogi itp. przed iskrami i cieptem za pomoca oston ognioodpornych.

Podczas pracy na metalowej Scianie, suficie itp., zapobiegaj zaptonowi materiatéw palnych po
drugiej stronie, gromadzac je w bezpiecznym miejscu. Jesli przeniesienie materiatéw palnych
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nie jest mozliwe, wyznacz osobe do petnienia funkcji strazy pozarnej, wyposazong w gasnice,
podczas procesu spawania i przez co najmniej pét godziny po jego zakonczeniu.

Nie spawaj ani nie tnij materiatdw z palng powtokg lub palng strukturg wewnetrzng, takich
jak sciany lub sufity, bez zatwierdzonej metody eliminacji zagrozenia.

Nie wrzucaj gorgcego zuzla do pojemnikéw z materiatami palnymi. Trzymaj gasnice w poblizu
i wiedz, jak jej uzywac.

Po spawaniu lub cieciu nalezy doktadnie sprawdzié, czy nie ma $ladéow pozaru. Nalezy
pamietaé, ze tatwo widoczny dym lub ptomien moga nie by¢ obecne przez pewien czas po
wybuchu pozaru.

Zapewnij odpowiednig wentylacje w miejscu pracy, aby zapobiec gromadzeniu sie
tatwopalnych gazéw, oparéw i pytdw. Nie podgrzewaj pojemnika, w ktérym znajdowata sie
nieznana substancja lub materiat palny, ktérego zawarto$¢ po podgrzaniu moze wydziela¢
tatwopalne lub wybuchowe opary. Wyczy$¢ i przedmuchaj pojemniki przed uzyciem ciepta.
Przed podgrzewaniem, spawaniem lub cieciem wentyluj zamkniete pojemniki, w tym odlewy.

Unikaj nadmiernej ekspozycji na opary i gazy. Zawsze trzymaj glowe z dala od oparéw. Nie
wdychaj oparéow. Uzywaj odpowiedniej wentylacji lub wyciggu, lub obu, aby zapobiec
przedostawaniu sie oparéw i gazéw do strefy oddychania i obszaru ogélnego.

W przypadku watpliwosci dotyczacych wentylacji zle¢ wykwalifikowanemu technikowi
pobranie prébek powietrza w celu ustalenia potrzeby podjecia dziatan naprawczych. Stosuj
wentylacje mechaniczng w celu poprawy jakosci powietrza. Jesli srodki techniczne nie s3
mozliwe do zastosowania, stosuj atestowany respirator.

Pracuj w pomieszczeniu zamknietym tylko wtedy, gdy jest ono dobrze wentylowane lub w
respiratorze z doprowadzeniem powietrza.

Zle¢ uznanemu specjaliscie ds. higieny przemystowej lub ustug srodowiskowych sprawdzenie
dziatania i jakosci powietrza oraz wydanie zalecern dotyczgcych konkretnego spawania lub
ciecia.

Zawsze trzymaj weze z dala od miejsc spawania/ciecia. Przed kazdym uzyciem sprawdz
wszystkie weze i kable pod katem przecieé, przepalen lub przetaré. W przypadku
stwierdzenia uszkodzen nalezy natychmiast wymieni¢ weze lub kable.

Przeczytaj i zrozum wszystkie instrukcje oraz srodki ostroznosci opisane w instrukcji
producenta dla materiatu, ktéry bedziesz spawac lub cigc.

Prawidtowa konserwacja butli. Przymocuj butle do wézka, sciany lub stupka, aby zapobiec ich
upadkowi. Wszystkie butle powinny byé uzywane i przechowywane w pozycji pionowej.
Nigdy nie upuszczaj ani nie uderzaj butli. Nie uzywaj butli z wgnieceniami. Podczas
przenoszenia lub przechowywania butli nalezy uzywaé zatyczek butli. Puste butle nalezy
przechowywac w wyznaczonych miejscach i wyraZznie oznaczy¢ je jako ,puste”.

Nigdy nie uzywaj oleju ani smaru na ztgczu wlotowym, ztgczu wylotowym ani zaworach butli.

Uzywaj wytgcznie dotaczonego palnika z tg przecinarkg plazmowg inwertorowa. Uzywanie
podzespotéw z innych systemédw moze spowodowac obrazenia ciata i uszkodzenie
podzespotéw.
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e Osoby z rozrusznikami serca powinny skonsultowac sie z lekarzem(-ami) przed pracg z
urzadzeniem. Pola elektromagnetyczne w bliskim sgsiedztwie rozrusznika serca moga
powodowac zaktécenia w jego pracy lub awarie.

e UZYWAJ ODPOWIEDNIEGO PRZEDtUZACZA. Upewnij sie, ze przedtuzacz jest w dobrym
stanie. Uzywajac przedtuzacza, upewnij sie, ze jest on wystarczajgco mocny, aby wytrzymadé
prad pobierany przez produkt. Przewdd o zbyt matym przekroju spowoduje spadek napiecia
sieciowego, co skutkuje utratg mocy i przegrzaniem. Przedtuzacz o dtugosci 50 stép (15,7 m)
musi mie¢ srednice co najmniej 12 AWG (12 AWG), a przedtuzacz o dtugosci 100 stép (30,3
m) musi mie¢ Srednice co najmniej 10 AWG (10 AWG). W razie watpliwosci nalezy uzy¢
przewodu o kolejnym, wiekszym przekroju. Im mniejszy numer przekroju, tym ciezszy
przewédd.

4. Plazma

Ogodlne informacje o cieciu plazmowym.

Przez palnik plazmowy przeptywa gaz pod wysokim cisnieniem, np. powietrze, ktére wydostaje sie na
zewnatrz. W $rodku kanatu gazowego znajduje sie ujemnie natadowana elektroda, a przed nig dysza z
koncowky i pierScieniem zawirowujgcym. Pierscien zawirowujgcy wprawia strumien w ruch
obrotowy. Jedli elektroda jest podtgczona do pradu, nasadka styka sie z metalem, co powoduje
zamkniecie obwodu, a miedzy metalem a elektrodg pojawia sie tuk elektryczny. tuk nagrzewa gaz do
bardzo wysokiej temperatury, czwartego stanu skupienia. Proces ten inicjuje ukierunkowany
strumien plazmy o temperaturze 16,649 °C lub wyzszej, poruszajgcy sie z predkoscig 6,096 m/s, ktory
moze stopi¢ metal. Sama plazma przewodzi prad elektryczny. Obwdd, ktéry zamyka tuk elektryczny,
pozostaje zamkniety tak dtugo, jak dtugo elektroda jest zasilana, a plazma ma kontakt z metalem.
Dysza tnaca jest wyposazona w drugg grupe kanatéw. Kanaly te zapewniajg staty strumien gazu
ostonowego wokét obszaru ciecia. Cisnienie strumienia gazu kontroluje staty promien strumienia
plazmy. Uwaga! To urzadzenie jest przeznaczone wytgcznie do uzytku ze sprezonym powietrzem jako
»,gazem”.

Regulacja pradu

Automatyczny ukfad ttumienia napiecia chroni przed przepieciami do wartosci wskazanej w karcie
technicznej.

Zabezpieczenie termiczne

Uktad zabezpieczenia termicznego uruchamia sie, gdy urzadzenie przekroczy cykl pracy. Oznacza to
zatrzymanie maszyny.

Cykl pracy

Cykl pracy to procent czasu pracy (mierzonego w minutach) 10-minutowego okresu, w ktérym
maszyna jest uzywana nieprzerwanie w normalnych warunkach temperaturowych. Przekroczenie
wartosci cyklu pracy spowoduje uruchomienie funkcji zabezpieczenia przed przegrzaniem, ktéra
zatrzyma maszyne do momentu schtodzenia jej do normalnej temperatury roboczej. Powtarzajace sie
sytuacje przekroczenia wartosci cyklu pracy mogg doprowadzi¢ do powaznego uszkodzenia maszyny.

5. Wyjasnienie

0.
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przetgcznik on/off

PRAD / Regulator pradu: prad gtéwny jest regulowany.

= B N

Wskaznik LED przecigzenia / usterki:
Wskaznik zapala sie w nastepujacych dwdch sytuacjach:
a) Jesli maszyna ulegta awarii i nie mozna jej obstugiwac.

b) Jesli urzadzenie tnace przekroczyto standardowy czas pracy, uruchamia sie tryb
zabezpieczenia, a maszyna przestaje dziata¢. Oznacza to, ze maszyna jest teraz chtodzona,
aby modc przywrdéci¢ kontrole temperatury po przegrzaniu urzadzenia. Dlatego maszyna
zostaje zatrzymana. Podczas tego procesu na panelu przednim swieci sie czerwona lampka
ostrzegawcza. W takim przypadku nie ma potrzeby wyjmowania wtyczki zasilania z gniazdka.
System wentylacji mozina pozostawi¢ wtgczony, aby poprawi¢ chtodzenie urzadzenia.
Zgasniecie czerwonej diody oznacza, ze temperatura spadta do normalnego poziomu i
urzadzenie mozna ponownie uruchomic.

w

Wskaznik zasilania: Ten wskaznik zapala sie po wtgczeniu urzadzenia.

Wyswietlacz LED: Wyswietla aktualne natezenie pradu.

Porty dla palnika plazmowego:
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Wysoka gestosé energii tuku plazmowego umozliwia wysoky predkosc ciecia i jakos$¢ ciecia bez
odksztatcen. Nie jest wymagany zaden specjalny gaz, a mozliwo$¢ stosowania standardowego
cisnienia powietrza, wraz z tatwa obstugg urzadzenia, gwarantujg fatwos¢ uzytkowania w karoseriach
samochodowych, kontenerach, konstrukcjach stalowych, przemysle HVAC, a takze w instalacjach i
hydraulikach.

7.

24

Podtaczenie kabla uziemiajacego.

Podtaczenie gazu/powietrza.

Z tytu kazdej spawarki znajduje sie sruba i etykieta, ktére zapewniajg niezbedne uziemienie. Przed
uruchomieniem urzadzenia nalezy uziemi¢ obudowe spawarki kablem o srednicy co najmniej 6 mm,
aby zapobiec potencjalnym problemom spowodowanym uptywami pradu.

Uziemienie:

10.

11.

CZAS POST = przeptyw gazu zmienny w sekundowych odstepach. Regulacja ta jest
wazna dla schtodzenia cietego stopionego metalu po procesie ciecia i ochrony przed utlenianiem.

Dodatkowe podtaczenie zasilania do kabla palnika plazmowego.

12.
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PRZELACZNIK WAHACZA = Jesli przecinarka (obrabiany przedmiot) nie znajduje sie w

okreslonej, automatycznie ustawionej pozycji, nalezy nacisng¢ przycisk na palniku tngcym, aby
rozpoczgé ciecie. Aby zakonczyé ciecie, nalezy zwolni¢ przycisk na palniku. Ten typ ciecia jest
przydatny do krétkich szwéw. Jesli obrabiany przedmiot znajduje sie w okreslonej, automatycznie
ustawionej pozycji, nalezy nacisng¢ raz przycisk na palniku, aby rozpoczgé tuk plazmowy. Takie
dziatanie pozwala na nieprzerwane ciecie. Naci$nij ponownie przycisk na palniku, aby zatrzymac
ciecie. Ten typ ciecia jest przydatny do ciecia dtuzszych szwoéw.

Przycisk wyboru 4T/2T

POST FLOW = ustawianie czasu przeptywu powietrza po cieciu.

TEST GAS = zabezpieczenie

UV LED = dioda LED podnapieciowa. Ta kontrolka LED zaswieci sie, gdy napiecie spadnie
ponizej 330 V.

17.

dioda LED nadmiernego napiecia. Ta kontrolka LED zaswieci sie, gdy napiecie wzrosnie
powyzej 420 V.

18.
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| GASSHT |
GASSHT = ta kontrolka zapali sie, gdy nie ma przeptywu powietrza lub jest on
niewystarczajacy.

PHASEN STROMVERLUST = ta kontrolka zapali sie, gdy urzadzenie zostanie podtgczone
do 1 lub 2 faz (zamiast 3) — urzadzenie przestanie dziatac.

20.
m Gniazdo przytaczeniowe CNC.

Ogolny schemat podtaczenia S-Plasma 55H

SRR
AN\

1 Przewdd zasilajgcy
2 Sprezarka powietrza
3 Regulator cisnienia

4 Uziemienie pokrywy
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5 Przewdd masowy

6 Przewdd plazmowy z palnikiem
7 Przedmiot obrabiany
S-PLASMA 55 H

Widok od przodu Widok z tytu

IGBT:

Tranzystor bipolarny z izolowang elektrodg bramkowg (IGBT, Insulated Gate Bipolar Transistor) to
potprzewodnik coraz czesdciej stosowany w elektronice mocy, gdyz tranzystory bipolarne oferujg
pewne zalety (np. dobre charakterystyki przewodzenia, wysokie napiecie blokowania, wytrzymatosc¢
w urzadzeniach spawalniczych) i korzysci charakterystyczne dla tranzystora polowego (sterowanie
przy praktycznie zerowym poborze mocy). Kolejng zaletg jest pewien stopien odpornosci na zwarcia,
gdyz IGBT ogranicza prad obcigzenia. Tranzystory IGBT stanowig dalszy etap rozwoju pionowych
tranzystorow MOSFET.

PRAD NORMALNY: Urzadzenie wykorzystuje potaczenie 1-fazowe (230 V +/- 10%).

Akcesoria do przecinarek plazmowych
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1. Przewdd zaciskowy uziemiajgcy

2. Palnik plazmowy z kablem

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

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Urzadzenia te wykorzystujg potgczenie trojfazowe (400 V +/- 10%).

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

T

Tranzystor bipolarny z izolowang elektrodg bramki (IGBT) to pdtprzewodnik coraz czesciej stosowany
w elektronice mocy, poniewaz tranzystory bipolarne oferujg pewne zalety (np. dobre charakterystyki
przewodzenia, wysokie napiecie blokowania, wytrzymatos¢ w urzadzeniach spawalniczych) oraz
zalety charakterystyczne dla tranzystoréw polowych (sterowanie przy praktycznie zerowym poborze
mocy). Kolejng zaletg jest pewien stopien odpornosci na zwarcia, poniewaz IGBT ogranicza prad
obcigzenia. Tranzystory IGBT stanowig dalszy etap rozwoju pionowych tranzystorow MOSFET mocy.

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

Zotto-zielony przewdd stuzy jako ztgcze przewodu ochronnego PE. Trzy fazy (czarna, brazowa i
niebieska) mozina swobodnie podtgczy¢ do L1, L2 i L3 (prosimy o zlecenie tego wylgcznie
wykwalifikowanemu elektrykowi).

Uwaga!!

Urzadzenia spawalnicze wyposazone w 3-fazowy przewdd przytgczeniowy mogg by¢ podtgczane
wytgcznie przez wykwalifikowanego elektryka!

PODLtACZENIE CNC: S-PLASMA 125CNC
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Aby podtgczy¢ przecinarke plazmowg do maszyny CNC, nalezy potaczyé dwa piny we wtyczce:

Pin 4: biegun dodatni

Pin 2: biegun ujemny

PODtACZENIE CNC: S-PLASMA 85CNC

Aby podtaczyé przecinarke plazmowg do maszyny CNC, nalezy potgczy¢é dwa piny we wtyczce: pin 3 i
pin 4. Funkcja CNC bedzie dziata¢ pod warunkiem, ze maszyna CNC jest witgczona, w przeciwnym
razie, gdy maszyna CNC jest wytagczona — ciecie reczne dziata. Pin 1 i pin 2 (z juz podtagczonym
okablowaniem) stuzg do ciecia recznego.

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

1. Kazda przecinarka plazmowa jest wyposazona w gtéwny kabel zasilajacy, ktéry jest odpowiedzialny
za dostarczanie pradu i napiecia do urzadzenia i musi byé podtgczony do odpowiedniego zrédta
zasilania zgodnie z napieciem wejsciowym przecinarki plazmowe;.

2. Gtéwny kabel zasilajgcy powinien by¢ prawidtowo podtgczony do gniazda przytgczeniowego w celu
unikniecia utleniania. Jesli to mozliwe, sprawdz za pomocg przyrzagdu pomiarowego, czy napiecie
miesci sie w odpowiednim zakresie.
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2 Regulacja sprezonego powietrza
3IN

4 W3z powietrza

5 Sprezarka powietrza

6 Uziemienie pokrywy

7 Palnik plazmowy

8 Przedmiot obrabiany

9 Zacisk dodatni

10 Zacisk masy

11 Uziemienie

Praca z urzagdzeniem

Wiacz przetgcznik z tytu urzadzenia, zapali sie lampka kontrolna i widoczna bedzie wartos¢ pradu (A).

Ustaw zgdane cisnienie gazu i otwdrz zawér cisnieniowy. Nacisnij przycisk na palniku tngcym, zawér
sie zapali, a tuk bedzie widoczny i styszalny.
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Ustaw strumien ciecia zgodnie z gruboscig przedmiotu obrabianego.

Umies¢ miedziang dysze palnika tngcego na obrabianym przedmiocie (w przypadku tuku pilotujgcego,
miedziang dysze nalezy umiesci¢ okoto 2 mm nad obrabianym przedmiotem), nacisnij przycisk na
palniku, az tuk sie zajarzy, unie$ dysze tngcg okoto 1 mm nad obrabiany przedmiot i rozpocznij ciecie.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Tylko S-PLASMA 125CNC.

IGbT
T

potprzewodnik, ktéry

Tranzystor bipolarny z izolowang elektrodg bramkowg (IGBT) to

jest coraz czesciej stosowany w elektronice mocy, poniewaz tranzystory bipolarne oferujg pewne
zalety (np. dobre charakterystyki przewodzenia, wysokie napiecie blokowania, wytrzymatosé¢ w
sprzecie spawalniczym) i korzysci charakterystyczne dla tranzystora polowego (sterowanie
praktycznie bez poboru mocy). Inng zaletg jest pewien stopien odpornosci na zwarcia, poniewaz IGBT
ogranicza prad obcigzenia. IGBT s3g dalszym krokiem rozwoju pionowych tranzystoréw MOSFET mocy.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Te urzadzenia wykorzystuja potgczenie 3-fazowe (400 V +/- 10%).
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6. Rozpoczecie pracy
A. Rozpakowanie

Wypakuj wszystkie elementy z pudetka i upewnij sie, ze otrzymates wszystkie elementy wymienione
na liscie przewozowym.

B. Srodowisko pracy

Upewnij sie, ze miejsce pracy jest dobrze wentylowane. Urzadzenie jest chtodzone przez wentylator
osiowy, ktéry zapewnia przeptyw powietrza dla elektroniki przez tylny panel. (Uwaga! Obudowa musi
by¢ zainstalowana w sposéb, ktéry zapewnia, ze otwory wentylacyjne sg blizej przodu maszyny).
Nalezy pozostawi¢ co najmniej 15 cm z przodu i 15 cm z kazdej strony, aby umozliwié¢ czyszczenie.
Praca urzadzenia bez odpowiedniego chtodzenia znacznie skréci cykl pracy.

C. Potaczenia kablowe

Kazda jednostka wyposazona jest w gtéwny kabel zasilajacy, ktéry odpowiada za dostarczanie pradu i
napiecia do urzadzenia. Jezeli urzadzenie zostanie podtgczone do Zrddta zasilania o napieciu
przekraczajgcym wymagane lub jezeli zostanie ustawiona niewtasciwa faza, moze to doprowadzi¢ do
powaznego uszkodzenia urzgdzenia. Nie jest to objete gwarancjg sprzetu i za takie sytuacje
odpowiedzialnos¢ ponosi uzytkownik.

D. Podtaczenie palnika

Podtacz palnik do falownika, podtgczajac rurke powietrza przymocowang na koncu palnika do zt3cza
palnika znajdujgcego sie z przodu urzadzenia. Upewnij sie, ze potaczenie jest solidne, lekko
dokrecajac je kluczem. Nie nalezy jednak robi¢ tego zbyt ciasno.

Zespot pilota

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

m—@@@

Elektroda Wirowanie Koncéwka  Ostona miseczki z pierscieniem srebrnym

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e
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Elektroda Wirowanie Koncéwka Standardowa ostona kubka
A. Sktadanie pistoletu

Zatdz pistolet ostong ochronng skierowang do goéry i odwrd¢ ostone od pistoletu. (Ochronna ostona
utrzymuje razem koncéwke, ceramiczny pierscien zawirowujacy i elektrode). Zdejmij nasadke,
ceramiczny pierscien zawirowujacy i elektrode. Ztdz ponownie elektrode, ceramiczny pierscien
zawirowujacy i koricowke. W razie koniecznosci wymien zuzyte czesci. Zatéz ostone na gtowice
pistoletu i dokre¢ jg reka, az bedzie dobrze przylega¢. Jesli podczas tego procesu wystepuje
jakikolwiek opér, przed wznowieniem pracy nalezy sprawdzi¢ gwint i utozenie elementéw. Uwaga: W
przypadku niektdrych pistoletéw bez odwracalnych elektrod konieczne jest dodatkowe dokrecenie
elektrody przy pomocy szczypiec, aby uzyskac niezawodne potgczenie elektryczne.

7. Zasady uzytkowania
A. Poczatek

Przetgcz wytgcznik zasilania na pozycje ,,ON”. Zajmij miejsce przy urzadzeniu, z ktérego bedziesz mogt
tatwo odczytaé cisnienie powietrza. Nacisnij przetgcznik pistoletowy (powietrze zacznie wyptywac z
pistoletu), ustaw zawor powietrza na okoto 6-7 (baréw) i ponownie nacisnij przetacznik pistoletowy.

Notatka

Ogdlnie przyjety zakres wartosci cisnienia powietrza wynosi 5-8 baréw. Teraz mozesz przeprowadzi¢
testy, jesli zajdzie taka potrzeba, pamietaj jednak, aby nie zmniejsza¢ zbyt mocno cisnienia powietrza,
poniewaz moze to spowodowal uszkodzenie materiatow eksploatacyjnych. Zamocuj zacisk
uziemiajgcy na obrabianym przedmiocie. Zacisk nalezy podfacza¢ do gtéwnej czesci przedmiotu
obrabianego, a nie do czesci, ktéra bedzie demontowana.

B. Ciecie
1. Ciecie ciggnione

Trzymaj koncéwke pistoletu nad przedmiotem obrabianym, nacisnij wigcznik pistoletu i przesuwaj
koncowke pistoletu, az dotknie przedmiotu obrabianego i powstanie tuk tnacy. Po wytworzeniu tuku
tngcego mozesz przesuwaé pistolet w zagdanym kierunku, trzymajac koricdwke pistoletu zawsze pod
niewielkim katem i utrzymujgc kontakt z przedmiotem obrabianym. Ta metoda pracy nazywa sie
cieciem ciggnionym. Nalezy unika¢ zbyt szybkich ruchéw. Oznaka tego sg iskry, ktére moga
rozpryskiwac sie z géry przedmiotu obrabianego. Przesuwaj pistolet z predkoscig, ktéra zapewnia
zbieranie sie iskier pod przedmiotem obrabianym i przed kontynuowaniem upewnij sie, ze materiat
zostat catkowicie przeciety. Ustaw predkos¢ ciggnienia zgodnie z potrzebami.

2. Czynnosci tygodniowe

Sprawdz prawidtowe dziatanie przeptywu powietrza. Zdmuchnij lub zassaj kurz lub brud z catej
maszyny, w tym z filtra powietrza.

3. Ciecie dystansowe

W niektdrych przypadkach korzystne moze by¢é wykonanie ciecia korncdwka pistoletu na wysokosci
okoto 1/16" do 1/8" nad przedmiotem obrabianym, aby zmniejszy¢ ilos¢ materiatu, ktéry jest
ponownie wdmuchiwany do koncéwki i zmaksymalizowa¢ penetracje grubych nacie¢ w materiale.
Ciecie dystansowe nalezy stosowaé podczas ciecia penetracyjnego lub rowkowania. Technike
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dystansowg mozna réwniez stosowac podczas ciecia blachy, aby zminimalizowa¢ ryzyko cofania sie
materiatu, co mogtoby uszkodzi¢ korcéwke.

4. Wiercenie na wylot

Aby przewierci¢c otwdr, koncdwke pistoletu nalezy umiesci¢ okoto 3,2 mm nad obrabianym
przedmiotem. Trzymaj pistolet pod niewielkim katem, aby odchyli¢ iskry od siebie i korncéwki
pistoletu. Wtacz gtéwny tuk i opusé koncéwke pistoletu, az do zajarzenia gtdwnego tuku tnacego i
rozpoczecia iskrzenia. Rozpocznij wiercenie od elementu testowego, ktéry nie jest juz uzywany, i
kontynuuj wiercenie wzdtuz wczesniej zdefiniowanej linii ciecia po bezproblemowym wykonaniu
otworu testowego.

8. Konserwacja

Sprawdz pistolet pod katem uszkodzen spowodowanych zuzyciem, peknie¢ lub odstonietych
odcinkéw drutu. Wymien lub napraw wszelkie takie uszkodzenia przed uzyciem urzadzenia. Silnie
zuzyta koncowka/dysza pistoletu przyczynia sie do zmniejszenia predkosci, spadkéw napiecia i
krzywych cie¢. Oznakg zuzycia koncéwki/dyszy pistoletu jest wydtuzony lub zbyt duzy otwér dyszy.
Zewnetrzna czes¢ elektrody moze by¢ cofnieta nie wiecej niz 3,2 mm. Wymien elektrode, jesli jest
zuzyta, zgodnie z powyzszym pomiarem. Jesli nasadki nie mozna tatwo ponownie zatozyé, sprawdz
gwint.

UWAGA!!! Zawsze wytaczaj urzadzenie podczas wymiany elektrod i dysz.
Kontrola

1. Urzadzenie powinno by¢ zawsze bezpiecznie uziemione.

2. Zawsze sprawdzaj, czy wszystkie zaciski sg prawidtowo podtgczone.

3. Sprawdz, czy kabel zasilajgcy ma prawidtowe napiecie.

4. Zwréé uwage na kable i przewody — nie powinny by¢ uszkodzone ani zuzyte.
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Tato uZivatelskd pfirucka byla ptreloZzena pomoci strojového prekladu. VynaloZili jsme veskeré usili,
abychom zajistili presnost prekladu, ale upozoriujeme, Ze automatické preklady nejsou dokonalé a
nejsou urceny k nahrazeni lidskych prekladateld. Oficidlni verze uZivatelské prirucky je v anglictiné.
Jakékoli rozdily mezi preloZenou verzi a originalni anglickou verzi nejsou pravné zavazné. Pokud mate
jakékoli dotazy ohledné presnosti prekladu, podivejte se prosim na anglickou verzi, ktera je oficialni
referenci. Dalsi jazykové verze jsou k dispozici na vyZzadani prostfednictvim info@expondo.com.

1. Technické udaje

Tabulka 1: Technické udaje produktu

Popis parametru S-Plasma 55H SlEHE s srilEdie eiisl
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Vstupni napéti 230V /1 faze 400V / 3 faze 400V / 3 faze
Frekvence 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Vstupni proud 16A 19A 20 A
Napéti bez zatéze 230V 280V 300V
Stupen kryti pouzdra 1P20S IP20S 1P21S
Ttida izolace F F F
Ochrana proti prepéti Ano Ano Ano
Chlazeni Ventilator Ventilator Ventilator
Magneticky ventil Ano Ano Ano
Pracovni cyklus ED pti max. A 60% 60% 60%
Hodnota proudu pro pracovni cyklus 42,6 65,8 96,8
100 %
Rezny proud 10-55 A 20-85 A 10-125 A
Zapaleni oblouku Kontakt Bezkontaktni Bezkontaktni
Tloustka fezu 17 mm 27 mm 34 mm
Sitka fezu 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Ptipojeni kompresoru 4,5 baru, 30-100 1/min. 5,5 baru, 175 |/min. 7 bard, 250 |/min
Cistd hmotnost 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Rozméry D/S/V (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

UPOZORNENI: Stroje S-Plasma 85CNC a S-Plasma 125CNC jsou vybaveny dodate¢nym CNC
pfipojovaci zasuvka. Tyto dva plazmové fezacky jsou také vybaveny pfimou plazmou
pochoden:

2. VSeobecny popis

Tato uZivatelskd priru¢ka je navrZena tak, aby vam pomohla s bezpenym a bezproblémovym
pouzivanim zafizeni. Produkt je navrZen a vyroben v souladu s pfisnymi technickymi pokyny s
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pouZitim nejmodernéjsich technologii a komponentld. Navic je vyrabén v souladu s nejpfisnéjSimi
normami kvality.

ZARIZENi NEPOUZIVEJTE, POKUD JSTE SI TUTO UZIVATELSKOU PRIRUCKU DUKLADNE PRECETLI A
NEPOROZUMELI Ji.

Pro prodlouZeni Zivotnosti zafizeni a zajisténi bezproblémového provozu jej pouZivejte v souladu s
touto uZivatelskou pfiruckou a pravidelné provadéjte udrzbu. Technické Udaje a specifikace v této
uzivatelské pfrirucce jsou aktudlni. Vyrobce si vyhrazuje pravo na zmény souvisejici se zlepSenim
kvality. Zafizeni je navrzeno tak, aby minimalizovalo rizika emise hluku s ohledem na technologicky
pokrok a moznosti snizeni hluku.

2.1. Legenda

lkona Popis zari zeni

Produkt spliiuje prislusné bezpecnostni normy.

Pfed pouzitim si prectéte pokyny.

Produkt musi byt recyklovan.

VAROVANI! nebo POZOR! nebo PAMATUJTE! Plati pro danou situaci.
(obecné vystrazné znameni)

b = A

A\

NEZAPOMENTE! VYKRESY V TETO PRIRUCCE SLOUZi POUZE PRO ILUSTRACNI UCELY A V
NEKTERYCH DETAILECH SE MOHOU LISIT OD SKUTECNEHO PRODUKTU.

3. Bezpecnost pfi pouzivani

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

Pojmy ,zafizeni“ nebo ,produkt se ve varovanich a pokynech pouZivaji k oznaceni: Plazmova
fezacka.

3.1. Dulezité bezpecnostni informace

Uschovejte si tuto prirucku kvali bezpe¢nostnim varovanim a opatfenim, montazZi, provozu, kontrole,
udrzbé a cisténi. Napiste sériové Cislo produktu na zadni stranu prirucky pobliz schématu montaze
(nebo mésic a rok nakupu, pokud produkt ¢islo nema). Uchovavejte tuto pfiru¢ku a doklad o koupi na
bezpecném a suchém misté pro budouci pouZiti.
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V této pfirucce, na stitku a ve vSech dalSich informacich poskytnutych s timto produktem: Toto je
bezpecnostni vystrazny symbol. PouZivda se k upozornéni na potencidlni nebezpeci Urazu osob.
Dodrzujte vSechna bezpecnostni sdéleni, kterd nasleduji za timto symbolem, abyste predesli
moznému zranéni nebo smrti.

NEBEZPECi oznacuje nebezpecnou situaci, ktera, pokud se ji nevyhnete, bude mit za nasledek smrt
nebo vazné zranéni.

VAROVANI: oznauje nebezpe&nou situaci, kterd, pokud se ji nevyhnete, mize vést k smrti nebo
vaznému zranéni.

POZOR: pouziva se spolu se bezpecnostnim vystraznym symbolem oznacuje nebezpecnou situaci,
ktera, pokud se ji nevyhnete, mizZe vést k lehkému nebo stfedné tézkému zranéni.

UPOZORNENI: pouZiva se k oznageni postuptl, které nesouviseji s razem osob.

3.2. Bezpecnostni varovani a opatreni

VAROVANI: Pfi pouZivani néfadi je tfeba vidy dodriovat zékladni bezpeénostni opatfeni, aby se
snizilo riziko zranéni osob a poskozeni zafizeni.

Pfed pouzitim tohoto naradi si prectéte vsechny pokyny!
Bezpecnostni opatfeni na pracovisti

e UdrZujte pracovni prostor Cisty a dobre osvétleny. Nepofadek na pracovnich stolech a tmava
mista vedou k

nehodam.

¢ NepouZivejte elektrické naradi ve vybusném prostredi, napfiklad v pfitomnosti
hoflavych kapalin, plyn nebo prachu. Elektrické naradi vytvari jiskry, které mohou zapalit
prach nebo vypary.

e Pfi praci s elektrickym naradim drzte kolemjdouci, déti a navstévniky v dostatecné
vzdalenosti. Rozptylovani

mUze zpUsobit ztratu kontroly. Chrarite ostatni v pracovni oblasti pfed necistotami
jako jsou tfisky a jiskry. V pfipadé potreby zajistéte bariéry nebo stity.
Elektricka bezpecnost

e Uzemnéné naradi musi byt zapojeno do zasuvky fadné instalované a uzemnéné v souladu se
vsemi predpisy a vyhlaskami. Nikdy neodstranujte zemnici kolik ani zastr¢ku Zadnym
zplUsobem neupravujte. Nepouzivejte Zadné adaptéry. Pokud mate pochybnosti o spravném
uzemnéni zasuvky, poradte se s kvalifikovanym elektrikdfem. Pokud dojde k elektrické
poruse nebo se naradi poroucha, uzemnéni poskytuje cestu s nizkym odporem pro vedeni
elekttiny od uzivatele.

e Dvojité izolované naradi je vybaveno polarizovanou zastrckou (jeden kolik je Sirsi nez druhy).
Tato zastrcka pasuje do polarizované zasuvky pouze jednim zplsobem. Pokud zastréka do
zasuvky zcela nezapadd, otocte ji. Pokud stdle nezapadd, obratte se na kvalifikovaného
elektrikare, aby nainstaloval polarizovanou zasuvku. Zastrcku nijak neménite. Dvoijitd izolace
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eliminuje potrebu tfivodicového uzemnéného napdjeciho kabelu a uzemnéného napajeciho
systému.

Zabrante kontaktu téla s uzemnénymi povrchy, jako jsou potrubi, radidtory, spordky a
lednicky. Pokud je vase télo uzemnéno, existuje zvysené riziko urazu elektrickym proudem.

Nevystavujte elektrické naradi desti ani vlhku. Vniknuti vody do elektrického naradi zvysuje
riziko Urazu elektrickym proudem.

Nezachazejte s napajecim kabelem nesprdvné. Nikdy nepouZivejte napajeci kabel k pfenaseni
naradi ani k vytahovani zastrcky ze zdsuvky. UdrZujte napajeci kabel mimo dosah tepla, oleje,
ostrych hran nebo pohyblivych ¢asti. Poskozené napajeci kabely ihned vyménte. Poskozené
napajeci kabely zvysuji riziko Urazu elektrickym proudem.

Pfi praci s elektrickym nafadim venku pouZivejte venkovni prodluZovaci kabel. Tyto
prodluZovaci kabely jsou ureny pro venkovni pouZiti a sniZuji riziko Urazu elektrickym
proudem.

Osobni bezpecnost

Budte ostraziti. Sledujte, co délate, a pfi praci s elektrickym naradim pouZivejte zdravy
rozum. NepoufZivejte elektrické naradi, jste-li unaveni nebo pod vlivem drog, alkoholu ¢i l1éka.
Chvilka nepozornosti pfi praci s elektrickym naradim mze vést k vaznému zranéni.

Oblecte se spravné. Nenoste volny odév ani Sperky. Zabrante dlouhému vlasu. Udrzujte vlasy,
obleceni a rukavice v dostatecné vzdalenosti od pohyblivych ¢asti. Volné obleceni, Sperky
nebo dlouhé vlasy se mohou zachytit o pohyblivé ¢asti.

Zabrante ndhodnému zirani. Pfed zapojenim naradi do zasuvky se ujistéte, Ze je vypinac
vypnuty. Pfenaseni elektrického néradi s prstem na vypinaci nebo jeho zapojeni do zasuvky,
kdyz je vypinac zapnuty, mQze vést k Uraziim.

Pfed zapnutim naradi odstrarnte sefizovaci klice nebo maticové klice. Kli¢ nebo maticovy klic,
ktery zlistane ptipevnén k rotujici ¢asti naradi, mdze zplsobit zranéni.

Neprehanéjte to. Vidy udriujte spravny postoj a rovnovahu. Spravné postaveni na nohy a
rovnovaha umoznuji lepsi kontrolu nad elektrickym nafadim v neocekavanych situacich.

Pouzivejte bezpecnostni vybaveni. VZdy pouzivejte ochranu oci. V pfislusnych podminkach je
nutné pouzivat protiprachovou masku, protiskluzovou bezpeénostni obuv, ochrannou pfilbu
nebo ochranu sluchu.

Pouzivani a péce o naradi

Poutzijte svorky (nejsou soucasti dodavky) nebo jiné praktické zplsoby k zajisténi a podepreni
obrobku na stabilni plosiné. DrZzeni obrobku rukou u téla je nestabilni a mUze vést ke ztraté
kontroly.

Netlacte na nastroj silou. PouZijte spravny nastroj pro vasi aplikaci. Spravny nastroj odvede
praci lépe a bezpecnéji pti rychlosti, pro kterou je navrzen.

Nepouzivejte elektrické naradi, pokud jej hlavni vypina¢ nezapina nebo nevypina. Jakykoli
nastroj, ktery nelze ovladat pomoci hlavniho vypinace, je nebezpeény a musi byt vyménén.
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Pfed provadénim jakychkoli Uprav, vyménou pfislusenstvi nebo uloZenim naradi odpojte
zastréku napajeciho kabelu od zdroje napdjeni. Takova preventivni bezpecnostni opatfeni
snizuji riziko ndhodného spusténi naradi.

Nepouzivané naradi skladujte mimo dosah déti a jinych nepoucenych osob. Naradi je v rukou
neskolenych uZivateld nebezpecné.

Naradi udrZzujte peclivé. UdrZujte fezné ndastroje v Cistoté a v dobré kondici. Spravné
udrZované nastroje se méné zadrevaji a snaze se ovladaji. NepouZivejte poskozeny nastroj.
Poskozené nastroje oznacte Stitkem ,,Nepouzivejte”, dokud nejsou opraveny.

Zkontrolujte, zda nejsou pohyblivé ¢asti nespravné vyrovnany nebo zaseknuté, zda nejsou
poskozené a zda nedoslo k dalsim problém(m, které by mohly ovlivnit funkci naradi. Pokud je
naradi poskozené, nechte jej prfed pouzitim opravit. Mnoho nehod je zplisobeno Spatné
udrZzovanym naradim.

Pouzivejte pouze pfislusenstvi, které vyrobce doporucuje pro vas model. PfisluSenstvi, které
mUze byt vhodné pro jedno naradi, se mlze stat nebezpecnym pfi pouZiti na jiném naradi.

Servis

Servis naradi smi provadét pouze kvalifikovany opravarsky personal. Servis nebo udrzba
provadéna nekvalifikovanym personalem muze vést k riziku zranéni.

Pti servisu naradi pouZivejte pouze identické nahradni dily. PouZiti neschvalenych dild nebo
nedodrzeni pokynu k udrzbé mze vést k riziku Urazu elektrickym proudem nebo zranéni.

Zvlastni bezpecnostni pravidla

Udrzujte Stitky a typové stitky na naradi. Tyto Stitky obsahuji dllezité informace. Pokud jsou
necitelné nebo chybi, kontaktujte nas servisni tym a pozadejte ho o vyménu.

PFi pouzivani naradi vidy pouzivejte schvalené ochranné bryle a silné pracovni rukavice.
Pouzivani osobnich ochrannych prostfedku snizZuje riziko zranéni.

Udrzujte bezpecné pracovni prostredi. Udrzujte pracovni prostor dobfe osvétleny. Zajistéte
dostatek prostoru kolem sebe. Pracovni prostor vidy udrZujte bez prekazek, maziva, oleje,
odpadkl a dalSich nedistot. NepouZivejte elektrické naradi v blizkosti hoflavych chemikalii,
prachu a par. Nepouzivejte tento vyrobek ve vihkém nebo mokrém prostiedi.

Zabrante neumyslnému spusténi. Pfed zapnutim naradi se ujistéte, Ze jste pripraveni zadit
pracovat.

Nikdy nenechavejte naradi zapojené do elektrické zasuvky bez dozoru. Pfed odchodem
naradi vypnéte a odpojte jej ze zasuvky.

Pfed provadénim kontrol, Udrzby nebo cisténi vidy odpojte naradi ze zasuvky.

Zabrante poranéni oci a popdleninam. NoSeni a pouZivani schvdleného osobniho ochranného
odévu a bezpecnostnich prostredkl sniZuje riziko zranéni.

Pouzivejte schvalené ochranné bryle se svarec¢skou kuklou s ochrannym krytem alespon Cislo
10.
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PFi praci se zafizenim by se mély nosit koZené leginy, nehorlava obuv nebo holinky. Nenoste
kalhoty s manzetami, koSile s otevienymi kapsami ani Zadné obleceni, které by mohlo
zachytit a udrZet roztaveny kov nebo jiskry.

Udrzujte odév bez tuku, oleje, rozpoustédel nebo hoflavych latek. Pouzivejte suché izola¢ni
rukavice a ochranny odév.

Pouzivejte schvalenou pokryvku hlavy a krku. PouZivejte zastéry, plast, rukavy, kryty ramen a
naprsniky uréené a schvalené pro svarovaci a fezaci postupy.

PFi svatovani/fezani nad hlavou nebo v uzavienych prostorach pouzivejte nehorlavé Spunty
do usi nebo chranice sluchu, aby se jiskry nedostaly do usi.

Zabrante nahodnému poZaru. Odstranite z pracovisté veskeré horlavé materialy.

Pokud je to mozZné, premistéte praci na misto dostatec¢né vzdalené od hoflavych materiald;
hoflavé materidly chrante krytem z nehoflavého materialu.

Odstrarite nebo zabezpecte vSechny hotlavé materidly v okruhu 10 metrd (35 stop) kolem
pracovniho prostoru. K zakryti nebo zablokovani vSech otevienych dvefi, oken, prasklin a
dalsich otvorli pouzijte nehorlavy material.

Uzaviete pracovni prostor prenosnymi nehoflavymi zdsténami. Chrante hoflavé stény,
stropy, podlahy atd. pred jiskrami a teplem pomoci nehotlavych krytG.

Pokud pracujete na kovové sténé, stropu atd., zabrante vzniceni hoflavin na druhé strané
tim, Ze hoflaviny prenesete na bezpecné misto. Pokud neni premisténi hoflavin mozné,
urcete nékoho, kdo bude béhem svarovani a alespor pul hodiny po jeho dokonceni slouZit
jako pozarni hlidka s hasicim pfistrojem.

Nesvarujte ani nefezte materialy s hoflavym povlakem nebo hoflavou vnitini strukturou, jako
jsou stény nebo stropy, bez schvéleného zplsobu eliminace nebezpedi.

Nevhazujte horkou strusku do nadob s hoflavymi materidly. Méjte po ruce hasici pfistroj a
seznamte se s jeho pouzivanim.

Po svafovani nebo fezani provedte didkladnou kontrolu, zda se neobjevily zndmky pozaru.
Uvédomte si, Ze snadno viditelny kouf nebo plamen nemusi byt pfitomen néjakou dobu po
vypuknuti poZaru.

Zajistéte dostatecné vétrani v pracovnich prostorach, abyste zabranili hromadéni hoflavych
plynll, par a prachu. Nezahtivejte nadobu, ktera obsahovala neznamou latku nebo horlavy
material, jehoz obsah mUze pfi zahtati produkovat hoflavé nebo vybusné pary. Pfed zahratim
nadoby vycistéte a proplachnéte. Pred predehratim, svafovanim nebo fezanim odvétrejte
uzaviené nadoby, véetné odlitkd.

Zabrarite nadmérnému vystaveni vyparim a plynlm. Vzdy drzte hlavu mimo dosah vypara.
Nevdechujte vypary. PouZivejte dostatecné vétrani nebo odsavani, pripadné oboji, abyste
zabranili vniknuti vypar( a plyn do dychaci zény a okolniho prostoru.

V pfipadé pochybnosti o vétrani nechte kvalifikovaného technika odebrat vzorek vzduchu,
aby urcil potfebu ndpravnych opatteni. Ke zlepseni kvality ovzdusi pouzivejte mechanické
vétrani. Pokud nejsou technickd opatreni proveditelnd, pouZivejte schvaleny respirator.
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Pracujte v uzavieném prostoru pouze tehdy, je-li dobfe vétrany, nebo s respirdtorem s
pfivodem vzduchu.

Nechte si provoz a kvalitu ovzdusi zkontrolovat uzndvanym specialistou na primyslovou
hygienu nebo environmentalni sluzby a vydat doporuceni pro konkrétni svafovaci nebo rezaci
situaci.

Hadice vidy udrZujte v dostate¢né vzdalenosti od mista svafovani/fezani. Pfed kazdym
pouzitim zkontrolujte vSechny hadice a kabely, zda nejsou profiznuté, spalené nebo
opotfebované. Pokud zjistite poSkozena mista, hadice nebo kabely okamzité vyménte.

Prectéte si a pochopte viechny pokyny a bezpecnostni opatfeni uvedenda v ndvodu k obsluze
materialu, ktery budete svarovat nebo fezat.

Spravna péce o lahve. Zajistéte lahve k voziku, zdi nebo sloupu, aby nedoslo k jejich padu.
Vsechny lahve by mély byt pouzivany a skladovany ve svislé poloze. Nikdy lahev neupustte
ani do ni neuderte. Nepouzivejte lahve, které jsou promacknuté. Pfi premistovani nebo
skladovani lahvi by mély byt pouZity vicka lahvi. Prazdné lahve by mély byt uloZeny na
urcenych mistech a jasné oznaceny jako ,prazdné”.

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

Na této invertorové vzduchové plazmové fezacce pouZivejte pouze dodany hordk. PouZiti
soucasti z jinych systémU mUzZe zpUsobit zranéni osob a poskozeni vnitfnich soucéasti.

Osoby s kardiostimulatory by se pred pouZitim tohoto produktu mély poradit se svym
lékafem/lékari. Elektromagneticka pole v tésné blizkosti kardiostimulatoru by mohla zpusobit
ruseni nebo selhani kardiostimulatoru.

POUZIVEJTE SPRAVNY PRODLUZOVACI KABEL. Ujistéte se, 7e je prodluzovaci kabel v dobrém
stavu. Pri pouziti prodluZzovaciho kabelu se ujistéte, Ze je dostatecné silny, aby unesl proud,
ktery bude vas vyrobek odebirat. Poddimenzovany kabel zplsobi pokles sitového napéti, coz
ma za nasledek ztratu vykonu a prehrati. Prodluzovaci kabel o délce 15 metri musi mit
pramér alespon 3,8 m a prodluzovaci kabel o délce 30 metrd musi mit priimér alespon 10 m.
V pfipadé pochybnosti pouZijte dal$i vétsi pramér. Cim mensi &islo priiméru, tim vétsi pramér
kabelu.

4. Plazma

Obecné informace o plazmovém fezani.

Plazmovym horakem prochazi plyn o vysokém tlaku, napt. vzduch, ktery unikd ven. Uprostied

plynového kandlu se nachazi zaporné nabitd elektroda a pred ni tryska s hrotem a vifivym krouzkem.
Vitivy krouzek roztoci proud plynu. Pokud je elektroda pripojena k elektrické siti, krytka se dotkne

kovu, uzavie se obvod a mezi kovem a elektrodou se objevi oblouk. Oblouk ohfiva plyn na velmi
vysokou teplotu, cozZ je ¢tvrté skupenstvi hmoty. Tento proces iniciuje cileny proud plazmy, kterda ma
teplotu 16,649 °C nebo vice a pohybuje se rychlosti 6,096 m/s a mliZe roztavit kov. Samotna plazma

je elektricky vodiva. Obvod, ktery uzavira elektricky oblouk, je uzavien, dokud je elektroda pod
napétim a plazma je v kontaktu s kovem. Rezaci tryska je vybavena druhou skupinou kanald. Tyto
kanaly zajistuji staly proud ochranného plynu kolem fezné oblasti. Tlak proudu plynu fidi konstantni
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polomér proudu plazmy. Poznamka! Toto zafizeni je uréeno pouze pro poufZiti stlaceného vzduchu
jako ,,plynu”.

Regulace proudu

Obvod automatického potlaceni proudu chrani pred napétim az do hodnoty uvedené v technickém
listu.

Tepelna ochrana
Obvod tepelné ochrany se zapne, kdyzZ zatizeni prekroci pracovni cyklus. To znamena zastaveni stroje.
Pracovni cyklus

Pracovni cyklus je procento provozni doby (méfeno v minutdch) z 10minutového obdobi, po které je
stroj nepretrzité pouzivan za normalnich teplotnich podminek. Pokud jsou prekroceny hodnoty
pracovniho cyklu, spusti se funkce ochrany proti prehrati, ktera stroj zastavi, dokud se neochladi na
normalni provozni teplotu. Opakované prekroceni hodnot pracovniho cyklu mize vést k vaznému
poskozeni stroje.

5. Vysvétleni

0.

Hlavni vypinac
1.

PROUD / Regulator proudu: hlavni proud je nastavitelny.
2.

LED indikator pretizeni / poruchy:
Kontrolka se rozsviti v nasledujicich dvou situacich:
a) Pokud doslo k poruse stroje a nelze jej provozovat.

b) Pokud fezaci zafizeni prekrocilo standardni provozni dobu, spusti se ochranny rezim a stroj
pfestane fungovat. To znamenad, Ze se stroj nyni chladi, aby se po prehrati zatizeni mohlo
znovu obnovit regulace teploty. Stroj se proto zastavi. BEhem tohoto procesu se na prednim
panelu rozsviti cervend vystrazna kontrolka. V tomto pfipadé neni nutné vytahovat zastrcku
ze zasuvky. Ventilacni systém muZe zlstat zapnuty, aby se zlepSilo chlazeni stroje. Kdyz
cervené svétlo zhasne, znamena to, Ze teplota klesla na normalni Uroven a pfistroj lze znovu
uvést do provozu.
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Kontrolka napajeni: Tato kontrolka se rozsviti po zapnuti pfistroje.

LED displej: Zobrazuje aktualni proud.

Porty pro plazmovy horak:

Vysoka hustota energie plazmového oblouku umoZiuje vysokou rychlost fezani s kvalitou fezu bez
deformaci. Neni potfeba zadny specialni plyn a moznost pouziti bézného tlaku vzduchu spolu se
snadnou manipulaci s jednotkou zarucuji snadné pouZiti v karoseriich automobilli, kontejnerech,
ocelovych konstrukcich, v primyslu HVAC, stejné jako v instalacich a instalatérstvi.

7.

24

Pfipojeni zemniciho kabelu.

Pfipojeni PLYN/vzduch.

of »

Na zadni strané kazdé svarecky je Sroub a Stitek pro zajisténi potfebného uzemnéni. Pfed provozem
jednotky je nutné uzemnit plast svarovaciho pristroje pomoci kabelu o priméru nejméné 6 mm, aby
se predeslo potencidlnim problém(m zplsobenym Uniky elektfiny.

Uzemnéni:

10.
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Dodatecné pfipojeni napajeni ke kabelu plazmového horaku.

1

J @

POST TIME = pritok plynu proménny v sekundovych intervalech. Tato regulace je
dllezita pro ochlazeni fezaného roztaveného kovu po procesu fezani a pro ochranu pred oxidaci.

12.

N

"'--Jf\

SWITC

KOLEBKOVY PREPINAC = Pokud se Fezaci Fezaci stroj (obrobek) nenachazi v uréené,
automaticky nastavené poloze, je tfeba stisknout tlacitko na fezacim hotaku, aby se zahdjilo fezani.
Pro dokonceni fezani je tfeba uvolnit tlacitko na hofaku. Tento typ fezani je uzite¢ny pro kratké svary.
Pokud je obrobek v uréené, automaticky nastavené poloze, je tfeba jednou stisknout tlacéitko na
horaku, aby se spustil plazmovy oblouk. Tato akce umoznuje neprerusované fezani. Opétovnym
stisknutim tlacitka na horaku fezani zastavite. Tento typ fezani je uzitecny pro fezani delSich svar(.

Tlacitko vybéru 4T/2T

POST FLOW = nastaveni doby proudéni vzduchu po fezani.

TEST PLYN = ochrana

UV LED = LED podpéti. Tato kontrolka LED se rozsviti, kdyz napéti klesne pod 330 V.
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17.

OV LED = LED nadmérného napéti. Tato kontrolka LED se rozsviti, kdyZz napéti stoupne
nad 420 V.

18.

I

GASSHT = tato kontrolka se rozsviti, kdyZ neni k dispozici nebo je nedostatecné proudéni
vzduchu.

19.

PHASEN STROMVERLUST = tato kontrolka se rozsviti, kdyzZ je zatizeni pfipojeno k 1 nebo
2 fazim (misto 3) — zafizeni prestane fungovat.

20.

~ Zasuvka pro pripojeni CNC.

Obecné schéma zapojeni S-Plasma 55H

NN
AN\
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1 Napajeci kabel

2 Vzduchovy kompresor

3 Regulator tlaku

4 Uzemnéni krytu

5 Hromadny kabel

6 Plazmovy kabel s hofakem
7 Obrobek

S-PLASMA 55 H

Pohled zepredu Pohled zezadu

IGBT:

Bipolarni tranzistor s izolovanou hradlovou elektrodou (izolovany hradlovy bipolarni tranzistor, IGBT)
je polovodic, ktery se stale Castéji pouziva ve vykonové elektronice, protoze nabizi urcité vyhody
(napf. dobré charakteristiky dopredného proudu, vysoké blokovaci napéti, robustnost ve svafovacich
zafizenich) a vyhody charakteristické pro tranzistor fizeny polem (fizeni s prakticky nulovou
spotfebou energie). Dalsi vyhodou je urcity stupen odolnosti vici zkratim, protoZze IGBT omezuje
zatéZovaci proud. IGBT tranzistory jsou dalsim vyvojovym krokem vertikalnich vykonovych MOSFETQG.
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NORMALNI{ PROUD: Zafizeni pouZiva 1fazové pfipojeni (230 V +/- 10 %).

Prislusenstvi pro plazmové fezacky

1. Kabel zemnici svorky

2. Plazmovy hotak s kabelem

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

%

Starkstrom.= Tato zafizeni pouzivaji tfifazové prfipojeni (400 V +/- 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

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

T

Bipolarni tranzistor s izolovanou hradlovou elektrodou (izolovany hradlovy bipolarni tranzistor, IGBT)
je polovodic, ktery se stale Castéji pouziva ve vykonové elektronice, protoze bipolarni tranzistory
nabizeji urcité vyhody (napf. dobré charakteristiky dopredného proudu, vysoké blokovaci napéti,
robustnost ve svafovacich zafizenich) a vyhody charakteristické pro tranzistor s efektem pole (fizeni s
prakticky nulovou spotfebou energie). Dalsi vyhodou je urcity stupen odolnosti vici zkratim, protoze
IGBT omezuje zatéZovaci proud. IGBT jsou dalSim vyvojovym krokem vertikdlnich vykonovych
MOSFETG.

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

Zlutozeleny vodi¢ se pouziva jako ochranny PE konektor. Tti faze (¢ernd, hnéda a modra) Ize volné
pripojit k L1, L2 a L3 (nechte to provést pouze kvalifikovanym elektrikarem).

Varovani!!
Svarecky vybavené trifazovym pripojovacim kabelem smi pfipojovat pouze kvalifikovany elektrikar!

CNC PRIPOJENI: S-PLASMA 125CNC
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Pro pfipojeni plazmové rfezacky k CNC stroji je tfeba zapojit dva piny v zastrcce:

Pin 4: kladny pél

Pin 2: zaporny pdl

CNC PRIPOJENI: S-PLASMA 85CNC

Pro pripojeni plazmové fezacky k CNC stroji je tfeba zapojit dva piny v zastréce: pin 3 a pin 4. Funkce
CNC bude fungovat za predpokladu, Ze je CNC stroj zapnuty, jinak, kdyZz je CNC stroj vypnuty —
probiha rucni fezani. Pin 1 a pin 2 (s jiz pfipojenymi kabely) jsou urceny pro rucni fezani.

Pin 3: kladny pdl

Pin 4: zaporny pol
Pripojeni kabelli
1. Kazda plazmova rezacka je vybavena hlavnim napajecim kabelem, ktery je zodpovédny za dodavku

proudu a napéti do zatizeni a musi byt pfipojen k vhodnému zdroji napdjeni podle vstupniho napéti
plazmové rezacky.

2. Hlavni napajeci kabel by mél byt spravné pfipojen k pripojovaci zasuvce, aby se zabranilo oxidaci.
Pokud je to moZné, zkontrolujte pomoci méficiho pfistroje, zda se napéti pohybuje ve spravném
rozsahu.
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2 Regulace stlaceného vzduchu
3IN

4 Vzduchova hadice

5 Vzduchovy kompresor

6 Uzemnéni krytu

7 Plazmovy hotdak

8 Obrobek

9 Kladny pél

10 Svorka hmoty

11 Uzemnéni

Cinnost

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

Nastavte pozadovany tlak plynu a otevrete tlakovy ventil. Stisknéte tlacitko na fezacim horaku, ventil
se zapne a bude vidét a slySet oblouk.
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Nastavte fezaci proud podle tloustky obrobku.

Umistéte médénou trysku fezaciho hofaku na obrobek (v pfipadé pilotniho oblouku by méla byt
médéna tryska umisténa asi 2 mm nad obrobkem), stisknéte tla¢itko na horaku, dokud se oblouk
nezapali, zvednéte fezaci trysku asi 1 mm nad obrobek a zacnéte rezat.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Pouze S-PLASMA 125CNC.

Bipolarni tranzistor s izolovanou hradlovou elektrodou (izolovany bipolarni

tranzistor s hradlovou elektrodou, IGBT) je polovodi¢, ktery

se stale ¢astéji pouziva ve vykonové elektronice, protoze bipolarni tranzistory nabizeji urcité vyhody
(napf. dobré charakteristiky dopredného proudu, vysoké blokovaci napéti, robustnost ve svarovacich
zafizenich) a vyhody charakteristické pro tranzistor s efektem pole (fizeni s prakticky nulovou
spotfebou energie). Dalsi vyhodou je urcity stupen odolnosti vici zkratim, protoZze IGBT omezuje
zatéZovaci proud. IGBT jsou dalSim vyvojovym krokem vertikalnich vykonovych MOSFETG.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Tato zatizeni pouzivaji tfifazové pfipojeni (400 V +/- 10 %).
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6. Uvedeni do provozu
A. Vybaleni

Vybalte vSechny polozky z krabice a ujistéte se, Ze jste obdrzeli vSechny polozky uvedené v dodacim
listu.

B. Pracovni prostfredi

Ujistéte se, Ze pracovni prostor je dobre vétrany. Jednotka je chlazena axidlnim ventilatorem, ktery
zajistuje proudéni vzduchu pro elektroniku pfes zadni panel. (Poznamka! Kryt musi byt instalovan tak,
aby bylo zajisténo, Ze vétraci otvory jsou blize k predni ¢asti stroje). Pro umoznéni ¢isténi by mélo byt
ponechano alesport 15 cm vpredu a 15 cm na kazdé strané. Pokud je stroj provozovan bez
dostatecného chlazeni, délka pracovniho cyklu se vyrazné zkrati.

C. Kabelové pripojeni

Kazda jednotka je vybavena hlavnim napajecim kabelem, ktery je zodpovédny za dodavku proudu a
napéti do zafizeni. Pokud je zafizeni pfipojeno k napajeni, které prekracuje pozadované napéti, nebo
pokud je nastavena nespravna faze, mlze to vést k vdznému poskozeni jednotky. Toto neni kryto
zarukou zafizeni a za takové situace bude zodpovédny uZivatel.

D. Pripojeni hotaku

Pfipojte horfdk k ménici pfipojenim vzduchové trubice, kterd je pfipojena na konci hofaku, ke
konektoru hotraku na predni Casti stroje. Zajistéte bezpecné pripojeni mirnym utazenim klicem.
Neméli byste jej vsak pfilis utahovat.

Sestaveni pilotniho hofaku

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

elektrody Vitivy Konec Ochranny kryt se stfibrnym krouzkem

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e
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elektrody Vitivy Konec Standardni ochranny kryt
A. Sestaveni pistole

Nasadte pistoli ochrannou krytkou nahoru a otocte ji od pistole. (Ochranna krytka drzi hrot,
keramicky vifivy krouzek a elektrodu pohromadé). Sejméte krytku, keramicky vifivy krouzek a
elektrodu. Sestavte elektrodu, keramicky vitivy krouzek a hrot zpét dohromady. V pfipadé potreby
vyménte opotiebované dily. Nasadte ochrannou krytku na hlavu pistole a rukou ji nasroubujte,
dokud nebude pevné utazena. Pokud béhem tohoto procesu citite odpor, zkontrolujte pred
obnovenim prace zavit a usporadani soucasti. Poznamka: U nékterych pistoli bez oboustrannych
elektrod je nutné elektrodu dale utdhnout klestémi, aby bylo zajisténo spolehlivé elektrické spojeni.

7. Néavod k pouziti
A. Zacatek

Otocte hlavni vypinac¢ do polohy ,,ON”. Zaujméte u jednotky polohu, ve které mizete snadno odecitat
tlak vzduchu z pfistroje. Stisknéte spinac pistole (z pistole bude vychazet vzduch), nastavte vzduchovy
ventil na pfiblizné 6-7 (bar) a znovu stisknéte spinac pistole.

Poznamka

Obecné akceptovany rozsah hodnot tlaku vzduchu je 5-8 bar. Nyni m(Zete provadét testy podle
potieby, ale pamatujte na to, abyste tlak vzduchu pfilis nesniZovali, protoZe by to mohlo poskodit
spotfebni materidl. Upevnéte zemnici svorku na obrobku. Pfipojte svorku k hlavni ¢asti obrobku,
nikoli k ¢asti, ktera ma byt odstranéna.

B. Rezani
1. Rezani tazenim

Drzte hrot pistole nad obrobkem, stisknéte spinac pistole a pohybujte s hrotem pistole, dokud se
nedotkne obrobku a nevytvoti se fezny oblouk. Jakmile je fezny oblouk vygenerovan, mizete pistoli
pohybovat poZadovanym smérem, pficemz hrot pistole musi byt vidy v mirném uGhlu a udrZovat
kontakt s obrobkem. Tato pracovni metoda se nazyva fezani tazenim. Je tfeba se vyvarovat pfilis
rychlych pohybl. Znakem toho jsou jiskry, které mohou stfikat z horni ¢asti obrobku. Pohybujte
pistoli rychlosti, ktera zajisti shromazdovani jisker pod obrobkem, a pred pokracovanim se ujistéte, Ze
je material zcela profiznut. Nastavte rychlost taZeni podle potieby.

2. Tydenni Cinnosti

Ovérte spravnou funkci proudéni vzduchu. Ofouknéte nebo vysajte prach a necistoty z celého stroje,
véetné vzduchového filtru.

3. Rezani na dalku

V nékterych pfipadech mize byt vyhodné provadét rezani s hrotem pistole ve vysce pfiblizné 3 mm
aZz 3 mm nad obrobkem, aby se sniZilo mnoZstvi materialu, které je opét vhanéno zpét do hrotu, a
aby se maximalizoval prlnik silnych fezli materidlem. Pfi provadéni prlrazného tezani nebo
drazkovani by se mélo pouzivat distanc¢ni fezani. Technika distan¢niho fezani mize byt také pouzita
pfi fezani plechu, aby se minimalizovalo riziko zpétného rozstfiku materialu, ktery by mohl poskodit
hrot.

4. Vrtani skrz
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Pro vrtani skrz otvor by méla byt Spicka pistole umisténa pfiblizné 3,2 mm nad obrobkem. Pistoli
drzte mirné naklonénou, abyste odklonili jiskry od sebe a Spicky pistole. Aktivujte hlavni oblouk a
spustte Spicku pistole doll, dokud se nezacne hlavni fezny oblouk a nezacne jiskfeni. Zahajte vrtani
do testovaného predmeétu, ktery se jiz nepouziva, a pokracujte ve vrtani na predem definované linii
fezu, jakmile je testovaci otvor bez problému dokoncen.

8. UDRZBA

Zkontrolujte pistoli, zda neni opotfebovand, poskozend, praskld nebo zda se na ni nenachazeji
odkryté c¢asti dratu. Pred pouzitim zafizeni vyménte nebo opravte vSechny tyto zavady. Silné
opotifebovana Spicka/tryska pistole pfispiva ke snizeni rychlosti, poklesim napéti a kfivym reziim.
Pfiznakem opottebované 3picky/trysky pistole je prodlouzeny nebo nadmérné velky otvor trysky.
Vnéjsi Cast elektrody mizZe byt zapusténa maximalné o 3,2 mm. Vyménte elektrodu, pokud je
opotfebovand, jak ukazuje vySe uvedené méreni. Pokud nelze vicko snadno znovu nasadit,
zkontrolujte zavit.

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

1. Zafizeni by mélo byt vidy bezpecné uzemnéno.

2. Vidy zkontrolujte, zda jsou vSechny svorky spravné pripojeny.

3. Zkontrolujte, zda napajeci kabel vede ke sprdvnému napéti.

4. Vénujte pozornost kabelim a hadicim — nesmi byt poSkozené ani opotiebované.
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Ce manuel d'utilisation a été traduit a I'aide d'un outil de traduction automatique. Nous avons tout
mis en ceuvre pour garantir I'exactitude de la traduction, mais veuillez noter que les traductions
automatiques ne sont pas parfaites et ne sont pas destinées a remplacer les traducteurs humains. La
version officielle du manuel d'utilisation est en anglais. Les différences entre la version traduite et la
version originale en anglais n'ont aucune valeur juridique. Si vous avez des questions concernant
I'exactitude de la traduction, veuillez vous référer a la version anglaise, qui fait foi. D'autres versions
linguistiques sont disponibles sur demande a I'adresse info@expondo.com.

1. Caractéristiques techniques

Tableau 1 : Caractéristiques techniques du produit

Description du paramétre S-Plasma 55H Silasmale st RS )
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Tension d’entrée 230V / monophasé 400V / triphasé 400V / triphasé
Fréquence 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Courant d'entrée 16A 19A 20A
tension a vide 230V 280V 300V
Degré de protection du logement IP20S IP20S IP21S
Insulation class F F F
Protection contre les surtensions Oui Oui Oui
Refroidissement Ventilateur Ventilateur Ventilateur
Valve magnétique Oui Oui Oui
Cycle de service ED au maximum. A 60% 60% 60%
Valeur actuelle pour un cycle de 42,6 65,8 96,8
service de 100 %
Courant de coupe 10-55A 20-85 A 10-125A
Amorgage de l'arc Contact Sans contact Sans contact
épaisseur de coupe 17 mm 27 mm 34 mm
largeur de coupe 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Raccordement du compresseur 4,5 bar, 30-1001/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Poids net 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimensions L/I/H (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

REMARQUE : Les machines S-Plasma 85CNC et S-Plasma 125CNC sont équipées de commandes
numériques supplémentaires.
Prise de connexion. Ces deux découpeurs plasma sont également équipés d'un plasma droit.
torche:
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2. Description générale

Ce manuel d'utilisation est congu pour vous aider a utiliser I'appareil en toute sécurité et sans
probléeme. Le produit est concu et fabriqué conformément a des directives techniques strictes,
utilisant des technologies et des composants de pointe. De plus, il est produit conformément aux
normes de qualité les plus rigoureuses.

N'UTILISEZ PAS L'APPAREIL SANS AVOIR LU ET COMPRIS ATTENTIVEMENT CE MANUEL
D'UTILISATION.

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

2.1. Légende

Icdne Description de I’ appareil

( € Le produit satisfait aux normes de sécurité applicables.

Lire les instructions avant utilisation.

©
K Le produit doit étre recyclé.
||

AVERTISSEMENT ! ou ATTENTION ! ou N'OUBLIEZ PAS ! Applicable a la
situation donnée.
(panneau d'avertissement général)

A

N’OUBLIEZ PAS ! LES ILLUSTRATIONS DE CE MANUEL SONT FOURNIES A TITRE INDICATIF
UNIQUEMENT ET PEUVENT DIFFERER DU PRODUIT REEL.

3. Consignes de sécurité d'utilisation

ATTENTION ! LIRE TOUS LES AVERTISSEMENTS DE SECURITE ET TOUTES LES INSTRUCTIONS. LE
NON-RESPECT DE CES AVERTISSEMENTS ET INSTRUCTIONS PEUT ENTRAINER UNE ELECTROCUTION,
UN INCENDIE ET/OU DES BLESSURES GRAVES, VOIRE MORTELLES.

Les termes « appareil » ou « produit » sont utilisés dans les avertissements et les instructions pour
désigner : le coupeur plasma.
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3.1. Informations importantes relatives a la sécurité

Conservez ce manuel pour les avertissements et précautions de sécurité, les procédures
d'assemblage, de fonctionnement, d'inspection, d'entretien et de nettoyage. Inscrivez le numéro de
série du produit au dos du manuel, prés du schéma de montage (ou le mois et I'année d'achat si le
produit n'a pas de numéro). Conservez ce manuel et le recu dans un endroit slr et sec pour toute
consultation ultérieure.

Dans ce manuel, sur I'étiquetage et dans toutes les autres informations fournies avec ce produit :
Ceci est le symbole d'alerte de sécurité. Il sert a vous alerter des risques potentiels de blessures
corporelles. Respectez tous les messages de sécurité qui suivent ce symbole afin d'éviter des
blessures graves, voire mortelles.

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

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

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

AVIS : ce terme est utilisé pour traiter des pratiques non liées aux préjudices corporels.

3.2. Avertissements et précautions de sécurité

AVERTISSEMENT : Lors de l'utilisation de cet outil, il convient de toujours respecter les précautions
de sécurité de base afin de réduire les risques de blessures et d'endommagement du matériel.

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

e Gardez votre espace de travail propre et bien éclairé. Des bancs encombrés et des zones
sombres invitent

accidents.

e Nutilisez pas d’outils électriques dans des atmospheéres explosives, par exemple en présence
de

liquides, de gaz ou de poussieres inflammables. Les outils électriques produisent des
étincelles susceptibles d’enflammer les

poussiéres ou les vapeurs.

e Tenez les personnes présentes, les enfants et les visiteurs a distance pendant l'utilisation
d’un outil électrique. Toute distraction

peut entrainer une perte de contréle. Protégez les personnes se trouvant dans la zone de
travail des projections

telles que les copeaux et les étincelles. Installez des barrieres ou des écrans de protection au
besoin.

Sécurité électrique
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e Les outils mis a la terre doivent étre branchés sur une prise correctement installée et mise a
la terre conformément aux normes et réglements en vigueur. Ne retirez jamais la broche de
mise a la terre et ne modifiez en aucun cas la fiche. N’utilisez pas d’adaptateurs. En cas de
doute quant a la mise a la terre de la prise, consultez un électricien qualifié. En cas de
dysfonctionnement ou de panne de l'outil, la mise a la terre offre un chemin de faible
résistance pour évacuer I'électricité et protéger I'utilisateur.

e Les outils a double isolation sont équipés d’une fiche polarisée (une lame est plus large que
I"autre). Cette fiche ne s’insere que dans un seul sens dans une prise polarisée. Si la fiche ne
s’'insere pas completement, inversez-la. Si la prise ne convient toujours pas, contactez un
électricien qualifié pour I'installation d'une prise polarisée. Ne modifiez en aucun cas la fiche.
La double isolation élimine le besoin d'un cordon d'alimentation a trois fils avec mise a la
terre et d'un systeme d'alimentation mis a la terre.

e Evitez tout contact corporel avec des surfaces reliées a la terre, telles que les tuyaux, les
radiateurs, les cuisinieres et les réfrigérateurs. Le risque d'électrocution est accru si votre
corps est en contact avec la terre.

e N’exposez pas les outils électriques a la pluie ou a ’humidité. L'eau qui pénétre dans un outil
électrique augmente le risque d’électrocution.

o Nutilisez pas le cordon d’alimentation de maniére abusive. Ne vous servez jamais du cordon
d’alimentation pour transporter I'outil ou pour débrancher la prise. Tenez le cordon
d’alimentation éloigné de la chaleur, de I'huile, des arétes vives et des pieces mobiles.
Remplacez immédiatement les cordons d’alimentation endommagés. Les cordons
d’alimentation endommagés augmentent le risque d’électrocution.

e Lorsque vous utilisez un outil électrique a I'extérieur, utilisez une rallonge extérieure. Ces
rallonges sont congues pour une utilisation en extérieur et réduisent le risque
d’électrocution.

Sécurité des personnes

e Restez vigilant. Faites attention a ce que vous faites et faites preuve de bon sens lorsque
vous utilisez un outil électrique. N’utilisez pas d’outil électrique si vous étes fatigué ou sous
I'influence de drogues, d’alcool ou de médicaments. Un moment d’inattention lors de
I'utilisation d’outils électriques peut entrainer des blessures graves.

e Portez une tenue appropriée. Ne portez pas de vétements amples ni de bijoux. Attachez vos
cheveux longs. Gardez vos cheveux, vos vétements et vos gants éloignés des piéces mobiles.
Les vétements amples, les bijoux ou les cheveux longs peuvent se coincer dans les pieces
mobiles.

e Evitez de fixer I'outil du regard. Assurez-vous que l'interrupteur est sur la position « arrét »
avant de brancher l'outil. Le fait de transporter des outils électriques avec le doigt sur
I'interrupteur ou de les brancher alors qu'il est allumé présente un risque d'accident.

e Retirez les clés de réglage avant de mettre I'outil en marche. Une clé laissée sur une piéce
rotative de |'outil peut entrainer des blessures.
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e Ne vous penchez pas trop. Gardez toujours une bonne stabilité et un bon équilibre. Une
bonne stabilité et un bon équilibre permettent un meilleur contréle de I'outil électrique en
cas d'imprévu.

e Utilisez un équipement de sécurité. Portez toujours des lunettes de protection. Un masque
anti-poussiere, des chaussures de sécurité antidérapantes, un casque de sécurité ou une
protection auditive doivent étre utilisés selon les conditions de travail.

Utilisation et entretien de I'outil

o Utilisez des serre-joints (non fournis) ou tout autre moyen pratique pour fixer et soutenir la
piece a travailler sur une surface stable. Maintenir la piéce a la main contre votre corps est
instable et peut entrainer une perte de contrdle.

o Ne forcez pas I'outil. Utilisez I'outil adapté a votre application. L'outil approprié effectuera le
travail mieux et en toute sécurité, a la vitesse pour laquelle il a été congu.

e N'utilisez pas I'outil électrique si l'interrupteur marche/arrét ne fonctionne pas. Tout outil qui
ne peut pas étre commandé par l'interrupteur marche/arrét est dangereux et doit étre
remplacé.

e Débranchez la fiche du cordon d'alimentation avant tout réglage, changement d'accessoires
ou rangement de l'outil. Ces mesures de sécurité préventives réduisent le risque de
démarrage accidentel de I'outil.

e Rangez les outils inutilisés hors de portée des enfants et des personnes non formées. Les
outils sont dangereux entre les mains d'utilisateurs non formés.

e Entretenez vos outils avec soin. Veillez a ce que vos outils de coupe soient toujours propres
et bien entretenus. Des outils bien entretenus sont moins susceptibles de se bloquer et sont
plus faciles a contréler. N'utilisez pas un outil endommagé. Etiquetez les outils endommagés
« Ne pas utiliser » jusqu’a leur réparation.

e Vérifiez l'alignement ou le blocage des pieces mobiles, la casse des piéces et toute autre
condition susceptible d'affecter le fonctionnement de I'outil. Si I'outil est endommagé, faites-
le réviser avant utilisation. De nombreux accidents sont causés par des outils mal entretenus.

e Utilisez uniquement les accessoires recommandés par le fabricant pour votre modele. Des
accessoires adaptés a un outil peuvent devenir dangereux lorsqu'ils sont utilisés sur un autre
outil.

Service

e L'entretien des outils doit étre effectué uniquement par du personnel de réparation qualifié.
Les travaux d'entretien ou de maintenance effectués par du personnel non qualifié peuvent
entrainer un risque de blessure.

e Lors de la réparation d'un outil, utilisez uniquement des pieces de rechange identiques.
L'utilisation de pieces non autorisées ou le non-respect des instructions d’entretien peuvent
engendrer un risque de choc électrique ou de blessure.

Régles de sécurité spécifiques
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Conserver les étiquettes et les plaques signalétiques sur I'outil. Ces documents contiennent
des informations importantes. Si le document est illisible ou manquant, veuillez contacter
notre service aprés-vente pour obtenir un remplacement.

Portez toujours des lunettes de sécurité anti-impact homologuées et des gants de travail
épais lorsque vous utilisez cet outil. L'utilisation d'équipements pour la sécurité des
personnes réduit le risque de blessure.

Maintenez un environnement de travail sir. Veillez a ce que la zone de travail soit bien
éclairée. Assurez-vous qu'il y ait un espace de travail adéquat autour de vous. Veillez a
toujours maintenir la zone de travail exempte d'obstructions, de graisse, d'huile, de déchets
et autres débris. N’utilisez pas d’outil électrique a proximité de produits chimiques
inflammables, de poussieres et de vapeurs. Ne pas utiliser ce produit dans un endroit humide
ou mouillé.

Evitez tout démarrage accidentel. Assurez-vous d'étre prét a travailler avant de mettre I'outil
en marche.

Ne laissez jamais I'outil sans surveillance lorsqu'il est branché. Eteignez I'outil et débranchez-
le avant de quitter les lieux.

Débranchez toujours I'outil avant toute inspection, maintenance ou nettoyage.

Prévenez les blessures aux yeux et les brllures. Le port d'équipements de protection
individuelle (EP1) homologués réduit les risques de blessure.

Portez des lunettes de sécurité anti-impact homologuées et un casque de soudage avec des
verres de teinte minimale 10.

Le port de jambiéres en cuir et de chaussures ou bottes ignifugées est recommandé lors de
['utilisation de I'appareil. Ne portez pas de pantalons a revers, de chemises a poches ouvertes
ni de vétements susceptibles de retenir du métal en fusion ou des étincelles.

Veillez a ce que vos vétements soient exempts de graisse, d'huile, de solvants ou de toute
substance inflammable. Portez des gants isolants et secs ainsi que des vétements de
protection.

Portez une coiffe homologuée pour protéger la téte et le cou. Utilisez des tabliers, capes,
manchettes, couvre-épaules et bavettes congus et homologués pour les opérations de
soudage et de découpe.

Lors de travaux de soudage ou de découpe en hauteur ou dans des espaces confinés, portez
des bouchons d'oreille ou un casque anti-étincelles pour vous protéger des projections
d'étincelles.

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

Si possible, déplacez la zone de travail loin des matériaux combustibles et protégez-les avec
une bache en matériau ignifugé.

Eliminez ou mettez hors de portée tous les matériaux combustibles dans un rayon de 10
metres (35 pieds) autour de la zone de travail. Utilisez un matériau ignifuge pour couvrir ou
bloquer toutes les portes, fenétres, fissures et autres ouvertures.
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Entourez la zone de travail d'écrans coupe-feu portables. Protégez les murs, plafonds, sols,
etc., combustibles des étincelles et de la chaleur a I'aide de baches ignifuges.

Si vous travaillez sur un mur, un plafond, etc.,, en métal, empéchez l'inflammation des
matériaux combustibles situés de I'autre c6té en les déplagant vers un endroit sir. Si le
déplacement des matériaux combustibles est impossible, désignez une personne chargée de
la surveillance incendie, munie d'un extincteur, pendant le soudage et pendant au moins une
demi-heure aprés la fin de celui-ci.

Ne soudez ni ne découpez des matériaux présentant un revétement ou une structure interne
combustible, tels que des murs ou des plafonds, sans méthode approuvée pour éliminer le
risque.

Ne jetez pas les scories chaudes dans des conteneurs contenant des matériaux combustibles.
Gardez un extincteur a proximité et sachez comment I'utiliser.

Aprés le soudage ou la découpe, effectuez un examen minutieux pour détecter toute trace
d'incendie. Sachez que la fumée ou les flammes peuvent ne pas étre visibles immédiatement
apres le début de I'incendie.

Assurez une ventilation adéquate des zones de travail afin de prévenir I'accumulation de gaz
inflammables, de vapeurs et de poussiéres. Ne chauffez pas un récipient ayant contenu une
substance inconnue ou un matériau combustible dont le contenu, chauffé, peut produire des
vapeurs inflammables ou explosives. Nettoyez et purgez les récipients avant toute
application de chaleur. Ventilez les récipients fermés, y compris les pieces moulées, avant le
préchauffage, le soudage ou la découpe.

Evitez toute surexposition aux fumées et aux gaz. Gardez toujours votre téte hors de portée
des fumées. Ne respirez pas les fumées. Utilisez une ventilation ou une extraction suffisante,
ou les deux, pour maintenir les fumées et les gaz hors de votre zone respiratoire et de la
zone environnante.

En cas de doute sur la ventilation, faites effectuer un prélévement d'air par un technicien
qualifié afin de déterminer la nécessité de mesures correctives. Utilisez une ventilation
mécanique pour améliorer la qualité de l'air. Si les mesures techniques ne sont pas
envisageables, utilisez un appareil respiratoire homologué.

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

Faites vérifier le fonctionnement et la qualité de I'air par un spécialiste reconnu en hygiene
industrielle ou en services environnementaux et obtenez des recommandations adaptées a la
situation de soudage ou de découpe.

Maintenez toujours les tuyaux a distance de la zone de soudage/découpe. Avant chaque
utilisation, examinez attentivement tous les tuyaux et cables afin de déceler toute coupure,
brllure ou usure. En cas de dommages, remplacez-les immédiatement.

Lisez et comprenez toutes les instructions et consignes de sécurité figurant dans le manuel
du fabricant du matériau que vous allez souder ou couper.

Entretien approprié du cylindre. Fixez les cylindres a un chariot, un mur ou un poteau pour
éviter qu'ils ne tombent. Tous les cylindres doivent étre utilisés et stockés en position
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verticale. Ne jamais laisser tomber ni heurter un cylindre. N’utilisez pas de cylindres
cabossés. Il convient d'utiliser des capuchons de protection lors du déplacement ou du
stockage des bouteilles de gaz. Les bouteilles vides doivent étre conservées dans des zones
spécifiques et clairement étiquetées « vide ».

e N'utilisez jamais d’huile ni de graisse sur les raccords d’entrée, les raccords de sortie ou les
vannes des cylindres.

e Utilisez uniquement la torche fournie avec ce découpeur plasma a air a onduleur. L'utilisation
de composants provenant d'autres systémes peut entrainer des blessures et endommager
les composants internes.

e Les personnes porteuses d'un stimulateur cardiaque doivent consulter leur(s) médecin(s)
avant |'utilisation de l'appareil. Les champs électromagnétiques a proximité d'un stimulateur
cardiaque peuvent provoquer des interférences ou une défaillance de celui-ci.

e UTILISEZ UNE RALLONGE APPROPRIEE. Assurez-vous que votre rallonge électrique est en bon
état. Lorsque vous utilisez une rallonge, assurez-vous d'en utiliser une suffisamment robuste
pour supporter le courant consommé par votre appareil. Un cable d'alimentation sous-
dimensionné provoquera une chute de tension, entrainant une perte de puissance et une
surchauffe. Une rallonge de 50 pieds doit avoir un diamétre d'au moins 12 gauges, et une
rallonge de 100 pieds doit avoir un diamétre d'au moins 10 gauges. En cas de doute, utilisez
le calibre supérieur. Plus le numéro de calibre est petit, plus le cordon est lourd.

4. Plasma

Informations générales sur la découpe au plasma.

N

Un gaz a haute pression, par exemple de l'air, traverse la torche a plasma et s'échappe vers
I'extérieur. Au centre du canal de gaz se trouve une électrode chargée négativement, précédée d'une
buse munie d'un embout et d'un anneau de turbulence. Cet anneau imprime une rotation au flux de
gaz. Lorsque I'électrode est alimentée en électricité et que son extrémité entre en contact avec le
métal, le circuit se ferme et un arc électrique se forme entre le métal et I'électrode. Cet arc chauffe le
gaz a une température trés élevée, le quatrieme état de la matiere. Ce processus initie un flux de
plasma ciblé, d'une température de 16,649 °C ou plus, se déplacant a une vitesse de 6,096 m/s et
capable de faire fondre le métal. Le plasma lui-méme est conducteur d'électricité. Le circuit qui
ferme l'arc électrique reste fermé tant que I'électrode est alimentée et que le plasma est en contact
avec le métal. La buse de coupe est équipée d'un second groupe de canaux. Ces canaux assurent un
flux constant de gaz de protection autour de la zone de coupe. La pression du flux de gaz contréle le
rayon constant du flux de plasma. Attention ! Cet appareil est concu pour utiliser uniquement de I'air
comprimé comme gaz.

Régulation du courant

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

Protection thermique

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

Cycle de service
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Le facteur de marche correspond au pourcentage du temps de fonctionnement (exprimé en minutes)
sur une période de 10 minutes pendant laquelle la machine est utilisée en continu a température
normale. Si les valeurs du facteur de marche sont dépassées, la protection contre la surchauffe se
déclenche et la machine s'arréte jusqu'a ce qu'elle refroidisse a sa température de fonctionnement
normale. Des dépassements répétés du facteur de marche peuvent endommager gravement la
machine.

5. Explication

0.

bouton marche/arrét
1.

Courant/Régulateur de courant : le courant principal est réglable ;
2.

Voyant LED de surcharge/défaut :
ce voyant s'allume dans les deux situations suivantes :
a) sila machine présente un dysfonctionnement et ne peut pas étre utilisée ;

b) si le dispositif de coupe a dépassé sa durée de fonctionnement standard, le mode de
protection est activé et la machine s'arréte. Cela signifie que la machine est en cours de
refroidissement afin de rétablir la régulation de température apres la surchauffe. La machine
est donc arrétée. Pendant ce processus, le voyant rouge d'avertissement du panneau avant
s'allume. Dans ce cas, il n'est pas nécessaire de débrancher la prise. Le systéeme de ventilation
peut rester allumé pour optimiser le refroidissement de la machine. Lorsque le voyant rouge
s'éteint, la température est revenue a la normale et |'appareil peut étre remis en marche.

Voyant d'alimentation : ce voyant s'allume aprés la mise en marche de la machine.
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Affichage LED : affiche I'ampérage actuel.

Ports pour torche plasma :

La haute densité énergétique de I'arc plasma permet une vitesse de coupe élevée et une qualité de
coupe sans déformation. Aucun gaz spécial n’est requis et la possibilité d’'utiliser de I'air comprimé
standard, associée a la facilité de manipulation de I'appareil, garantit une utilisation aisée sur les
carrosseries automobiles, les conteneurs, les constructions métalliques, dans le secteur du CVC, ainsi
qgue pour les installations et la plomberie.

7.
Connexion du cable de mise a la terre.
8.
GAS
AlR . .
Connexion gaz/air.
9,

) €

A I'arriére de chaque poste de soudage se trouvent une vis et une étiquette permettant d’effectuer
la mise a la terre nécessaire. Avant d’utiliser I'appareil, il est impératif de mettre a la terre le boitier
du poste de soudage a I'aide d’un cable d’un diamétre minimum de 6 mm?, afin de prévenir tout
probléme potentiel d a des fuites de courant.

Mise a la terre :

10.

11.

Connexion d’une alimentation supplémentaire au cable de la torche plasma.
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Temps de post-coupe : débit de gaz variable a intervalles de quelques secondes. Ce
réglage est important pour le refroidissement du métal fondu apres la découpe et pour le protéger
de I'oxydation.

12.
N

\

INTERRUPTEUR A BASCULE = Si la piéce a usiner n'est pas en position prédéfinie,
appuyez sur le bouton de la torche de découpe pour démarrer la découpe. Relachez le bouton pour
I'arréter. Ce type de découpe est adapté aux coutures courtes. Si la piéce a usiner est en position
prédéfinie, appuyez une fois sur le bouton de la torche pour amorcer l'arc plasma. Cette action
permet une découpe continue. Appuyez de nouveau sur le bouton pour arréter la découpe. Ce type
de découpe est adapté aux coutures longues.

Bouton de sélection 4T/2T

POST-FLOW = Réglage de la durée du flux d'air apres la découpe.

GAZ DE TEST = Protection

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

17.
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LED OV = Voyant de surtension. Ce voyant s'allume lorsque la tension dépasse 420 V.

GASSHT = ce voyant s'allume en cas d'absence ou d'insuffisance de débit d'air.

19.

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

20.

~ Prise de connexion CNC.

Schéma général de connexion du S-Plasma 55H

1. Cordon d'alimentation
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2. Compresseur d'air

3. Régulateur de pression

4. Mise a la terre du couvercle
5. Cable de masse

6. Cable plasma avec torche
7. Piece a usiner

S-PLASMA 55 H

Vue de face Vue arriere

IGBT.

Un transistor bipolaire a électrode de grille isolée (transistor bipolaire a grille isolée, IGBT) est un
semi-conducteur de plus en plus utilisé en électronique de puissance, car les transistors bipolaires
offrent certains avantages (par exemple de bonnes caractéristiques de transfert, une tension de
blocage élevée, une robustesse dans les équipements de soudage) et des avantages caractéristiques
d'un transistor a effet de champ (commande avec une consommation d'énergie pratiquement nulle).
Un autre avantage réside dans une certaine résistance aux courts-circuits, car I'lGBT limite le courant
de charge. Les IGBT représentent une évolution supplémentaire des MOSFET de puissance verticaux.
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COURANT NORMAL : L'appareil utilise une connexion monophasée (230 V +/- 10 %).

accessoires pour découpeurs plasma

1. Cable de mise a la terre

2. Torche a plasma avec cable

Alimentation pour S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
E

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Ces appareils utilisent une connexion triphasée (400 V +/- 10 %).

Vue de face Vue arriére
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20. Uniquement pour S-PLASMA 85CNC

T

Un transistor bipolaire a électrode de grille isolée (transistor bipolaire a grille isolée, IGBT) est un
semi-conducteur de plus en plus utilisé en électronique de puissance, car les transistors bipolaires
offrent certains avantages (par exemple de bonnes caractéristiques de transfert, une tension de
blocage élevée, une robustesse dans les équipements de soudage) et des avantages caractéristiques
d'un transistor a effet de champ (commande avec une consommation d'énergie pratiquement nulle).
Un autre avantage réside dans une certaine résistance aux courts-circuits, car I''GBT limite le courant
de charge. Les IGBT représentent une évolution supplémentaire des MOSFET de puissance verticaux.

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

Le fil jaune-vert est utilisé comme connecteur de fil de protection PE. Les trois phases (noir, marron
et bleu) peuvent étre librement connectées a L1, L2 et L3 (veuillez faire effectuer cette opération
uniquement par un électricien qualifié).

Avertissement!!

Les appareils de soudage équipés d'un cable de connexion triphasé ne peuvent étre raccordés que
par un électricien qualifié !
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CONNEXION CNC : S-PLASMA 125CNC

Pour connecter le découpeur plasma a la machine CNC, les deux broches de la prise doivent étre
connectées :

Broche 4 : pole positif

Broche 2 : pdle négatif

CONNEXION CNC : S-PLASMA 85CNC

Pour connecter le découpeur plasma a la machine CNC, les deux broches de la prise doivent étre
connectées : broche 3 et broche 4. La fonction CNC fonctionnera a condition que la machine CNC soit
allumée ; sinon, lorsque la machine CNC est éteinte, la découpe manuelle fonctionnera. Les broches
1 et 2 (avec cablage déja connecté) sont destinées a la découpe manuelle.

Broche 3 : péle positif
Broche 4 : plle négatif
connexions par cable

1. Chaque découpeur plasma est équipé d'un cable d'alimentation principal, qui est chargé de fournir
le courant et la tension a I'appareil et doit étre connecté a la source d'alimentation appropriée en
fonction de la tension d'entrée du découpeur plasma.

2. Le cable d'alimentation principal doit étre correctement branché a la prise de connexion afin
d'éviter I'oxydation. Si possible, vérifiez a I'aide de l'instrument de mesure si la tension se situe dans
la plage appropriée.
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2 Régulation de I'air comprimé
3 pouces

4 Tuyaux d'air

5 Compresseur d'air

6. Couverture de la mise a la terre
7 Torche a plasma

8 Piece

9 Borne positive

10 Pince de masse

11 Mise a la terre

Opération

Mettez l'interrupteur a l'arriere de I'appareil en marche, le voyant de contréle s'allume et la valeur
du courant (A) est visible.

Réglez la pression de gaz souhaitée et ouvrez la vanne de pression. Appuyez sur le bouton de la
torche de découpe, la vanne s'ouvre et I'arc électrique devient visible et audible.
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Réglez le jet de coupe en fonction de I'épaisseur de la piéce.

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

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

gy

e
k'_p_‘/l WO

20. S-PLASMA 125CNC uniquement.

IGbT

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

est de plus en plus utilisé dans I'électronique de puissance, car les transistors bipolaires offrent
certains avantages (par exemple de bonnes caractéristiques de transfert, une tension de blocage
élevée, une robustesse dans les équipements de soudage) et des avantages caractéristiques d'un
transistor a effet de champ (commande avec une consommation d'énergie pratiguement nulle). Un
autre avantage réside dans une certaine résistance aux courts-circuits, car I'lGBT limite le courant de
charge. Les IGBT représentent une évolution supplémentaire des MOSFET de puissance verticaux.

D=
3 PH

STARKSTROM : = Ces appareils utilisent une connexion triphasée (400 V +/- 10 %).
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6. Opération de lancement
A. Déballage

Déballez tous les articles du carton et assurez-vous d'avoir regu tous les articles mentionnés sur la
liste de colisage.

B. Environnement de travail

Veillez a ce que la zone de travail soit bien ventilée. L'unité est refroidie par un ventilateur axial qui
assure une circulation d'air vers les composants électroniques a travers le panneau arriere.
(Remarque ! Le boitier doit étre installé de maniere a ce que les trous de ventilation soient plus
proches de I'avant de la machine. Il convient de laisser au moins 15 cm a l'avant et 15 cm de chaque
cOté pour permettre le nettoyage. Si la machine fonctionne sans refroidissement adéquat, la durée
du cycle de fonctionnement sera considérablement réduite.

C. Connexions par cable

Chaque unité est équipée d'un cable d'alimentation principal, qui assure I'alimentation en courant et
en tension de l'appareil. Si I'appareil est branché sur une alimentation électrique dont la tension
dépasse la tension requise, ou si la mauvaise phase est sélectionnée, cela peut entrainer de graves
dommages a l'appareil. Ceci n'est pas couvert par la garantie de I'équipement et l'utilisateur sera
responsable de telles situations.

D. Connexion de la torche

Raccordez la torche a l'onduleur en connectant le tube d'air fixé a I'extrémité de la torche au
connecteur de la torche situé sur la partie avant de la machine. Assurez-vous que la connexion est
bien fixée en la serrant légérement avec une clé. Cependant, il ne faut pas trop le serrer.

Assemblée pilote

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

e

Electrode Tourbillonnant Embout Coupe bouclier avec anneau en argent

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC
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L

Electrode Tourbillonnant Embout Coque de protection standard
A. Assemblage du pistolet

Placez le pistolet avec le capuchon de protection vers le haut et tournez le capuchon a I'opposé de
I'arme. (Le capuchon de protection maintient ensemble la pointe, I'anneau tourbillonnaire en
céramique et I'électrode). Retirez le capuchon, I'anneau tourbillonnaire en céramique et I'électrode.
Remontez |'électrode, I'anneau tourbillonnaire en céramique et la pointe. Remplacez les pieces usées
si nécessaire. Placez le capuchon de protection sur la téte du pistolet et vissez-le a la main jusqu'a ce
qu'il soit bien ajusté. Si vous rencontrez une quelconque résistance durant cette opération, vérifiez le
filetage et la disposition des éléments avant de reprendre le travail. Remarque : Dans le cas de
certains pistolets sans électrodes réversibles, il est nécessaire de resserrer I'électrode a I'aide d'une
pince afin de garantir une connexion électrique fiable.

7. Mode d'emploi
A. Le début

Mettez l'interrupteur d'alimentation sur « ON ». Adoptez une position devant I'appareil de maniere a
pouvoir facilement lire la pression atmosphérique. Appuyez sur l'interrupteur du pistolet (de I'air
sortira du pistolet), réglez la valve d'air a environ 6-7 (bar) et appuyez a nouveau sur l'interrupteur du
pistolet.

Note

La plage de valeurs généralement acceptée pour la pression de |'air est de 5 a 8 bars. Vous pouvez
maintenant effectuer les tests nécessaires, mais n'oubliez pas de ne pas trop réduire la pression d'air
car cela pourrait endommager les consommables. Fixez la pince de mise a la terre sur la piece a
usiner. Fixez la pince a la partie principale de la piéce et non a la partie a retirer.

B. Découpe
1. Découpe par trainée

Maintenez I'extrémité du pistolet au-dessus de la piece a usiner, appuyez sur l'interrupteur et
déplacez I'extrémité du pistolet jusqu'a ce qu'elle entre en contact avec la piéce et que I'arc de coupe
soit amorcé. Une fois l'arc de coupe formé, vous pouvez déplacer le pistolet dans la direction
souhaitée en maintenant I'extrémité légerement inclinée et en contact avec la piéce. Cette méthode
de travail est appelée découpe par frottement. Evitez les mouvements trop rapides, car des étincelles
peuvent jaillir du dessus de la piece. Déplacez le pistolet a une vitesse permettant de concentrer les
étincelles sous la piece et, avant de poursuivre, assurez-vous que le matériau est entierement
découpé. Réglez la vitesse de frottement selon les besoins.

2. Activités hebdomadaires

Vérifiez le bon fonctionnement du flux d'air. Dépoussiérez ou aspirez la machine, y compris le filtre a
air.
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3. Coupe a distance

Dans certains cas, il peut étre avantageux d'effectuer la coupe avec la pointe du pistolet a une
hauteur d'environ 1,5 a 3 mm au-dessus de la piece a usiner afin de réduire la quantité de matériau
renvoyée vers la pointe et de maximiser la pénétration lors de coupes épaisses. La coupe a distance
est recommandée pour les opérations de pénétration ou de rainurage. Cette technique peut
également étre utilisée pour la découpe de téles afin de minimiser les risques de projections de
matériau susceptibles d'endommager la pointe.

4. Percgage traversant

Pour percer, la pointe du pistolet doit étre placée a environ 3,2 mm au-dessus de la piéce a usiner.
Tenez le pistolet légerement incliné pour dévier les étincelles loin de vous et de l'extrémité du
pistolet. Activez I'arc principal et abaissez la pointe du pistolet jusqu'a ce que I'arc de coupe principal
soit amorcé et que des étincelles commencent a se produire. Commencez le pergage sur un élément
test qui n'est plus utilisé et poursuivez le percage sur la ligne de coupe précédemment définie une
fois que le trou test est terminé sans probléme.

8. ENTRETIEN

Vérifiez que le pistolet ne présente pas de signes d'usure, de fissures ou de sections de fil dénudées.
Remplacez ou réparez tout défaut de ce type avant d'utiliser |'appareil. L'embout/la buse du pistolet
fortement usé(e) contribue a la réduction de la vitesse, aux chutes de tension et aux coupes
irrégulieres. Un embout/une buse de pistolet usé(e) se manifeste par une ouverture de buse allongée
ou surdimensionnée. La partie externe de |'électrode ne peut étre encastrée que de 3,2 mm au
maximum. Remplacez I'électrode si elle est usée, comme l'indique la mesure ci-dessus. Si le bouchon
ne se remet pas facilement en place, vérifiez le filetage.

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

1. L'appareil doit toujours étre mis a la terre de maniére s(re.

2. Vérifiez toujours que tous les terminaux sont correctement connectés.

3. Vérifiez si le cable d'alimentation délivre la tension correcte.

4. Vérifiez I'état des cables et des tuyaux — ils ne doivent pas étre endommagés ni usés.
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Questo manuale utente é stato tradotto utilizzando la traduzione automatica. Abbiamo fatto tutto il
possibile per garantire l'accuratezza della traduzione, ma si prega di notare che le traduzioni
automatiche non sono perfette e non intendono sostituire i traduttori umani. La versione ufficiale del
manuale utente & in inglese. Eventuali differenze tra la versione tradotta e l'originale inglese non
sono legalmente vincolanti. In caso di dubbi sull'accuratezza della traduzione, si prega di fare
riferimento alla versione inglese, che é il testo di riferimento ufficiale. Ulteriori versioni linguistiche

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

1. Dati tecnici

Tabella 1: Dati tecnici del prodotto

Descrizione del parametro

S-Plasma 55H

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

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

Tensione di ingresso 230V / monofase 400V / trifase 400V / trifase
Frequenza 50Hz 50Hz 50Hz
Corrente in entrata 16A 19A 20A
Tensione a vuoto 230V 280V 300V
Grado di protezione dell'abitazione 1P20S IP20S 1P21S
Classe di isolamento F F F
Protezione contro le sovratensioni Si Si Si
Raffreddamento Ventilatore Ventilatore Ventilatore
Valvola magnetica Si Si Si

Ciclo di lavoro ED al massimo. A 60% 60% 60%
Valore corrente per ciclo di lavoro 42,6 65,8 96,8
100%

Corrente di taglio 10-55 A 20-85 A 10-125A
Accensione dell'arco Contatto Senza contatto Senza contatto
Spessore di taglio 17 mm 27 mm 34 mm
larghezza di taglio 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Collegamento del compressore 4,5 bar, 30-1001/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Peso netto 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimensioni L/P/A (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

AVVISO: S-Plasma 85CNC e S-Plasma 125CNC sono dotati di CNC aggiuntivo
presa di connessione. Anche queste due taglierine al plasma sono dotate di plasma diretto

torcia:




2. Descrizione generale

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

NON UTILIZZARE IL DISPOSITIVO SE NON SI E LETTO E COMPRESO ATTENTAMENTE IL PRESENTE
MANUALE D'USO.

Per aumentare la durata del prodotto e garantirne il funzionamento senza problemi, utilizzarlo in
conformita con il presente manuale d'uso ed eseguire regolarmente le operazioni di manutenzione. |
dati tecnici e le specifiche contenuti in questo manuale d'uso sono aggiornati. |l produttore si riserva
il diritto di apportare modifiche per migliorare la qualita. Il dispositivo & progettato per ridurre al
minimo i rischi di emissione di rumore, tenendo conto del progresso tecnologico e delle opportunita
di riduzione del rumore.

2.1. Legenda

Icona Descrizione del dispositivo

( € Il prodotto soddisfa le norme di sicurezza pertinenti.

4 . L
Leggere le istruzioni prima dell'uso.

Il prodotto deve essere riciclato.

AVVERTENZA! o ATTENZIONE! o RICORDA! Applicabile alla situazione
specifica.
(segnale di avvertimento generale)
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ATTENZIONE! | DISEGNI PRESENTI IN QUESTO MANUALE SONO SOLO A SCOPO ILLUSTRATIVO E
IN ALCUNI DETTAGLI POSSONO DIFFERIRE DAL PRODOTTO REALE.

3. Sicurezza d'uso

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

| termini "dispositivo" o "prodotto" sono usati nelle avvertenze e nelle istruzioni per riferirsi a:
Tagliatrice al plasma.



3.1. Informazioni importanti sulla sicurezza

Conservare questo manuale per le avvertenze e le precauzioni di sicurezza, le procedure di
montaggio, funzionamento, ispezione, manutenzione e pulizia. Annotare il numero di serie del
prodotto sul retro del manuale vicino allo schema di montaggio (oppure il mese e I'anno di acquisto
se il prodotto non ha un numero). Conservare questo manuale e la ricevuta in un luogo sicuro e
asciutto per future consultazioni.

In questo manuale, sull'etichettatura e in tutte le altre informazioni fornite con questo prodotto:
Questo ¢ il simbolo di allerta di sicurezza. Viene utilizzato per avvisare di potenziali pericoli di lesioni
personali. Attenersi a tutti i messaggi di sicurezza che seguono questo simbolo per evitare possibili
lesioni o morte.

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

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

ATTENZIONE: utilizzato con il simbolo di allerta di sicurezza, indica una situazione pericolosa che, se
non evitata, potrebbe provocare lesioni lievi o moderate.

AVVISO: viene utilizzato per indicare pratiche non correlate a lesioni personali.

3.2, Avvertenze e precauzioni di sicurezza

ATTENZIONE: Quando si utilizza un utensile, & necessario seguire sempre le precauzioni di sicurezza
di base per ridurre il rischio di lesioni personali e danni all'attrezzatura.

Leggere tutte le istruzioni prima di utilizzare questo utensile!
Precauzioni per I'area di lavoro

¢ Mantenere l'area di lavoro pulita e ben illuminata. Banchi di lavoro ingombrati e aree buie
aumentano il rischio di

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

liquidi, gas o polveri infiammabili. Gli utensili elettrici generano scintille che possono
incendiare

polveri o fumi.

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

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

come schegge e scintille. Fornire barriere o schermi protettivi secondo necessita.
Sicurezza elettrica

e Gli utensili con messa a terra devono essere collegati a una presa installata e messa a terra
correttamente, in conformita con tutte le normative e i regolamenti vigenti. Non rimuovere



mai il polo di messa a terra né modificare la spina in alcun modo. Non utilizzare adattatori. In
caso di dubbi sulla corretta messa a terra della presa, consultare un elettricista qualificato. Se
l'utensile dovesse presentare un malfunzionamento o un guasto elettrico, la messa a terra
fornisce un percorso a bassa resistenza per disperdere I'elettricita lontano dall'operatore.

e Gli utensili a doppio isolamento sono dotati di una spina polarizzata (una lama & pil larga
dell'altra). Questa spina si inserisce in una presa polarizzata in un solo modo. Se la spina non
si inserisce completamente nella presa, invertirla. Se il problema persiste, contatta un
elettricista qualificato per installare una presa polarizzata. Non modificare in alcun modo la
spina. Il doppio isolamento elimina la necessita del cavo di alimentazione a tre fili con messa
a terra e dell'alimentatore con messa a terra.

e Evita il contatto del corpo con superfici messe a terra come tubi, radiatori, fornelli e
frigoriferi. Il rischio di scosse elettriche aumenta se il corpo € a contatto con la terra.

e Non esporre gli elettroutensili alla pioggia o all'umidita. L'acqua che penetra in un
elettroutensile aumenta il rischio di scosse elettriche.

e Non maltrattare il cavo di alimentazione. Non utilizzare mai il cavo di alimentazione per
trasportare |'utensile o per staccare la spina da una presa. Tenere il cavo di alimentazione
lontano da fonti di calore, olio, spigoli vivi o parti in movimento. Sostituire immediatamente i
cavi di alimentazione danneggiati. | cavi di alimentazione danneggiati aumentano il rischio di
scosse elettriche.

e Quando si utilizza un elettroutensile all'esterno, utilizzare una prolunga per esterni. Queste
prolunghe sono progettate per I'uso esterno e riducono il rischio di scosse elettriche.

Sicurezza personale

e rimanere vigili. Prestare attenzione a cid che si sta facendo e usare il buon senso quando si
utilizza un elettroutensile. Non utilizzare un elettroutensile se si & stanchi o sotto I'effetto di
droghe, alcol o farmaci. Un attimo di disattenzione durante l'utilizzo di elettroutensili puo
causare gravi lesioni personali.

e Vestirsi in modo appropriato. Non indossare abiti larghi o gioielli. Tenere i capelli lunghi.
Tenere capelli, vestiti e guanti lontani dalle parti in movimento. Abiti larghi, gioielli o capelli
lunghi possono impigliarsi nelle parti in movimento.

e Evitare di fissare accidentalmente. Assicurarsi che l'interruttore di alimentazione sia spento
prima di collegare l'utensile. Trasportare utensili elettrici con il dito sull'interruttore di
alimentazione o collegarli alla presa con l'interruttore acceso aumenta il rischio di incidenti.

e Rimuovere chiavi o chiavi di regolazione prima di accendere |'utensile elettrico. Una chiave o
una chiave lasciata attaccata a una parte rotante dell'utensile elettrico puo causare lesioni
personali.

e Non sporgersi eccessivamente. Mantenere sempre una posizione stabile ed equilibrata. Una
posizione stabile ed equilibrata consente un migliore controllo dell'utensile elettrico in
situazioni impreviste.

e Utilizzare dispositivi di protezione individuale. Indossare sempre occhiali protettivi. Maschera
antipolvere, scarpe antinfortunistiche antiscivolo, elmetto o protezioni acustiche devono
essere utilizzati in base alle condizioni.



Uso e cura dell'utensile

e Utilizzare morsetti (non inclusi) o altri metodi pratici per fissare e sostenere il pezzo in
lavorazione su una piattaforma stabile. Tenere il pezzo in lavorazione con le mani contro il
corpo é instabile e puo portare alla perdita di controllo.

e Non forzare |'utensile. Utilizzare l'utensile corretto per l'applicazione. L'utensile corretto
svolgera il lavoro meglio e in modo pil sicuro alla velocita per cui e stato progettato.

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

e Scollegare la spina del cavo di alimentazione dalla presa di corrente prima di effettuare
qualsiasi regolazione, cambiare accessori o riporre l'utensile. Tali misure di sicurezza
preventive riducono il rischio di avviare accidentalmente |'utensile.

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

e Mantenete gli utensili con cura. Gli utensili da taglio devono essere sempre puliti e in buono
stato. Gli utensili ben mantenuti hanno meno probabilita di incepparsi e sono piu facili da
controllare. Non utilizzate utensili danneggiati. Contrassegnate gli utensili danneggiati con
I'etichetta "Non utilizzare" fino alla riparazione.

e Verificare la presenza di disallineamenti o inceppamenti delle parti mobili, rotture di
componenti e qualsiasi altra condizione che possa influire sul funzionamento dell'utensile. Se
danneggiato, far riparare I'utensile prima dell'uso. Molti incidenti sono causati da attrezzi mal
tenuti.

e Utilizzare esclusivamente accessori consigliati dal produttore per il proprio modello. Gli
accessori adatti a un determinato strumento possono diventare pericolosi se utilizzati su un
altro.

Servizio

e La manutenzione degli utensili deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato.
L'assistenza o la manutenzione effettuate da personale non qualificato potrebbero
comportare un rischio di infortunio.

e Quando si effettua la manutenzione di un utensile, utilizzare esclusivamente pezzi di
ricambio identici. L'utilizzo di ricambi non autorizzati o la mancata osservanza delle istruzioni
di manutenzione possono comportare il rischio di scosse elettriche o lesioni.

Norme di sicurezza specifiche

e Mantenere etichette e targhette identificative sugli utensili. Questi contengono informazioni
importanti. Se il documento ¢ illeggibile o0 mancante, contatta il nostro servizio clienti per
richiederne la sostituzione.

e Indossare sempre occhiali di sicurezza antiurto omologati e guanti da lavoro resistenti
qguando si utilizza I'utensile. L'utilizzo di dispositivi di sicurezza personali riduce il rischio di
infortuni.



Mantenere un ambiente di lavoro sicuro. Mantieni la zona di lavoro ben illuminata. Assicurati
che ci sia uno spazio di lavoro adeguato intorno. Assicurati sempre che I'area di lavoro sia
libera da ostacoli, grasso, olio, rifiuti e altri detriti. Non utilizzare utensili elettrici in
prossimita di sostanze chimiche infiammabili, polveri e vapori. Non utilizzare questo prodotto
in luoghi umidi o bagnati.

Evitare l'avvio accidentale. Assicurarsi di essere pronti per iniziare il lavoro prima di
accendere l'utensile.

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

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

Prevenire lesioni agli occhi e ustioni. Indossare e utilizzare indumenti e dispositivi di
protezione individuale approvati riduce il rischio di lesioni.

Indossare occhiali di sicurezza antiurto approvati con un casco da saldatura dotato di lente
con grado di protezione minimo di numero 10.

Indossare leggings in pelle, scarpe o stivali ignifughi durante il lavoro con I'apparecchio. Non
indossare pantaloni con risvolti, camicie con tasche aperte o qualsiasi indumento che possa
raccogliere e trattenere metallo fuso o scintille.

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

Indossare un copricapo approvato per proteggere la testa e il collo. Utilizzare grembiuli,
mantelline, maniche, coprispalle e bavaglini progettati e approvati per le procedure di
saldatura e taglio.

Quando si esegue saldatura o taglio in quota o in spazi confinati, indossare tappi auricolari o
cuffie ignifughe per evitare che le scintille entrino nelle orecchie.

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

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

Rimuovere o mettere in sicurezza tutti i materiali combustibili entro un raggio di 10 metri (35
piedi) dall'area di lavoro. Utilizzare un materiale ignifugo per coprire o bloccare tutte le
porte, finestre, crepe e altre aperture.

Racchiudere l'area di lavoro con schermi ignifughi portatili. Proteggere pareti, soffitti,
pavimenti, ecc. combustibili da scintille e calore con coperture ignifughe.

Se si lavora su una parete, un soffitto, ecc. metallico, impedire l'accensione di materiali
combustibili sul lato opposto spostandoli in un luogo sicuro. Se non & possibile spostare i
materiali combustibili, designare una persona munita di estintore per fungere da addetto alla
sorveglianza antincendio durante il processo di saldatura e per almeno mezz'ora dopo il suo
completamento.



Non saldare o tagliare materiali con rivestimento combustibile o struttura interna
combustibile, come pareti o soffitti, senza un metodo approvato per eliminare il pericolo.

Non smaltire le scorie calde in contenitori contenenti materiali combustibili. Tenere un
estintore nelle vicinanze e saperlo usare.

Dopo aver effettuato saldature o tagli, eseguire un esame accurato per verificare la presenza
di eventuali segni di incendio. Tenere presente che fumo o fiamme facilmente visibili
potrebbero non essere presenti per un certo periodo di tempo dopo l'inizio dell'incendio.

Garantire un'adeguata ventilazione nelle aree di lavoro per prevenire l'accumulo di gas,
vapori e polveri inflammabili. Non applicare calore a contenitori che hanno contenuto
sostanze sconosciute o materiali combustibili il cui contenuto, se riscaldato, puo produrre
vapori inflammabili o esplosivi. Pulire e spurgare i contenitori prima di applicare calore.
Ventilare i contenitori chiusi, comprese le fusioni, prima del preriscaldamento, della
saldatura o del taglio.

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

Qualora la ventilazione sia insufficiente, far prelevare un campione d'aria da un tecnico
qualificato per determinare la necessita di interventi correttivi. Utilizzare la ventilazione
meccanica per migliorare la qualita dell'aria. Se i controlli ingegneristici non sono fattibili,
utilizzare un respiratore omologato.

Lavorare in un'area confinata solo se ben ventilata o indossando un respiratore ad aria
compressa.

Far controllare l'operazione e la qualita dell'aria da uno specialista riconosciuto in Igiene
Industriale o Servizi Ambientali e fargli formulare raccomandazioni specifiche per la saldatura
o il taglio.

Tenere sempre i tubi flessibili lontani dalla zona di saldatura/taglio. Prima di ogni utilizzo,
esaminare tutti i tubi flessibili e i cavi per verificare la presenza di tagli, bruciature o aree
usurate. In caso di danni, sostituire immediatamente i tubi flessibili o i cavi.

Leggere e comprendere tutte le istruzioni e le precauzioni di sicurezza riportate nel manuale
del produttore del materiale da saldare o tagliare.

Cura adeguata delle bombole. Fissare le bombole a un carrello, a una parete o a un palo per
evitare che cadano. Tutte le bombole devono essere utilizzate e conservate in posizione
verticale. Non far cadere o urtare mai una bombola. Non utilizzare bombole ammaccate.
Utilizzare i tappi di protezione delle bombole durante il trasporto o lo stoccaggio. Le bombole
vuote devono essere conservate in aree designate e chiaramente contrassegnate con la
dicitura "vuote".

Non utilizzare mai olio o grasso su connettori di ingresso, connettori di uscita o valvole delle
bombole.

Utilizzare solo la torcia in dotazione con questa taglierina al plasma a inverter. L'utilizzo di
componenti provenienti da altri sistemi puo causare lesioni personali e danni ai componenti
interni.



e Le persone con pacemaker devono consultare il proprio medico prima del lavoro con
I"apparecchio. | campi elettromagnetici in prossimita di un pacemaker cardiaco potrebbero
causare interferenze o malfunzionamenti del pacemaker stesso.

e UTILIZZARE UNA PROLUNGA ADEGUATA. Assicurarsi che la prolunga sia in buone condizioni.
Quando si utilizza una prolunga, assicurarsi di utilizzarne una di sezione sufficientemente
elevata per sopportare la corrente assorbita dal prodotto. Una prolunga sottodimensionata
causera una caduta di tensione con conseguente perdita di potenza e surriscaldamento. Una
prolunga da 50 piedi deve avere un diametro di almeno 12 gauge, e una prolunga da 100
piedi deve avere un diametro di almeno 10 gauge. In caso di dubbio, utilizzare il calibro
immediatamente superiore. Minore & il numero del calibro, piu pesante ¢ il cavo.

4. Plasma

Informazioni generali sul taglio al plasma.

Attraverso la torcia al plasma passa un gas ad alta pressione, ad esempio aria, che fuoriesce
all'esterno. Al centro del canale del gas si trova un elettrodo caricato negativamente e, prima di esso,
l'ugello con la punta e I'anello di vortice. L'anello di vortice imprime rotazione al flusso. Quando
I'elettrodo viene collegato alla corrente elettrica, la sua punta entra in contatto con il metallo,
chiudendo il circuito e generando un arco elettrico tra il metallo e I'elettrodo. L'arco riscalda il gas a
temperature molto elevate, fino al quarto stato della materia. Questo processo genera un flusso di
plasma mirato, che ha una temperatura di 16.649 °C o superiore e si muove a una velocita di 6.096
m/s, in grado di fondere il metallo. Il plasma stesso & elettricamente conduttivo. Il circuito, che
chiude I'arco elettrico, rimane chiuso finché I'elettrodo e alimentato e il plasma & a contatto con il
metallo. L'ugello di taglio & dotato di un secondo gruppo di canali. Questi canali forniscono un flusso
costante di gas di protezione attorno all'area di taglio. La pressione del flusso di gas controlla il raggio
costante del flusso di plasma. Attenzione! Questo dispositivo & progettato per essere utilizzato
esclusivamente con aria compressa come "gas".

Regolazione della corrente

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

Protezione termica

Il circuito di protezione termica interviene quando il dispositivo supera il ciclo di lavoro. Cio significa
arrestare la macchina.

Ciclo di lavoro

Il ciclo di lavoro & la percentuale del tempo di funzionamento (misurato in minuti) di un periodo di 10
minuti in cui la macchina viene utilizzata continuamente in condizioni di temperatura normali. Se i
valori del ciclo di lavoro vengono superati, si attiva la funzione di protezione dal surriscaldamento,
che arresta la macchina fino a quando non si raffredda alla normale temperatura di esercizio.
Situazioni ripetute di superamento dei valori del ciclo di lavoro possono causare gravi danni alla
macchina.

5. Spiegazione

0.



Interruttore di accensione/spegnimento

CuU

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

Indicatore LED di sovraccarico/guasto:
I'indicatore si accende nelle due seguenti situazioni:
a) Se la macchina non funziona correttamente e non puo essere utilizzata.

b) Se il dispositivo di taglio ha superato il tempo di lavoro standard, si attiva la modalita di
protezione e la macchina si arresta. Cio significa che la macchina si sta raffreddando per
poter ripristinare il controllo della temperatura dopo che il dispositivo si & surriscaldato.
Pertanto la macchina e arrestata. Durante questo processo, si accende la spia rossa di
avvertimento sul pannello frontale. In questo caso non € necessario scollegare la spina di
alimentazione dalla presa. Il sistema di ventilazione puo essere lasciato acceso per migliorare
il raffreddamento della macchina. Quando la luce rossa si spegne, significa che la
temperatura e tornata al livello normale e l'unita puo essere rimessa in funzione.

Indicatore di alimentazione: questo indicatore si accende dopo |'accensione della
macchina.

Display a LED: visualizza I'amperaggio corrente.

5.+ 6.



Porte per torcia al plasma:

L'elevata densita di energia dell'arco al plasma consente un'elevata velocita di taglio con una qualita
di taglio senza deformazioni. Non e richiesto alcun gas speciale e la possibilita di utilizzare la normale
pressione dell'aria, insieme alla facilita d'uso dell'unita, garantiscono un facile utilizzo in carrozzerie,
container, costruzioni in acciaio, nell'industria HVAC, nonché in installazioni e impianti idraulici.

7.
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Collegamento del cavo di messa a terra.

Collegamento GAS/aria.

of »

Sul retro di ogni saldatrice sono presenti una vite e un'etichetta per fornire la necessaria messa a
terra. Prima di utilizzare I'unita & necessario mettere a terra l'involucro dell'apparecchio di saldatura
mediante un cavo con diametro non inferiore a 6 mm, al fine di prevenire potenziali problemi causati
da dispersioni di corrente elettrica.

Messa a terra:

10.

11.

Collegamento di alimentazione supplementare al cavo della torcia al plasma.

POST TIME = flusso di gas variabile a intervalli di secondi. Questa regolazione e
importante per il raffreddamento del metallo fuso tagliato dopo il processo di taglio e per proteggere
dall'ossidazione.



12.
N

INTERRUTTORE A BILANCIERE = Se l'utensile di taglio (il pezzo in lavorazione) non si
trova nella posizione impostata automaticamente, premere il pulsante sulla torcia di taglio per
iniziare il taglio. Per terminare il taglio, rilasciare il pulsante sulla torcia. Questo tipo di taglio e utile
per giunzioni corte. Se il pezzo in lavorazione si trova nella posizione impostata automaticamente,
premere una volta il pulsante sulla torcia per avviare I'arco al plasma. Questa azione consente un
taglio ininterrotto. Premere nuovamente il pulsante sulla torcia per interrompere il taglio. Questo
tipo di taglio e utile per tagliare giunzioni piu lunghe.

Pulsante di selezione 4T/2T

POST FLUSSO = impostazione del tempo di flusso d'aria dopo il taglio.

GAS DI PROVA = protezione

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

17.

LED OV = LED di sovratensione. Questa spia LED di controllo si accende quando la
tensione sale al di sopra di 420 V.

18.
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GASSHT = questa spia di controllo si accende quando il flusso d'aria non é disponibile o &
insufficiente.

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

20.
m Presa di connessione CNC.

Schema generale del collegamento S-Plasma 55H

SRR
AN\

1 Cavo di alimentazione
2 Compressore d'aria
3 Regolatore di pressione

4 Messa a terra del coperchio



5 Cavo di massa

6 Cavo plasma con torcia
7 Pezzo in lavorazione
S-PLASMA 55 H

Vista frontale Vista posteriore

IGBT:

Il transistor bipolare con elettrodo di gate isolato (IGBT, Insulated Gate Bipolar Transistor) € un
semiconduttore sempre pilu utilizzato nell'elettronica di potenza, poiché offre determinati vantaggi
(ad esempio, buone caratteristiche di polarizzazione diretta, elevata tensione di blocco, robustezza
nelle apparecchiature di saldatura) e benefici tipici dei transistor a effetto di campo (controllo con
consumo energetico praticamente nullo). Un altro vantaggio & un certo grado di resistenza ai
cortocircuiti, poiché I'IGBT limita la corrente di carico. Gli IGBT rappresentano un ulteriore passo
avanti nello sviluppo dei MOSFET di potenza verticali.

CORRENTE NORMALE: Il dispositivo utilizza una connessione monofase (230 V +/- 10%).

Accessori per tagliatori al plasma



1. Cavo con morsetto di messa a terra

2. Torcia al plasma con cavo

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

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Questi dispositivi utilizzano una connessione trifase (400 V +/- 10%).

Vista frontale Vista posteriore



20. Solo per S-PLASMA 85CNC

T

Il transistor bipolare con elettrodo di gate isolato (IGBT, Insulated Gate Bipolar Transistor) € un
semiconduttore sempre pil utilizzato nell'elettronica di potenza, poiché offre determinati vantaggi
(ad esempio, buone caratteristiche di polarizzazione diretta, elevata tensione di blocco, robustezza
nelle apparecchiature di saldatura) e benefici tipici dei transistor a effetto di campo (controllo con
consumo energetico praticamente nullo). Un altro vantaggio & un certo grado di resistenza ai
cortocircuiti, poiché I'IGBT limita la corrente di carico. Gli IGBT rappresentano un ulteriore passo
avanti nello sviluppo dei MOSFET di potenza verticali.

Connessione S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Alimentazione elettrica.

Il filo giallo-verde viene utilizzato come connettore per cavi di protezione in PE. Le tre fasi (nera,
marrone e blu) possono essere liberamente collegate a L1, L2 e L3 (si prega di far eseguire
I'operazione esclusivamente da un elettricista qualificato).

Avvertimento!!

Le saldatrici dotate di cavo di collegamento trifase possono essere collegate solo da un elettricista
qualificato!



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

Pin 4: polo positivo

Pin 2: polo negativo

CONNESSIONE CNC: S-PLASMA 85CNC

Per collegare la taglierina al plasma alla macchina CNC, & necessario collegare i due pin del
connettore: il pin 3 e il pin 4. La funzione CNC funzionera solo se la macchina CNC e accesa; in caso
contrario, quando la macchina CNC & spenta, verra eseguito il taglio manuale. | pin 1 e 2 (con i fili gia
collegati) servono per il taglio manuale.

Pin 3: polo positivo
Pin 4: polo negativo
Collegamenti via cavo

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

2. Il cavo di alimentazione principale deve essere collegato correttamente alla presa di corrente per
evitare l'ossidazione. Se possibile, verificare con lo strumento di misura se la tensione rientra
nell'intervallo appropriato.
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2 Regolazione dell'aria compressa
3IN

4 tubi dell'aria

5 Compressore d'aria

6. Copertura di messa a terra
7 Torcia al plasma

8 Pezzo in lavorazione

9 Terminale positivo

10 Morsetto di massa

11 Messa a terra
Operazione

Accendendo l'interruttore sul retro del dispositivo, la spia di controllo si accende e viene visualizzato
il valore della corrente (A).

Impostare la pressione del gas desiderata e aprire la valvola di pressione. Premendo il pulsante sulla
torcia da taglio, la valvola si apre e si puo vedere e sentire I'arco.



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

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

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

gy

e
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20. Solo S-PLASMA 125CNC.

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

isolato, IGBT) & un semiconduttore che

Il loro utilizzo nell'elettronica di potenza € in costante aumento, poiché i transistor bipolari offrono
determinati vantaggi (ad esempio buone caratteristiche di pilotaggio, elevata tensione di blocco,
robustezza nelle apparecchiature di saldatura) e benefici tipici dei transistor a effetto di campo
(controllo con consumo energetico praticamente nullo). Un altro vantaggio € un certo grado di
resistenza ai cortocircuiti, poiché I'lGBT limita la corrente di carico. Gli IGBT rappresentano un
ulteriore passo avanti nello sviluppo dei MOSFET di potenza verticali.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Questi dispositivi utilizzano una connessione trifase (400 V +/- 10%).



6. Awvio dell'operazione

A. Disimballaggio

Disimballare tutti gli articoli dalla scatola e assicurarsi di aver ricevuto tutti gli articoli elencati nella
distinta di imballaggio.

B. Ambiente di lavoro

Assicurarsi che l'area di lavoro sia ben ventilata. L'unita é raffreddata da una ventola assiale che
fornisce un flusso d'aria per I'elettronica attraverso il pannello posteriore. (Nota! L'involucro deve
essere installato in modo che i fori di ventilazione siano pil vicini alla parte anteriore della macchina).
Lasciare almeno 15 cm nella parte anteriore e 15 cm su ciascun lato per consentire la pulizia. Se la
macchina viene utilizzata senza un raffreddamento adeguato, la durata del ciclo di lavoro si ridurra
notevolmente.

C. Collegamenti dei cavi

Ciascuna unita & dotata di un cavo di alimentazione principale, responsabile della fornitura di
corrente e tensione al dispositivo. Se il dispositivo viene collegato a una fonte di alimentazione con
una tensione superiore a quella richiesta, o se viene impostata la fase errata, si potrebbero verificare
gravi danni all'unita. Questo tipo di problema non e coperto dalla garanzia dell'apparecchiatura e
|'utente sara responsabile di tali situazioni.

D. Collegamento della torcia

Collegare la torcia all'inverter collegando il tubo dell'aria, situato all'estremita della torcia, al
connettore della torcia sulla parte anteriore dell'apparecchio. Assicurarsi che il collegamento sia
sicuro stringendolo leggermente con una chiave inglese. Tuttavia, non bisogna stringerlo troppo.

Assemblaggio pilota

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

e

Elettrodo Vortice Punta Coppa dello scudo sollevata con anello d'argento

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC



e

Elettrodo Vortice Punta Coppa di protezione standard
A. Assemblaggio della pistola

Posizionare la pistola con il cappuccio protettivo rivolto verso I'alto e ruotarlo lontano dalla pistola. (Il
cappuccio protettivo tiene insieme la punta, I'anello di ceramica e l'elettrodo). Rimuovere il
cappuccio, I'anello di ceramica e I'elettrodo. Rimontare |'elettrodo, I'anello di ceramica e la punta.
Sostituire le parti usurate se necessario. Posizionare il cappuccio protettivo sulla testa della pistola e
avvitarlo a mano fino a quando non ¢ ben saldo. Se durante questa operazione si avverte resistenza,
controllare la filettatura e la disposizione dei componenti prima di riprendere il lavoro. Nota: nel caso
di alcune pistole senza elettrodi reversibili, &€ necessario stringere ulteriormente |'elettrodo con una
pinza per garantire un collegamento elettrico affidabile.

7. Istruzioni per l'uso
A. Inizio

Portare l'interruttore di alimentazione su "ON". Assumere una posizione presso l'unita in cui sia
possibile leggere facilmente la pressione dell'aria dal dispositivo. Premere l'interruttore della pistola
(I'aria uscira dalla pistola), regolare la valvola dell'aria a circa 6-7 bar e premere nuovamente
I'interruttore della pistola.

Nota

il valore generalmente accettato per la pressione dell'aria € compreso tra 5 e 8 bar. Ora e possibile
eseguire i test secondo necessita, ma ricordarsi di non ridurre eccessivamente la pressione dell'aria
perché cio potrebbe danneggiare i materiali di consumo. Fissare il morsetto di messa a terra sul
pezzo in lavorazione. Collegare il morsetto alla parte principale del pezzo in lavorazione e non alla
parte da rimuovere.

B. Taglio
1. Taglio a trascinamento

Tenere la punta della pistola sopra il pezzo in lavorazione, premere l'interruttore della pistola e
muovere la punta fino a quando non entra in contatto con il pezzo e si forma I'arco di taglio. Una
volta generato I'arco di taglio, & possibile muovere la pistola nella direzione desiderata mantenendo
la punta sempre leggermente inclinata e a contatto con il pezzo in lavorazione. Questo metodo di
lavoro e chiamato taglio a trascinamento. Evitare movimenti eccessivamente rapidi. Un segno di cio
sono le scintille, che possono schizzare dalla parte superiore del pezzo in lavorazione. Muovere la
pistola a una velocita che garantisca la raccolta delle scintille sotto il pezzo in lavorazione e, prima di
procedere, assicurarsi che il materiale sia completamente tagliato. Impostare la velocita di
trascinamento secondo necessita.

2. Attivita settimanali



Verificare il corretto funzionamento del flusso d'aria. Soffiare o aspirare polvere o sporco da tutta la
macchina, compreso il filtro dell'aria.

3. Taglio a distanza

In alcuni casi puo essere vantaggioso eseguire il taglio con la punta della pistola a un'altezza di circa
1/16" - 1/8" sopra il pezzo in lavorazione per ridurre la quantita di materiale che viene nuovamente
soffiato indietro nella punta e per massimizzare la penetrazione dei tagli spessi attraverso il
materiale. Il taglio a distanza dovrebbe essere utilizzato quando si esegue il taglio a penetrazione o la
scanalatura. La tecnica a distanza puo essere utilizzata anche quando si taglia la lamiera per ridurre al
minimo il rischio di schizzi di materiale, che potrebbero danneggiare la punta.

4. Foratura

Per forare, la punta della pistola deve essere posizionata a circa 3,2 mm sopra il pezzo in lavorazione.
Tenere la pistola leggermente inclinata per deviare le scintille lontano da sé e dalla punta. Attivare
I'arco principale e abbassare la punta della pistola fino a quando non si innesca l'arco di taglio
principale e iniziano a generarsi le scintille. Iniziare la foratura su un oggetto di prova non piu in uso e
continuare con la foratura sulla linea di taglio precedentemente definita una volta completato il foro
di prova senza problemi.

8. MANUTENZIONE

Controllare la pistola per eventuali danni da usura, crepe o sezioni di filo esposte. Sostituire o
riparare eventuali difetti prima di utilizzare il dispositivo. Una punta/ugello della pistola molto
usurata contribuisce alla riduzione della velocita, alle cadute di tensione e ai tagli irregolari.
Un'indicazione di una punta/ugello della pistola usurata & un'apertura dell'ugello allungata o
sovradimensionata. La parte esterna dell'elettrodo non deve essere incassata per piu di 3,2 mm.
Sostituire I'elettrodo se e usurato, come indicato dalla misura sopra riportata. Se il cappuccio non si
riavvita facilmente, controllare la filettatura.

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

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

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

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

4. Prestare attenzione ai cavi e ai tubi flessibili: non devono essere danneggiati o usurati.
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Este manual de usuario ha sido traducido mediante traducciéon automatica. Hemos hecho todo lo
posible para garantizar la exactitud de la traduccion, pero tenga en cuenta que las traducciones
automaticas no son perfectas y no pretenden sustituir a los traductores humanos. La versién oficial
del manual de usuario esta en inglés. Las diferencias entre la versién traducida y el original en inglés
no son legalmente vinculantes. Si tiene alguna duda sobre la exactitud de la traduccion, consulte la
versidn en inglés, que es la referencia oficial. Si lo desea, puede solicitar versiones en otros idiomas a

través de info@expondo.com.

1. Caracteristicas técnicas

Tabla 1: Datos técnicos del producto

S-Plasma 85H /

S-Plasma 125H /

Descripcion del parametro S-Plasma 55H
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Tension de entrada 230V / monofasico 400V / Trifasico 400V / Trifasico
Frecuencia 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Corriente de entrada 16A 19A 20A
Tensidn sin carga 230V 280V 300V
Grado de proteccién de la vivienda IP20S IP20S IP21S
Insulation class F F F
Proteccion contra sobretensiones Si Si Si
Refrigeracion Ventilador Ventilador Ventilador
Vélvula magnética Si Si Si
Ciclo de trabajo ED al méximo. A 60% 60% 60%
Corriente de valor para ciclo de 42,6 65,8 96,8
trabajo del 100%
Corriente de corte 10-55A 20-85 A 10-125A
Cebado de arco Contacto Sin contacto Sin contacto
Espesor de corte 17 mm 27 mm 34 mm
Ancho de corte 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Conexion del compresor 4,5 bar, 30-1001/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Peso neto 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimensiones L/An/Al (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

AVISO: Las maquinas S-Plasma 85CNC y S-Plasma 125CNC estan equipadas con CNC adicional.
toma de conexidn. Estas dos cortadoras de plasma también estan equipadas con plasma recto.

antorcha:
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2. Descripcidn general

El manual de usuario estd disefiado para ayudar en el uso seguro y sin problemas del dispositivo. El
producto esta disefiado y fabricado de acuerdo con estrictas directrices técnicas, utilizando
tecnologias y componentes de ultima generacién. Ademas, se produce de conformidad con los
estandares de calidad mds rigurosos.

NO UTILICE EL DISPOSITIVO A MENOS QUE HAYA LEIDO Y COMPRENDIDO COMPLETAMENTE ESTE
MANUAL DE USUARIO.

Para aumentar la vida util del producto y garantizar un funcionamiento sin problemas, utilice el
dispositivo de acuerdo con este manual de usuario y realice tareas de mantenimiento periddicas. Los
datos técnicos y las especificaciones de este manual de usuario estan actualizados. El fabricante se
reserva el derecho de realizar cambios relacionados con la mejora de la calidad. El dispositivo esta
disefiado para reducir al minimo los riesgos de emisién de ruido, teniendo en cuenta el progreso
tecnoldgico y las oportunidades de reduccién de ruido.

2.1. Leyenda

Icono Descripcion del dispositivo

( € El producto cumple con las normas de seguridad pertinentes.

@ . .
Lea las instrucciones antes de usar.

El producto debe reciclarse.

ADVERTENCIA! o iPRECAUCION! o iRECUERDE! Aplicable a la situacién
dada.
(sefial de advertencia general)

> 154

A

iRECUERDE! LOS DIBUJOS DE ESTE MANUAL SON SOLO PARA FINES ILUSTRATIVOS Y ALGUNOS
DETALLES PUEDEN DIFERIR DEL PRODUCTO REAL.

3. Seguridad de uso

ATENCION! LEER TODAS LAS ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD Y TODOS LOS MANUALES E
INSTRUCCIONES. EL INCUMPLIMIENTO DE LAS ADVERTENCIAS E INSTRUCCIONES PUEDE
PROVOCAR DESCARGAS ELECTRICAS, INCENDIOS, LESIONES GRAVES O INCLUSO LA MUERTE.

Los términos "dispositivo" o "producto” se utilizan en las advertencias e instrucciones para referirse
a: Cortador de plasma.
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3.1. Informacién importante de seguridad

Conserve este manual para las advertencias y precauciones de seguridad, el montaje, el
funcionamiento, la inspecciéon y los procedimientos de limpieza y mantenimiento. Escriba el nUmero
de serie del producto en la parte posterior del manual cerca del diagrama de montaje (o el mes vy el
afio de compra si el producto no tiene nimero). Guarde este manual y el recibo en un lugar seguro y
seco para futuras consultas.

En este manual, en el etiquetado y en toda la demas informacién proporcionada con este producto:
Este es el simbolo de alerta de seguridad. Se utiliza para alertarle sobre posibles riesgos de lesiones
personales. Obedezca todos los mensajes de seguridad que siguen a este simbolo para evitar posibles
lesiones o la muerte.

PELIGRO: indica una situacidn peligrosa que, si no se evita, provocara la muerte o lesiones graves.

ADVERTENCIA: indica una situacion peligrosa que, si no se evita, podria provocar la muerte o lesiones
graves.

PRECAUCION: utilizado con el simbolo de alerta de seguridad, indica una situacién peligrosa que, si
no se evita, podria provocar lesiones leves o moderadas.

AVISO: se utiliza para abordar practicas no relacionadas con lesiones personales.

3.2. Advertencias y precauciones de seguridad

ADVERTENCIA: Al usar la herramienta, siempre se deben seguir las precauciones bdasicas de
seguridad para reducir el riesgo de lesiones personales y dafios al equipo.

Lea todas las instrucciones antes de usar esta herramienta!
Precauciones en el area de trabajo

e Mantenga su area de trabajo limpia y bien iluminada. Los bancos desordenados vy las areas
oscuras propician

accidentes.
¢ No utilice herramientas eléctricas en atmodsferas explosivas, como en presencia de

liqguidos, gases o polvo inflamables. Las herramientas eléctricas generan chispas que pueden
encender el

polvo o los humos.

¢ Mantenga alejados a los transeuntes, nifios y visitantes mientras utiliza una herramienta
eléctrica. Las distracciones

pueden provocar la pérdida de control. Proteja a los demds en el area de trabajo de los
residuos

como virutas y chispas. Proporcione barreras o protectores segun sea necesario.
Seguridad eléctrica

e lLas herramientas con conexién a tierra deben enchufarse a una toma de corriente
correctamente instalada y conectada a tierra de acuerdo con todos los cddigos y ordenanzas.



ES

Nunca retire la clavija de conexidn a tierra ni modifique el enchufe de ninguna manera. No
utilice adaptadores. Consulte con un electricista calificado si tiene dudas sobre si la toma de
corriente estd correctamente conectada a tierra. Si la herramienta falla eléctricamente o se
averia, la conexidn a tierra proporciona una ruta de baja resistencia para alejar la electricidad
del usuario.

e las herramientas con doble aislamiento estan equipadas con un enchufe polarizado (una
clavija es mds ancha que la otra). Este enchufe solo encajard en una toma de corriente
polarizada de una manera. Si el enchufe no encaja completamente en la toma de corriente,
girelo. Si aun asi no encaja, contacte a un electricista calificado para que instale un
tomacorriente polarizado. No modifique el enchufe bajo ninguna circunstancia. El doble
aislamiento elimina la necesidad del cable de alimentacidén con conexidn a tierra de tres hilos
y del sistema de alimentacién con conexion a tierra.

e Evite el contacto corporal con superficies conectadas a tierra, como tuberias, radiadores,
estufas y refrigeradores. Existe un mayor riesgo de descarga eléctrica si su cuerpo esta
conectado a tierra.

e No exponga las herramientas eléctricas a la lluvia ni a condiciones humedas. El agua que
entra en una herramienta eléctrica aumenta el riesgo de descarga eléctrica.

o No maltrate el cable de alimentacién. Nunca utilice el cable de alimentacidn para transportar
la herramienta ni para desconectar el enchufe de la toma de corriente. Mantenga el cable de
alimentacién alejado del calor, el aceite, los bordes afilados o las piezas mdviles. Reemplace
los cables de alimentacién dafiados inmediatamente. Los cables de alimentaciéon dafiados
aumentan el riesgo de descarga eléctrica.

e Cuando utilice una herramienta eléctrica en exteriores, utilice un cable de extension para
exteriores. Estos cables de extensidén estan disefiados para uso en exteriores y reducen el
riesgo de descarga eléctrica.

Seguridad personal

e Manténgase alerta. Preste atencidn a lo que hace y utilice el sentido comun al utilizar una
herramienta eléctrica. No utilice una herramienta eléctrica si estd cansado o bajo la
influencia de drogas, alcohol o medicamentos. Un momento de distraccion al utilizar
herramientas eléctricas puede provocar lesiones personales graves.

e Vistase adecuadamente. No usar ropa suelta ni joyas. Recdjase el cabello largo. Mantenga el
cabello, la ropa y los guantes alejados de las piezas moéviles. La ropa suelta, las joyas o el
cabello largo pueden engancharse en las piezas moviles.

e Evite mirar fijamente sin querer. Asegurese de que el interruptor de encendido esté apagado
antes de enchufar la herramienta. Transportar herramientas eléctricas con el dedo sobre el
interruptor de encendido o enchufarlas con el interruptor encendido puede provocar
accidentes.

e Retire las llaves o herramientas de ajuste antes de encender la herramienta. Una llave o
herramienta que quede enganchada a una parte giratoria de la herramienta puede causar
lesiones personales.
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No se estire demasiado. Mantenga una postura y equilibrio adecuados en todo momento.
Una postura y equilibrio adecuados permiten un mejor control de la herramienta eléctrica en
situaciones inesperadas.

Utilice equipo de seguridad. Siempre use proteccién ocular. Se debe usar mascarilla
antipolvo, calzado de seguridad antideslizante, casco o proteccidon auditiva segun las
condiciones.

Uso y cuidado de la herramienta

Use abrazaderas (no incluidas) u otros métodos practicos para asegurar y sostener la pieza
de trabajo a una plataforma estable. Sujetar la pieza de trabajo con la mano contra el cuerpo
es inestable y puede provocar la pérdida de control.

No fuerce la herramienta. Use la herramienta correcta para su aplicacion. La herramienta
correcta hara el trabajo mejor y de forma mas segura a la velocidad para la que fue disefiada.

No use la herramienta eléctrica si el interruptor de encendido no la enciende ni la apaga.
Cualquier herramienta que no se pueda controlar con el interruptor de encendido es
peligrosa y debe reemplazarse.

Desconecte el enchufe del cable de alimentaciéon de la fuente de alimentacién antes de
realizar cualquier ajuste, cambiar accesorios o guardar la herramienta. Estas medidas de
seguridad preventivas reducen el riesgo de encender la herramienta accidentalmente.

Guarde las herramientas inactivas fuera del alcance de los nifios y otras personas no
capacitadas. Las herramientas son peligrosas en manos de usuarios sin experiencia.

Cuide sus herramientas. Mantenga las herramientas de corte limpias y en buen estado. Las
herramientas bien mantenidas tienen menos probabilidades de atascarse y son mas faciles
de controlar. No utilice herramientas danadas. Etiquete las herramientas dafadas con la
leyenda "No usar" hasta que sean reparadas.

Verifique si hay desalineacién o atasco de las piezas mdviles, rotura de piezas y cualquier otra
condicién que pueda afectar el funcionamiento de la herramienta. Si estd dafiada, haga que
revisen la herramienta antes de usarla. Muchos accidentes son causados por herramientas
con un mantenimiento deficiente.

Use solo los accesorios recomendados por el fabricante para su modelo. Los accesorios que
pueden ser adecuados para una herramienta pueden volverse peligrosos cuando se usan en
otra.

Servicio

El servicio de la herramienta debe ser realizado solo por personal de reparacién calificado. El
servicio o mantenimiento realizado por personal no calificado podria resultar en un riesgo de
lesiones.

Al dar servicio a una herramienta, use solo piezas de repuesto idénticas. El uso de piezas no
autorizadas o el no seguir las instrucciones de mantenimiento puede crear un riesgo de
descarga eléctrica o lesiones.

Reglas de seguridad especificas
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Mantenga las etiquetas y placas de identificacion en la herramienta. Estas contienen
informacién importante. Si no se pueden leer o faltan, comuniquese con nuestro equipo de
servicio para obtener un reemplazo.

Siempre use las gafas de seguridad contra impactos aprobadas y guantes de trabajo
resistentes cuando use la herramienta. El uso de dispositivos de seguridad personal reduce el
riesgo de lesiones.

Mantenga un entorno de trabajo seguro. Mantenga el 4rea de trabajo bien iluminada.
Asegurese de que haya suficiente espacio de trabajo alrededor. Mantenga siempre el area de
trabajo libre de obstrucciones, grasa, aceite, basura y otros residuos. No utilice herramientas
eléctricas cerca de productos quimicos inflamables, polvo o vapores. No utilice este producto
en lugares humedos o mojados.

Evite el arranque involuntario. Asegurese de estar preparado para comenzar a trabajar antes
de encender la herramienta.

Nunca deje la herramienta desatendida cuando esté enchufada a una toma de corriente.
Apague la herramienta y desenchufela antes de irse.

Siempre desenchufe la herramienta antes de realizar cualquier inspeccién, limpieza vy
mantenimiento.

Prevenga lesiones oculares y quemaduras. El uso de la ropa y los dispositivos de seguridad
personal aprobados reduce el riesgo de lesiones.

Use gafas de seguridad contra impactos aprobadas con un casco de soldadura con una
clasificacidn de lente de al menos nimero 10.

Se deben usar polainas de cuero, zapatos o botas resistentes al fuego durante el manejo del
aparato. No use pantalones con pufios, camisas con bolsillos abiertos ni ninguna prenda que
pueda atrapar y retener metal fundido o chispas.

Mantenga la ropa libre de grasa, aceite, disolventes o cualquier sustancia inflamable. Use
guantes secos y aislantes y ropa protectora.

Use una cubierta para la cabeza aprobada para proteger la cabeza y el cuello. Use delantales,
capas, mangas, cubrehombreras y baberos disefiados y aprobados para procedimientos de
soldadura y corte.

Al soldar o cortar en altura o en espacios confinados, utilice tapones o protectores auditivos
ignifugos para evitar que las chispas entren en sus oidos.

Prevenga incendios accidentales. Retire cualquier material combustible del area de trabajo.

Siempre que sea posible, traslade la zona de trabajo a un lugar alejado de materiales
combustibles; proteja estos ultimos con una cubierta de material ignifugo.

Retire o neutralice todos los materiales combustibles en un radio de 10 metros (35 pies)
alrededor del area de trabajo. Cubra o bloquee todas las puertas, ventanas, grietas y otras
aberturas con un material resistente al fuego.

Encierre el drea de trabajo con pantallas portatiles resistentes al fuego. Proteja las paredes,
techos, pisos, etc., combustibles de chispas y calor con cubiertas resistentes al fuego.
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Si trabaja en una pared, techo, etc., metalico, evite la ignicion de materiales combustibles del
otro lado transportandolos a un lugar seguro. Si no es posible reubicar los materiales
combustibles, designe a una persona para que actie como vigilante contra incendios,
equipada con un extintor, durante el proceso de soldadura y durante al menos media hora
después de que finalice la soldadura.

No suelde ni corte materiales con revestimiento o estructura interna combustible, como
paredes o techos, sin un método aprobado para eliminar el peligro.

No deseche escoria caliente en recipientes que contengan materiales combustibles.
Mantenga un extintor cerca y sepa cémo usarlo.

Después de soldar o cortar, realice una inspeccién minuciosa para detectar evidencia de
incendio. Tenga en cuenta que es posible que el humo o las llamas sean facilmente visibles
durante algun tiempo después de que se haya iniciado el incendio.

Proporcione ventilacion adecuada en las areas de trabajo para evitar la acumulacion de
gases, vapores y polvo inflamables. No aplique calor a un recipiente que haya contenido una
sustancia desconocida o un material combustible cuyo contenido, al calentarse, pueda
producir vapores inflamables o explosivos. Limpie y purgue los recipientes antes de aplicar
calor. Ventile los recipientes cerrados, incluidas las piezas fundidas, antes de precalentar,
soldar o cortar.

Evite la sobreexposicion a humos y gases. Mantenga siempre la cabeza alejada de los humos.
No inhale los humos. Utilice suficiente ventilacion o extracciéon, o ambas, para mantener los
humos y gases fuera de su zona de respiracién y del area general.

Si la ventilacidn es cuestionable, solicite a un técnico calificado que tome una muestra de aire
para determinar la necesidad de medidas correctivas. Utilice ventilacidn mecanica para
mejorar la calidad del aire. Si los controles de ingenieria no son factibles, utilice un respirador
aprobado.

Trabaje en un drea confinada solo si estd bien ventilada o mientras usa un respirador con
suministro de aire.

Solicite a un especialista reconocido en Higiene Industrial o Servicios Ambientales que revise
la operacidon y la calidad del aire y haga recomendaciones para la situacidon especifica de
soldadura o corte.

Mantenga siempre las mangueras alejadas del punto de soldadura/corte. Antes de cada uso,
revise todas las mangueras y cables para detectar cortes, quemaduras o desgaste. Si
encuentra algun dafio, reemplace las mangueras o cables de inmediato.

Lea y comprenda todas las instrucciones y precauciones de seguridad que se describen en el
manual del fabricante del material que va a soldar o cortar.

Cuidado adecuado del cilindro. Sujete los cilindros a un carro, pared o poste para evitar que
se caigan. Todos los cilindros deben utilizarse y almacenarse en posicidn vertical. Nunca deje
caer ni golpee un cilindro. No utilice cilindros que estén abollados. Se deben utilizar tapones
para cilindros al mover o almacenar cilindros. Los cilindros vacios deben guardarse en zonas
designadas y estar claramente marcados como “vacios”.
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e Nunca utilice aceite ni grasa en ningun conector de entrada, conector de salida o valvulas de
cilindro.

e Utilice Unicamente la antorcha suministrada con esta cortadora de plasma de aire inverter. El
uso de componentes de otros sistemas puede provocar lesiones personales y danar los
componentes internos.

e Las personas con marcapasos deben consultar a su médico antes del manejo del aparato. Los
campos electromagnéticos cercanos a un marcapasos cardiaco podrian causar interferencias
o incluso la averia del dispositivo.

e UTILICE UN CABLE DE EXTENSION ADECUADO. Asegurese de que su cable de extensién esté
en buen estado. Cuando utilice un cable de extension, aseglrese de usar uno lo
suficientemente grueso como para soportar la corriente que consumira su producto. Un
cable de calibre insuficiente provocara una caida en la tensién de la linea, lo que resultara en
pérdida de energia y sobrecalentamiento. Un cable de extensidn de 50 pies debe tener un
diametro minimo de calibre 12, y un cable de extensién de 100 pies debe tener un diametro
minimo de calibre 10. En caso de duda, utilice el calibre inmediatamente superior. Cuanto
menor sea el nimero de calibre, mas grueso sera el cable.

4. Plasma

Informacion general sobre el corte por plasma.

A través de la antorcha de plasma pasa un gas a alta presidn, por ejemplo aire, que escapa al
exterior. En el centro del canal de gas se encuentra un electrodo con carga negativa y, delante de él,
la boquilla con la punta y el anillo de remolino. El anillo de remolino hace girar el flujo. Si el electrodo
estd conectado a la electricidad, la tapa entra en contacto con el metal, cerrando el circuito y
apareciendo un arco entre el metal y el electrodo. El arco calienta el gas a una temperatura muy alta,
el cuarto estado de la materia. Este proceso inicia un flujo de plasma dirigido, con una temperatura
de 16.649 °C o superior, que se desplaza a una velocidad de 6.096 m/s y puede fundir el metal. El
plasma en si es conductor de la electricidad. El circuito que cierra el arco eléctrico permanece
cerrado mientras el electrodo esté alimentado y el plasma esté en contacto con el metal. La boquilla
de corte esta equipada con un segundo grupo de canales. Estos canales proporcionan un flujo
constante de gas de proteccion alrededor del drea de corte. La presion del flujo de gas controla el
radio constante del flujo de plasma. Nota! Este dispositivo esta disefiado para usar Unicamente aire
comprimido como gas.

Regulaciéon de corriente

El circuito de supresién automatica de corriente protege contra sobretensiones hasta el valor
indicado en la ficha técnica.

Proteccion térmica

El circuito de proteccion térmica actua cuando el dispositivo supera el ciclo de trabajo. Esto significa
detener la maquina.

Ciclo de trabajo

El ciclo de trabajo es el porcentaje del tiempo de funcionamiento (medido en minutos) de un periodo
de 10 minutos en el que la mdaquina se utiliza continuamente en condiciones de temperatura
normales. Si se superan los valores del ciclo de trabajo, se activara la funcién de proteccién contra
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sobrecalentamiento, que detiene la mdaquina hasta que se enfrie a la temperatura normal de
funcionamiento. Situaciones repetidas de superacién de los valores del ciclo de trabajo pueden
provocar dafos graves en la maquina.

5. Explicacién

0.

Interruptor de encendido/apagado
1.

CORRIENTE / Controlador de corriente: la corriente principal es ajustable.
2.

Sobrecarga / Indicador LED de fallo:
El indicador se ilumina en las dos situaciones siguientes:
a) Sila mdquina ha fallado y no se puede operar.

b) Si el dispositivo de corte ha superado el tiempo de trabajo estandar, se inicia el modo de
proteccion y la maquina dejard de funcionar. Esto significa que la maquina se esta enfriando
para poder restablecer el control de temperatura después de que el dispositivo se haya
sobrecalentado. Por lo tanto, la maquina se detiene. Durante este proceso, se ilumina la luz
de advertencia roja en el panel frontal. En este caso, no es necesario desconectar el enchufe
de la toma de corriente. El sistema de ventilacion puede dejarse encendido para mejorar la
refrigeracion de la maquina. Cuando la luz roja se apaga, significa que la temperatura ha
vuelto al nivel normal y la unidad puede volver a ponerse en funcionamiento.

Indicador de encendido: Este indicador se ilumina después de encender la maquina.

L3

Pantalla LED: Muestra el amperaje actual.



Puertos para antorcha de plasma:

La alta densidad de energia del arco de plasma permite una alta velocidad de corte con una calidad
de corte sin deformaciones. No se requiere gas especial y la posibilidad de usar presion de aire
regular junto con el facil manejo de la unidad son garantia de facil uso en carrocerias de automoviles,

contenedores, construccion de acero, la industria HVAC, asi como en instalaciones y plomeria.

7.

24

Conexion del cable de tierra.

Conexidn de GAS/aire.

of »

Tierra:

En la parte posterior de cada soldadora hay un tornillo y una etiqueta para proporcionar la tierra
necesaria. Antes de operar la unidad es necesario poner a tierra la carcasa del aparato de soldadura
mediante un cable con un didmetro no menor a 6 mm, para evitar posibles problemas causados por

fugas de electricidad.

10.

Conexion de fuente de alimentacion adicional al cable de la antorcha de plasma.

11.
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TIEMPO POST = flujo de gas variable en intervalos de segundos. Esta regulacion es
importante para el enfriamiento del metal fundido cortado después del proceso de corte y para
proteger contra la oxidacién.

12.

"'-.Jf\

,

INTERRUPTOR DE BALANCIN = Si la pieza de trabajo no estd en la posicion
predeterminada y configurada automaticamente, se debe presionar el botdn de la antorcha de corte
para comenzar a cortar. Para terminar de cortar, se debe soltar el botdn de la antorcha. Este tipo de
corte es util para costuras cortas. Si la pieza de trabajo estd en la posicion predeterminada vy
configurada automaticamente, se debe presionar el botdn de la antorcha una vez para iniciar el arco
de plasma. Esta accion permite un corte ininterrumpido. Presione el botén de la antorcha
nuevamente para detener el corte. Este tipo de corte es Util para cortar costuras mas largas.

13.

24T

4.
5.
6.

Botdn de seleccidn 4T/2T

POST FLOW = ajuste del tiempo del flujo de aire después del corte.

TEST GAS = proteccidn

§<

LED UV = LED de baja tensién. Esta luz de control LED se encendera cuando la tensién
caiga por debajo de 330 V.

17.
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OV LED = LED de sobrevoltaje. Esta luz de control LED se encendera cuando la tension
suba por encima de 420 V.

18.

111

GASSHT = esta luz de control se encendera cuando el flujo de aire no esté disponible o
sea insuficiente.

19.

PHASEN STROMVERLUST = esta luz de control se encenderd cuando el dispositivo esté
conectado a 1 o 2 fases (en lugar de 3) — el dispositivo deja de funcionar.

20.

~ Conector CNC.

Diagrama general de la conexién S-Plasma 55H

A R
AN\
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1 Cable de alimentacién

2 Compresor de aire

3 Regulador de presion

4 Conexidn a tierra de la cubierta
5 Cable de masa

6 Cable de plasma con antorcha
7 Pieza de trabajo

S-PLASMA 55 H

Vista frontal Vista posterior

IGBT:

Un transistor bipolar con electrodo de puerta aislado (transistor bipolar de puerta aislada, IGBT) es
un semiconductor que se utiliza cada vez mas en electrénica de potencia, ya que los transistores
bipolares ofrecen ciertas ventajas (por ejemplo, buenas caracteristicas de conduccion, alta tensidn de
bloqueo, robustez en equipos de soldadura) y beneficios propios de un transistor de efecto de campo
(control con consumo de energia practicamente nulo). Otra ventaja es cierto grado de resistencia a
los cortocircuitos, ya que el IGBT limita la corriente de carga. Los IGBT representan un paso mas en el
desarrollo de los MOSFET de potencia verticales.
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CORRIENTE NORMAL: El dispositivo utiliza una conexidon monofasica (230 V +/- 10 %).

Accesorios para cortadoras de plasma

1. Cable de pinza de puesta a tierra

2. Antorcha de plasma con cable
Fuente de alimentacion para S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%
Starkstrom. Estos dispositivos utilizan una conexion trifasica (400 V +/- 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Vista frontal Vista posterior
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20. Solo para S-PLASMA 85CNC

T

Un transistor bipolar con electrodo de puerta aislado (transistor bipolar de puerta aislada, IGBT) es
un semiconductor que se utiliza cada vez mas en la electréonica de potencia, ya que los transistores
bipolares ofrecen ciertas ventajas (por ejemplo, buenas caracteristicas de conduccion, alta tensidn de
bloqueo, robustez en equipos de soldadura) y beneficios propios de un transistor de efecto de campo
(control practicamente sin consumo de energia). Otra ventaja es cierto grado de resistencia a los
cortocircuitos, ya que el IGBT limita la corriente de carga. Los IGBT representan un paso mas en el
desarrollo de los MOSFET de potencia verticales.

Conexién S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Fuente de alimentacidn.

El cable amarillo-verdoso se utiliza como conector de cable de proteccidn de PE. Las tres fases (negra,
marrén y azul) se pueden conectar libremente a L1, L2 y L3 (deje que lo haga Unicamente un -
electricista cualificado).

ijAdvertencia!!

Los aparatos de soldadura equipados con cable de conexion trifasico solo pueden ser conectados por
un electricista cualificado.
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CONEXION CNC: S-PLASMA 125CNC

Para conectar la cortadora de plasma a la maquina CNC, se deben conectar los dos pines del
conector:

Pin 4: polo positivo

Pin 2: polo negativo

CONEXION CNC: S-PLASMA 85CNC

Para conectar la cortadora de plasma a la maquina CNC, se deben conectar los dos pines del
conector: el pin 3 y el pin 4. La funcién CNC funcionara siempre que la maquina CNC esté encendida;
de lo contrario, cuando la maquina CNC esté apagada, se realizard el corte manual. Los pines 1y 2
(con el cableado ya conectado) son para corte manual.

Pin 3: polo positivo
Pin 4: polo negativo
Conexiones de cable

1. Cada cortadora de plasma estd equipada con un cable de alimentaciéon principal, que es
responsable de proporcionar corriente y tension al dispositivo y debe conectarse a la fuente de
alimentacién adecuada segun la tensién de entrada de la cortadora de plasma.

2. El cable de alimentacién principal debe conectarse correctamente a la toma de corriente para
evitar la oxidacidn. Si es posible, compruebe con el instrumento de medicidn si la tensidn se
encuentra dentro del rango adecuado.
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2. Regulacién del aire comprimido
3EN

4 mangueras de aire

5 compresores de aire

6. Cubierta de puesta a tierra
7 Antorcha de plasma

8 piezas de trabajo

9 Terminal positivo

10 Abrazadera de masa

11. Conexidn a tierra
Actividad

Encienda el interruptor en la parte posterior del dispositivo, la luz de control se encenderd y se podra
ver el valor de la corriente (A).

Ajuste la presidn de gas deseada y abra la valvula de presion. Al pulsar el botén del soplete de corte,
la valvula se abre y se puede ver y oir el arco eléctrico.
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Ajuste el flujo de corte segun el grosor de la pieza de trabajo.

Coloque la boquilla de cobre del soplete de corte sobre la pieza de trabajo (en caso de arco piloto, la
boquilla de cobre debe colocarse aproximadamente 2 mm por encima de la pieza de trabajo),
presione el boton del soplete hasta que se encienda el arco, eleve la boquilla de corte
aproximadamente 1 mm por encima de la pieza de trabajo y comience a cortar.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

gy

k‘_p_‘/l o/

P

20. Solo S-PLASMA 125CNC.

Un transistor bipolar con electrodo de puerta aislado (transistor bipolar de

puerta aislada, IGBT) es un semiconductor que

Se utiliza cada vez mas en electrénica de potencia, ya que los transistores bipolares ofrecen ciertas
ventajas (por ejemplo, buenas caracteristicas de conduccion, alta tensiéon de bloqueo, robustez en
equipos de soldadura) y beneficios caracteristicos de un transistor de efecto de campo (control con
practicamente ningln consumo de energia). Otra ventaja es cierto grado de resistencia a los
cortocircuitos, ya que el IGBT limita la corriente de carga. Los IGBT son un paso mas en el desarrollo
de los MOSFET de potencia verticales.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Estos dispositivos utilizan una conexidn trifasica (400 V +/- 10 %).
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6. Inicio de la operacién
A. Desembalaje

Desembale todos los elementos de la caja y asegurese de haber recibido todos los elementos
enumerados en la lista de empaque.

B. Entorno de trabajo

Asegurese de que el drea de trabajo esté bien ventilada. La unidad se enfria mediante un ventilador
axial que proporciona un flujo de aire para la electrénica a través del panel trasero. (iNota! La
carcasa debe instalarse de manera que los orificios de ventilaciéon estén mas cerca de la parte frontal
de la maquina). Deben dejarse al menos 15 cm en la parte frontal y 15 cm en cada lado para permitir
la limpieza. Si la maquina funciona sin la refrigeracidn adecuada, la duracion del ciclo de trabajo se
reducird considerablemente.

C. Conexiones de cables

Cada unidad estd equipada con un cable de alimentacién principal, responsable de proporcionar cor-
riente y tensidn al dispositivo. Si el dispositivo se conecta a una fuente de alimentacién que exceda la
tensidn requerida, o si se configura la fase incorrecta, puede provocar dafios graves en la unidad.
Esto no esta cubierto por la garantia del equipo y el usuario sera responsable de tales situaciones.

D. Conexidn de la antorcha

Conecte la antorcha al inversor conectando el tubo de aire que se encuentra en el extremo de la
antorcha al conector de la antorcha en la parte frontal de la maquina. Aseglrese de que la conexion
sea segura apretandola ligeramente con una llave inglesa. Sin embargo, no debe apretarla
demasiado.

Ensamblaje del piloto

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

e

Electrodo giratoria Boquilla Copa protectora hacia arriba con anillo plateado

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC
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Electrodo giratoria Boquilla Copa protectora estandar
A. Ensamblaje de la pistola

Coloque la pistola con la tapa protectora hacia arriba y gire la tapa alejandola del arma. (La tapa
protectora mantiene unidas la punta, el anillo de cerdmica y el electrodo). Retire la tapa, el anillo de
ceramica y el electrodo. Vuelva a ensamblar el electrodo, el anillo de ceramica y la punta. Reemplace
las piezas desgastadas si es necesario. Coloque la tapa protectora en la cabeza de la pistola y
enrosquela con la mano hasta que quede ajustada. Si hay alguna resistencia durante este proceso,
revise la rosca y la disposicion de los elementos antes de continuar trabajando. Nota: En el caso de
algunas pistolas sin electrodos reversibles, es necesario apretar ain mas el electrodo con un par de
alicates para asegurar una conexion eléctrica confiable.

7. Instrucciones de uso

A. El comienzo

Gire el interruptor de encendido a "ON". Tome una posicién en la unidad en la que pueda leer
facilmente la presion de aire del dispositivo. Presione el interruptor de la pistola (saldrd aire de la
pistola), ajuste la valvula de aire a aproximadamente 6-7 (bar) y presione el interruptor de la pistola
nuevamente.

Nota

El rango de valores generalmente aceptado de presion de aire es de 5-8 bar. Ahora puede realizar las
pruebas necesarias, pero recuerde no reducir demasiado la presidn del aire, ya que podria dafar los
consumibles. Fije la abrazadera de conexion a tierra a la pieza de trabajo. Conecte la abrazadera a la
parte principal de la pieza de trabajo y no a la parte que se va a retirar.

B. Corte
1. Corte por arrastre

Sostenga la punta de la pistola sobre la pieza de trabajo, presione el interruptor de la pistola y mueva
la punta de la pistola hasta que entre en contacto con la pieza de trabajo y se establezca el arco de
corte. Una vez generado el arco de corte, puede mover la pistola en la direccion deseada con la
punta de la pistola siempre en un ligero dngulo y manteniendo el contacto con la pieza de trabajo.
Este método de trabajo se llama corte por arrastre. Deben evitarse los movimientos excesivamente
rapidos. Una sefial de esto son las chispas, que pueden salir disparadas de la parte superior de la
pieza de trabajo. Mueva la pistola con una velocidad que asegure que las chispas se acumulen debajo
de la pieza de trabajo y antes de continuar aseglrese de que el material se haya cortado por
completo. Ajuste la velocidad de arrastre segun sea necesario.

2. Actividades semanales

Verifique el correcto funcionamiento del flujo de aire. Sople o aspire el polvo o la suciedad de toda la
maquina, incluido el filtro de aire.
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3. Corte a distancia

En algunos casos, puede ser ventajoso realizar el corte con la punta de la pistola a una altura
aproximada de 1/16" a 1/8" por encima de la pieza de trabajo para reducir la cantidad de material
gue se expulsa hacia la punta y maximizar la penetracion de cortes gruesos a través del material. El
corte a distancia debe utilizarse cuando se realiza un corte de penetracion o un ranurado. La técnica
de distancia también puede utilizarse al cortar chapa metalica para minimizar el riesgo de
salpicaduras de material, que podrian dafar la punta.

4. Perforacion a través

Para perforar, la punta de la pistola debe colocarse aproximadamente a 3,2 mm por encima de la
pieza de trabajo. Sostenga la pistola en un ligero dangulo para desviar las chispas lejos de usted y de la
punta de la pistola. Active el arco principal y baje la punta de la pistola hasta que se inicie el arco de
corte principal y comiencen a saltar chispas. Inicie la perforaciéon en una pieza de prueba que ya no
esté en uso y continle con la perforacion en la linea de corte previamente definida una vez que el
orificio de prueba se haya completado sin problemas.

8. MANTENIMIENTO

Revise la pistola para detectar danos por desgaste, grietas o secciones de cable expuestas.
Reemplace o repare cualquier defecto de este tipo antes de usar el dispositivo. Una punta/boquilla
de pistola muy desgastada contribuye a la reduccién de la velocidad, caidas de tension y cortes
torcidos. Un indicio de una punta/boquilla de pistola desgastada es una abertura de boquilla alargada
o sobredimensionada. La parte externa del electrodo no puede estar empotrada mas de 3,2 mm.
Reemplace el electrodo si estad desgastado, como lo indica la medida anterior. Si la tapa no se puede
volver a colocar facilmente, revise la rosca.

iiADVERTENCIA!!! Apague siempre el dispositivo al reemplazar los electrodos y las boquillas.
Inspeccidn

1. El dispositivo siempre debe estar conectado a tierra de forma segura.

2. Compruebe siempre que todos los terminales estén correctamente conectados.

3. Verifique que el cable de alimentacion tenga la tensidn correcta.

4. Preste atencidn a los cables y mangueras; no deben estar dafiados ni desgastados.
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A

Ez a felhasznaldi kézikonyv gépi forditassal készilt. Mindent megtettiink a forditas pontossdganak
biztositasa érdekében, de kérjik, vegye figyelembe, hogy az automatizalt forditdasok nem
tokéletesek, és nem helyettesitik az emberi forditokat. A felhasznaldi kézikbnyv hivatalos verzidja
angol nyelven érhet6 el. A forditott valtozat és az eredeti angol nyelv( valtozat kozotti esetleges
eltérések nem jogilag kotelez6 érvényliek. Ha barmilyen kérdése van a forditds pontossagaval
kapcsolatban, kérjiik, tekintse meg az angol nyelvi valtozatot, amely a hivatalos hivatkozas. Tovabbi
nyelvi verziok kérésre elérheték az info@expondo.com cimen.

1. Mdszaki adatok

1. tdbldzat: A term ék miiszaki adatai

S-Plazma 85H /

S-Plazma 125H /

Paraméter leirdsa S-Plazma 55H
S-Plazma 85CNC* S-Plazma 125CNC*

Bemeneti fesziltség 230V / 1 fazisu 400V / 3 fazisu 400V / 3 fazisu
Nyomaték kikapcsoldsi 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Bemeneti dram 16A 19A 20A
Terhelés nélkili fesziltség 230V 280V 300V
A haz védettségi foka IP20S IP20S IP21S
Insulation class F F F
Tulfesziltség-védelem Igen lgen Igen
Hltés Ventillator Ventillator Ventillator
Magneses szelep lgen Igen Igen
Kitoltési ciklus ED max. A 60% 60% 60%
Aramerésség 100%-0s kitoltési 42,6 65,8 96,8
tényez6 esetén
Vagasi aram 10-55A 20-85 A 10-125A
ivgyujtas Erintkezés Erintésmentes Erintésmentes
Vagasi vastagsag 17 mm 27 mm 34 mm
Vagasi szélesség 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Kompresszor csatlakozas 4,5 bar, 30-100 |/perc. 5,5 bar, 175 |/perc. 7 bar, 250 |/perc
Nettd suly 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Méretek H/Sz/M (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

FIGYELEM: Az S-Plasma 85CNC és az S-Plasma 125CNC tovabbi CNC-vel van felszerelve.
csatlakozodaljzat. Ez a két plazmavagd egyenes plazma vagoegységgel is fel van szerelve.

faklya:
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2. Altaldnos leiras

A felhaszndldi kézikonyv a készilék biztonsagos és problémamentes hasznalatat segiti. A terméket
szigord miuszaki irdnyelveknek megfeleléen, a legmodernebb technolégidk és alkatrészek
felhasznalasaval tervezték és gyartottdk. Ezenkivil a legszigordbb minéségi szabvanyoknak
megfelel6en késziilt.

NE HASZNALUJA A KESZULEKET, HA A FELHASZNALOI KEZIKONYVET NEM ALAPOSAN OLVASTA EL ES
MEGERTETTE.

A késziilék élettartamanak novelése és a problémamentes mikodés biztositdsa érdekében a jelen
felhasznaloi kézikonyvben leirtak szerint haszndlja, és rendszeresen végezzen karbantartasi
feladatokat. A felhasznaldi kézikényvben szerepl6 mdszaki adatok és specifikdciok naprakészek. A
gyarté fenntartja a jogot a mindségfejlesztéssel kapcsolatos valtoztatasokra. A késziiléket ugy
tervezték, hogy a zajkibocsatasi kockazatokat minimalisra csokkentse, figyelembe véve a technoldgiai
fejl6dést és a zajcsdkkentési lehetGségeket.

2.1. Jelmagyarazat

lkon A késztilék leirdsa

( € A termék megfelel a vonatkozo biztonsagi szabvanyoknak.

[ , P e
Hasznalat el6tt olvassa el az utasitasokat.

A terméket Ujra kell hasznositani.

FIGYELMEZTETES! vagy VIGYAZAT! vagy NE FELEDJE! Az adott helyzetre
vonatkozik.
(3ltaldnos figyelmeztet6 jelzés)

> ¢

A

NE FELEDJE! A KEZIKONYVBEN TALALHATO RAJZOK CSAK ILLUSZTRACIOK, ES EGYES
RESZLETEKBEN ELTERHETNEK A TENYLEGES TERMEKTOL.

3. Hasznalati biztonsag

FIGYELEM! OLVASSON EL MINDEN BIZTONSAGI FIGYELMEZTETEST ES UTMUTATOT! A
FIGYELMEZTETESEK ES UTASITASOK BE NEM TARTASA ARAMUTEST, TUZET ES/VAGY SULYOS
SERULEST, SOT HALALT IS OKOZHAT.

A figyelmeztetésekben és utasitdsokban az ,eszkoz” vagy ,termék” kifejezések a kovetkezGkre
vonatkoznak: Plazmavagé.
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3.1 Fontos biztonsagi informaciok

Orizze meg ezt a kézikdnyvet a biztonsagi figyelmeztetések és Svintézkedések, az dsszeszerelési,
lizemeltetési, ellendrzési, karbantartasi és tisztitasi eljarasok megismeréséhez. irja fel a termék
sorozatszamat a kézikonyv hatuljara, az Osszeszerelési rajz kdzelébe (vagy a vasarlas hdonapjat és
évét, ha a terméknek nincs sorozatszama). Orizze meg ezt a kézikdnyvet és a nyugtat biztonsagos és
szaraz helyen kés6bbi felhasznalas céljabdl.

Ebben a kézikonyvben, a cimkézésen és a termékhez mellékelt 6sszes egyéb informacidban: Ez a
biztonsagi figyelmeztetd szimbdlum. Arra szolgal, hogy figyelmeztessen a lehetséges személyi
sérilési veszélyekre. Tartsa be az ezt a szimbdélumot kdvet6 Gsszes biztonsagi Gizenetet a lehetséges
sérilések vagy halalesetek elkeriilése érdekében.

A VESZELY jelzés veszélyes helyzetet jelol, amely — ha nem keriilik el — haldlt vagy sulyos sériilést
okoz.

FIGYELMEZTETES: veszélyes helyzetet jelol, amely — ha nem keriilik el — halalt vagy stlyos sériilést
okozhat.

FIGYELEM: a biztonsagi figyelmeztetd szimbdélummal egyiitt hasznalva veszélyes helyzetet jeldl,
amely — ha nem kerdlik el — kisebb vagy kdzepes sériilést okozhat.

FIGYELEM: a személyi sériiléssel nem kapcsolatos gyakorlatokra vonatkozik.

3.2. Biztonsagi figyelmeztetések és ovintézkedések

FIGYELMEZTETES: A szerszdm hasznalata sordn mindig be kell tartani az alapvet§ biztonsagi
dvintézkedéseket a személyi sériilés és a berendezés karosoddsanak kockazatdnak csdkkentése
érdekében.

Hasznalat el6tt olvassa el az 6sszes utasitast!
Munkateriilet 6vintézkedései

e Tartsa tisztan és jol megvilagitva a munkatertletét. A zsufolt padok és a sotét terlletek
hivogatnak

balesetek.
¢ Ne haszndljon elektromos szerszdmokat robbanasveszélyes kornyezetben, példaul

gyulékony folyadékok, gazok vagy por. Az elektromos szerszamok szikrdkat hoznak létre,
amelyek meggyujthatjak a

por vagy flst.

e Tartsa tavol a szemlélGket, gyerekeket és latogatdkat, mikdzben elektromos szerszamot
haszndl. Zavaré tényez6k

amiatt elveszitheted az irdnyitast. Védje meg a munkaterileten tartézkodo tobbi személyt a
tormeléktél

példaul forgdcsokat és szikrakat. Szikség szerint biztositson akadalyokat vagy
véddSburkolatokat.

Elektromossagra vonatkozé biztonsagi szabalyok
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A foldelt szerszamokat megfelelGen telepitett és foldelt aljzatba kell csatlakoztatni, az 6sszes
el6irdsnak és rendeletnek megfeleléen. Soha ne tavolitsa el a foldel6 csatlakozét, és
semmilyen moddon ne alakitsa at a csatlakozddugoét. Ne hasznaljon semmilyen adapterdugét.
Ha kétségei vannak a konnektor megfelel6 foldelésével kapcsolatban, ellenérizze azt
szakképzett villanyszerel6vel. Ha a szerszam elektromos meghibdsoddst vagy lerobbandst
okoz, a foldelés alacsony ellendllasi utat biztosit az elektromossag elvezetésére a
felhasznalotol.

A dupla szigetelés(i szerszamok polarizalt csatlakozédugdval vannak felszerelve (az egyik
érintkezé szélesebb, mint a masik). Ez a csatlakozddugd csak egyféleképpen illeszkedik
polarizalt aljzatba. Ha a csatlakozddugd nem illeszkedik teljesen a konnektorba, forditsa meg.
Ha tovabbra sem illeszkedik, forduljon szakképzett villanyszerel6héz polarizalt aljzat
beszereléséhez. Semmilyen médon ne valtoztassa meg a csatlakozédugdt. A dupla szigetelés
szlikségtelenné teszi a haromeres foldelt tapkabelt és a foldelt tapegységet.

Kerilje a test érintkezését foldelt felliletekkel, példaul csévekkel, radidtorokkal, tlizhelyekkel
és hlitGszekrényekkel. Foldelt test esetén fokozott az aramuités veszélye.

Ne tegye ki az elektromos szerszamokat esének vagy nedvességnek. Az elektromos
szerszamba juté viz noveli az dramiités kockazatat.

Ne banjon rosszul a tapkabellel. Soha ne haszndlja a tapkabelt a szerszdm hordozasahoz, és
soha ne huzza ki a csatlakozddugoét a konnektorbdl. Tartsa tavol a tapkabelt h6tdl, olajtdl,
éles szélekt6l vagy mozgd alkatrészektdl. A sériilt tdpkabeleket azonnal cserélje ki. A sériilt
tapkabelek novelik az aramités kockazatat.

Ha kdiltéri elektromos szerszamot hasznal, haszndljon kiiltéri hosszabbitét. Ezek a
hosszabbitdk kiltéri hasznalatra vannak méretezve, és csokkentik az aramuités kockazatat.

Személyekre vonatkozd biztonsagi szabalyok

Legyen éber. Figyeljen arra, mit csindl, és haszndlja a jézan eszét elektromos szerszam
hasznalata kézben. Ne hasznaljon elektromos szerszamot faradtan, vagy kabitészer, alkohol
vagy gyogyszer hatdsa alatt. Az elektromos szerszamok hasznalata kdzben egy pillanatnyi
figyelmetlenség sulyos személyi sériilést okozhat.

Oltézzon fel megfeleléen. Ne viseljen laza ruhazatot vagy ékszert. Tartsa tavol a hosszu hajat.
Tartsa tdvol a hajat, ruhazatat és keszty(ijét a mozgé alkatrészekt6l. A laza ruhazat, ékszer
vagy hosszu haj beakadhat a mozgé alkatrészekbe.

Kerilje a véletlen rdnézést. Csatlakoztatads el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a f6kapcsold ki
van kapcsolva. Az elektromos szerszamok hordozasa Ugy, hogy az ujja a f6kapcsolén van,
vagy az elektromos szerszamok bekapcsolt allapotban torténé csatlakoztatasa
balesetveszélyes.

Az elektromos szerszam bekapcsolasa el6tt tavolitsa el az allitokulcsokat vagy villaskulcsokat.
Az elektromos szerszam forgd alkatrészéhez csatlakoztatva hagyott villdskulcs vagy kulcs
személyi sérilést okozhat.

Ne nyuljon tul. Mindig Ugyeljen a megfelel§ helyzetre és egyensulyra. A megfelel§ helyzet és
egyensuly lehetGvé teszi az elektromos szerszam jobb irdnyitasat varatlan helyzetekben.
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Hasznaljon védéfelszerelést. Mindig viseljen szemvédst. A megfelel6 korilmények kozott
porvéddt, csiszasgatlo biztonsagi cipdt, véddsisakot vagy halldasvédét kell viselni.

A szerszam hasznalata és karbantartasa

Haszndljon szoritdkat (nem tartozék) vagy mas praktikus médon rogzitse és tamassza ald a
munkadarabot egy stabil platformon. A munkadarab kézzel torténé megfogasa instabil, és az
irdnyitas elvesztéséhez vezethet.

Ne eréltesse a szerszamot. Hasznalja az alkalmazdshoz megfelel§ szerszamot. A megfeleld
szerszam jobban és biztonsdgosabban végzi a munkat a tervezett sebességgel.

Ne hasznalja az elektromos szerszamot, ha a bekapcsolégomb nem kapcsolja be vagy ki.
Minden olyan szerszam, amelyet nem lehet a bekapcsologombbal vezérelni, veszélyes, és ki
kell cserélni.

Hazza ki a tapkabel dugdjat az aramforrasbdl, miel6tt barmilyen bedllitast végezne,

tartozékokat cserélne, vagy tarolna a szerszamot. Az ilyen megel6z6 biztonsagi intézkedések
csokkentik a szerszam véletlen beinditdsanak kockdazatat.

A hasznalaton kivili szerszdmokat gyermekek és mas képzetlen személyek elSl elzarva
térolja. A szerszamok veszélyesek lehetnek képzetlen felhasznaldk kezében.

Gondosan karbantartsa a szerszdmokat. Tartsa karban és tisztan a vagdszerszamokat. A
megfelel6en karbantartott szerszdmok kisebb valdszinliséggel szorulnak be, és konnyebben
iranyithatok. Ne hasznaljon sérilt szerszamot. A sériilt szerszdmokat javitasig lassa el a ,Ne
hasznalja” felirattal.

Ellenérizze a mozgd alkatrészek hibas beadllitdsat vagy beszoruldsat, az alkatrészek torését és
minden egyéb olyan korilményt, amely befolyasolhatja a szerszam mi(ikodését. Sériilés
esetén hasznalat el6tt szervizeltesse a szerszamot. Sok balesetet a nem megfelelGen
karbantartott szerszamok okoznak.

Csak azokat a tartozékokat haszndlja, amelyeket a gyartdé az adott modellhez ajanlott. Az
egyik szerszamhoz megfelel§ tartozékok veszélyessé valhatnak, ha egy masik szerszdamon
hasznaljak.

Szerviz

A szerszam szervizelését csak képzett javitoszemélyzet végezheti. Nem képzett személyzet
altal végzett szervizelés vagy karbantartas sérilésveszélyt okozhat.

Szerszdm szervizelésekor csak azonos cserealkatrészeket haszndljon. Nem engedélyezett
alkatrészek hasznalata vagy a karbantartdsi utasitdsok be nem tartdsa aramiités vagy sériilés
kockazatat okozhatja.

Kiilénleges biztonsagi szabalyok

Tartsa karban a szerszamon taldlhaté cimkéket és névtablakat. Ezek fontos informdacidkat
tartalmaznak. Ha olvashatatlanok vagy hidnyoznak, forduljon szervizcsapatunkhoz cseréért.

A szerszam hasznalatakor mindig viseljen jovahagyott biztonsagi (tésalldé szemiveget és
vastag munkakeszty(it. A személyi védd&felszerelések hasznalata csdkkenti a sérilés
kockazatat.
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Tartsa fenn a biztonsagos munkakornyezetet. Tartsa a munkateriletet j6I megyvilagitva.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy elegendd munkaterilet van korilétte. A munkateriiletet mindig
tartsa mentesen az akadalyoktdl, zsirtdl, olajtdl, szeméttSl és egyéb tormelékektsl. Ne
haszndljon elektromos szerszdmot gyulékony vegyszerek, porok és g6ézok kozelében. Ne
haszndlja a terméket nedves vagy vizes helyen.

Kerilje a véletlen beinditast. Gy6z6djon meg rdla, hogy készen all a munka megkezdésére,
miel6tt bekapcsolja a szerszamot.

Soha ne hagyja felligyelet nélkil a szerszamot, ha az csatlakoztatva van a haldzati aljzathoz.
Kapcsolja ki a szerszamot, és hizza ki a haldzati csatlakozét, mielStt elhagyja a gépet.

Mindig huzza ki a szerszamot a hdldézati aljzatbdl, mielStt ellenérzési, tisztitasi és
karbantartasi mlveleteket végezne.

Kerilje a szemsériilést és az égési sériiléseket. A jovahagyott személyi véd6ruhdzat és
biztonsagi eszk6zok viselése és hasznalata csokkenti a sériilés kockazatat.

......

lencsével ellatott hegeszt&sisakkal.

A késziilék haszndlata soran bér leggings, tlizalld cip6 vagy csizma viselése kotelez6. Ne
viseljen mandzsettas nadragot, nyitott zseb( inget vagy olyan ruhazatot, amely megfoghatja
és megtarthatja az olvadt fémet vagy a szikrakat.

Tartsa a ruhdzatot mentesen a zsirtdl, olajtél, olddszerektSl vagy barmilyen gyulékony
anyagtol. Viseljen szaraz, szigeteld kesztyl(it és véd6ruhdazatot.

Viseljen jovahagyott fejfed6t a fej és a nyak védelme érdekében. Hasznaljon hegesztési és
vagasi eljardsokhoz tervezett és jovahagyott kotényt, kdpenyt, ujjat, vallvédst és elbkét.

Fejmagassag feletti vagy zart térben végzett hegesztés/vagds esetén viseljen langallé
flldugokat vagy fllvédGket a szikrak fiiltdl vald tavol tartasa érdekében.

Kerilje a véletlen tlizet. Tavolitson el minden éghetd anyagot a munkateriiletrdl.

Ha lehetséges, helyezze a munkat egy olyan helyre, amely tdvol van az éghet6 anyagoktdl;
védje az éghetd anyagokat t(izallé anyagbdl késziilt takarassal.

Tavolitson el vagy tegye biztonsagossa az 6sszes éghet6 anyagot a munkateriilet 10 méteres
(35 lab) sugaru korzetében. Hasznaljon tlizallé anyagot az 6sszes nyitott ajtd, ablak, repedés
és egyéb nyilas letakarasara vagy eltorlaszoldsara.

A munkateriiletet hordozhatdé t(izall6 racsokkal zarja le. Védje az éghet6 falakat,
mennyezeteket, padldkat stb. a szikraktdl és a h6tél tlizallé fedelekkel.

Fémfalon, mennyezeten stb. végzett munka esetén akadalyozza meg az égheté anyagok
meggyulladdsat a masik oldalon azaltal, hogy azokat biztonsagos helyre széllitja. Ha az éghetd
anyagok athelyezése nem lehetséges, jeloljon ki valakit, aki tGz6rként szolgal, tlizolté
készilékkel felszerelve, a hegesztési folyamat alatt és a hegesztés befejezése utan legalabb
fél éran at.
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Ne hegesszen és ne vagjon éghetS bevonattal vagy éghet6 belsé szerkezettel rendelkezd
anyagokon, példdul falakon vagy mennyezeteken, a veszély elharitasara szolgald jévahagyott
madszer nélkil.

Ne dobjon forré salakot éghetd anyagokat tartalmazd tartalyokba. Tartson a kézelben tizoltd
készliléket, és ismerje a hasznalatat.

Hegesztés vagy vagas utan alaposan vizsgalja meg, hogy nincs-e tliz jele. Legyen tudataban
annak, hogy a tliz keletkezése utan egy ideig el6fordulhat, hogy nem lesz kdnnyen lathatd
flst vagy lang.

Biztositson megfelel§ szell6zést a munkaterileteken a gyulékony gazok, gézok és por
felhalmozdddasanak megakadalyozasa érdekében. Ne alkalmazzon hét olyan tartalyon, amely
ismeretlen anyagot vagy éghet6 anyagot tartalmazott, amelynek tartalma hevitéskor
gyulékony vagy robbandsveszélyes g6zoket képezhet. Tisztitsa meg és fujja ki a tartalyokat a
hé alkalmazasa el6tt. Szell6ztesse ki a zart tartalyokat, beleértve az ontvényeket is,
elémelegités, hegesztés vagy vagas el6tt.

Kerilje a fustoknek és gazoknak vald tulzott kitettséget. Mindig tartsa a fejét a flstoktdl
tdvol. Ne lélegezze be a flistoket. Hasznaljon megfeleld szell6zést vagy elszivast, vagy
mindkett6t, hogy a flistoket és gdzokat a légzési zonatdl és az altaldnos koérnyezettdl tavol
tartsa.

Ahol a szell6zés kétséges, kérjen meg egy szakképzett szakembert, hogy vegyen levegémintat
a korrekcids intézkedések szikségességének megallapitdsdahoz. Hasznaljon mechanikus
szell6ztetést a levegémindség javitdsa érdekében. Ha a mdszaki ellenérzés nem
megvaldsithatd, haszndljon jovahagyott légz6késziiléket.

Csak jol szell6z6 zart térben dolgozzon, vagy levegGellatasos légz6késziléket viseljen.

Elismert ipari higiéniai vagy kornyezetvédelmi szakemberrel ellenériztesse a m(ikodést és a
levegéminGséget, és tegyen ajanldsokat az adott hegesztési vagy vagasi helyzetre
vonatkozdan.

Mindig tartsa tavol a tomlGket a hegesztési/vagasi helyt6l. Minden hasznalat el6tt vizsgalja
meg az Osszes toml6t és kabelt vagasok, égési sérilések vagy kopott terlletek
szempontjabol. Ha sériilt terileteket talal, azonnal cserélje ki a toml6ket vagy kabeleket.

Olvassa el és értse meg a hegeszteni vagy vagni kivant anyag gyartéi kézikonyvében leirt
Osszes utasitast és biztonsagi ovintézkedést.

Megfelel6 palackapolds. Rogzitse a palackokat kocsihoz, falhoz vagy oszlophoz, hogy
megakadalyozza azok leesését. Minden palackot flggdlleges helyzetben kell haszndlni és
tdrolni. Soha ne ejtse le és ne lisse meg a palackot. Ne hasznaljon horpadt palackokat. A
palackok mozgatdsakor vagy tdrolasakor hasznalja a palackkupakokat. Az Ures palackokat
kijelolt helyeken kell tartani, és egyértelm(en ,ures” felirattal kell ellatni.

Soha ne hasznaljon olajat vagy zsirt a bemeneti csatlakozékon, kimeneti csatlakozékon vagy
palackszelepeken.

Kizarélag a mellékelt pisztolyt hasznalja ehhez az inverteres leveg6s plazmavagdhoz. Mas
rendszerek alkatrészeinek haszndlata személyi sériilést és a benne |év6 alkatrészek
karosodasat okozhatja.
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e Pacemakerrel él6 személyeknek a késziilék haszndlata el6tt konzultalniuk kell orvosukkal. A
szivritmus-szabalyozé kozelében [év6 elektromdagneses mez6k interferencidt vagy
meghibasodast okozhatnak a pacemakerben.

e HASZNALION MEGFELELO HOSSZABBITOKABELT. GySz6djon meg arrdl, hogy a hosszabbitd
kabel j6 allapotban van. Hosszabbité kabel haszndlatakor gy6z6djon meg arrdl, hogy elég
erds ahhoz, hogy elvezetje a termék altal felvett aramot. A tdl kicsi kabel a halozati fesziiltség
esését okozza, ami teljesitménykiesést és tulmelegedést eredményez. Egy 50 lab hosszu
hosszabbitd kabelnek legalabb 12-es atmérGjlinek kell lennie, egy 100 lab hosszu hosszabbitd
kabelnek pedig legalabb 10-es atmérdjlinek. Kétség esetén hasznilja a kévetkez6 nehezebb
vastagsagu kabelt. Minél kisebb a vastagsag szdma, annal nehezebb a kabel.

4. Plazma

Altalanos informacidk a plazmavagasrol.

A plazmaégbn nagynyomasu gdz, példaul leveg6 halad at, amely a szabadba tdvozik. A gazcsatorna
kozepén talalhatd a negativ toltési elektrdda és az elStte 1évé fuvdka a heggyel és az 6rvénygylirlivel.
Az Orvénygylirli forgdsba hozza az dramot. Ha az elektrodat elektromos hdlézatra csatlakoztatjuk, a
sapka érintkezik a fémmel, ez lezarja az aramkort, és a fém és az elektrdda kozott megjelenik az iv. Az
iv nagyon magas h6mérsékletre, az anyag negyedik halmazallapotara heviti fel a gazt. Ez a folyamat
egy célzott plazmadramot indit el, amelynek hémérséklete 16,649 °C vagy magasabb, 6,096 m/s
sebességgel mozog, és megolvasztja a fémet. Maga a plazma elektromosan vezetd. Az elektromos
ivet zaré aramkor mindaddig zarva van, amig az elektréda dram alatt van, és a plazma érintkezik a
fémmel. A vagofuvoka egy masodik csatornacsoporttal van felszerelve. Ezek a csatornak allando
véd6gazaramot biztositanak a vagasi tertlet korll. A gdzdram nyomdsa szabdlyozza a plazma
sugaranak allandé dramldsat. Megjegyzés! Ez a készlilék kizardlag s(ritett levegs ,gazként” torténd
hasznalatara készilt.

Aramszabalyozas

Az automatikus dramelnyomd aramkor a muszaki adatlapon feltiintetett értékig véd a tulfesziiltség
ellen.

P

Hévédelem

A hévéd6 aramkor akkor lép mikodésbe, amikor a készilék tullépi a kitoltési tényez6t. Ez a gép
ledllitasat jelenti.
Kit6ltési tényez6
A munkaciklus a 10 perces id6szak lizemidejének (percben mérve) szdzalékos aranya, amely alatt a
gépet folyamatosan, normal h6mérsékleti korilmények kézott haszndljdk. Ha a munkaciklus értékeit
tullépik, a tulmelegedés elleni védelem funkcidja bekapcsol, amely ledllitja a gépet, amig az le nem

hGl normal Gzemi hémérsékletre. A munkaciklus értékeinek ismételt tullépése a gép sulyos
karosoddsahoz vezethet.

5. Magyarazat

0.
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Be/ki kapcsold

ARAM / Aramszabalyozé: a f6aram allithatd.

= B =

Tulterhelés / Hiba LED jelzéfény:
A jelz6fény a kdvetkezd két esetben vilagit:
a) Ha agép meghibasodott, és nem mikodtethetd.

b) Ha a vagdberendezés tullépte a normal munkaidét, a védelmi mad aktivalédik, és a gép leall.
Ez azt jelenti, hogy a gépet most h(tik, hogy a késziilék tulmelegedése utan Ujra vissza
lehessen dllitani a h6mérséklet-szabalyozast. Ezért a gép ledll. E folyamat soran az elSlapon
taldlhato piros figyelmezteté lampa kigyullad. Ebben az esetben nem sziikséges kihuzni a
tdpkabelt a konnektorbdl. A szell6ztet6rendszer bekapcsolva hagyhaté a gép hitésének
fokozasa érdekében. Amikor a piros lampa kialszik, az azt jelenti, hogy a hémérséklet
visszaesett a normal szintre, és a készllék Ujra Gzembe helyezhetd.

w

Bekapcsoldsjelz6: Ez a jelz6fény a késziilék bekapcsolasa utan vilagit.

LED-kijelz6: Az aktudlis dramerdsséget mutatja.

Plazmaég6 csatlakozoi:
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A plazmaiv nagy energias(ir(isége nagy vagasi sebességet és vetemedésmentes vagdsi mindséget tesz
lehetévé. Nincs szikség specialis gazra, a normal levegényomas hasznalata, valamint a késziilék
egyszeri kezelése garantdlja a konnyl hasznalatot autdkarosszéridkban, konténerekben,
acélszerkezetekben, a HVAC iparban, valamint a telepitésekben és vizvezeték-szerelésben.

7.
Foldel6kabel csatlakozas.
8.
GAS
AlIR )
GAZ/leveg6 csatlakozas.
9.

of »

Minden hegeszt6gép hatuljan taldlhatd egy csavar és egy cimke a sziikséges foldeléshez. A késziilék
GUzemeltetése elStt a hegeszt6készilék burkolatat legaldbb 6 mm atmérdjd kabellel kell féldelni, hogy
elkeriiljiik az aramszivargas okozta esetleges problémakat.

Foldelés:

10.
Kiegészitd tapegység csatlakozas a plazmaégé kabeléhez.
11.

UTOIDO = mésodpercenként valtozé gazaramlas. Ez a szabdlyozas fontos a vagott olvadt
fém vagasi folyamat utani h(itéséhez és az oxidacio elleni védelemhez.

12.

"'-.J/-'\

SWITC

BILLENOKAPCSOLO = Ha a vagé (a munkadarab) nincs a meghatarozott, automatikusan
beadllitott pozicidban, a vagas megkezdéséhez meg kell nyomni a vagdépisztoly gombjat. A vagas
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befejezéséhez el kell engedni a vagdpisztoly gombjat. Ez a vagasi tipus rovid varratokhoz hasznos. Ha
a munkadarab a meghatarozott, automatikusan beallitott poziciéban van, a plazmaiv elinditasahoz
egyszer meg kell nyomni a vagdpisztoly gombjat. Ez a mUvelet megszakitas nélkiili vagast tesz
lehetévé. A vagas leallitdsdhoz nyomja meg ismét a vagopisztoly gombjat. Ez a vagasi tipus hosszabb
varratok vagasahoz hasznos.

4T/2T vélasztégomb

UTOARAMLAS = a vagas utdni légaramlds idejének bedllitasa.

TESZTGAZ = védelem

UV LED = Alacsony fesziiltség LED. Ez a LED ellenérzé l[dmpa akkor gyullad ki, ha a
fesziiltség 330 V ald esik.

17.

OV LED = Tulfesziiltség LED. Ez a LED ellen6rz6 ldampa akkor gyullad ki, ha a fesziiltség
420V folé emelkedik.

18.

I

GASSHT
GASSHT = ez a ellen6rz6 ldampa akkor gyullad ki, ha a Iégaramlas nem all rendelkezésre
vagy nem elegendé.

19.
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oo

PHASEN STROMVERLUST = ez a jelz6fény akkor gyullad ki, ha az eszkéz 1 vagy 2 fazishoz
van csatlakoztatva (3 helyett) — az eszkoz leall.

20.

~ CNC csatlakozéaljzat.

Az S-Plasma 55H csatlakozasanak altalanos rajza

SRR
AN\

1 Tapkabel

2 Légkompresszor

3 Nyomadsszabalyozd

4 Fedél foldelése

5 Tomegkabel

6 Plazmakabel hegeszt6pisztollyal
7 Munkadarab

S-PLASMA 55 H

El6Inézet Hatulnézet
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IGBT:

A szigetelt kapuelektrédaju bipolaris tranzisztor (szigetelt kapuelektrédaju bipolaris tranzisztor, IGBT)
egy félvezets, amelyet egyre inkdbb haszndlnak a teljesitményelektronikaban, mivel a bipolaris
tranzisztorok bizonyos el6nydket kindlnak (pl. jo tovabbitasi karakterisztikdk, magas
blokkolodfesziiltség, robusztussdg hegeszt6berendezésekben) és a térvezérlésd tranzisztorokra
jellemz6 el6nyoket (gyakorlatilag energiafogyasztds nélkili vezérlés). Tovabbi elény a
rovidzarlatokkal szembeni bizonyos foku ellendllds, mivel az IGBT korlatozza a terhelési daramot. Az
IGBT-k a fliggbleges teljesitmény-MOSFET-ek tovabbfejlesztése.

NORMAL ARAM: A késziilék 1 fazisu csatlakozast hasznal (230V +/- 10%).

Plazmavago tartozékok
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1. Foldeld bilincs kabel

2. Plazma faklya kabellel

Tépegység S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC-hez

%

Starkstrom.= Ezek az eszkdzok 3 fazisu csatlakozast hasznalnak (400V +/- 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

El6Inézet Hatulnézet
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20. Csak S-PLASMA 85CNC esetén

T

A szigetelt kapuelektrédds bipolaris tranzisztor (szigetelt kapuelektrédas bipoldris tranzisztor, IGBT)
egy félvezets, amelyet egyre inkdbb haszndlnak a teljesitményelektronikaban, mivel a bipolaris
tranzisztorok bizonyos el6nyoket kindlnak (pl. joé tovdbbitdsi karakterisztika, magas
blokkolofesziiltség, robusztussdg hegeszt6berendezésekben) és a térvezérlésl tranzisztorokra
jellemzé elényoket (gyakorlatilag nulla energiafogyasztdsu vezérlés). Tovabbi elény a rovidzarlattal
szembeni bizonyos foku ellendllds, mivel az IGBT korldtozza a terhelési aramot. Az IGBT-k a
flggbleges teljesitmény-MOSFET-ek tovabbfejlesztése.

S-plazma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC csatlakozas.

Tapegység.

A sarga-z6ld vezeték PE véddévezeték csatlakozoként szolgdl. A harom fazis (fekete, barna és kék)
szabadon csatlakoztathatd az L1, L2 és L3 podlusokhoz (kérjiik, csak szakképzett villanyszerelGvel
végeztesse).

Figyelem!!

A 3 fazisu csatlakozokabellel felszerelt hegeszt6berendezéseket csak szakképzett villanyszereld
csatlakoztathatja!
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CNC CSATLAKOZAS: S-PLASMA 125CNC
A plazmavdagd CNC géphez vald csatlakoztatdsahoz a dugd két érintkezG6jét kell 6sszekotni:
4-es érintkezG: pozitiv pdlus

2-es érintkezd: negativ pdlus

CNC CSATLAKOZAS: S-PLASMA 85CNC

A plazmavagd CNC géphez valé csatlakoztatdsdhoz a dugd két érintkezGjét kell 6sszekotni: 3-as és 4-
es érintkezGt. A CNC funkcid csak akkor miikédik, ha a CNC gép be van kapcsolva, ellenkezé esetben,
ha a CNC gép ki van kapcsolva, a kézi vagas mikodik. Az 1-es és 2-es érintkez6 (a kdbelezés mar
csatlakoztatva van) a kézi vagasra szolgal.

3. tl: pozitiv pdlus
4. t{: negativ pdlus
Kabelcsatlakozasok

1. Minden plazmavagé fel van szerelve egy f6 tapkabellel, amely felel6s az eszkdz dram- és
fesziiltségellatasaért, és a plazmavagd bemeneti fesziiltségének megfelel6 aramforrashoz kell
csatlakoztatni.

2. A f6 tapkdbelt megfelel6en kell csatlakoztatni a csatlakozdaljzathoz az oxidacid elkeriilése
érdekében. Ha lehetséges, mérGmliszerrel ellenérizze, hogy a fesziiltség a megfelelé tartomanyba
esik-e.
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1Kl

2 Sdritett levegd szabalyozo
3 BE

4 Légtomlb

5 Légkompresszor
6 Fedél foldelése
7 Plazmavago

8 Munkadarab

9 Pozitiv pdlus

10 Toml6rogzitd
11 Foldelés
Tevékenység

Kapcsolja be a késziilék hatuljan talalhato kapcsolét, a kontroll lampa kigyullad, és az aram értéke (A)
lathatéva valik.

Allitsa be a kivant gdznyomadst, és nyissa ki a nyomasszelepet. Nyomja meg a vagépisztolyon taldlhaté
gombot, a szelep bekapcsol, és az iv [athatd és hallhatd lesz.
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Allitsa be a vagbéaramot a munkadarab vastagsaganak megfeleléen.

Helyezze a vagoépisztoly rézfuvokajat a munkadarabra (elGiv esetén a rézfuvokat kb. 2 mm-rel a
munkadarab folé kell helyezni), nyomja meg a vagodpisztoly gombjat, amig az iv be nem gyullad,
emelje fel a vagofavokat kb. 1 mm-rel a munkadarab folé, és kezdje el a vagast.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Csak S-PLASMA 125CNC.

A szigetelt kapuelektrodaval ellatott bipoldris tranzisztor (szigetelt

kapuelektrodu bipolaris tranzisztor, IGBT) egy félvezetd, amely..

egyre inkabb alkalmazzak a teljesitményelektronikdban, mivel a bipolaris tranzisztorok bizonyos
elényoket kindlnak (pl. jo tovabbitasi karakterisztikdk, magas blokkoléfesziiltség, robusztussag
hegesztGberendezésekben) és a térvezérlésli tranzisztorokra jellemz6 el6nyoket (gyakorlatilag
energiafogyasztas nélkili vezérlés). Tovabbi el6ny a rovidzarlatokkal szembeni bizonyos foku
ellenallas, mivel az IGBT korlatozza a terhelési aramot. Az IGBT-k a fliggéleges teljesitmény-MOSFET-
ek tovabbfejlesztése.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Ezek az eszk6zok 3 fazisu csatlakozast hasznalnak (400V +/- 10%).
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6. Mdvelet inditasa

A. Kicsomagolas

Csomagold ki az 6sszes elemet a dobozbdl, és gy6z6dj meg réla, hogy megkaptad a csomaglistan
felsorolt 0sszes elemet.

B. Munkakérnyezet

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a munkaterilet jol szell6zik. A késziiléket egy axidlis ventilator hiti, amely
a hatlapon keresztll biztositja a légaramlast az elektronikdahoz. (Megjegyzés!) A hazat ugy kell
felszerelni, hogy a szell6z6nyilasok kdzelebb legyenek a gép elejéhez). Legaldbb 15 cm helyet kell
hagyni elol és mindkét oldalon a tisztitdshoz. Ha a gépet megfelel6 hiités nélkil lizemeltetik, a
m(ikodési ciklus hossza jelent&sen lerdviddil.

C. Kabelcsatlakozasok

Minden egységhez tartozik egy f6 tapkabel, amely felelds az eszkdz dram- és fesziltségellatasaért. Ha
az eszkdzt a szikséges fesziiltségnél nagyobb fesziiltségre csatlakoztatjak, vagy ha rossz fazis van
beadllitva, az az eszkoz sulyos karosodasahoz vezethet. Erre nem vonatkozik a berendezés garanciaja,
és az ilyen helyzetekért a felhasznalé a felels.

D. Pisztoly csatlakoztatasa

Csatlakoztassa a pisztolyt az inverterhez a pisztoly végén taldlhatd levegGcsének a gép elején
taldlhatd pisztolycsatlakozéhoz vald csatlakoztatasaval. Gy6z6djon meg a csatlakozas biztonsagos
meghuzasaval egy villaskulcs segitségével. Azonban ne huzza tul szorosra.

Gyujtogyertya Osszeszerelés
S-PLASMA 55H

S-PLASMA 85H
S-PLASMA 125H

e

Elektréda orvénylé Vég Védbkupak ezist gylir(ivel

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e
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Elektréda orvényld Vég Standard védékupak
A. A pisztoly 6sszeszerelése

Helyezze a pisztolyt a védGkupakkal felfelé, majd forditsa el a kupakot a pisztolytdl. (A véd6kupak
tartja 6ssze a hegyet, a keramia 6rvénygylir(it és az elektrédat.) Tavolitsa el a kupakot, a kerdmia -
Orvénygylirl(it és az elektrodat. Szerelje 6ssze Ujra az elektrodat, a keramia orvénygydr(t és a hegyet.
Szlikség esetén cserélje ki a kopott alkatrészeket. Helyezze a védékupakot a pisztoly fejére, és
csavarja ra kézzel, amig szorosan nem illeszkedik. Ha a folyamat soran barmilyen ellenallast tapasztal,
ellendrizze a menetet és az elemek elrendezését, miel6tt folytatna a munkat. Megjegyzés: Egyes,
megfordithatd elektréddk nélkili pisztolyok esetében a megbizhatd elektromos csatlakozas
biztositasa érdekében fogdval tovabb kell hizni az elektrodat.

7. Hasznalati utasitas
A. A kezdet

Kapcsolja a f6kapcsoldt ,,ON” allasba. Foglaljon el olyan pozicidt a késziiléknél, ahonnan kénnyen le
tudja olvasni a késziilék altal mért légnyomdst. Nyomja meg a pisztoly kapcsoldjat (levegé fog
kidramlani a pisztolybdl), allitsa a levegGszelepet koriilbelll 6-7 (bar) nyomasra, majd nyomja meg
ismét a pisztoly kapcsoldjat.

Megjegyzés:

A légnyomas altaldnosan elfogadott értéktartomanya 5-8 bar. Most mar elvégezhet teszteket sziikség
szerint, de ne feledje, hogy ne csokkentse tulsagosan a légnyomast, mert ez karosithatja a kopod
alkatrészeket. Rogzitse a foldeld bilincset a munkadarabon. A szoritét a munkadarab f6 részéhez
csatlakoztassa, ne az eltavolitando részhez.

B. Vagas
1. HGzovagas

Tartsa a pisztoly hegyét a munkadarab f6lé, nyomja meg a pisztoly kapcsoldjat, és mozgassa a
pisztoly hegyét, amig az hozzd nem ér a munkadarabhoz, és |étre nem jon a vagdiv. Miutdn a vagoiv
|étrejott, a pisztolyt a kivant irdanyba mozgathatja, mikozben a pisztoly hegyét mindig enyhe szégben
tartja, és tovabbra is érintkezik a munkadarabbal. Ezt a munkamddszert huzévagasnak nevezik.
Kerilni kell a tul gyors mozdulatokat. Ennek jelei a szikrak, amelyek a munkadarab tetejérdl
permetezhetnek. Mozgassa a pisztolyt olyan sebességgel, amely biztositja a szikrdk 6sszegytjtését a
munkadarab alatt, és a folytatas el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy az anyag teljesen at van vagva.
Allitsa be a huizésebességet a sziikségesnek megfelelSen.

2. Heti tevékenységek

Ellenérizze a légaramlas megfelel6 miikédését. Fujja le vagy szivja el a port és a szennyezGdéseket a
teljes géprdél, beleértve a légsz(irét is.

3. Tavolsagi vagas

Bizonyos esetekben el6nyds lehet a vagast Ugy végezni, hogy a pisztoly hegye kortlbelul 1/16" - 1/8"
magassagban van a munkadarab felett, hogy csdkkentse a hegybe visszafljt anyag mennyiségét, és
maximalizadlja a vastag vagdsok anyagon keresztiili behatoldsat. Tavolsagi vagast kell alkalmazni
beszlird vagas vagy hornyolds esetén. A tavolsagi technika lemezvagaskor is alkalmazhatd, hogy
minimalizalja az anyag visszafroccsenésének kockazatat, ami karosithatja a hegyet.
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4. Atfaras

A furashoz a pisztoly hegyét korilbelll 3,2 mm-rel a munkadarab f6lé kell helyezni. Tartsa a pisztolyt
enyhe szogben, hogy a szikrakat elterelje magatdl és a pisztoly hegyétél. Aktivalja a féivet, és engedje
le a pisztoly hegyét, amig a f6 vagdiv beindul és a szikrdzds meg nem kezd&dik. Kezdje a furast egy
mar nem hasznalt tesztdarabon, és folytassa a furdst a kordbban meghatdrozott vagasi vonalon,
miutan a tesztlyuk problémamentesen elkésziilt.

8. KARBANTARTAS

Ellenérizze a pisztolyt kopas, repedések vagy szabadon |év6é vezetékszakaszok szempontjibdl. A
készlilék hasznalata elStt cserélje ki vagy javitsa ki az ilyen hibakat. Az er6sen kopott
pisztolyhegy/fuvéka hozzdjarul a sebesség csbkkenéséhez, feszlltségeséshez és ferde vagashoz. A
kopott pisztolyhegy/fuvoka jele a megnydlt vagy tulméretezett fuvokanyilas. Az elektréda kiilsé része
legfeljebb 3,2 mme-rel siillyedhet be. Cserélje ki az elektrodat, ha elkopott, amint azt a fenti mérés is
mutatja. Ha a kupak nem illeszkedik kdnnyen vissza, ellenérizze a menetet.

FIGYELMEZTETES!!! Az elektrodak és fuvokak cseréjekor mindig kapcsolja ki a késziiléket.
Ellenérzés

1. A késziiléket mindig biztonsagosan féldelni kell.

2. Mindig ellendrizze, hogy az 6sszes csatlakozéd megfelel6en van-e csatlakoztatva.

3. Ellendrizze, hogy a tapkabel a megfeleld fesziiltséget biztositja-e.

4. Figyeljen a kabelekre és toml6kre — nem lehetnek sériltek vagy kopottak.
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Denne brugermanual er blevet oversat ved hjzlp af maskinoversaettelse. Vi har gjort alt for at sikre,
at overszettelsen er ngjagtig, men bemaerk venligst, at automatiserede oversattelser ikke er perfekte
og ikke er beregnet til at erstatte menneskelige oversattere. Den officielle version af
brugermanualen er pa engelsk. Eventuelle forskelle mellem den oversatte version og den originale
engelske version er ikke juridisk bindende. Hvis du har spgrgsmal om oversattelsens ngjagtighed,
henvises der til den engelske version, som er den officielle reference. Flere sprogversioner er
tilgeengelige efter anmodning via info@expondo.com.

1. Tekniske data

Tabel 1: Tekniske data for produktet

Parameterbeskrivelse S-Plasma 55H LR L SRR A
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Indgangsspaending 230V / 1-faset 400V / 3-faset 400V / 3-faset
Frekvens 50Hz 50Hz 50Hz
Indgangsstrgm 16A 19A 20A
Ingen belastningsspaending 230V 280V 300V
Beskyttelsesgrad af huset 1P20S IP20S 1P21S
Isoleringsklasse F F F
Overspaendingsbeskyttelse JA JA JA
Kgling Ventilator Ventilator Ventilator
Magnetisk ventil JA JA JA
Driftscyklus ED ved maks. A 60% 60% 60%
Veerdistrgm for driftscyklus 100% 42,6 65,8 96,8
Skaerestrgm 10-55 A 20-85 A 10-125A
Buetending Kontakte Ikke-kontakt Ikke-kontakt
Skeeretykkelse 17 mm 27 mm 34 mm
Skaerebredde 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Kompressortilslutning 4,5 bar, 30-100 o/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Nettovaegt 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimensioner L/B/H (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

BEMZRK: S-Plasma 85CNC og S-Plasma 125CNC er udstyret med ekstra CNC
tilslutningsstik. Disse to plasmaskaerere er ogsa udstyret med lige plasma

fakkel:

2. Generel beskrivelse

Brugermanualen er udarbejdet for at hjzlpe med sikker og problemfri brug af enheden. Produktet er
designet og fremstillet i overensstemmelse med strenge tekniske retningslinjer ved hjelp af den
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nyeste teknologi og komponenter. Derudover er det produceret i overensstemmelse med de
strengeste kvalitetsstandarder.

BRUG IKKE ENHEDEN, MEDMINDRE DU HAR LAST OG FORSTAET DENNE BRUGERVEJLEDNING
GRUNDIGT.

For at gge enhedens levetid og sikre problemfri drift skal du bruge den i overensstemmelse med
denne brugermanual og regelmaessigt udfgre vedligeholdelsesopgaver. De tekniske data og
specifikationer i denne brugermanual er opdaterede. Producenten forbeholder sig retten til at
foretage aendringer i forbindelse med kvalitetsforbedringer. Enheden er designet til at reducere
stgjrisici til et minimum under hensyntagen til teknologiske fremskridt og muligheder for
stgjreduktion.

2.1. Forklaring

lkon Beskrivelse af apparatet

( € Produktet opfylder de relevante sikkerhedsstandarder.

@ Laes instruktionerne fgr brug.

Produktet skal genbruges.

ADVARSEL! eller FORSIGTIG! eller HUSK! Gzelder for den givne situation.
(generelt advarselstegn)

A
A

A

OBS! TEGNINGER | DENNE MANUAL ER KUN TIL ILLUSTRATIONSFORMAL OG KAN | NOGLE
DETALJER AFVIGE FRA DET FAKTISKE PRODUKT.

3. Brugssikkerhed

OBS! LAS ALLE SIKKERHEDSADVARSLER OG ALLE INSTRUKTIONER. MANGLENDE OVERHOLDELSE AF
ADVARSLER OG INSTRUKTIONER KAN RESULTERE | ELEKTRISK ST@D, BRAND OG/ELLER ALVORLIG
PERSONSKADE ELLER ENDDA D@D.

Udtrykkene "enhed" eller "produkt" bruges i advarsler og instruktioner til at henvise til:
Plasmaskaerer.

3.1. Vigtig sikkerhedsinformation

Opbevar denne manual for at se sikkerhedsadvarsler og forholdsregler, montering, betjening,
inspektion og procedurer for renggring og vedligeholdelse. Skriv produktets serienummer bag i
manualen i naerheden af samlediagrammet (eller kgbsmaned og -ar, hvis produktet ikke har et
nummer). Opbevar denne manual og kvitteringen et sikkert og tgrt sted til senere brug.
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| denne manual, pa markningen og alle andre oplysninger, der fglger med dette produkt: Dette er
sikkerhedsadvarselssymbolet. Det bruges til at advare dig om potentielle farer for personskade.
Overhold alle sikkerhedsmeddelelser, der fglger efter dette symbol, for at undga mulig personskade
eller dgd.

FARE angiver en farlig situation, som, hvis den ikke undgas, vil resultere i dgd eller alvorlig
personskade.

ADVARSEL: angiver en farlig situation, som, hvis den ikke undgas, kan resultere i dgd eller alvorlig
personskade.

FORSIGTIG: bruges sammen med sikkerhedsadvarselssymbolet, angiver en farlig situation, som, hvis
den ikke undgas, kan resultere i mindre eller moderat personskade.

BEMZRK: bruges til at beskrive praksisser, der ikke er relateret til personskade.

3.2. Sikkerhedsadvarsler og forholdsregler

ADVARSEL: Nar du bruger veerktgj, skal du altid fglge grundleeggende sikkerhedsforanstaltninger for
at reducere risikoen for personskade og beskadigelse af udstyr.

Laes alle instruktioner, fgr du bruger dette veerktgj!
Forholdsregler i arbejdsomradet
¢ Hold dit arbejdsomrade rent og godt oplyst. Rodede baenke og mgrke omrader indbyder til
ulykker.
e Brug ikke elvaerktgj i eksplosive atmosfeerer, f.eks. i neerheden af
brandfarlige vaesker, gasser eller stgv. Elvaerktgj skaber gnister, der kan antaende
stgv eller dampe.
¢ Hold tilskuere, bgrn og besggende vaek, nar du bruger et elvaerktgj. Distraktioner
kan fa dig til at miste kontrollen. Beskyt andre i arbejdsomradet mod snavs
sasom skar og gnister. Sgrg for barrierer eller afskaermninger efter behov.

Elektrisk sikkerhed

e Jordforbundne vaerktgjer skal tilsluttes en stikkontakt, der er korrekt installeret og
jordforbundet i overensstemmelse med alle forskrifter og bestemmelser. Fjern aldrig
jordstikket, og modificer aldrig stikket pa nogen made. Brug ikke adapterstik. Kontakt en
kvalificeret elektriker, hvis du er i tvivl om, hvorvidt stikkontakten er korrekt jordforbundet.
Hvis veerktgjet skulle fa elektriske fejl eller ga i stykker, giver jordforbindelsen en
lavmodstandsve;j til at lede stremmen veek fra brugeren.

e Dobbeltisolerede vaerktgjer er udstyret med et polariseret stik (det ene blad er bredere end
det andet). Dette stik passer kun i en polariseret stikkontakt pa én made. Hvis stikket ikke
passer helt i stikkontakten, skal du vende stikket om. Hvis det stadig ikke passer, skal du
kontakte en kvalificeret elektriker for at fa installeret en polariseret stikkontakt. Udskift ikke
stikket pa nogen made. Dobbelt isolering eliminerer behovet for den tretradede jordede
netledning og det jordede strgmforsyningssystem.



DA

Undgd kropskontakt med jordforbundne overflader sasom rgr, radiatorer, komfurer og
kgleskabe. Der er en gget risiko for elektrisk stgd, hvis din krop er jordforbundet.

Udsaet ikke elvaerktgj for regn eller vade forhold. Vand, der treenger ind i et elvaerktgj, gger
risikoen for elektrisk stgd.

Misbrug ikke netledningen. Brug aldrig netledningen til at baere veerktgjet eller til at traekke
stikket ud af en stikkontakt. Hold netledningen veek fra varme, olie, skarpe kanter eller
bevaegelige dele. Udskift beskadigede netledninger med det samme. Beskadigede
netledninger gger risikoen for elektrisk stgd.

Brug en forleengerledning til udendgrs brug, nar du bruger elvaerktgj udendgrs. Disse
forleengerledninger er beregnet til udendgrs brug og reducerer risikoen for elektrisk stgd.

Personlig sikkerhed

Vaer opmaerksom. Se, hvad du laver, og brug din sunde fornuft, nar du bruger elvaerktgj. Brug
ikke elvaerktgj, hvis du er traet eller under pavirkning af stoffer, alkohol eller medicin. Et
gjebliks uopmaerksomhed under betjening af elvaerktgj kan resultere i alvorlig personskade.

Klaed dig korrekt pa. Baer ikke Igst t@j eller smykker. Brug langt har. Hold har, t@j og handsker
vaek fra beveegelige dele. Lgstsiddende t@j, smykker eller langt har kan szette sig fast i
bevaegelige dele.

Undgd utilsigtet at stirre. Sgrg for, at afbryderen er slukket, for du saetter stikket i
stikkontakten. Hvis du beerer elveerktgj med fingeren pa afbryderen, eller hvis du saetter
elveerktgj i stikkontakten, mens afbryderen er teendt, kan det fgre til ulykker.

Fjern justeringsnggler eller skruenggler, fgr du taender elvaerktgjet. En skruenggle eller en
nggle, der efterlades pa en roterende del af elvaerktgjet, kan forarsage personskade.

Rak ikke for langt. Bevar altid korrekt fodfaeste og balance. Korrekt fodfeeste og balance
giver bedre kontrol over elvaerktgjet i uventede situationer.

Brug sikkerhedsudstyr. Baer altid gjenbeskyttelse. Stgvmaske, skridsikre sikkerhedssko,
sikkerhedshjelm eller hgrevaern skal anvendes under passende forhold.

Brug og pleje af vaerktgj

Brug klemmer (medfglger ikke) eller andre praktiske mader at fastggre og stgtte emnet pa en
stabil platform. At holde emnet i handen mod kroppen er ustabilt og kan fgre til tab af
kontrol.

Tving ikke veerktgjet. Brug det korrekte veerktgj til din anvendelse. Det korrekte veerktgj vil
udfgre arbejdet bedre og mere sikkert med den hastighed, det er designet til.

Brug ikke elvaerktgjet, hvis taend/sluk-knappen ikke taender eller slukker det. Ethvert vaerktgj,
der ikke kan styres med taend/sluk-knappen, er farligt og skal udskiftes.

Tag stikket ud af stikkontakten, fgr du foretager justeringer, skifter tiloehgr eller opbevarer
vaerktgjet. Sadanne forebyggende sikkerhedsforanstaltninger reducerer risikoen for at starte
veerktgjet ved et uheld.
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Opbevar inaktivt veerktgj utilgeengeligt for bgrn og andre utreenede personer. Vaerktgj er
farligt i haenderne pa utraenede brugere.

Vedligehold veerktgj med forsigtighed. Hold skzereveerktgj vedligeholdt og rent. Korrekt
vedligeholdt veerktgj har mindre sandsynlighed for at seette sig fast og er lettere at
kontrollere. Brug ikke et beskadiget veerktgj. Maerk beskadiget vaerktgj med "Ma ikke
anvendes", fgr det er repareret.

Kontroller for forkert justering eller fastklemning af bevaegelige dele, brud pa dele og andre
forhold, der kan pavirke veaerktgjets funktion. Hvis veerktgjet er beskadiget, skal det
serviceres, fgr det tages i brug. Mange ulykker skyldes darligt vedligeholdt vaerktgj.

Brug kun tilbehgr, der anbefales af producenten til din model. Tilbehgr, der kan vaere egnet
til ét veerktgj, kan blive farligt, nar det bruges pa et andet vaerktgj.

Service

Vaerktgjsservice ma kun udfgres af kvalificeret reparationspersonale. Service eller
vedligeholdelse udfgrt af ukvalificeret personale kan medfgre risiko for personskade.

Brug kun identiske reservedele ved service af et vaerktgj. Brug af uautoriserede dele eller
manglende overholdelse af vedligeholdelsesinstruktionerne kan skabe risiko for elektrisk
stgd eller personskade.

Specifikke sikkerhedsregler

Vedligehold etiketter og navneskilte pa veerktgjet. Disse indeholder vigtige oplysninger. Hvis
de er ulzeselige eller mangler, skal du kontakte vores serviceteam for at fa en udskiftning.

Brug altid godkendte sikkerhedsbriller og kraftige arbejdshandsker, nar du bruger vaerktgjet.
Brug af sikkerhedsanordninger til personlig sikkerhed reducerer risikoen for personskader.

Oprethold et sikkert arbejdsmiljg. Hold arbejdsomradet godt oplyst. Sgrg for, at der er
tilstreekkelig arbejdsplads omkring det. Hold altid arbejdsomradet fri for forhindringer, fedt,
olie, affald og andet snavs. Brug ikke elveerktgj i neerheden af brandfarlige kemikalier, stgv og
dampe. Arbejd ikke med apparatet pa et fugtigt eller vadt sted.

Undga utilsigtet start. Sgrg for at veaere forberedt pa at begynde arbejdet, fgr du taender
vaerktgjet.

Efterlad aldrig vaerktgjet uden opsyn, nar det er tilsluttet en stikkontakt. Sluk for vaerktgjet,
og tag det ud af stikkontakten, fgr du forlader det.

Tag altid stikket ud af stikkontakten, fgr du udfgrer inspektion, renggring og vedligeholdelse.

Forebyg djenskader og forbrandinger. Brug af godkendt bekladning og udstyr til personlig
sikkerhed reducerer risikoen for skader.

Baer godkendte sikkerhedsbriller med slagfaste gjenbeskyttelsesbriller sammen med en
svejsehjelm med en linseklassificering pa mindst 10.

Leederleggings, brandsikre sko eller stgvler bgr baeres, nar du arbejder med apparatet. Baer
ikke bukser med manchetter, skjorter med abne lommer eller andet tgj, der kan fange og
holde smeltet metal eller gnister.
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Hold tgjet fri for fedt, olie, oplgsningsmidler eller andre brandfarlige stoffer. Bzer tgrre,
isolerende handsker og beskyttelsestgj.

Bzer en godkendt hovedbeklzedning for at beskytte hoved og nakke. Brug forkleeder, kappe,
2rmer, skulderbeskyttere og hagesmaekke, der er designet og godkendt til svejse- og
skaereprocedurer.

Ved svejsning/skaering over hovedet eller i lukkede rum skal du bruge flammehammende
grepropper eller hgrevaern for at holde gnister vaek fra grerne.

Forebyg utilsigtede brande. Fjern alt brandbart materiale fra arbejdsomradet.

Flyt nar det er muligt arbejdet til et sted langt vaek fra brandbart materiale; beskyt det
brandbare materiale med et overtraek af brandsikkert materiale.

Fiern eller sgrg for at sikre alle breendbare materialer inden for en radius af 10 meter
omkring arbejdsomradet. Brug et brandhaemmende materiale til at daekke eller blokere alle
abne dgrabninger, vinduer, revner og andre abninger.

Afspaer arbejdsomradet med baerbare brandhammende skaerme. Beskyt braendbare vaegge,
lofter, gulve osv. mod gnister og varme med brandhaeammende afdaekninger.

Hvis du arbejder pa en metalvaeg, et metalloft osv., skal du forhindre antaendelse af
breendbare materialer pa den anden side ved at flytte de braendbare materialer til et sikkert
sted. Hvis det ikke er muligt at flytte breendbare materialer, skal du udpege en person til at
fungere som brandvagt, udstyret med en brandslukker, under svejseprocessen og i mindst en
halv time efter svejsningen er afsluttet.

Svejs eller skaer ikke pa materialer med en braendbar belaegning eller en brandbar indre
struktur, som i vaegge eller lofter, uden en godkendt metode til at eliminere faren.

Bortskaf ikke varm slagge i beholdere, der indeholder braendbare materialer. Hav en
ildslukker i nzerheden, og vid, hvordan du bruger den.

Efter svejsning eller skeering skal du foretage en grundig undersggelse for tegn pa brand. Vaer
opmaerksom pa, at der muligvis ikke er let synlig rgg eller flamme til stede i et stykke tid
efter, at branden er startet.

Serg for tilstraekkelig ventilation i arbejdsomrader for at forhindre ophobning af brandfarlige
gasser, dampe og stgv. Undga at pafgre varme pa en beholder, der har indeholdt et ukendt
stof eller et breendbart materiale, hvis indhold, nar det opvarmes, kan producere
brandfarlige eller eksplosive dampe. Renggr og rens beholdere, fgr du pafgrer varme. Udluft
lukkede beholdere, inklusive stgbegods, f@r forvarmning, svejsning eller skzering.

Undga overeksponering for dampe og gasser. Hold altid hovedet vaek fra dampene. Indand
ikke dampene. Brug tilstraekkelig ventilation eller udsugning, eller begge dele, for at holde
dampe og gasser vk fra din indandingszone og det generelle omrade.

Hvor ventilationen er tvivisom, skal du fa en kvalificeret tekniker til at tage en luftprgve for at
bestemme behovet for korrigerende foranstaltninger. Brug mekanisk ventilation for at
forbedre luftkvaliteten. Hvis tekniske kontroller ikke er mulige, skal du bruge en godkendt
andedraetsvaern.
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e Arbejd kun i et lukket omrade, hvis det er godt ventileret, eller mens du baerer en
luftforsynet andedraetsveern.

e Fa en anerkendt specialist i industriel hygiejne eller miljgtjenester til at kontrollere driften og
luftkvaliteten og give anbefalinger til den specifikke svejse- eller skaeresituation.

e Hold altid slanger vaek fra svejse-/skeaerestedet. Undersgg alle slanger og kabler for snit,
brandsar eller slidte omrader fgr hver brug. Hvis der findes beskadigede omrader, skal
slangerne eller kablerne straks udskiftes.

e Laes og forsta alle instruktioner og sikkerhedsforanstaltninger som beskrevet i producentens
manual for det materiale, du vil svejse eller skaere.

e Korrekt pleje af cylindere. Fastggr cylindre til en vogn, vaeg eller stolpe for at forhindre dem i
at falde ned. Alle cylindre skal bruges og opbevares i oprejst position. Tab eller stgd aldrig pa
en cylinder. Brug ikke cylindre, der er bulede. Cylinderhaetter skal bruges, nar du flytter eller
opbevarer cylindre. Tomme cylindre skal opbevares pa bestemte steder og veere tydeligt
maerket "tomme".

e Brug aldrig olie eller fedt pa nogen indlgbsforbindelse, udlgbsforbindelse eller
cylinderventiler.

e Brug kun den medfglgende braender pa denne inverter luftplasmaskaerer. Brug af
komponenter fra andre systemer kan forarsage personskade og beskadige komponenter
indeni.

e Personer med pacemakere bgr konsultere deres laege(r), fér de arbejder med apparatet.
Elektromagnetiske felter i naerheden af en pacemaker kan forarsage interferens med eller
svigt af pacemakeren.

e BRUG KORREKT FORLENGERLEDNING. Sgrg for, at din forleengerledning er i god stand. Nar
du bruger en forlaengerledning, skal du sgrge for at bruge en, der er kraftig nok til at baere
den strgm, dit produkt vil traekke. En for lille ledning vil forarsage et fald i spaendingen,
hvilket resulterer i stremtab og overophedning. En forlaengerledning pa 15 meter skal have
en diameter pa mindst 3,7 mm, og en forlaengerledning pa 30 meter skal have en diameter
pa mindst 3,7 mm. Hvis du er i tvivl, skal du bruge den nzest tungere ledning. Jo mindre
ledningsnummeret er, desto tungere er ledningen.

4. Plasma

Generel information om plasmaskzering.

Gennem plasmabraenderen passerer hgjtryksgas, f.eks. luft, som slipper ud. Midt i gaskanalen er der
en negativt ladet elektrode og en dyse foran den med spidsen og en hvirvelring. Hvirvelringen szetter
stremmen i rotation. Hvis elektroden er tilsluttet elektricitet, kommer heetten i kontakt med
metallet, hvilket lukker kredslgbet, og der opstar en lysbue mellem metallet og elektroden. Lysbuen
opvarmer gassen til en meget hgj temperatur, stoffets fjerde tilstandsform. Denne proces starter en
malrettet plasmastrgm, der har en temperatur pa 16,649 °C eller mere, og som bevager sig med en
hastighed pa 6,096 m/s og kan smelte metallet. Selve plasmaet er elektrisk ledende. Kredslgbet, der
lukker lysbuen, er lukket, sa laenge elektroden er taendt, og plasmaet er i kontakt med metallet.
Skaeredysen er udstyret med en anden gruppe kanaler. Disse kanaler giver en konstant strgm af
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beskyttelsesgas omkring skeereomradet. Trykket fra gasstremmen styrer den konstante strgm af
plasmaets radius. Bemaerk! Denne enhed er designet til kun at bruge trykluft som "gas".

Strgmregulering

Det automatiske stremdaempningskredslgb beskytter mod overspaending op til den vaerdi, der er
angivet i det tekniske datablad.

Varmebeskyttelse

Det termiske beskyttelseskredslgb traeder i kraft, nar enheden overskrider driftscyklussen. Det
betyder, at maskinen stoppes.

Driftscyklus

Duty cycle-vaerdien er den procentdel af driftstiden (malt i minutter) af en 10-minutters periode,
hvor maskinen bruges kontinuerligt under normale temperaturforhold. Hvis vaerdierne for duty
cycle-vaerdien overskrides, udlgses overophedningsbeskyttelsesfunktionen, som stopper maskinen,
indtil den er kglet ned til normal driftstemperatur. Gentagne situationer med overskridelse af duty
cycle-veerdierne kan fgre til alvorlig skade pa maskinen.

5. Forklaring

0.

Taend/sluk-knap
1.

STR@M / Strgmregulator: Hovedstrgmmen er justerbar.
2.

Overbelastning / Fejl LED-indikator:
Indikatoren lyser i fglgende to situationer:
a) Hvis maskinen ikke fungerer korrekt og ikke kan betjenes.

b) Hvis skaereenheden har overskredet standardarbejdstiden, startes beskyttelsestilstanden, og
maskinen stopper med at fungere. Det betyder, at maskinen nu afkgles for at kunne
genoprette temperaturkontrollen, efter at enheden er blevet overophedet. Derfor stoppes
maskinen. Under denne proces lyser den rgde advarselslampe pa frontpanelet. | dette
tilfelde er det ikke ngdvendigt at tage strgmstikket ud af stikkontakten.
Ventilationssystemet kan forblive taendt for at forbedre maskinens afkgling. Nar den rgde
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lampe slukker, betyder det, at temperaturen nu er nede pa det normale niveau, og enheden
kan tages i brug igen.

Strgmindikator: Denne indikator lyser, nar maskinen er taendt.

LED-display: Viser den aktuelle stregmstyrke.

Porte til plasmabraender:

Plasmabuens hgje energiteethed muliggar en hgj skeerehastighed med en vridningsfri snitkvalitet.
Ingen speciel gas er ngdvendig, og muligheden for at bruge almindeligt lufttryk sammen med nem
handtering af enheden er en garanti for nem brug i bilkarosserier, containere, stalkonstruktion,
HVAC-industrien samt i installationer og VVS.

7.

24

Jordkabeltilslutning.

GAS/Iufttilslutning.

Pa bagsiden af hver svejsemaskine er der en skrue og en etiket for at give den ngdvendige
jordforbindelse. Fgr enheden tages i brug, er det ngdvendigt at jordforbinde svejseapparatets skal

Jordforbindelse:
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ved hjelp af et kabel med en diameter pd mindst 6 mm for at forhindre potentielle problemer
forarsaget af stremlaekager.

10.

11.

Ekstra strgmforsyningstilslutning til plasmabraenderkablet.

EFTERSLAGSTID = gasstrgm variabel i sekundintervaller. Denne regulering er vigtig for
afkgling af det skarne, smeltede metal efter skaereprocessen og for at beskytte mod oxidation.

12.

"'-.J/-\

SWITC

VIPPEKONTAKT = Hvis freeseren (emnet) ikke er i den bestemte, automatisk indstillede
position, skal knappen pa skaerebraenderen trykkes ned for at begynde at skaere. For at afslutte
skaeringen skal knappen pa braenderen slippes. Denne skaeretype er nyttig til korte ssmme. Hvis
emnet er i den bestemte, automatisk indstillede position, skal knappen pa braenderen trykkes ned én
gang for at starte plasmabuen. Denne handling muligggr uafbrudt skaering. Tryk pa knappen pa
braenderen igen for at stoppe skaeringen. Denne skaeretype er nyttig til skaering af leengere sgmme.

13.

4T/2T valgknap

14.

POST FLOW = indstilling af tiden for luftstremmen efter skaeringen.

1

TEST GAS = beskyttelse

1
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UV LED = Underspaendings-LED. Denne LED-kontrollampe taendes, nar spzaendingen
falder til under 330 V.

17.

OV LED = Overspandings-LED. Denne LED-kontrollampe teendes, nar spandingen stiger
til over 420 V.

18.

i

GASSHT = denne kontrollampe teendes, nar luftstreammen ikke er tilgengelig eller er
utilstreekkelig.

19.

FASE-STROMVERLUST = denne kontrollampe taendes, nar enheden er tilsluttet 1 eller 2
faser (i stedet for 3) — enheden holder op med at virke.

20.

~ CNC-tilslutningsstik.

Generelt diagram over S-Plasma 55H-tilslutning
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1 Netledning

2 Luftkompressor

3 Trykregulator

4 Dxkseljording

5 Massekabel

6 Plasmakabel med braender
7 Arbejdsemne

S-PLASMA 55 H

Udsigt forfra Set bagfra



DA

IGBT:

En bipolar transistor med isoleret gateelektrode (isoleret gate bipolar transistor, IGBT) er en
halvleder, der i stigende grad anvendes i effektelektronik, da de bipolare transistorer tilbyder visse
fordele (f.eks. gode videresendelsesegenskaber, hgj blokeringsspaending, robusthed i svejseudstyr)
og fordele, der er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med stort set intet strgmforbrug).
En anden fordel er en vis grad af modstand mod kortslutninger, da IGBT begraenser
belastningsstrommen. IGBT'er er et videreudviklingstrin af de vertikale effekt-MOSFET'er.

NORMAL STR@M: Enheden bruger en 1-faset forbindelse (230V +/- 10%).

Tilbehgr til plasmaskaerere
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1. Jordklemmekabel

2. Plasmabraender med kabel
Stromforsyning til S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%
Starkstrom.= Disse enheder bruger en 3-faset forbindelse (400V +/- 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Udsigt forfra Set bagfra
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20. Kun til S-PLASMA 85CNC

T

En bipolar transistor med isoleret gateelektrode (isoleret gate bipolar transistor, IGBT) er en
halvleder, der i stigende grad anvendes i effektelektronik, da de bipolare transistorer tilbyder visse
fordele (f.eks. gode viderekoblingsegenskaber, hgj blokeringsspaending, robusthed i svejseudstyr) og
fordele, der er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med stort set intet strégmforbrug). En
anden fordel er en vis grad af modstand mod kortslutninger, da IGBT begraenser
belastningsstrommen. IGBT'er er et videreudviklingstrin af de vertikale effekt-MOSFET'er.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC-tilslutning.
Strgmforsyning.

Den gulgrgnne ledning bruges som PE-beskyttelsesledningsforbindelse. De tre faser (sort, brun og
bla) kan frit tilsluttes L1, L2 og L3 (lad det kun ggres af en kvalificeret elektriker).

Advarsel!!
Svejseapparater udstyret med 3-faset tilslutningskabel ma kun tilsluttes af en kvalificeret elektriker!
CNC-TILSLUTNING: S-PLASMA 125CNC

For at tilslutte plasmaskaereren til CNC-maskinen skal de to ben i stikket forbindes:
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Ben 4: positiv pol

Ben 2: negativ pol

CNC-TILSLUTNING: S-PLASMA 85CNC

For at tilslutte plasmaskaereren til CNC-maskinen skal de to ben i stikket forbindes: ben 3 og ben 4.
CNC-funktionen fungerer under forudszetning af, at CNC-maskinen er taendt. Ellers fungerer manuel
skaering, nar CNC-maskinen er slukket. Ben 1 og ben 2 (med ledninger tilsluttet) er til manuel
skaering.

Ben 3: positiv pol
Ben 4: negativ pol
Kabeltilslutninger

1. Hver plasmaskaerer er udstyret med et hovedstrgmkabel, der er ansvarlig for at forsyne enheden
med strgm og spaending, og det skal tilsluttes en passende strgmkilde i henhold til plasmaskaererens
indgangsspaending.

2. Hovedstrgmkablet skal veere korrekt tilsluttet til tilslutningsstikket for at undga oxidation.
Kontroller om muligt med et maleinstrument, om spandingen passer inden for det passende
omrade.
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2 Trykluftregulering
3IN

4 Luftslange

5 Luftkompressor

6 Deekseljording

7 Plasmabraender

8 Arbejdsemne

9 Positiv terminal
10 Massetang

11 Jording
Handling

Taend for kontakten pa bagsiden af enheden, kontrollampen taendes, og strésmvaerdien (A) er synlig.

Indstil det gnskede gastryk, og abn trykventilen. Tryk pa knappen pa skeerebrzenderen, ventilen
teendes, og lysbuen kan ses og hgres.
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Indstil skeerestrgmmen i henhold til emnets tykkelse.

Placer skaerebranderens kobberdyse pa emnet (i tilfaelde af pilotbue skal kobberdysen placeres ca. 2
mm over emnet), tryk pa knappen pa branderen, indtil buen taendes, |gft skaeredysen ca. 1 mm over
emnet, og begynd at skeere.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Kun S-PLASMA 125CNC.

En bipolar transistor med isoleret gateelektrode (isoleret gate bipolar

transistor, IGBT) er en halvleder, der

anvendes i stigende grad i effektelektronik, da de bipolaere transistorer tilbyder visse fordele (f.eks.
gode videresendelsesegenskaber, hgj blokeringsspaending, robusthed i svejseudstyr) og fordele, der
er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med stort set intet strgmforbrug). En anden
fordel er en vis grad af modstand mod kortslutninger, da IGBT begraenser belastningsstrgmmen.
IGBT'er er et videreudviklingstrin af de vertikale effekt-MOSFET'er.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Disse enheder bruger en 3-faset forbindelse (400V +/- 10%).
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6. Igangsaetning af drift

A. Udpakning

Pak alle dele ud af kassen, og s@rg for, at du har modtaget alle de dele, der er anfgrt pa pakkelisten.
B. Arbejdsmiljg

Se¢rg for, at arbejdsomradet er godt ventileret. Enheden kgles af en aksialventilator, der sgrger for en
luftstrgm til elektronikken gennem bagpanelet. (Bemeerk! Huset skal installeres pa en made, der
sikrer, at ventilationshullerne er teettere pa maskinens forside). Der skal veere mindst 15 cm plads
foran og 15 cm pa hver side for at muligggre renggring. Hvis maskinen betjenes uden tilstreekkelig
kaling, vil arbejdscyklussens laengde blive reduceret betydeligt.

C. Kabelforbindelser

Hver enhed er udstyret med et hovedstrgmkabel, som er ansvarlig for at forsyne enheden med strgm
og spaending. Hvis enheden er tilsluttet en stremforsyning, der overstiger den kraevede spanding,
eller hvis den forkerte fase er indstillet, kan det fgre til alvorlig skade pa enheden. Dette er ikke
daekket af udstyrets garanti, og brugeren er ansvarlig for sadanne situationer.

D. Tilslutning af braander

Tilslut breenderen til inverteren ved at forbinde luftslangen, der er fastgjort for enden af braenderen,
til breenderstikket pa maskinens forreste del. Sgrg for, at forbindelsen er sikker ved at stramme den
let med en skruenggle. Du bgr dog ikke ggre det for stramt.

Pilotmontering

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

.

Elektrode Hvirvlende Endestykke Skjoldkop op med sglvring

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e

Elektrode Hvirvlende Endestykke Standard skjoldkop
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A. Samling af pistolen

Seet pistolen med beskyttelseshaetten opad, og drej haetten vaek fra pistolen. (Beskyttelseshaetten
holder spidsen, den keramiske hvirvelring og elektroden sammen). Fjern haetten, den keramiske
hvirvelring og elektroden. Saml elektroden, den keramiske hvirvelring og spidsen igen. Udskift slidte
dele om ngdvendigt. Seet beskyttelseshaetten pa pistolhovedet, og skru den pa med handen, indtil
den sidder taet. Hvis der er modstand under denne proces, skal du kontrollere gevindet og
placeringen af delene, fgor du genoptager arbejdet. Bemaerk: | tilfelde af nogle pistoler uden
vendbare elektroder er det ngdvendigt at stramme elektroden yderligere med en tang for at sikre en
palidelig elektrisk forbindelse.

7. Brugsanvisning

A. Begyndelsen

Drej teend/sluk-knappen til "ON". Indtag en position pa enheden, hvor du nemt kan aflaese lufttrykket
fra apparatet. Tryk pa pistolkontakten (luft vil stremme ud af pistolen), juster luftventilen til ca. 6-7
(bar), og tryk pa pistolkontakten igen.

Bemaerk

Det generelt accepterede veerdiomrade for lufttryk er 5-8 bar. Du kan nu udfgre test efter behov,
men du skal huske ikke at reducere Ilufttrykket for meget, da det kan beskadige
forbrugsmaterialerne. Fastggr jordklemmen pa emnet. Forbind klemmen til hoveddelen af emnet og
ikke til den del, der skal fjernes.

B. Skaering
1. Traekskeering

Hold pistolspidsen over emnet, tryk pa pistolkontakten, og beveaeg pistolspidsen, indtil den kommer i
kontakt med emnet, og skaerebuen er etableret. Nar skaerebuen er genereret, kan du bevaege
pistolen i den gnskede retning, mens pistolspidsen altid er i en let vinkel og holder kontakten med
emnet. Denne arbejdsmetode kaldes slaebeskaering. For hurtige bevaegelser bgr undgas. Et tegn pa
dette er gnister, der kan sprgjte fra toppen af emnet. Bevaeg pistolen med en hastighed, der sikrer, at
gnisterne samles under emnet, og sgrg for, at materialet er skaret helt igennem, inden du fortszetter.
Indstil slebehastigheden efter behov.

2. Ugentlige aktiviteter

Kontroller, at luftstremmen fungerer korrekt. Blaes eller sug stgv eller snavs af hele maskinen,
inklusive luftfilteret.

3. Afstandsskaering

I nogle tilfeelde kan det vaere fordelagtigt at udfgre skaering med pistolspidsen i en hgjde pa ca. 3 mm
til 3 mm over emnet for at reducere maengden af materiale, der igen blaeses tilbage i spidsen, og for
at maksimere indtraengningen af tykke snit gennem materialet. Afstandsskaering bgr anvendes ved
penetrationsskeering eller notskaering. Afstandsteknikken kan ogsa anvendes ved skeering af
metalplader for at minimere risikoen for tilbagesprgjtning af materiale, hvilket kan beskadige
spidsen.

4. Gennemboring
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For at bore igennem skal pistolspidsen placeres ca. 3,2 mm over emnet. Hold pistolen i en let vinkel
for at afbgje gnisterne vaek fra dig selv og pistolspidsen. Aktiver hovedbuen, og sank pistolspidsen,
indtil hovedskaerbuen starter, og gnistdannelsen begynder. Start boringen pa et testemne, der ikke
leengere er i brug, og fortszet boringen pa den tidligere definerede skaerelinje, nar testhullet er udfgrt
uden problemer.

8. VEDLIGEHOLDELSE

Kontroller pistolen for slidskader, revner eller blotlagte tradsektioner. Udskift eller reparer sadanne
defekter, fgr apparatet tages i brug. En meget slidt pistolspids/dyse bidrager til reduktion af
hastighed, spaendingsfald og skaeve snit. En indikation pa en slidt pistolspids/dyse er en forlaenget
eller overdimensioneret dyseabning. Den ydre del af elektroden ma vaere forsaenket hgjst 3,2 mm.
Udskift elektroden, hvis den er slidt, som indikeret af ovenstaende maling. Hvis hatten ikke let kan
seettes pa igen, skal du kontrollere gevindet.

ADVARSEL!!! Sluk altid for apparatet, nar du udskifter elektroder og dyser.
Inspektion

1. Apparatet skal altid jordes pa en sikker made.

2. Kontroller altid, om alle terminaler er korrekt tilsluttet.

3. Kontroller, om strgmkablet har den korrekte spaending.

4. Vaer opmaerksom pa kabler og slanger — de ma ikke veere beskadigede eller slidte.
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A

Tama kadyttoéohje on kadnnetty konekdadanndksellda. Olemme tehneet kaikkemme varmistaaksemme
kdaannoksen tarkkuuden, mutta huomaathan, ettd automaattiset kddannokset eivat ole taydellisia
eivatka niiden ole tarkoitus korvata ihmiskaantajia. Kayttéoppaan virallinen versio on englanniksi.
Kdannetyn version ja alkuperdisen englanninkielisen version véliset erot eivat ole oikeudellisesti
sitovia. Jos sinulla on kysyttavaa kaannoksen oikeellisuudesta, tutustu englanninkieliseen versioon,
joka on virallinen ldhde. Lisaa kieliversioita on saatavilla pyynnosta osoitteesta info@expondo.com.

1. Tekniset tiedot

Taulukko 1: Tuotteen tekniset tiedot

Parametrin kuvaus

S-plasma 55H

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

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

Tulojdnnite 230V / 1-vaiheinen 400V / 3-vaiheinen 400V / 3-vaiheinen
Taajuus 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Tulovirta 16A 19A 20A
Tyhjakayntijannite 230V 280V 300V
Kotelon suojausluokka IP20S IP20S IP21S
Eristysluokka F F F
Ylijdnnitesuoja Kylla Kylla Kylla
Jaahdytys Puhallin Puhallin Puhallin
Magneettinen venttiili Kylla Kylla Kylla
Kayttésuhde ED max. A 60% 60% 60%

Virran arvo kayttojaksolla 100 % 42,6 65,8 96,8
Leikkausvirta 10-55A 20-85 A 10-125A
Valokaaren sytytys Yhteystiedot Kosketukseton Kosketukseton
Leikkauspaksuus 17 mm 27 mm 34 mm
Leikkuuleveys 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Kompressorin liitanta 4,5 baaria, 30—100 |/min. 5,5 baaria, 175 |/min. 7 baaria, 250 |/min
Nettopaino 9,4 kg 19,5 kg 30 kg

Mitat P/L/K (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

HUOMAUTUS: S-Plasma 85CNC ja S-Plasma 125CNC on varustettu lisa-CNC-ohjauksella
liitdntda. Nama kaksi plasmaleikkuria on varustettu myos suoralla plasma
polttimella:

2. Yleiskuvaus

Kayttoohje on suunniteltu auttamaan laitteen turvallisessa ja tarkoituksenmukaisessa kaytossa.
Tuote on suunniteltu ja valmistettu tiukkojen teknisten ohjeiden mukaisesti kayttden uusinta
teknologiaa ja komponentteja. Lisaksi se vastaa tiukimpia laatuvaatimuksia.
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ALA KAYTA LAITETTA, ELLET OLE LUKENUT JA SISAISTANYT NAITA KAYTTOOHJEITA
PERUSTEELLISESTI.

Laitteen kadyttoian pidentamiseksi ja virheettoman toiminnan varmistamiseksi kayta laitetta tdman
kayttoohjeen mukaisesti ja suorita tarvittavat huoltotoimenpiteet saanndllisesti. Naiden
kdyttoohjeiden sisdltamat tekniset tiedot ja spesifikaatiot ovat ajan tasalla. Valmistaja pidattaa
oikeuden tehda niihin laadun parantamiseen liittyvia muutoksia. Laite on suunniteltu siten, etta
melupaastoriskit ovat mahdollisimman pienet ottaen huomioon tekniikan kehitys ja melun
vahentamismahdollisuudet.

2.1. Merkkien selitys

Kuvake Kuvaus

( € Tuote tayttaa asiaankuuluvat turvallisuusstandardit.

@ Lue ohjeet ennen kayttoa.

Tuote on kierratettava.

VAROITUS!, HUOMAUTUS! tai MUISTUTUS! Kyseiseen tilanteeseen
sopiva.
(yleinen varoitusmerkki)

B
A

A\

HUOM! TAMAN KAYTTOOHJEEN PIIRUSTUKSET OVAT VAIN HAVAINNOLLISTAVIA, JA NE
VOIVAT JOILTAKIN OSIN POIKETA TODELLISESTA TUOTTEESTA.

3. Kayttéturvallisuus

HUOMIO! LUE KAIKKI TURVALLISUUTTA KOSKEVAT VAROITUKSET JA KAIKKI OHJEET. VAROITUSTEN
JA OHJEIDEN NOUDATTAMATTA JATTAMINEN VOI JOHTAA SAHKOISKUUN, TULIPALOON JA/TAI
VAKAVIIN VAMMOIHIN TAI KUOLEMAAN.

Termeja "laite" tai "tuote" kaytetdan varoituksissa ja ohjeissa viittaamaan: Plasmaleikkuriin.

3.1. Tarkeat turvallisuustiedot

Sailyta tama kayttoohje turvallisuusvaroitusten ja varotoimien, kokoonpanon, kdyton, tarkastuksen,
huollon ja puhdistusmenetelmien selvittamiseksi. Kirjoita tuotteen sarjanumero kayttdéohjeen
takaosaan kokoonpanokaavion ldhelle (tai ostokuukausi ja -vuosi, jos tuotteella ei ole numeroa).
Sailyta tama kdyttoohje ja kuitti turvallisessa ja kuivassa paikassa myohempaa tarvetta varten.

Tassa kayttoéohjeessa, merkinnoissa ja kaikissa muissa tuotteen mukana toimitetuissa tiedoissa: Tama
on turvallisuusvaroitussymboli. Sitd kaytetddn varoittamaan mahdollisista henkilévahinkojen



FI

vaaroista. Noudata kaikkia tdtd symbolia seuraavia turvallisuusviestejd = mahdollisten
loukkaantumisten tai kuoleman valttamiseksi.

VAARA osoittaa vaarallisen tilanteen, joka, jos sitd ei valtetd, johtaa kuolemaan tai vakavaan
loukkaantumiseen.

VAROITUS: osoittaa vaarallisen tilanteen, joka, jos sita ei valteta, voi johtaa kuolemaan tai vakavaan
loukkaantumiseen.

VAROITUS: kaytetdan yhdessa turvallisuusvaroitussymbolin kanssa, osoittaa vaarallisen tilanteen,
joka, jos sita ei valteta, voi johtaa lievdan tai kohtalaiseen vammaan.

HUOMAUTUS: kaytetaan viittaamaan kdytantoihin, jotka eivat liity henkilévahinkoihin.

3.2. Turvallisuusvaroitukset ja -varotoimet

VAROITUS: Tyokalua kdytettdessd on aina noudatettava perusturvallisuusohjeita henkildvahinkojen
ja laitevaurioiden riskin vahentamiseksi.

Lue kaikki ohjeet ennen tyokalun kayttoa!
Tyo6alueen varotoimet

e Pida tyoalueesi puhtaana ja hyvin valaistuna. Epajarjestyksessa olevat penkit ja pimeat alueet
kutsuvat

onnettomuuksia.

o Al3 kdyta sahkotyokaluja rajahdysvaarallisissa tiloissa, kuten esimerkiksi
syttyvia nesteitd, kaasuja tai polya. Sahkotyokalut synnyttdvat kipindita, jotka voivat sytyttaa
polya tai hoyryja.

e Pida sivulliset, lapset ja vierailijat loitolla sahkotydkalua kayttdaessasi. Hairiotekijat
voi aiheuttaa hallinnan menettdamisen. Suojaa muita tyoalueella olevia roskilta
kuten sirpaleita ja kipinoita. Aseta tarvittaessa esteita tai suojia.

Sdhkoturvallisuus

e Maadoitetut tyokalut on kytkettava pistorasiaan, joka on asennettu ja maadoitettu kaikkien
masrdysten ja méairdysten mukaisesti. Ald koskaan irrota maadoituspiikkid tai muuta
pistoketta millaan tavalla. Ald kdyta mitdan sovitinpistokkeita. Jos olet epdvarma pistorasian
maadoituksen asianmukaisesta toiminnasta, tarkista se patevaltd sahkoasentajalta. Jos
tyokaluun tulee sahkohairio tai se rikkoutuu, maadoitus tarjoaa matalaresistanssisen reitin
sahkon johtamiseksi pois kayttajasta.

e Kaksoiseristetyissa tyokaluissa on polarisoitu pistoke (toinen piikki on levedmpi kuin toinen).
Tama pistoke sopii polarisoituun pistorasiaan vain yhdelld tavalla. Jos pistoke ei sovi
kokonaan pistorasiaan, kdaanna se toisin pain. Jos se ei vielakdan sovi, ota yhteytta patevaan
sidhkdasentajaan polarisoidun pistorasian asentamiseksi. Ald muuta pistoketta milldan
tavalla. Kaksinkertainen eristys poistaa tarpeen kolmijohtimiselle maadoitetulle virtajohdolle
ja maadoitetulle virtaldahdejarjestelmalle.
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Valta kosketusta maadoitettuihin pintoihin, kuten putkiin, pattereihin, liesiin ja
jaakaappeihin. Sdhkoiskun vaara kasvaa, jos kehosi on maadoitettu.

Al3 altista sahkotyokaluja sateelle tai marille olosuhteille. Sdhkdtydkaluun padseva vesi lisda
sahkoiskun riskia.

Al3 kdytd virtajohtoa vaarin. Ald koskaan kidytd virtajohtoa tydkalun kantamiseen tai
pistokkeen irrottamiseen pistorasiasta virtajohdosta. Pida virtajohto poissa |dmmosta,
Oljysta, teravista reunoista tai liikkuvista osista. Vaihda vaurioituneet virtajohdot valittomasti.
Vaurioituneet virtajohdot lisddvat sahkdiskun riskia.

Kun kaytat sahkotyokalua ulkona, kaytda ulkokdyttéon tarkoitettua jatkojohtoa. Nama
jatkojohdot on tarkoitettu ulkokayttéon ja ne vahentavat sahkdiskun riskia.

Henkilokohtainen turvallisuus

Ole valppaana. Katso, mitd teet, ja kdytd tervettd jirked sihkotyokalua kiyttdessdsi. Al3
kayta sahkotyokalua vasyneena tai huumeiden, alkoholin tai ladkkeiden vaikutuksen alaisena.
Hetken  tarkkaamattomuus  sdhkotyokalua  kaytettdessa voi  johtaa  vakavaan
henkilévahinkoon.

Pukeudu asianmukaisesti. Ald kaytd véljid vaatteita ja koruja. Pidd pitkat hiukset. Pida
hiukset, vaatteet ja kdsineet poissa liikkuvista osista. Loysat vaatteet, korut tai pitkat hiukset
voivat tarttua liikkuviin osiin.

Valta vahingossa tapahtuvaa tuijottamista. Varmista, ettd virtakytkin on pois paalta ennen
kuin kytket tyokalun pistorasiaan. Sahkotyokalun kantaminen sormi virtakytkimelld tai
sahkotyokalun  kytkeminen  pistorasiaan  virtakytkimen ollessa  paalla altistaa
onnettomuuksille.

Irrota sdatdavaimet tai jakoavaimet ennen sdhkotyokalun kdynnistamista. Sahkotyokalun
pyoOrivaan osaan jaanyt jakoavain tai avain voi aiheuttaa henkilévahinkoja.

Al3 kurkota liikaa. Sailytd aina tukeva jalansija ja tasapaino. Oikea jalansija ja tasapaino
mahdollistavat sahkoétydkalun paremman hallinnan odottamattomissa tilanteissa.

Kayta turvavarusteita. Kdyta aina silmasuojaimia. Pélynaamaria, liukumattomia turvakenkia,
kyparaa tai kuulonsuojaimia on kdytettdva asianmukaisissa olosuhteissa.

Tyokalun kaytto ja hoito

Kayta puristimia (eivat sisally toimitukseen) tai muita kdytannéllisia tapoja kiinnittaa ja tukea
tyokappale vakaalle alustalle. Tyokappaleen pitdminen kasin kehoa vasten on epdvakaata ja
voi johtaa hallinnan menettamiseen.

Al3 pakota tydkalua. Kdyta oikeaa tydkalua sovellukseesi. Oikea tydkalu tekee tyén paremmin
ja turvallisemmin suunnitellulla nopeudella.

Al3 kaytd sahkotyokalua, jos virtakytkin ei kytke sitd paille tai pois paaltd. Kaikki tydkalut,
joita ei voida ohjata virtakytkimella, ovat vaarallisia ja ne on vaihdettava.

Irrota virtajohto pistorasiasta ennen saatdjen tekemistd, lisdvarusteiden vaihtamista tai
tyokalun varastointia. Tallaiset ennaltaehkdisevat turvatoimenpiteet vahentavat tyokalun
vahingossa kaynnistymisen riskia.
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Sailyta kayttamattomat tyokalut lasten ja muiden kouluttamattomien henkildiden
ulottumattomissa. Tyokalut ovat vaarallisia kouluttamattomien kayttdjien kasissa.

e Hoida tyokaluja huolellisesti. Pida leikkuutyokalut kunnossa ja puhtaina. Oikein huolletut
tyokalut juuttuvat harvemmin ja niitd on helpompi hallita. Ala kédyta vaurioitunutta tydkalua.
Merkitse vaurioituneet tydkalut "Al4 kiyta" -merkinnalld ennen korjausta.

e Tarkista liikkuvien osien virheellinen kohdistus tai juuttuminen, osien rikkoutuminen ja muut
tyokalun toimintaan vaikuttavat seikat. Jos tyokalu on vaurioitunut, huollata se ennen
kayttdoa. Monet onnettomuudet johtuvat huonosti huolletuista tydkaluista.

e Kaytd vain valmistajan suosittelemia lisdvarusteita malliisi. Yhdelle tydkalulle sopivat
lisdvarusteet voivat muuttua vaarallisiksi, kun niita kdytetaan toisessa tyokalussa.

Huolto

e Tyokalun huollon saa suorittaa vain pateva korjaushenkilostd. Epdpatevan henkiloston
suorittama huolto tai kunnossapito voi aiheuttaa loukkaantumisvaaran.

e Kayta tyokalua huollettaessa vain identtisid varaosia. Luvattomien osien kaytto tai huolto-

ohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa sahkoiskun tai loukkaantumisen vaaran.

Erityiset turvallisuussdaannot

Sailyta tyokalun tarrat ja tyyppikilvet. Niissa on tarkeita tietoja. Jos ne ovat lukukelvottomia
tai puuttuvat, ota yhteytta huoltotiimiimme vaihtotarroja varten.

Kayta aina hyvaksyttyja suojalaseja ja vahvoja tyokdsineita tyokalua kayttdessasi.
Henkilokohtaisten suojavarusteiden kaytto vahentada loukkaantumisriskia.

Yllapida turvallista tydymparistda. Pida tydalue hyvin valaistuna. Varmista, ettd ymparilla on
riittavasti tyotilaa. Pida tyoalue aina vapaana esteistd, rasvasta, 6ljysta, roskista ja muista
jatteista. Ala kayta sahkotyokalua syttyvien kemikaalien, polyjen ja héyryjen lahelld. Al4 kayta
tata tuotetta kosteassa tai mardssa paikassa.

Valta tahatonta kaynnistymistd. Varmista, ettad olet valmis aloittamaan tydskentelyn ennen
tyokalun kaynnistamista.

Al3 koskaan jata tyokalua ilman valvontaa, kun se on kytketty pistorasiaan. Sammuta tydkalu
jairrota se pistorasiasta ennen |ahtoa.

Irrota tyokalu aina pistorasiasta ennen tarkastus-, huolto- tai puhdistustoimenpiteiden
suorittamista.

Estd silmdavammat ja palovammat. Hyvaksyttyjen henkilokohtaisten suojavarusteiden ja
turvalaitteiden kayttaminen vahentaa loukkaantumisriskia.

Kayta hyvaksyttyja suojalaseja ja hitsauskyparaa, jossa on vahintaan 10 savyn linssi.

Nahkahousuja, palosuojattuja kenkia tai saappaita tulee kayttaa tata tuotetta kaytettdessa.
Al3 kaytd hihansuissa olevia housuja, taskuissa olevia paitoja tai muita vaatteita, jotka voivat
tarttua sulaan metalliin tai kipindihin.

Pida vaatteet vapaina rasvasta, 6ljysta, liuottimista tai muista syttyvista aineista. Kayta kuivia,
eristavia kdsineitd ja suojavaatetusta.
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Kayta hyvaksyttya paansuojainta paan ja kaulan suojaamiseksi. Kayta hitsaus- ja
leikkausmenetelmiin suunniteltuja ja hyvaksyttyja esiliinoja, viittoja, hihoja, olkasuojia ja
ruokalappuja.

Kun hitsaat/leikkaat yldpuolella tai suljetuissa tiloissa, kayta liekinkestavia korvatulppia tai
kuulonsuojaimia kipindiden pitdmiseksi poissa korvista.

Estd tahattomat tulipalot. Poista kaikki syttyvat materiaalit tydalueelta.

Siirra tyd mahdollisuuksien mukaan paikkaan, joka on kaukana syttyvistd materiaaleista;
suojaa syttyvat materiaalit palonkestavasta materiaalista valmistetulla suojuksella.

Poista tai turvaa kaikki syttyvat materiaalit 10 metrin sateelld tydalueesta. Kayta
palonkestavaa materiaalia peittdmaan tai tukimaan kaikki avoimet ovet, ikkunat, halkeamat
ja muut aukot.

Rajaa tyoalue kannettavilla palonkestavilla seuloilla. Suojaa syttyvat seinat, katot, lattiat jne.
kipingilta ja kuumuudelta palonkestavilla suojuksilla.

Jos tyoskentelet metalliseindn, katon jne. parissa, esta syttyvien materiaalien syttyminen
toisella puolella siirtdmalla syttyvat materiaalit turvalliseen paikkaan. Jos syttyvien
materiaalien siirtdminen ei ole mahdollista, nimed joku toimimaan palovartijana, jolla on
sammutin, hitsausprosessin aikana ja vahintdaan puoli tuntia hitsauksen paattymisen jalkeen.

Al hitsaa tai leikkaa materiaaleja, joissa on syttyva pinnoite tai syttyva sisdrakenne, kuten
seinissa tai katoissa, ilman hyvaksyttyd menetelmaa vaaran poistamiseksi.

Al3 havitd kuumaa kuonaa syttyvia aineita sisaltaviin astioihin. Pidd sammutin lahell3 ja tied3,
miten sita kaytetaan.

Hitsauksen tai leikkauksen jadlkeen on tehtava perusteellinen tarkastus tulipalon merkkien
varalta. Huomaa, etta helposti ndkyvaa savua tai liekkeja ei valttamatta ole lasna jonkin aikaa
palon syttymisen jalkeen.

Varmista riittava ilmanvaihto tyoétiloissa estdaksesi syttyvien kaasujen, hoyryjen ja polyn
kertymisen. Ald kuumenna astiaa, jossa on ollut tuntematonta ainetta tai palavaa
materiaalia, jonka sisdltd voi kuumennettaessa muodostaa syttyvid tai rajahtavia hoyryja.
Puhdista ja tyhjenna sailiot ennen lammon levittamista. Tuuleta suljetut sailiot, mukaan
lukien valukappaleet, ennen esilammitystd, hitsausta tai leikkaamista.

Valta liiallista altistumista hoyryille ja kaasuille. Pid3 aina paasi poissa hoyryista. Al hengité
hoyryja. Kayta riittavaa ilmanvaihtoa tai poistoimua tai molempia pitdaaksesi hoyryt ja kaasut
poissa hengitysvyohykkeeltdsi ja ymparoivalta alueelta.

Jos ilmanvaihdossa on epadilyksia, pyyda patevaa teknikkoa ottamaan ilmanayte korjaavien
toimenpiteiden tarpeen madrittdmiseksi. Kaytd koneellista ilmanvaihtoa parantaaksesi
ilmanlaatua. Jos tekniset torjuntatoimenpiteet eivat ole mahdollisia, kayta hyvaksyttya
hengityssuojainta.

Tyoskentele suljetussa tilassa vain, jos se on hyvin ilmastoitu, tai kayta
paineilmahengityslaitetta.



FI

e Pyydd tunnustettua tyOhygienian tai ymparistopalveluiden asiantuntijaa tarkistamaan
laitteen toiminta ja ilmanlaatu ja antamaan suosituksia tiettyyn hitsaus- tai
leikkaustilanteeseen.

e Pida letkut aina poissa hitsaus-/leikkauskohdista. Tarkasta kaikki letkut ja kaapelit viiltojen,
palovammojen tai kuluneiden alueiden varalta ennen jokaista kayttokertaa. Jos
vaurioituneita alueita 16ytyy, vaihda letkut tai kaapelit valittomasti.

e Lue ja ymmarra kaikki valmistajan kdayttdoppaassa esitetyt ohjeet ja turvaohjeet hitsattavalle
tai leikattavalle materiaalille.

e Sylinterin asianmukainen hoito. Kiinnita sylinterit karryyn, seindan tai pylvaaseen, jotta ne
eivat putoa. Kaikkia sylinterit tulee kayttaa ja sailyttda pystyasennossa. Ald koskaan pudota
tai lyd sylinterid. Ald kdytd lommoisia sylintereitd. Sylinterien korkkeja on kiytettava
sylintereitd siirrettdessa tai sdilytettdessa. Tyhjat sylinterit on sadilytettdvd maaritellyilla
alueilla ja merkittava selvasti "tyhjat".

e Al3 koskaan kayta 6ljya tai rasvaa missdan tulo- tai |3htoliittimessa tai sylinterin venttiileissa.

e Kayta tdssa invertterikdyttodisessa ilmaplasmaleikkurissa vain mukana toimitettua poltinta.
Muiden jarjestelmien komponenttien kayttd voi aiheuttaa henkilévahinkoja ja vahingoittaa
laitteen sisalla olevia komponentteja.

e Sydamentahdistinta kayttdvien henkildiden tulee neuvotella |ddkarinsa kanssa ennen taman
tuotteen kayttod. Sahkomagneettiset kentdt sydamentahdistimen ldheisyydessd voivat
aiheuttaa hairidita sydamentahdistimeen tai sen toimintahairion.

e KAYTA OIKEAA JATKOJOHTOA. Varmista, etti jatkojohto on hyvidssa kunnossa. Jatkojohtoa
kaytettdessa varmista, ettd sen paksuus on riittavan suuri kuljettamaan tuotteesi kuluttaman
virran. Liian pieni johto aiheuttaa jannitteen laskun, mikd johtaa tehohaviodn ja
ylikuumenemiseen. 15 metrin jatkojohdon halkaisijan on oltava vahintddn 30 mm ja 30
metrin jatkojohdon vahintddn 10 mm. Jos olet epdvarma, kaytda seuraavaksi paksumpaa
johtoa. Mita pienempi johtonumero, sitd paksumpi johto.

4. Plasma

Yleistd tietoa plasmaleikkauksesta.

Plasmapolttimen lapi kulkee korkeapainekaasua, esimerkiksi ilmaa, joka poistuu ulos. Kaasukanavan
keskelld on negatiivisesti varautunut elektrodi ja sen edessd oleva suutin, jossa on karki ja
pyorrerengas. Pydrrerengas saa virtauksen pyodrimaan. Jos elektrodi kytketdaan sahkoon, sen korkki
koskettaa metallia, se sulkee piirin ja metallin ja elektrodin valiin syntyy valokaari. Valokaari
[ammittdd kaasun erittdin korkeaan lampdtilaan, aineen neljanteen olomuotoon. Tama prosessi
kaynnistaa kohdennetun plasmavirran, jonka lampdétila on vahintdan 16,649 °C ja joka liikkuu 6,096
m/s nopeudella ja voi sulattaa metallin. Plasma itsessddn on sdhkda johtavaa. Valokaaren sulkeva
piiri on suljettu niin kauan kuin elektrodi on kytkettyna ja plasma on kosketuksissa metalliin.
Leikkaussuuttimessa on toinen kanavaryhmd. Nama kanavat tarjoavat tasaisen suojakaasuvirran
leikkausalueen ympdrille. Kaasuvirran paine ohjaa plasman jatkuvaa sadettd. Huom! Tama laite on
suunniteltu kaytettdvaksi vain paineilmana "kaasuna".

Virransaato
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Automaattinen virranrajoituspiiri suojaa ylijannitteeltd teknisessa datalehdessa ilmoitettuun arvoon
asti.

Lamposuoja
Lampdsuojapiiri aktivoituu, kun laite ylittda kayttosuhteen. Tama tarkoittaa koneen pysayttamista.
Kayttosuhde

Kayttosuhde on prosenttiosuus kayttoajasta (minuuteissa) 10 minuutin jaksosta, jonka aikana
konetta kdytetdaan jatkuvasti normaaleissa lampoétilaolosuhteissa. Jos kayttosuhteen arvot ylitetdan,
ylikuumenemissuoja aktivoituu. Se pysdyttdd koneen, kunnes se on jadhtynyt normaaliin
kayttolampotilaan. Kayttosuhteen arvojen toistuva ylittyminen voi johtaa koneen vakaviin vaurioihin.

5. Selitys

0.

Paalla/pois-kytkin
1.

VIRTA / Virtasaadin: paavirta on sdddettavissa.
2.

Ylikuormitus / Vika -LED-merkkivalo:
Merkkivalo syttyy seuraavissa kahdessa tilanteessa:
a) Jos koneessa on toimintahairio eika sita voida kayttaa.

b) Jos leikkuulaite on ylittdnyt normaalin kayttdajan, suojaustila kdynnistyy ja kone lakkaa
toimimasta. Tama tarkoittaa, ettd konetta jaahdytetdaan nyt, jotta lampdotilan saatd voidaan
palauttaa laitteen ylikuumenemisen jalkeen. Tdiman seurauksena kone pysaytetddn. Taman
prosessin aikana etupaneelin punainen varoitusvalo syttyy. Tdssa tapauksessa virtapistoketta
ei tarvitse irrottaa pistorasiasta. Tuuletusjarjestelma voidaan jattaa paalle koneen
jaahdytyksen tehostamiseksi. Kun punainen valo sammuu, lampdtila on nyt laskenut
normaalille tasolle ja laite voidaan ottaa uudelleen kayttoon.
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Virran merkkivalo: Tama merkkivalo syttyy laitteen kdynnistamisen jalkeen.

LED-naytto: Nayttaa nykyisen virranvoimakkuuden.

Plasmapolttimen liitannat:

Plasmakaaren korkea energiatiheys mahdollistaa suuren leikkausnopeuden ja vaantymattéman
leikkauslaadun. Erikoiskaasua ei tarvita, ja mahdollisuus kadyttdda normaalia ilmanpainetta seka
laitteen helppo kasittely takaavat helpon kayton autojen koreissa, sailidissa, terasrakenteissa, LVI-
teollisuudessa seka asennuksissa ja putkitoissa.

7.

24

Maadoituskaapelin liitdnta.

KAASU/ILMA-liitanta.

of

Jokaisen hitsauslaitteen takana on ruuvi ja tarra tarvittavan maadoituksen varmistamiseksi. Ennen
laitteen kayttdd on maadoitettava hitsauslaitteen kuori vahintdan 6 mm:n halkaisijaltaan olevalla
kaapelilla sahkovuotojen aiheuttamien mahdollisten ongelmien valttamiseksi.

Maadoitus:

10.
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Lisavirtalahdeliitanta plasmapolttimen kaapeliin.

1

J @

JALKIAIKA = kaasun virtaus vaihtelee sekunnin vilein. Tdma saatd on tirked leikatun
sulan metallin jaahdytykselle leikkausprosessin jalkeen ja hapettumisen estamiseksi.

12.

"'--Jf\

KEINUKYTKIN = Jos leikkuri (tyokappale) ei ole maaritetyssa, automaattisesti asetetussa
asennossa, polttimen painiketta tulee painaa leikkauksen aloittamiseksi. Leikkauksen lopettamiseksi
polttimen painike tulee vapauttaa. Tallainen leikkaustyyppi on hyddyllinen lyhyille saumoille. Jos
tyokappale on maaritetyssd, automaattisesti asetetussa asennossa, polttimen painiketta tulee painaa
kerran plasmakaari kaynnistadksesi. Tama toiminto mahdollistaa keskeytymattéman leikkauksen.
Paina polttimen painiketta uudelleen lopettaaksesi leikkauksen. Tama leikkaustyyppi on hyodyllinen
pidempien saumojen leikkaamiseen.

4T/2T-valintapainike

JALKIVIRTAUS = ilman virtausajan asetus leikkauksen jalkeen.

TESTIKAASU = suojaus

UV-LED = Alijannite-LED. Tdma LED-merkkivalo syttyy, kun jannite laskee alle 330 V.
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OV-LED =Ylijannite-LED. Tama LED-merkkivalo syttyy, kun jannite nousee yli 420 V.

riittamaton.

KAASUKAASU = tama merkkivalo syttyy, kun ilmavirtausta ei ole saatavilla tai se on

19.

PHASEN STROMVERLUST = tamad merkkivalo syttyy, kun laite on kytketty 1 tai 2
vaiheeseen (3:n sijaan) — laite lakkaa toimimasta.

20.

~ CNC-liitanta.

S-Plasma 55H:n liitdnnan yleiskaavio
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1 Virtajohto

2 limakompressori

3 Paineensdadin

4 Kannen maadoitus

5 Massakaapeli

6 Plasmakaapeli polttimella
7 Tyokappale

S-PLASMA 55 H

Etundkyma Takaa

IGBT:

Eristetyllda hilaelektrodilla varustettu bipolaaritransistori (eristetylld hilaelektrodilla varustettu
bipolaaritransistori, IGBT) on puolijohde, jota kdytetddn yhda enemman tehoelektroniikassa, koska
bipolaaritransistorit tarjoavat tiettyja etuja (esim. hyvat eteenpdin suuntautuvat ominaisuudet,
korkea estojannite, kestdvyys hitsauslaitteissa) ja kenttdvaikutustransistorille ominaisia hyotyja
(ohjaus kdytdannossa ilman virrankulutusta). Toinen etu on tietty oikosulkujen kestavyys, koska IGBT
rajoittaa kuormitusvirtaa. IGBT:t ovat vertikaalisten teho-MOSFETien jatkokehitysaskel.
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NORMAALIVIRTA: Laite kayttaa 1-vaiheliitantaa (230 V +/- 10 %).

Plasmaleikkureiden lisdvarusteet

1. Maadoituspuristinkaapeli

2. Plasmapoltin kaapelilla

Virtaldhde S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC -laitteelle
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Nam3 laitteet kayttavat 3-vaiheliitdntdd (400 V +/- 10 %).

Etundkyma Takanakyma
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20. Vain S-PLASMA 85CNC:lle

T

Eristetylld hilaelektrodilla varustettu bipolaaritransistori (eristetty hilaelektrodi, IGBT) on puolijohde,
jota kaytetaan yha enemman tehoelektroniikassa, koska bipolaaritransistorit tarjoavat tiettyja etuja
(esim. hyvat eteenpain suuntautuvat ominaisuudet, korkea estojannite, kestavyys hitsauslaitteissa) ja
kenttavaikutustransistorille ominaisia hyotyja (ohjaus kaytannossa ilman virrankulutusta). Toinen etu
on tietty oikosulkujen sietokyky, koska IGBT rajoittaa kuormitusvirtaa. IGBT:t ovat pystysuuntaisten
teho-MOSFETien jatkokehitysaskel.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC -liiténta.
Virtalahde.

Keltavihreaa johtoa kdytetdan PE-suojajohtimen liittimend. Kolme vaihetta (musta, ruskea ja sininen)
voidaan vapaasti kytkea nastoihin L1, L2 ja L3 (anna tdmén tehda vain pateva sahkdasentaja).

Varoitus!!
Kolmivaiheisella liitantdkaapelilla varustetut hitsauslaitteet saa kytkea vain pateva sahkoasentaja!
CNC-LIITANTA: S-PLASMA 125CNC

Plasmaleikkurin liittamiseksi CNC-koneeseen, pistokkeen kaksi nastaa tulee kytkea yhteen:
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Nasta 4: positiivinen napa

Nasta 2: negatiivinen napa

CNC-LITANTA: S-PLASMA 85CNC

Plasmaleikkurin liittamiseksi CNC-koneeseen, pistokkeen kaksi nastaa tulee kytkea yhteen: nasta 3 ja
nasta 4. CNC-toiminto toimii, kun CNC-kone on paalld. Muussa tapauksessa, kun CNC-kone on pois
paaltd, manuaalinen leikkaus toimii. Nastat 1 ja 2 (johdotus on jo kytketty) ovat manuaalista
leikkausta varten.

Nasta 3: positiivinen napa
Nasta 4: negatiivinen napa
Kaapeliliitannat

1. Jokaisessa plasmaleikkurissa on paavirtakaapeli, joka syottaa laitteelle virtaa ja jannitettd, ja se on
kytkettdva sopivaan virtaldhteeseen plasmaleikkurin tulojannitteen mukaan.

2. Paavirtakaapeli on kytkettdava oikein liitdntddan hapettumisen valttdmiseksi. Tarkista
mahdollisuuksien mukaan mittauslaitteella, onko jannite oikealla alueella.



FI

1 |
oS = e T
i | & .
. [ )
" -
i A S P
[ | d 5
l- 1 ]
!-‘ ¥ | |
o ; !- Q:.
i . |i ”...'.
T EFidimm f o
0 .
CELES |
S-Plasma 1250 | 44/

]
- '

- L eI r E—
e o I —

_—— i |’/ 6
- o
Qeo@® |
: -
8
7 ;
|
10 'E.i_
11
10uUT

2 Paineilman saato
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4 [Imaletku

5 liImakompressori
6 Kannen maadoitus
7 Plasmapoltin

8 Tydkappale

9 Positiivinen napa
10 Massapuristin

11 Maadoitus
Kaytto

Kytke laitteen takana oleva kytkin paalle, merkkivalo syttyy ja virran arvo (A) on nakyvissa.

Aseta haluttu kaasunpaine ja avaa paineventtiili. Paina leikkauspolttimen painiketta, venttiili syttyy ja
valokaari nakyy ja kuuluu.
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Aseta leikkausvirta tyokappaleen paksuuden mukaan.

Aseta leikkauspolttimen kuparinen suutin tyokappaleelle (pilottivalokaaren tapauksessa kuparinen -
suutin tulee asettaa noin 2 mm tydkappaleen yldpuolelle), paina polttimen painiketta, kunnes
valokaari syttyy, nosta leikkaussuutin noin 1 mm tytkappaleen ylapuolelle ja aloita leikkaus.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Vain S-PLASMA 125CNC.

Eristetylla  hilaelektrodilla  varustettu bipolaaritransistori  (eristetty

hilaelektrodi, IGBT) on puolijohde, joka..

kdytetdan yha enemman tehoelektroniikassa, koska bipolaaritransistorit tarjoavat tiettyja etuja
(esim. hyvat eteenpain suuntautuvat ominaisuudet, korkea estojdnnite, kestavyys hitsauslaitteissa) ja
kenttdvaikutustransistorille ominaisia hyotyja (ohjaus kdytanndssa ilman virrankulutusta). Toinen etu
on tietty oikosulkujen sietokyky, koska IGBT rajoittaa kuormitusvirtaa. IGBT:t ovat vertikaalisten
teho-MOSFETien jatkokehitysvaihe.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Nam4 laitteet kayttavat 3-vaiheliitdntda (400 V +/- 10 %).
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6. Kayton aloittaminen

A. Pakkauksesta purkaminen
Pura kaikki osat laatikosta ja varmista, etta olet vastaanottanut kaikki pakkauslistassa luetellut osat.
B. Tyéymparisto

Varmista, ettd tydalue on hyvin tuuletettu. Yksikkod jaahdyttda aksiaalituuletin, joka tarjoaa
ilmavirtauksen elektroniikalle takapaneelin kautta. (Huomaa! Kotelo on asennettava siten, ettd
tuuletusaukot ovat lahempanad koneen etuosaa). Vahintdan 15 cm edessd ja 15 cm kummallakin
sivulla on jatettava tilaa puhdistusta varten. Jos konetta kaytetdaan ilman riittavaa jaahdytysta,
kayttojakson pituus lyhenee huomattavasti.

C. Kaapeliliitannat

Jokainen yksikkd on varustettu paavirtakaapelilla, joka vastaa laitteen virran ja jannitteen
syottamisesta. Jos laite kytketdan virtaan, jonka jannite ylittda vaaditun arvon, tai jos vaihe on
asetettu vaarin, se voi johtaa laitteen vakaviin vaurioihin. Tama ei kuulu laitteen takuun piiriin, ja
kayttdja on vastuussa tallaisista tilanteista.

D. Polttimen liiténta

Liita poltin invertteriin liittamalld polttimen padassa oleva ilmaletku laitteen etuosassa olevaan
poltinliittimeen. Varmista, etta liitos on tukevasti kiinni kiristdamalla sitd hieman jakoavaimella. Liian
tiukalle sita ei kuitenkaan kannata tehda.

Pilottikokoonpano

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

e

Elektrodi Pyorrerengas Karki Suojakuppi ylos hopeisella renkaalla

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e

Elektrodi Pyorrerengas  Karki Standardi suojakupu




FI

A. Pistoolin kokoaminen

Aseta pistooli suojus ylospain ja kddnna suojus poispain pistoolista. (Suojus pitaad karjen, keraamisen
pyorrerenkaan ja elektrodin yhdessa). Irrota suojus, keraaminen pyorrerengas ja elektrodi. Kokoa
elektrodi, keraaminen pydrrerengas ja karki takaisin yhteen. Vaihda kuluneet osat tarvittaessa. Aseta
suojus pistoolin pdahan ja ruuvaa se kiinni kasin, kunnes se on tiukasti kiinni. Jos prosessin aikana
tuntuu vastusta, tarkista kierteet ja osien jarjestys ennen tyoskentelyn jatkamista. Huomautus:
Joissakin pistooleissa, joissa ei ole kddnnettavia elektrodeja, elektrodia on kiristettava lisda pihdeilla
luotettavan sahkoliitdnnan varmistamiseksi.

7. Kayttéohjeet
A. Aloitus

Kaanna virtakytkin asentoon ,ON“. Mene laitteeseen asentoon, josta voit helposti lukea laitteen
ilmanpaineen. Paina pistoolin kytkinta (ilmaa virtaa ulos pistoolista), sdada ilmaventtiili noin 6-7 (bar)
-paineeseen ja paina pistoolin kytkinta uudelleen.

Huomautus

Yleisesti hyvaksytty ilmanpaineen arvoalue on 5-8 bar. Voit nyt suorittaa testeja tarpeen mukaan,
mutta muista olla laskematta ilmanpainetta liikaa, koska se voi vahingoittaa kulutusosia. Kiinnita
maadoituspuristin tyokappaleeseen. Liita puristin tyokappaleen padosaan, aldka irrotettavaan osaan.

B. Leikkaus
1. Vetoleikkaus

Pida pistoolin karkea tydkappaleen ylapuolella, paina pistoolin kytkinta ja liikuta pistoolin karkes,
kunnes se koskettaa tyokappaletta ja leikkauskaari muodostuu. Kun leikkauskaari on muodostunut,
voit liikuttaa pistoolia haluttuun suuntaan pitden pistoolin kdrjen aina hieman kulmassa ja pitaen
kosketuksen tydkappaleeseen. Tata tyoskentelytapaa kutsutaan vetoleikkaukseksi. Liian nopeita
liikkeita tulee valttaa. Merkki tdsta ovat kipinat, jotka voivat suihkuta tyckappaleen paalta. Liikuta
pistoolia nopeudella, joka varmistaa kipindiden kerdaantymisen tyokappaleen alle, ja varmista ennen
jatkamista, ettd materiaali on leikattu kokonaan lapi. Aseta vetonopeus tarpeen mukaan.

2. Viikoittaiset toimenpiteet

Tarkista ilmavirran oikea toiminta. Puhalla tai ime poly tai lika pois koko koneesta, mukaan lukien
ilmansuodatin.

3. Etdisyysleikkaus

Joissakin tapauksissa voi olla edullista suorittaa leikkaus pistoolin karjen ollessa noin 1/16-1/8
tuuman korkeudella tyokappaleen ylapuolella, jotta karkeen takaisin puhallettavan materiaalin
maard vahenee ja paksujen leikkausten tunkeutuminen materiaalin ldapi maksimoidaan.
Etaisyysleikkausta tulisi kdyttdad lavistysleikkauksessa tai urituksessa. Etadisyystekniikkaa voidaan
kayttaa myos levymetallin leikkauksessa materiaalin takaisinroiskeiden riskin minimoimiseksi, silla ne
voivat vahingoittaa karkea.

4. Lapiporaus

Porataksesi pistoolin karjen tulee olla noin 3,2 mm tyékappaleen ylapuolella. Pida pistoolia hieman
kulmassa kipindiden ohjaamiseksi poispdin itsestasi ja pistoolin karjesta. Aktivoi padkaari ja laske
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pistoolin kdrkea, kunnes paaleikkauskaari syttyy ja kipindinti alkaa. Aloita poraaminen testattavasta
kohteesta, jota ei enda kaytetd, ja jatka poraamista aiemmin maaritellylla leikkauslinjalla, kun
testireika on valmis ilman ongelmia.

8. Huolto

Tarkista pistooli kulumisvaurioiden, halkeamien tai paljaiden lankaosien varalta. Vaihda tai korjaa
tallaiset viat ennen laitteen kayttdd. Voimakkaasti kulunut pistoolin karki/suutin hidastaa nopeutta,
aiheuttaa jannitehavioita ja vinoja leikkauksia. Merkki kuluneesta pistoolin karjestad/suuttimesta on
pitkdnomainen tai ylisuuri suutinaukko. Elektrodin ulkoosa saa olla upotettu enintdaan 3,2 mm.
Vaihda elektrodi, jos se on kulunut, kuten ylla oleva mittaus osoittaa. Jos suojusta ei voida kiinnittaa
helposti takaisin, tarkista kierteet.

VAROITUS!!! Sammuta laite aina elektrodeja ja suuttimia vaihdettaessa.
Tarkastus

1. Laite on aina maadoitettava turvallisesti.

2. Tarkista aina, etta kaikki liittimet on kytketty oikein.

3. Tarkista, ettd virtakaapelin jannite on oikea.

4. Kiinnita huomiota kaapeleihin ja letkuihin — niiden ei pitaisi olla vaurioituneita tai kuluneita.
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Deze gebruikershandleiding is machinaal vertaald. We hebben ons best gedaan om de vertaling zo
nauwkeurig mogelijk te maken, maar houd er rekening mee dat automatische vertalingen niet
perfect zijn en geen vervanging vormen voor menselijke vertalers. De officiéle versie van de
gebruikershandleiding is in het Engels. Eventuele verschillen tussen de vertaalde versie en het
originele Engels zijn niet juridisch bindend. Als u vragen heeft over de nauwkeurigheid van de
vertaling, raadpleeg dan de Engelse versie, die de officiéle referentie is. Meer taalversies zijn op

aanvraag beschikbaar via info@expondo.com.

1. Technische gegevens

Tabel 1: Technische gegevens van het product

Beschrijving parameter S-Plasma 55H Silasmajeshi RS )
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Ingangsspanning 230V / 1-fase 400V / 3-fasen 400V / 3-fasen
Frequentie 50Hz 50Hz 50Hz
Ingangsstroom 16A 19A 20A
Onbelaste spanning 230V 280V 300V
Beschermingsgraad behuizing 1P20S IP20S 1P21S
Isolatiefactor F F F
Overspanningsbeveiliging ja ja ja
Koeling Ventilator Ventilator Ventilator
Magneetventiel ja ja ja
Bedrijfscyclus ED bij max. A 60% 60% 60%
voor een inschakelduur van 100% 42,6 65,8 96,8
Snijstroom 10-55 A 20-85 A 10-125A
Boogontsteking Contact Contactloos Contactloos
Snijdikte 17 mm 27 mm 34 mm
Snijbreedte 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Compressoraansluiting 4,5 bar, 30-100 I/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Nettogewicht 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Afmetingen L/B/H (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

LET OP: De S-Plasma 85CNC en S-Plasma 125CNC zijn uitgerust met extra CNC-functionaliteit

aansluitbus. Deze twee plasmasnijders zijn ook uitgerust met een rechte plasma

toorts:

2. Algemene beschrijving

De gebruikershandleiding is bedoeld als hulpmiddel bij een veilig en probleemloos gebruik van het
apparaat. Het product is ontworpen en vervaardigd volgens strikte technische richtlijnen, met
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gebruikmaking van de modernste technologieén en componenten. Bovendien wordt het
geproduceerd volgens de strengste kwaliteitsnormen.

GEBRUIK HET APPARAAT ALLEEN ALS U DEZE GEBRUIKERSHANDLEIDING GRONDIG HEBT GELEZEN
EN BEGREPEN.

Om de levensduur van het apparaat te verlengen en een probleemloze werking te garanderen, dient
u het te gebruiken in overeenstemming met deze gebruikershandleiding en regelmatig
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren. De technische gegevens en specificaties in deze
handleiding zijn actueel. De fabrikant behoudt zich het recht om wijzigingen aan te brengen in
verband met kwaliteitsverbetering. Het toestel is ontworpen om de risico's van geluidsemissie tot
een minimum te beperken, rekening houdend met de technologische vooruitgang en de
mogelijkheden tot geluidsreductie.

2.1. Legenda

Pictogram Beschrijving

C € Het product voldoet aan de relevante veiligheidsnormen.

@ . . .
Lees de instructies voor gebruik.

Het product moet worden gerecycled.

WAARSCHUWING ! of VOORZICHTIG! of HERINNERING! Van toepassing
op de gegeven situatie.
(algemeen waarschuwingssignaal)

> 154D

A

LET OP! DE TEKENINGEN IN DEZE HANDLEIDING DIENEN UITSLUITEND TER ILLUSTRATIE EN
KUNNEN IN SOMMIGE DETAILS AFWIJKEN VAN HET WERKELIJKE PRODUCT.

3. Gebruiksveiligheid

ATTENTIE! LEES ALLE VEILIGHEIDSWAARSCHUWINGEN EN ALLE INSTRUCTIES NAUWKEURIG. HET
NIET OPVOLGEN VAN DE WAARSCHUWINGEN EN INSTRUCTIES KAN LEIDEN TOT ELEKTRISCHE
SCHOKKEN, BRAND EN/OF ERNSTIG OF ZELFS DODELIJK LETSEL.

De termen "apparaat" of "product" worden in de waarschuwingen en instructies gebruikt om te
verwijzen naar: Plasmasnijder.

3.1 Belangrijke veiligheidsinformatie

Bewaar deze handleiding voor de veiligheidswaarschuwingen en -voorzorgsmaatregelen, montage-,
bedienings-, inspectie-, onderhouds- en reinigingsprocedures. Noteer het serienummer van het



NL

product achterin de handleiding, vlakbij het montageschema (of de maand en het jaar van aankoop
als het product geen serienummer heeft). Bewaar deze handleiding en de aankoopbon op een veilige
en droge plaats voor toekomstig gebruik.

In deze handleiding, op de etiketten en alle andere informatie die bij dit product wordt geleverd: Dit
is het veiligheidswaarschuwingssymbool. Het wordt gebruikt om u te waarschuwen voor mogelijke
gevaren voor persoonlijk letsel. Volg alle veiligheidsinstructies die na dit symbool volgen om mogelijk
letsel of overlijden te voorkomen.

GEVAAR: duidt op een gevaarlijke situatie die, indien niet vermeden, zal leiden tot overlijden of
ernstig letsel.

WAARSCHUWING: duidt op een gevaarlijke situatie die, indien niet vermeden, kan leiden tot
overlijden of ernstig letsel.

LET OP: gebruikt in combinatie met het veiligheidswaarschuwingssymbool, duidt op een gevaarlijke
situatie die, indien niet vermeden, kan leiden tot licht of matig letsel.

LET OP: wordt gebruikt voor handelingen die geen persoonlijk letsel tot gevolg hebben.

3.2. Veiligheidswaarschuwingen en voorzorgsmaatregelen

WAARSCHUWING: Volg bij gebruik van dit gereedschap altijd de basisveiligheidsmaatregelen om het
risico op persoonlijk letsel en schade aan de apparatuur te verminderen.

Lees alle instructies voordat u dit gereedschap gebruikt!
Voorzorgsmaatregelen op de werkplek

¢ Houd uw werkplek schoon en goed verlicht. Rommelige werkbanken en donkere plekken
verhogen het risico op

ongelukken.

e Gebruik geen elektrisch gereedschap in explosieve omgevingen, zoals in de aanwezigheid van
brandbare vloeistoffen, gassen of stof. Elektrisch gereedschap produceert vonken die het
stof of de dampen kunnen ontsteken.

¢ Houd omstanders, kinderen en bezoekers uit de buurt tijdens het gebruik van elektrisch
gereedschap. Afleiding

kan ertoe leiden dat u de controle verliest. Bescherm anderen in de werkruimte tegen
rondvliegend materiaal

zoals spanen en vonken. Plaats indien nodig afschermingen of barriéres.
Elektrische veiligheid

e Geaard gereedschap moet worden aangesloten op een stopcontact dat correct is
geinstalleerd en geaard volgens alle geldende voorschriften en verordeningen. Verwijder
nooit de aardingspen en breng geen wijzigingen aan in de stekker. Gebruik geen
adapterstekkers. Raadpleeg een gekwalificeerde elektricien als u twijfelt of het stopcontact
correct is geaard. Mocht het gereedschap elektrisch defect raken of kapotgaan, dan zorgt de
aarding voor een pad met lage weerstand om de elektriciteit van de gebruiker af te voeren.
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Dubbel geisoleerd gereedschap is voorzien van een gepolariseerde stekker (één pin is breder
dan de andere). Deze stekker past slechts op één manier in een gepolariseerd stopcontact.
Als de stekker niet volledig in het stopcontact past, draai hem dan om. Past hij dan nog
steeds niet, neem dan contact op met een gekwalificeerde elektricien om een gepolariseerd
stopcontact te laten installeren. Verander de stekker op geen enkele manier. Dubbele
isolatie maakt een geaard netsnoer met drie draden en een geaard voedingssysteem
overbodig.

Vermijd direct contact met geaarde opperviakken zoals leidingen, radiatoren, fornuizen en
koelkasten. Het risico op een elektrische schok neemt toe als uw lichaam geaard is.

Stel elektrisch gereedschap niet bloot aan regen of vocht. Water dat in een elektrisch
gereedschap terechtkomt, verhoogt het risico op een elektrische schok.

Ga voorzichtig om met het netsnoer. Gebruik het netsnoer nooit om het gereedschap te
dragen of de stekker uit het stopcontact te trekken. Houd het netsnoer uit de buurt van
hitte, olie, scherpe randen of bewegende onderdelen. Vervang beschadigde netsnoeren
onmiddellijk. Beschadigde netsnoeren verhogen het risico op een elektrische schok.

Gebruik bij gebruik van elektrisch gereedschap buitenshuis een verlengsnoer voor buiten.
Deze verlengsnoeren zijn geschikt voor gebruik buitenshuis en verminderen het risico op een
elektrische schok.

Persoonlijke veiligheid

Wees alert. Let goed op wat u doet en gebruik uw gezond verstand bij het gebruik van
elektrisch gereedschap. Gebruik geen elektrisch gereedschap als u moe bent of onder
invloed bent van drugs, alcohol of medicijnen. Een moment van onoplettendheid tijdens het
gebruik van elektrisch gereedschap kan leiden tot ernstig letsel.

Draag de juiste kleding. Draag geen loshangende kleding of sierraden. Bind lang haar vast.
Houd uw haar, kleding en handschoenen uit de buurt van bewegende onderdelen. Losse
kleding, sieraden of lang haar kunnen verstrikt raken in bewegende onderdelen.

Vermijd onbedoeld staren. Zorg ervoor dat de aan/uit-schakelaar uit staat voordat u het
apparaat aansluit. Het dragen van elektrisch gereedschap met uw vinger op de aan/uit-
schakelaar, of het aansluiten van elektrisch gereedschap terwijl de aan/uit-schakelaar aan
staat, vergroot het risico op ongelukken.

Verwijder stelsleutels of moersleutels voordat u het elektrische gereedschap inschakelt. Een
moersleutel of sleutel die aan een draaiend onderdeel van het gereedschap vastzit, kan letsel
veroorzaken.

Reik niet te ver. Zorg te allen tijde voor een goede stand en balans. Een goede stand en
balans zorgen voor betere controle over het gereedschap in onverwachte situaties.

Gebruik veiligheidsuitrusting. Draag altijd oogbescherming. Een stofmasker, antislip
veiligheidsschoenen, een veiligheidshelm of gehoorbescherming moeten worden gebruikt,
afhankelijk van de omstandigheden.

Gebruik en onderhoud van het gereedschap
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Gebruik klemmen (niet meegeleverd) of andere praktische middelen om het werkstuk vast te
zetten en te ondersteunen op een stabiele ondergrond. Het werkstuk met de hand tegen uw
lichaam houden is instabiel en kan leiden tot verlies van controle.

Forceer het gereedschap niet. Gebruik het juiste gereedschap voor uw toepassing. Het juiste
gereedschap zal de klus beter en veiliger klaren met de snelheid waarvoor het is ontworpen.

Gebruik het elektrische gereedschap niet als de aan/uit-schakelaar het niet in- of uitschakelt.
Elk gereedschap dat niet met de aan/uit-schakelaar kan worden bediend, is gevaarlijk en
moet worden vervangen.

Haal de stekker van het netsnoer uit het stopcontact voordat u aanpassingen maakt,
accessoires verwisselt of het gereedschap opbergt. Dergelijke preventieve
veiligheidsmaatregelen verkleinen het risico dat het gereedschap per ongeluk wordt
ingeschakeld.

Bewaar gereedschap dat niet in gebruik is buiten het bereik van kinderen en andere
ongetrainde personen. Gereedschap is gevaarlijk in de handen van ongetrainde gebruikers.

Ga zorgvuldig om met gereedschap. Zorg ervoor dat snijgereedschap goed onderhouden en
schoon is. Goed onderhouden gereedschap loopt minder snel vast en is gemakkelijker te
bedienen. Gebruik geen beschadigd gereedschap. Markeer beschadigd gereedschap met
"Niet gebruiken" totdat het gerepareerd is.

Controleer op verkeerde uitlijning of vastlopen van bewegende onderdelen, breuk van
onderdelen en andere omstandigheden die de werking van het gereedschap kunnen
beinvloeden. Laat het gereedschap repareren als het beschadigd is, voordat u het gebruikt.
Veel ongelukken worden veroorzaakt door slecht onderhouden gereedschap.

Gebruik alleen accessoires die door de fabrikant voor uw model worden aanbevolen.
Accessoires die geschikt zijn voor het ene gereedschap, kunnen gevaarlijk zijn bij gebruik op
een ander gereedschap.

Dienst

Gereedschapsonderhoud mag uitsluitend worden uitgevoerd door gekwalificeerd
reparatiepersoneel. Service- of onderhoudswerkzaamheden uitgevoerd door onbevoegd
personeel kunnen letsel tot gevolg hebben.

Gebruik  bij het onderhoud van een gereedschap uitsluitend identieke
vervangingsonderdelen. Het gebruik van niet-goedgekeurde onderdelen of het niet opvolgen
van onderhoudsinstructies kan leiden tot een risico op elektrische schokken of letsel.

Specifieke veiligheidsregels

Zorg ervoor dat de labels en naamplaatjes op het gereedschap intact blijven. Deze bevatten
belangrijke informatie. Als het document onleesbaar of ontbreekt, neem dan contact op met
onze klantenservice voor een vervanging.

Draag bij gebruik van het gereedschap altijd een goedgekeurde veiligheidsbril en stevige
werkhandschoenen. Het gebruik van persoonlijke veiligheidsmiddelen vermindert het risico
op letsel.



NL

Zorg voor een veilige werkomgeving. Houd de werkplek goed verlicht. Zorg voor voldoende
ruimte rondom de werkplek. Houd de werkplek altijd vrij van obstakels, vet, olie, afval en
ander vuil. Gebruik geen elektrisch gereedschap in de buurt van brandbare chemicalién, stof
en dampen. Gebruik dit product niet op een vochtige of natte plek.

Voorkom onbedoeld inschakelen. Zorg ervoor dat u klaar bent om te beginnen met werken
voordat u het gereedschap inschakelt.

Laat het gereedschap nooit onbeheerd achter wanneer het is aangesloten op een
stopcontact. Schakel het gereedschap uit en haal de stekker uit het stopcontact voordat u
weggaat.

Haal de stekker van het gereedschap altijd uit het stopcontact voordat u inspectie-,
onderhouds- of reinigingswerkzaamheden uitvoert.

Voorkom oogletsel en brandwonden. Het dragen en gebruiken van goedgekeurde
persoonlijke beschermingsmiddelen vermindert het risico op letsel.

Draag een goedgekeurde veiligheidsbril met een lashelm met een lensbescherming van
minimaal niveau 10.

Draag leren beenbeschermers, brandwerende schoenen of laarzen bij gebruik van dit
product. Draag geen broeken met omslagen, shirts met open zakken of kleding die
gesmolten metaal of vonken kan vasthouden.

Houd kleding vrij van vet, olie, oplosmiddelen of andere brandbare stoffen. Draag droge,
isolerende handschoenen en beschermende kleding.

Draag een goedgekeurde hoofdbescherming om hoofd en nek te beschermen. Gebruik
schorten, capes, mouwen, schouderbeschermers en slabbetjes die ontworpen en
goedgekeurd zijn voor las- en snijwerkzaamheden.

Draag bij las- of snijwerkzaamheden boven het hoofd of in besloten ruimtes vlamvertragende
oordoppen of gehoorkappen om te voorkomen dat vonken in uw oren komen.

Voorkom onbedoelde branden. Verwijder alle brandbare materialen uit de werkruimte.

Verplaats de werkzaamheden indien mogelijk naar een locatie ver weg van brandbare
materialen; bescherm de brandbare materialen met een afdekking van brandwerend
materiaal.

Verwijder of maak alle brandbare materialen in een straal van 10 meter rondom de
werkruimte onveilig. Bedek of blokkeer alle open deuren, ramen, kieren en andere
openingen met brandwerend materiaal.

Omring de werkruimte met verplaatsbare brandwerende schermen. Bescherm brandbare
wanden, plafonds, vloeren, enz. tegen vonken en hitte met brandwerende afdekkingen.

Als u aan een metalen wand, plafond, enz. werkt, voorkom dan ontsteking van brandbare
materialen aan de andere kant door deze naar een veilige locatie te verplaatsen. Als het
verplaatsen van brandbare materialen niet mogelijk is, wijs dan iemand aan als brandwacht,
uitgerust met een brandblusser, tijdens het lasproces en gedurende ten minste een half uur
nadat het lassen is voltooid.
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Las of snijd niet in materialen met een brandbare coating of een brandbare interne structuur,
zoals in muren of plafonds, zonder een goedgekeurde methode om het gevaar te elimineren.

Gooi hete slakken niet weg in containers met brandbare materialen. Houd een brandblusser
bij de hand en weet hoe u deze moet gebruiken.

Na het lassen of snijden, dient u grondig te controleren op brandsporen. Houd er rekening
mee dat er mogelijk pas enige tijd na het ontstaan van de brand zichtbare rook of vlammen
aanwezig zijn.

Zorg voor voldoende ventilatie in de werkruimten om ophoping van brandbare gassen,
dampen en stof te voorkomen. Verwarm geen containers die een onbekende stof of
brandbaar materiaal hebben bevat waarvan de inhoud bij verhitting brandbare of explosieve
dampen kan produceren. Reinig en ontlucht containers voordat u ze verhit. Ventileer
gesloten containers, inclusief gietstukken, voordat u ze voorverwarmt, last of snijdt.

Vermijd overmatige blootstelling aan dampen en gassen. Houd uw hoofd altijd uit de buurt
van de dampen. Adem de dampen niet in. Gebruik voldoende ventilatie of afzuiging, of
beide, om dampen en gassen uit uw ademzone en de omgeving te houden.

Als de ventilatie twijfelachtig is, laat dan een gekwalificeerde technicus een luchtmonster
nemen om te bepalen of corrigerende maatregelen nodig zijn. Gebruik mechanische
ventilatie om de luchtkwaliteit te verbeteren. Als technische beheersmaatregelen niet
mogelijk zijn, gebruik dan een goedgekeurd ademhalingsmasker.

Werk alleen in een besloten ruimte als deze goed geventileerd is, of met een
ademhalingsmasker met luchttoevoer.

Laat een erkende specialist op het gebied van industriéle hygiéne of milieudiensten de
werkzaamheden en de luchtkwaliteit controleren en aanbevelingen doen voor de specifieke
las- of snijsituatie.

Houd slangen altijd uit de buurt van de las- of snijplek. Controleer alle slangen en kabels vdor
elk gebruik op sneden, brandplekken of slijtage. Vervang de slangen of kabels onmiddellijk
als er beschadigingen worden geconstateerd.

Lees en begrijp alle instructies en veiligheidsvoorschriften zoals beschreven in de handleiding
van de fabrikant voor het materiaal dat u gaat lassen of snijden.

Correcte cilinderverzorging. Bevestig cilinders aan een kar, muur of paal om te voorkomen
dat ze vallen. Alle cilinders moeten rechtopstaand worden gebruikt en opgeslagen. Laat een
cilinder nooit vallen en stoot er niet tegenaan. Gebruik geen gedeukte cilinders. Gebruik
cilinderdoppen bij het verplaatsen of opslaan van cilinders. Lege cilinders moeten op
daarvoor bestemde plaatsen worden bewaard en duidelijk worden gemarkeerd met "leeg".

Gebruik nooit olie of vet op inlaat- of uitlaataansluitingen of cilinderkleppen.

Gebruik alleen de meegeleverde toorts op deze inverter-luchtplasmasnijder. Het gebruik van
onderdelen van andere systemen kan persoonlijk letsel en schade aan onderdelen
veroorzaken.
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e Mensen met een pacemaker dienen hun arts(en) te raadplegen alvorens dit product te
gebruiken. Elektromagnetische velden in de nabijheid van een pacemaker kunnen storingen
of defecten aan de pacemaker veroorzaken.

e GEBRUIK HET JUISTE VERLENGKABEL. Zorg ervoor dat uw verlengkabel in goede staat is.
Gebruik bij het gebruik van een verlengkabel een kabel met een voldoende hoge draaddikte
voor de stroom die uw apparaat verbruikt. Een te dunne kabel zorgt voor een spanningsval,
wat leidt tot stroomuitval en oververhitting. Een verlengkabel van 15 meter (50 voet) moet
minimaal een draaddikte van 12 gauge hebben en een verlengkabel van 30 meter (100 voet)
minimaal een draaddikte van 10 gauge. Kies bij twijfel de eerstvolgende dikkere kabel. Hoe
lager het gauge-nummer, hoe dikker de kabel.

4. Plasma

Algemene informatie over plasmasnijden.

Door de plasmatoorts stroomt hogedrukgas, bijvoorbeeld lucht, dat naar buiten ontsnapt. In het
midden van het gaskanaal bevindt zich een negatief geladen elektrode en daarvoor de sproeier met
een punt en een wervelring. De wervelring brengt de gasstroom in rotatie. Wanneer de elektrode
onder stroom staat, maakt de punt contact met het metaal, waardoor het circuit wordt gesloten en
er een vlamboog ontstaat tussen het metaal en de elektrode. De vlamboog verhit het gas tot een
zeer hoge temperatuur, de vierde aggregatietoestand. Dit proces initieert een gerichte plasmastroom
met een temperatuur van 16.649 °C of meer, die zich voortbeweegt met een snelheid van 6.096 m/s
en metaal kan smelten. Het plasma zelf is elektrisch geleidend. Het circuit dat de elektrische
vlamboog sluit, blijft gesloten zolang de elektrode onder stroom staat en het plasma in contact is met
het metaal. De snijsproeier is voorzien van een tweede groep kanalen. Deze kanalen zorgen voor een
constante stroom beschermgas rond het snijgebied. De druk van de gasstroom regelt de constante
straal van de plasmastroom. Let op! Dit apparaat is uitsluitend ontworpen voor gebruik met
perslucht als "gas".

Stroomregeling

Het automatische overspanningsbeveiligingscircuit beschermt tegen overspanning tot de waarde die
in het technische specificatieblad is aangegeven.

Warmtebeveiliging

Het thermische beveiligingscircuit treedt in werking wanneer het apparaat de inschakelduur
overschrijdt. Dit betekent dat de machine wordt uitgeschakeld.

Inschakelduur

De inschakelduur is het percentage van de bedrijfstijd (gemeten in minuten) van een periode van 10
minuten waarin de machine continu wordt gebruikt bij normale temperatuur. Als de inschakelduur
wordt overschreden, wordt de oververhittingsbeveiliging geactiveerd, waardoor de machine stopt
totdat deze is afgekoeld tot de normale bedrijfstemperatuur. Herhaaldelijk overschrijden van de
inschakelduur kan leiden tot ernstige schade aan de machine.

5. Uitleg

0.
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Aan/uit-schakelaar

STROOM / Stroomregelaar: de hoofdstroom is instelbaar.

= B =N

Overbelastings-/storings-LED-indicator:
De indicator licht op in de volgende twee situaties:
a) Als de machine defect is en niet meer kan worden gebruikt.

b) Als het snijapparaat de standaard werktijd heeft overschreden, wordt de beveiligingsmodus
geactiveerd en stopt de machine met werken. Dit betekent dat de machine nu wordt
afgekoeld om de temperatuurregeling te herstellen nadat het apparaat is oververhit. De
machine wordt daarom gestopt. Tijdens dit proces licht het rode waarschuwingslampje op
het voorpaneel op. In dit geval is het niet nodig om de stekker uit het stopcontact te halen.
Het ventilatiesysteem kan ingeschakeld blijven om de koeling van de machine te verbeteren.
Wanneer het rode lampje uitgaat, betekent dit dat de temperatuur weer op het normale
niveau is en dat het apparaat weer in gebruik kan worden genomen.

w

Stroomindicator: Deze indicator licht op na het inschakelen van de machine.

LED-display: Geeft de huidige stroomsterkte weer.

Aansluitingen voor plasmabrander:
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De hoge energiedichtheid van de plasmaboog maakt een hoge snijsnelheid met een vormvaste
snijkwaliteit mogelijk. Er is geen speciaal gas nodig en de mogelijkheid om gewone perslucht te
gebruiken, samen met de eenvoudige bediening van het apparaat, garanderen een gemakkelijke
toepassing in carrosserieén, containers, staalconstructies, de HVAC-industrie, installaties en sanitair.

7.

24

Aansluiting aardingskabel.

8.

GAS

AIR Gas-/luchtaansluiting.
9.

of »

Aan de achterkant van elk lasapparaat bevindt zich een schroef en een label voor de noodzakelijke
aarding. Voordat het apparaat in gebruik wordt genomen, is het noodzakelijk om de behuizing van
het lasapparaat te aarden met een kabel met een diameter van minimaal 6 mm om mogelijke
problemen door lekstroom te voorkomen.

Aarding:

10.

Extra voedingsaansluiting op de plasmabranderkabel.

11.

Posttijd = gasstroom variabel met intervallen van seconden. Deze regeling is belangrijk
voor het afkoelen van het gesmolten metaal na het snijproces en ter bescherming tegen oxidatie.

12.
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SWITC

Tuimelschakelaar = Als de snijder (het werkstuk) zich niet in een vooraf bepaalde,
automatisch ingestelde positie bevindt, moet de knop op de snijbrander worden ingedrukt om te
beginnen met snijden. Om het snijden te beéindigen, moet de knop op de brander worden
losgelaten. Deze snijmethode is geschikt voor korte naden. Als het werkstuk zich wel in een vooraf
bepaalde, automatisch ingestelde positie bevindt, moet de knop op de brander eenmaal worden
ingedrukt om de plasmaboog te starten. Deze handeling maakt ononderbroken snijden mogelijk.
Druk nogmaals op de knop op de brander om het snijden te stoppen. Deze snijmethode is geschikt
voor het snijden van langere naden.

4T/2T selectieknop

Nastroom = instelling van de tijd van de luchtstroom na het snijden.

Testgas = beveiliging

UV-LED = Onderspannings-LED. Deze LED-controlelamp gaat branden wanneer de
spanning onder de 330 V zakt.

17.

OV-LED = Overspannings-LED. Deze LED-controlelamp gaat branden wanneer de
spanning boven de 420 V stijgt.

18.
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GASSHT = dit controlelampje gaat branden wanneer er geen of onvoldoende
luchtstroom beschikbaar is.

PHASEN STROMVERLUST = dit controlelampje gaat branden wanneer het apparaat is
aangesloten op 1 of 2 fasen (in plaats van 3) — het apparaat stopt met werken.

20.
m CNC-aansluitpunt.

Algemeen schema van de S-Plasma 55H-aansluiting

SRR
AN\

1. Voedingskabel
2. Luchtcompressor
3. Drukregelaar

4. Aardingskap
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5. Massakabel

6. Plasmakabel met toorts
7. Werkstuk

S-PLASMA 55H

Vooraanzicht Achteraanzicht

IGBT:

Een bipolaire transistor met geisoleerde gate-elektrode (IGBT) is een halfgeleider die steeds vaker
wordt gebruikt in vermogenselektronica. Bipolaire transistors bieden namelijk bepaalde voordelen
(bijv. goede voorwaartse karakteristieken, hoge blokkeerspanning, robuustheid in lasapparatuur) en
eigenschappen die kenmerkend zijn voor een veldeffecttransistor (besturing met vrijwel geen
stroomverbruik). Een ander voordeel is een zekere mate van weerstand tegen kortsluiting, omdat de
IGBT de belastingsstroom beperkt. IGBT's zijn een verdere ontwikkeling van de verticale vermogens-
MOSFET's.

NORMALE STROOM: Het apparaat gebruikt een 1-fase aansluiting (230V +/- 10%).

Accessoires voor plasmasnijders
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1. Aardingsklemkabel

2. Plasmatoorts met kabel

Voeding voor S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom: Deze apparaten gebruiken een 3-fase aansluiting (400V +/- 10%).

Vooraanzicht Achteraanzicht
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20. Alleen voor S-PLASMA 85CNC

T

Een bipolaire transistor met geisoleerde gate-elektrode (IGBT) is een halfgeleider die steeds vaker
wordt gebruikt in vermogenselektronica. Bipolaire transistors bieden namelijk bepaalde voordelen
(bijv. goede voorwaartse karakteristieken, hoge blokkeerspanning, robuustheid in lasapparatuur) en
eigenschappen die kenmerkend zijn voor een veldeffecttransistor (besturing met vrijwel geen
stroomverbruik). Een ander voordeel is een zekere mate van weerstand tegen kortsluiting, omdat de
IGBT de belastingsstroom beperkt. IGBT's zijn een verdere ontwikkeling van de verticale vermogens-
MOSFET's.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC-aansluiting.
Voeding.

De geelgroene draad dient als PE-beschermingsdraadconnector. De drie fasen (zwart, bruin en
blauw) kunnen vrij worden aangesloten op L1, L2 en L3 (laat dit alleen doen door een gekwalificeerde
elektricien).

Waarschuwing!!

Lasapparatuur met een 3-fasen aansluitkabel mag alleen worden aangesloten door een
gekwalificeerde elektricien!
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CNC-AANSLUITING: S-PLASMA 125CNC

Om de plasmasnijder op de CNC-machine aan te sluiten, moeten de twee pinnen in de stekker
worden aangesloten:

Pin 4: positieve pool

Pin 2: negatieve pool

CNC-AANSLUITING: S-PLASMA 85CNC

Om de plasmasnijder op de CNC-machine aan te sluiten, moeten de twee pinnen in de stekker
worden aangesloten: pin 3 en pin 4. De CNC-functie werkt alleen als de CNC-machine is ingeschakeld;
anders, wanneer de CNC-machine is uitgeschakeld, werkt handmatig snijden. Pin 1 en pin 2 (waar de
bedrading al op is aangesloten) zijn voor handmatig snijden.

Pin 3: positieve pool
Pin 4: negatieve pool
Kabelaansluitingen

1. Elke plasmasnijder is voorzien van een netsnoer dat stroom en spanning levert aan het apparaat.
Dit snoer moet worden aangesloten op de juiste stroombron, afhankelijk van de ingangsspanning van
de plasmasnijder.

2. Het netsnoer moet correct worden aangesloten op de aansluiting om oxidatie te voorkomen.
Controleer indien mogelijk met een meetinstrument of de spanning binnen het juiste bereik ligt.
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2 Persluchtregeling
3IN

4 Luchtslang

5 Luchtcompressor
6 Aardingskap

7 Plasmatoorts

8 Werkstuk

9 Positieve pool

10 Massaklem

11 Aarding
Anvendelse

Schakel de schakelaar aan de achterkant van het apparaat in. Het controlelampje gaat branden en de
stroomsterkte (A) wordt weergegeven.

Stel de gewenste gasdruk in en open de drukregelaar. Druk op de knop van de snijtoorts. De klep
gaat open en de vlamboog is zichtbaar en hoorbaar.
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Stel de snijstroom in op basis van de dikte van het werkstuk.

Plaats het koperen mondstuk van de snijbrander op het werkstuk (bij een pilootboog moet het
koperen mondstuk ongeveer 2 mm boven het werkstuk worden geplaatst), druk op de knop van de
brander totdat de boog ontbrandt, til het snijmondstuk ongeveer 1 mm boven het werkstuk en begin
met snijden.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

gy

e
k'_p_‘/l WO

20. Alleen S-PLASMA 125CNC.

Een bipolaire transistor met geisoleerde gate-elektrode (geisoleerde gate

bipolaire transistor, IGBT) is een halfgeleider die

Bipolaire transistoren (IGBT's) worden steeds vaker gebruikt in vermogenselektronica, omdat ze
bepaalde voordelen bieden (bijv. goede voorwaartse eigenschappen, hoge blokkeerspanning,
robuustheid in lasapparatuur) en eigenschappen die kenmerkend zijn voor een veldeffecttransistor
(besturing met vrijwel geen stroomverbruik). Een ander voordeel is een zekere mate van weerstand
tegen kortsluiting, omdat IGBT's de belastingsstroom beperken. IGBT's zijn een verdere ontwikkeling
van de verticale vermogens-MOSFET's.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Deze apparaten gebruiken een 3-fasen aansluiting (400V +/- 10%).
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6. Inbedrijfstelling

A. Uitpakken

Pak alle items uit de doos en controleer of u alle items op de paklijst hebt ontvangen.
B. Werkomgeving

Zorg voor een goede ventilatie van de werkruimte. Het apparaat wordt gekoeld door een axiale
ventilator die via het achterpaneel lucht naar de elektronica voert. (Let op! De behuizing moet zo
worden geinstalleerd dat de ventilatieopeningen zich dichter bij de voorkant van het apparaat
bevinden). Laat aan de voorzijde en aan elke zijkant minimaal 15 cm ruimte vrij voor reiniging. Als de
machine zonder voldoende koeling wordt gebruikt, zal de levensduur aanzienlijk worden verkort.

C. Kabelverbindingen

Elk apparaat is voorzien van een netsnoer, dat verantwoordelijk is voor de stroom- en
spanningsvoorziening. Als het apparaat wordt aangesloten op een stroombron met een te hoge
spanning, of als de verkeerde fase is ingesteld, kan dit leiden tot ernstige schade aan het apparaat.
Dit valt niet onder de garantie van de apparatuur en de gebruiker is hiervoor verantwoordelijk.

D. Aansluiting van de brander

Sluit de brander aan op de inverter door de luchtslang aan het uiteinde van de brander aan te sluiten
op de branderaansluiting aan de voorzijde van het apparaat. Zorg ervoor dat de aansluiting goed
vastzit door deze lichtjes aan te draaien met een steeksleutel. Draai de aansluiting echter niet te
strak aan.

Pilot Assembly

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

e

Electrode Swirlring Tip Shield cup up with silver ring

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e
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Electrode Swirlring Tip Standard shield cup
A. Montage van het pistool

Plaats het pistool met de beschermkap naar boven en draai de kap van het pistool af. (De
beschermkap houdt de punt, de keramische wervelring en de elektrode bij elkaar). Verwijder de kap,
de keramische wervelring en de elektrode. Monteer de elektrode, de keramische wervelring en de
punt weer. Vervang versleten onderdelen indien nodig. Plaats de beschermkap terug op de kop van
het pistool en draai deze met de hand vast tot hij goed vastzit. Als er tijdens dit proces weerstand is,
controleer dan de schroefdraad en de positionering van de onderdelen voordat u verdergaat.
Opmerking: Bij sommige pistolen zonder omkeerbare elektroden is het nodig de elektrode verder
aan te draaien met een tang om een betrouwbare elektrische verbinding te garanderen.

7. Gebruik richtlijnen

A. Beginnen

Zet de aan/uit-schakelaar op "AAN". Neem een positie in bij het apparaat waar u de luchtdruk
gemakkelijk kunt aflezen. Druk op de pistoolschakelaar (er zal lucht uit het pistool stromen), stel de
luchtklep in op ongeveer 6-7 bar en druk nogmaals op de pistoolschakelaar.

Opmerking

De algemeen aanvaarde luchtdruk ligt tussen 5 en 8 bar. U kunt nu naar behoefte tests uitvoeren,
maar vergeet niet de luchtdruk niet te veel te verlagen, omdat dit de verbruiksartikelen kan
beschadigen. Bevestig de aardingsklem op het werkstuk. Sluit de klem aan op het hoofdgedeelte van
het werkstuk en niet op het deel dat verwijderd moet worden.

B. Snijden
1. Sleepsnijden

Houd de punt van het pistool boven het werkstuk, druk op de schakelaar van het pistool en beweeg
de punt totdat deze contact maakt met het werkstuk en de snijboog is gevormd. Zodra de snijboog is
gegenereerd, kunt u het pistool in de gewenste richting bewegen, waarbij de punt van het pistool
altijd onder een lichte hoek blijft en contact houdt met het werkstuk. Deze werkwijze wordt
sleepsnijden genoemd. Vermijd te snelle bewegingen. Dit is een teken hiervan, omdat er vonken van
de bovenkant van het werkstuk kunnen spatten. Beweeg het pistool met een snelheid die ervoor
zorgt dat de vonken zich onder het werkstuk verzamelen en controleer voordat u verdergaat of het
materiaal volledig is doorgesneden. Stel de sleepsnelheid naar wens in.

2. Wekelijkse activiteiten

Controleer de juiste werking van de luchtstroom. Blaas of zuig stof en vuil van de gehele machine,
inclusief het luchtfilter, af.

3. Afstandsnijden

In sommige gevallen kan het voordelig zijn om te snijden met de punt van het snijpistool op een
hoogte van ongeveer 1,5 tot 3 mm boven het werkstuk. Dit vermindert de hoeveelheid materiaal die
terug in de punt wordt geblazen en maximaliseert de penetratie van dikke sneden door het
materiaal. Afstandsnijden moet worden gebruikt bij penetratiesnijden of groeven. De
afstandstechniek kan ook worden gebruikt bij het snijden van plaatmetaal om het risico op
terugspatten van materiaal te minimaliseren, wat de punt zou kunnen beschadigen.
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4. Doorboren

Om door te boren, moet de punt van het boorpistool zich op ongeveer 3,2 mm boven het werkstuk
bevinden. Houd het boorpistool onder een lichte hoek om de vonken van uzelf en de punt van het
boorpistool af te buigen. Activeer de hoofdboog en laat de punt van het boorpistool zakken totdat de
hoofdboog is ontstoken en er vonken ontstaan. Begin met boren op een teststuk dat niet meer in
gebruik is en ga verder met boren op de eerder gedefinieerde snijlijn zodra het testgat probleemloos
is voltooid.

8. Onderhoud

Controleer het boorpistool op slijtage, scheuren of blootliggende draadgedeelten. Vervang of
repareer dergelijke defecten voordat u het apparaat gebruikt. Een sterk versleten
boorpistoolpunt/mondstuk draagt bij aan een lagere boorsnelheid, spanningsverlies en scheve
sneden. Een indicatie van een versleten boorpistoolpunt/mondstuk is een verlengde of te grote
mondstukopening. Het buitenste deel van de elektrode mag maximaal 3,2 mm verzonken zijn.
Vervang de elektrode als deze versleten is, zoals aangegeven door de bovenstaande meting. Als de
dop niet gemakkelijk teruggeplaatst kan worden, controleer dan de schroefdraad.

WAARSCHUWING!!! Schakel het apparaat altijd uit bij het vervangen van de elektroden en
mondstukken.

Inspectie

1. Het apparaat moet altijd op een veilige manier geaard zijn.

2. Controleer altijd of alle aansluitingen correct zijn aangesloten.
3. Controleer of de voedingskabel de juiste spanning levert.

4. Let op de kabels en slangen — deze mogen niet beschadigd of versleten zijn.
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Denne brukerhandboken er oversatt med maskinoversettelse. Vi har gjort vart ytterste for a sikre at
oversettelsen er ngyaktig, men vaer oppmerksom pa at automatiserte oversettelser ikke er perfekte
og ikke er ment a erstatte menneskelige oversettere. Den offisielle versjonen av brukerhandboken er
pa engelsk. Eventuelle forskjeller mellom den oversatte versjonen og den originale engelske
versjonen er ikke juridisk bindende. Hvis du har spgrsmal om ngyaktigheten av oversettelsen, kan du
se den engelske versjonen, som er den offisielle referansen. Flere sprakversjoner er tilgjengelige pa
forespgrsel via info@expondo.com.

1. Tekniske data

Tabell 1: Tekniske data for produktet

Beskrivelse av parameter

S-Plasma 55H

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

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

Inngangsspenning

230V / 1-fase

400V / 3-faser

400V / 3-faser

Frekvens 50Hz 50Hz 50Hz
Inngangsstrom 16A 19A 20A
Tomgangsspenning 230V 280V 300V
Kapslingsgrad for huset 1P20S IP20S 1P21S
Isolasjonsklasse F F F
Overspenningsvern Ja Ja Ja
Kjgling Vifte Vifte Vifte
Magnetventil Ja Ja Ja
Driftssyklus ED ved maks. A 60 % 60 % 60 %
Verdi Strgm for driftssyklus 100 % 42,6 65,8 96,8
Skjeerestrgm 10-55A 20-85 A 10-125A
Buetenning Kontakt Bergringsfri Bergringsfri
Skjeeretykkelse 17 mm 27 mm 34 mm
Skjaerebredde 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Kompressortilkobling 4,5 bar, 30-100 |/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Nettovekt 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Mal L/B/H (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

MERK: S-Plasma 85CNC og S-Plasma 125CNC er utstyrt med ekstra CNC
tilkoblingskontakt. Disse to plasmaskjeererne er ogsa utstyrt med rett plasma

lommelykt:

2. Generell beskrivelse

Bruksanvisningen er utformet for a hjelpe deg med sikker og problemfri bruk av apparatet. Produktet
er designet og produsert i henhold til strenge tekniske retningslinjer, med bruk av toppmoderne
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teknologi og komponenter. | tillegg produseres den i samsvar med de strengeste
kvalitetsstandardene.

IKKE BRUK APPARATET MED MINDRE DU HAR LEST OG FORSTATT DENNE BRUKSANVISNINGEN
GRUNDIG.

For & forlenge apparatets levetid og sikre problemfri drift ma det brukes i samsvar med denne
bruksanvisningen og vedlikeholdes regelmessig. De tekniske dataene og spesifikasjonene i denne
brukerhandboken er oppdaterte. Produsenten forbeholder seg retten til & gjgre endringer i
forbindelse med kvalitetsforbedringer. Enheten er utformet for a redusere risikoen for stgyutslipp til
et minimum, og tar hensyn til den teknologiske utviklingen og mulighetene for stgyreduksjon.

2.1. Legende

lkon Beskrivelse

( € Produktet oppfyller de relevante sikkerhetsstandardene.

[
Les instruksjonene fgr bruk.

Produktet ma resirkuleres.

ADVARSEL! eller FORSIKTIG! eller HUSK! Gjelder for den aktuelle
situasjonen.
(generelt advarselsskilt)
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OBS! TEGNINGENE | DENNE HANDBOKEN ER KUN MENT SOM ILLUSTRASJONER, OG ENKELTE
DETALJER KAN AVVIKE FRA DET FAKTISKE PRODUKTET.

3. Sikkerhet ved bruk

OBS! LES ALLE SIKKERHETSINSTRUKSIONER OG ALLE BRUKSANVISNINGER. UNNLATELSE AV A
FOLGE ADVARSLENE OG INSTRUKSJIONENE KAN F@RE TIL ELEKTRISK ST@T, BRANN OG/ELLER
ALVORLIGE PERSONSKADER ELLER D@DSFALL.

Begrepene «enhet» eller «produkt» brukes i advarslene og instruksjonene for a referere til:
Plasmaskutter.

3.1. Viktig sikkerhetsinformasjon

Ta vare pa denne handboken for sikkerhetsadvarsler og forholdsregler, montering, drift, inspeksjon,
vedlikehold og rengjgringsprosedyrer. Skriv produktets serienummer bakerst i handboken i naerheten
av monteringsdiagrammet (eller kjppsmaned og -ar hvis produktet ikke har noe nummer). Oppbevar
denne handboken og kvitteringen pa et trygt og tgrt sted for senere referanse.
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| denne handboken, pa merkingen og all annen informasjon som fglger med dette produktet: Dette
er sikkerhetsvarselsymbolet. Den brukes til 8 varsle deg om potensielle farer for personskade. Fglg
alle sikkerhetsmeldinger som fglger dette symbolet for @ unnga mulig skade eller dgd.

FARE indikerer en farlig situasjon som, hvis den ikke unngas, vil fgre til dgd eller alvorlig personskade.

ADVARSEL: indikerer en farlig situasjon som, hvis den ikke unngas, kan fgre til dgd eller alvorlig
personskade.

FORSIKTIG: Brukes sammen med sikkerhetsvarselsymbolet, indikerer en farlig situasjon som, hvis
den ikke unngas, kan fgre til mindre eller moderate skader.

MERK: brukes til 8 omtale praksis som ikke er relatert til personskade.

3.2. Sikkerhetsadvarsler og forholdsregler

ADVARSEL: Nar du bruker verktgyet, bgr grunnleggende sikkerhetsregler alltid fglges for & redusere
risikoen for personskade og skade pa utstyr.

Les alle instruksjonene fgr du bruker dette verktgyet!
Forholdsregler i arbeidsomradet

¢ Hold arbeidsomradet rent og godt opplyst. Rotete benker og mg@grke omrader innbyr til
ulykker.

e Ikke bruk elektroverktgy i eksplosive atmosfaerer, for eksempel i naerveer av
brennbare vaesker, gasser eller stgv. Elektroverktgy lager gnister som kan antenne
stgv eller gasser.

¢ Hold tilskuere, barn og besgkende unna mens du bruker et elektroverktgy. Distraksjoner
kan fgre til at du mister kontrollen. Beskytt andre i arbeidsomradet mot rusk
som spon og gnister. Sgrg for barrierer eller skjold etter behov.

Elektrisk sikkerhet

o Jordede verktgy ma kobles til en stikkontakt som er riktig installert og jordet i samsvar med
alle forskrifter og forskrifter. Fjern aldri jordingspinnen eller modifiser stgpselet pa noen
mate. Ikke bruk adapterplugger. Sjekk med en kvalifisert elektriker hvis du er i tvil om
stikkontakten er riktig jordet. Hvis verktgyet skulle fa en elektrisk feil eller slutte a virke, gir
jording en lavmotstandsbane for a fgre strem bort fra brukeren.

e Dobbeltisolerte verktgy er utstyrt med en polarisert stgpsel (det ene bladet er bredere enn
det andre). Denne stgpselet passer bare i en polarisert stikkontakt pa én mate. Hvis stgpselet
ikke passer helt inn i stikkontakten, snu stgpselet. Hvis det fortsatt ikke passer, kontakt en
kvalifisert elektriker for a installere et polarisert stikkontakt. Ikke bytt stgpselet pa noen
mate. Dobbel isolasjon eliminerer behovet for den jordede strgmledningen med tre
ledninger og et jordet strgmforsyningssystem.

e Unnga kroppskontakt med jordede overflater som rgr, radiatorer, komfyrer og kjgleskap. Det
er pkt risiko for elektrisk stgt hvis kroppen din er jordet.
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Ikke utsett elektroverktgy for regn eller vate forhold. Vann som trenger inn i et
elektroverktgy vil gke risikoen for elektrisk stgt.

Ikke misbruk strgmledningen. Bruk aldri strémledningen til @ baere verktgyet eller trekke
stgpselet ut av en stikkontakt. Hold strgmledningen unna varme, olje, skarpe kanter eller
bevegelige deler. Skift ut skadede strgmledninger umiddelbart. Skadede stromledninger gker
risikoen for elektrisk stgt.

Nar du bruker et elektroverktgy utendgrs, bruk en skjgteledning for utendgrs bruk. Disse
skjgteledningene er beregnet for utendgrs bruk og reduserer risikoen for elektrisk stgt.

Personlig sikkerhet

Veer arvaken. Fglg med pa hva du gjgr, og bruk sunn fornuft nar du bruker et elektroverktgy.
Ikke bruk et elektroverktgy nar du er trgtt eller pavirket av narkotika, alkohol eller medisiner.
Et o¢yeblikks uoppmerksomhet mens du bruker elektroverktgy kan fgre til alvorlig
personskade.

Kle deg riktig. Ikke bruk Igse klzer eller smykker. Ha langt har. Hold har, klaer og hansker unna
bevegelige deler. Lgse kleer, smykker eller langt har kan sette seg fast i bevegelige deler.

Unnga a stirre utilsiktet. S@rg for at strgmbryteren er slatt av fgr du kobler stgpselet til
stikkontakten. A baere elektroverktgy med fingeren pa strgmbryteren, eller & koble til
elektroverktgy med strembryteren pa, kan fgre til ulykker.

Fjern justeringsngkler eller skiftengkler fgr du slar pa elektroverktgyet. En skiftengkkel eller
ngkkel som blir stdende festet til en roterende del av elektroverktgyet, kan fgre til
personskade.

Ikke strekk deg for langt. S@érg for godt fotfeste og balanse til enhver tid. Godt fotfeste og
balanse gir bedre kontroll over elektroverktgyet i uventede situasjoner.

Bruk sikkerhetsutstyr. Bruk alltid @yevern. Stgvmaske, sklisikre vernesko, hjelm eller
hgrselsvern ma brukes under passende forhold.

Bruk og vedlikehold av verktgy

Bruk klemmer (ikke inkludert) eller andre praktiske mater a feste og stgtte arbeidsstykket pa
en stabil plattform. A holde arbeidsstykket for handen mot kroppen er ustabilt og kan fgre til
tap av kontroll.

Ikke bruk makt pa verktgyet. Bruk riktig verktgy til ditt bruk. Riktig verktgy vil gjgre jobben
bedre og tryggere med den hastigheten det er konstruert for.

Ikke bruk elektroverktgyet hvis strgmbryteren ikke slar det av eller pa. Ethvert verktgy som
ikke kan styres med strgmbryteren er farlig og ma byttes ut.

Trekk ut stregmledningen fra strgmkilden fgr du foretar justeringer, bytter tilbehgr eller
oppbevarer verktgyet. Slike forebyggende sikkerhetstiltak reduserer risikoen for 3 starte
verktgyet ved et uhell.

Oppbevar inaktive verktgy utilgjengelig for barn og andre uopplaerte personer. Verktgy er
farlig i hendene pa uopplaerte brukere.
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Vedlikehold verktgy med forsiktighet. Hold skjaereverktgyene rene og vedlikeholdt. Riktig
vedlikeholdte verktgy har mindre sannsynlighet for 3 sette seg fast og er lettere 3
kontrollere. Ikke bruk et skadet verktgy. Merk skadede verktgy med «lkke bruk» fgr de er

reparert.

Sjekk for feiljustering eller fastsetting av bevegelige deler, brudd pa deler og andre forhold
som kan pavirke verktgyets drift. Hvis verktgyet er skadet, ma det utfgres service fgr bruk.
Mange ulykker er forarsaket av darlig vedlikeholdte verktgy.

Bruk kun tilbehgr som er anbefalt av produsenten for din modell. Tilbehgr som kan veere
egnet for ett verktgy, kan bli farlig nar det brukes pa et annet verktgy.

Service

Verktgyservice ma kun utfgres av kvalifisert reparasjonspersonell. Service eller vedlikehold
utfgrt av ukvalifisert personell kan fgre til fare for skade.

Ved service pa et verktgy, bruk kun identiske reservedeler. Bruk av uautoriserte deler eller
unnlatelse av a fglge vedlikeholdsinstruksjonene kan fgre til risiko for elektrisk stgt eller
skade.

Spesifikke sikkerhetsregler

Oppbevar etiketter og navneskilt pa verktgyet. Disse inneholder viktig informasjon. Hvis de
er uleselige eller mangler, kontakt vart serviceteam for a fa et nytt.

Bruk alltid godkjente vernebriller og kraftige arbeidshansker nar du bruker verktgyet. Bruk av
personlige sikkerhetsinnretninger reduserer risikoen for skade.

Oppretthold et trygt arbeidsmiljg. Hold arbeidsomradet godt opplyst. Sgrg for at det er
tilstrekkelig arbeidsplass rundt. Hold alltid arbeidsomradet fritt for hindringer, fett, olje,
sgppel og annet avfall. Ikke bruk elektroverktgy i omrader i naerheten av brennbare
kjemikalier, stgv og damp. Ikke bruk dette produktet pa et fuktig eller vatt sted.

Unnga utilsiktet start. Sgrg for at du er forberedt pa a starte arbeidet fgr du slar pa verktgyet.

La aldri verktgyet veere uten tilsyn nar det er koblet til en stikkontakt. SIa av verktgyet og
trekk det ut av stikkontakten fgr du gar.

Trekk alltid stgpselet til verktgyet fra stikkontakten fgr du utfgrer inspeksjon, vedlikehold
eller rengjgringsprosedyrer.

Forebygg @yeskader og brannskader. Bruk av godkjente personlige vernekleer og
sikkerhetsutstyr reduserer risikoen for skade.

Bruk godkjente vernebriller med slagfasthet og sveisehjelm med minst en linseklassifisering
nummer 10.

Laerleggings, brannsikre sko eller stgvler bgr brukes nar du bruker dette produktet. Ikke bruk
bukser med mansjetter, skjorter med apne lommer eller klaer som kan fange og holde pa
smeltet metall eller gnister.

Hold klzerne fri for fett, olje, I@semidler eller andre brennbare stoffer. Bruk t@rre, isolerende
hansker og verneklzer.
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Bruk et godkjent hodeplagg for & beskytte hode og nakke. Bruk forklzer, kappe, ermer,
skuldertrekk og smekker som er designet og godkjent for sveise- og skjeereprosedyrer.

Bruk flammehemmende grepropper eller greklokker ved sveising/skjaering over hodet eller i
trange rom for a holde gnister unna grene.

Unnga utilsiktede branner. Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsomradet.

Flytt arbeidet til et sted som er godt unna brennbart materiale nar det er mulig. Beskytt
brennbart materiale med et deksel av brannsikkert materiale.

Fjern eller sgrg for at alt brennbart materiale er sikkert innenfor en radius pa 10 meter rundt
arbeidsomradet. Bruk et brannsikkert materiale for a dekke eller blokkere alle apne
dgrapninger, vinduer, sprekker og andre apninger.

Lukk arbeidsomradet med beaerbare brannsikre skjermer. Beskytt brennbare vegger, tak, gulv
osv. mot gnister og varme med brannsikre trekk.

Hvis du arbeider pa en metallvegg, tak osv., ma du forhindre antennelse av brennbart
materiale pa den andre siden ved a flytte det brennbare materialet til et trygt sted. Hvis det
ikke er mulig a flytte brennbart materiale, utpek noen som skal fungere som brannvakt,
utstyrt med et brannslukningsapparat, under sveiseprosessen og i minst en halvtime etter at
sveisingen er fullfgrt.

Ikke sveis eller kutt pa materialer med brennbart belegg eller brennbar indre struktur, som i
vegger eller tak, uten en godkjent metode for a eliminere faren.

Ikke kast varm slagg i beholdere som inneholder brennbare materialer. Ha et
brannslukningsapparat i naerheten og vit hvordan du bruker det.

Etter sveising eller skjeering, foreta en grundig undersgkelse for tegn pa brann. Veer
oppmerksom pa at lett synlig rgyk eller flamme kanskje ikke er til stede i en stund etter at
brannen har startet.

Serg for tilstrekkelig ventilasjon i arbeidsomrader for a forhindre opphopning av brennbare
gasser, damper og stgv. Ikke bruk varme pa en beholder som har inneholdt et ukjent stoff
eller et brennbart materiale hvis innhold, ved oppvarming, kan produsere brennbare eller
eksplosive damper. Rengjgr og tém beholdere fgr du bruker varme. Luft lukkede beholdere,
inkludert stgpegods, fgr forvarming, sveising eller skjaering.

Unnga overeksponering for rgyk og gasser. Hold alltid hodet unna rgyken. lkke innand
reyken. Bruk tilstrekkelig ventilasjon eller avtrekk, eller begge deler, for @ holde rgyk og
gasser unna pustesonen og det generelle omradet.

Der ventilasjonen er tvilsom, fa en kvalifisert tekniker til & ta en luftprgve for a avgjgre
behovet for korrigerende tiltak. Bruk mekanisk ventilasjon for a forbedre luftkvaliteten. Hvis
tekniske kontroller ikke er mulig, bruk en godkjent andedrettsvern.

Arbeid bare i et lukket omrade hvis det er godt ventilert, eller mens du bruker en luftforsynt
andedrettsvern.

Fa en anerkjent spesialist innen industriell hygiene eller miljgtjenester til 8 kontrollere driften
og luftkvaliteten og gi anbefalinger for den spesifikke sveise- eller skjeseresituasjonen.
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e Hold alltid slanger unna sveise-/skjeerestedet. Undersgk alle slanger og kabler for kutt,
brannskader eller slitte omrader fgr hver bruk. Hvis det oppdages skadede omrader, ma du
umiddelbart bytte ut slanger eller kabler.

e Les og forsta alle instruksjoner og sikkerhetsregler som beskrevet i produsentens handbok
for materialet du skal sveise eller skjaere.

e Riktig stell av sylindere. Fest sylindere til en vogn, vegg eller stolpe for a forhindre at de faller
ned. Alle sylindere skal brukes og oppbevares i oppreist stilling. Aldri slipp eller sla en
sylinder. lkke bruk bulkete sylindere. Sylinderhetter skal brukes nar du flytter eller
oppbevarer sylindere. Tomme sylindere skal oppbevares pa angitte steder og veere tydelig
merket med «tomme».

e Bruk aldri olje eller fett pa noen innlgpskontakt, utlgpskontakt eller sylinderventiler.

e Bruk kun den medfglgende brenneren pa denne inverterluftplasmakutteren. Bruk av
komponenter fra andre systemer kan forarsake personskade og skade pa komponenter inni.

e Personer med pacemakere bgr konsultere legen sin(e) fgr de bruker dette produktet.
Elektromagnetiske felt i neerheten av en pacemaker kan forarsake forstyrrelser eller feil pa
pacemakeren.

e BRUK RIKTIG SKI@TELEDNING. Sgrg for at skjgteledningen er i god stand. Nar du bruker en
skjgteledning, ma du sgrge for at du bruker en som er kraftig nok til 3 tale stremmen
produktet trekker. En for liten ledning vil fgre til fall i nettspenningen, noe som resulterer i
stromtap og overoppheting. En skjgteledning pa 15 meter ma ha en diameter pa minst 3,6
mm, og en skjgteledning pa 30 meter ma ha en diameter pa minst 3,6 mm. Hvis du er i tvil,
bruk den nest tyngre ledningen. Jo mindre ledningsnummer, desto tyngre er ledningen.

4. Plasma

Generell informasjon om plasmaskjzering.

Gjennom plasmabrenneren passerer hgytrykksgass, f.eks. luft, som slipper ut. Midt i gasskanalen er
det en negativt ladet elektrode og dysen foran den med spissen og virvelringen. Virvelringen setter
stremmen i rotasjon. Hvis elektroden er koblet til strem, kommer hetten i kontakt med metallet, den
vil lukke kretsen, og mellom metallet og elektroden oppstar en lysbue. Lysbuen varmer opp gassen til
en sveert hgy temperatur, den fjerde tilstanden. Denne prosessen starter en malrettet plasmastrgm,
som har en temperatur pa 16,649 °C eller mer, og beveger seg med en hastighet pa 6,096 m/s og kan
smelte metallet. Selve plasmaet er elektrisk ledende. Kretsen som lukker den elektriske lysbuen er
lukket sa lenge elektroden er paslatt og plasmaet er i kontakt med metallet. Skjeeredysen er utstyrt
med en andre gruppe kanaler. Disse kanalene gir en jevn strgm av beskyttelsesgass rundt
skjeereomradet. Trykket i gasstremmen styrer den konstante strgmmen av plasmaradius. Merk!
Denne enheten er kun konstruert for bruk av trykkluft som "gass".

Stromregulering

Den automatiske strgmundertrykkelseskretsen beskytter mot overspenning opp til verdien som er
angitt i det tekniske databladet.

Varmebeskyttelse
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Den termiske beskyttelseskretsen aktiveres nar enheten overskrider driftssyklusen. Dette betyr at
maskinen stoppes.

Driftssyklus

Driftssyklusen er prosentandelen av driftstiden (malt i minutter) av en 10-minutters periode der
maskinen brukes kontinuerlig under normale temperaturforhold. Hvis verdiene for driftssyklusen
overskrides, vil dette utlgse overopphetingsbeskyttelsesfunksjonen, som stopper maskinen til den er
avkjglt til normal driftstemperatur. Gjentatte situasjoner med overskridelse av driftssyklusverdiene
kan fgre til alvorlig skade pa maskinen.

5. Forklaring

0.

Av/pa-bryter
1.

STR@M / Strgmkontroller: hovedstrgmmen er justerbar.
2.

Overbelastning / Feil LED-indikator:
Indikatoren lyser i fglgende to situasjoner:
a) Hvis maskinen har en funksjonsfeil og ikke kan betjenes.

b) Hvis skjereenheten har overskredet standard arbeidstid, startes beskyttelsesmodus og
maskinen vil slutte a fungere. Dette betyr at maskinen na kjgles ned for a kunne
gjenopprette temperaturkontrollen igjen etter at enheten har blitt overopphetet. Derfor
stoppes maskinen. Under denne prosessen lyser den rgde varsellampen pa frontpanelet. |
dette tilfellet er det ikke ng@dvendig a trekke ut stregmstgpselet fra stikkontakten.
Ventilasjonssystemet kan sta pa for a forbedre kjglingen av maskinen. Nar det rgde lyset
slukkes, betyr dette at temperaturen na er nede pa normalt niva og enheten kan tas i bruk
igjen.

Stregmindikator: Denne indikatoren lyser etter at maskinen er slatt pa.
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LED-display: Viser gjeldende strgmstyrke.

Porter for plasmabrenner:

Plasmabuens hgye energitetthet muliggjgr hgy skjeerehastighet med en vridningsfri skjeerekvalitet.
Ingen spesiell gass er ngdvendig, og muligheten til & bruke vanlig lufttrykk sammen med enkel
handtering av enheten garanterer enkel bruk i bilkarosserier, containere, stalkonstruksjon, HVAC-
industrien samt i installasjoner og rgrleggerarbeid.

7.

24

Tilkobling for jordingskabel.

Gass/luft-tilkobling.

Pa baksiden av hver sveisemaskin er det en skrue og en etikett for & gi ngdvendig jording. Fer
enheten brukes, er det ngdvendig a jorde skallet pa sveiseapparatet ved hjelp av en kabel med en
diameter pa minst 6 mm for a forhindre potensielle problemer forarsaket av strgmlekkasjer.

Jording:

10.

11.

Ekstra strgmforsyningstilkobling til plasmabrennerkabelen.
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ETTERSLUTNINGSTID = variabel gassstrém med sekundintervaller. Denne reguleringen
er viktig for avkjgling av det kuttede smeltede metallet etter skjeereprosessen og for a beskytte mot
oksidasjon.

12.
N

VIPPEBRYTER = Hvis kutteren (arbeidsstykket) ikke er i en bestemt, automatisk innstilt
posisjon, ma knappen pa skjerebrenneren trykkes inn for & begynne a skjeere. For a fullfgre
skjeeringen, ma knappen pa brenneren slippes. Denne skjeeretypen er nyttig for korte semmer. Hvis
arbeidsstykket er i en bestemt, automatisk innstilt posisjon, ma knappen pa brenneren trykkes én
gang for a starte plasmabuen. Denne handlingen gir uavbrutt skjaering. Trykk pa knappen pa
brenneren igjen for a stoppe skjeeringen. Denne skjaeretypen er nyttig for a skjeere lengre semmer.

4T/2T-valgknapp
ETTERSTR@MNING = innstilling av tiden for luftstremmen etter skjaeringen.

TESTGASS = beskyttelse

UV-LED = Underspennings-LED. Denne LED-kontrollampen vil tennes nar spenningen
faller under 330 V.

17.
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OV-LED = Overspennings-LED. Denne LED-kontrollampen vil tennes nar spenningen
stiger over 420 V.

18.

111

GASSHT = denne kontrollampen vil tennes nar luftstremmen ikke er tilgjengelig eller er
utilstrekkelig.

19.

FASE-STROMVERLUST = denne kontrollampen vil tennes nar enheten er koblet til 1 eller
2 faser (i stedet for 3) — enheten slutter 3 virke.

20.

~ CNC-tilkoblingskontakt.

Generelt skjema for S-Plasma 55H-tilkobling

A R
AN\
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1 Strgmledning

2 Luftkompressor

3 Trykkregulator

4 Dekseljording

5 Massekabel

6 Plasmakabel med brenner
7 Arbeidsstykke

S-PLASMA 55 H

Forfra Sett bakfra

IGBT:

En bipolar transistor med isolert gateelektrode (isolert gate bipolar transistor, IGBT) er en halvleder
som i gkende grad brukes i kraftelektronikk, ettersom de bipolare transistorene gir visse fordeler
(f.eks. gode videresendingsegenskaper, hgy blokkeringsspenning, robusthet i sveiseutstyr) og
fordeler som er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med sa godt som intet
strgmforbruk). En annen fordel er en viss grad av motstand mot kortslutninger, ettersom IGBT
begrenser laststrommen. IGBT-er er et videreutviklingstrinn av de vertikale kraft-MOSFET-ene.



NO

NORMAL STR@M: Enheten bruker en 1-fasetilkobling (230 V +/- 10 %).

Tilbehgr til plasmaskjeerere

1. Jordklemmekabel

2. Plasmabrenner med kabel

Stremforsyning for S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= Disse enhetene bruker en 3-fasetilkobling (400V +/- 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Forfra Bakfra
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20. Kun for S-PLASMA 85CNC

T

En bipolar transistor med isolert gateelektrode (isolert gate bipolar transistor, IGBT) er en halvleder
som i gkende grad brukes i kraftelektronikk, ettersom de bipolare transistorene tilbyr visse fordeler
(f.eks. gode viderekoblingsegenskaper, hgy blokkeringsspenning, robusthet i sveiseutstyr) og fordeler
som er karakteristiske for en felteffekttransistor (styring med praktisk talt intet stremforbruk). En
annen fordel er en viss grad av motstand mot kortslutning, ettersom IGBT begrenser laststrammen.
IGBT-er er et videreutviklingstrinn av de vertikale kraft-MOSFET-ene.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC-tilkobling.
Strgmforsyning.

Den gulgrgnne ledningen brukes som PE-beskyttelsesledningskontakt. De tre fasene (svart, brun og
bla) kan kobles fritt til L1, L2 og L3 (vennligst fa dette gjort av en kvalifisert elektriker).

Advarsel!!
Sveiseapparater utstyrt med 3-fase tilkoblingskabel kan kun kobles til av kvalifisert elektriker!
CNC-TILKOBLING: S-PLASMA 125CNC

For a koble plasmaskjeereren til CNC-maskinen, ma de to pinnene i pluggen kobles til:
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Pin 4: positiv pol

Pin 2: negativ pol

CNC-TILKOBLING: S-PLASMA 85CNC

For a koble plasmaskjaereren til CNC-maskinen, ma de to pinnene i pluggen kobles til: pin 3 og pin 4.
CNC-funksjonen vil fungere under forutsetning av at CNC-maskinen er pa. Ellers, nar CNC-maskinen
er av, fungerer manuell kutting. Pin 1 og pin 2 (med ledningene allerede tilkoblet) er for manuell
kutting.

Pinne 3: positiv pol
Pinne 4: negativ pol
Kabeltilkoblinger

1. Hver plasmaskjeerer er utstyrt med en hovedstrgmkabel som er ansvarlig for a forsyne enheten
med strgm og spenning, og den ma kobles til en passende strgmkilde i henhold til plasmaskjaererens
inngangsspenning.

2. Hovedstrgmkabelen ma vaere riktig koblet til tilkoblingsuttaket for a unnga oksidasjon. Kontroller
om mulig med maleinstrumentet om spenningen er innenfor riktig omrade.
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2 Trykkluftregulering
3 INN

4 Luftslange

5 Luftkompressor

6 Dekseljording

7 Plasmabrenner

8 Arbeidsstykke

9 Positiv terminal

10 Massetang

11 Jording

Bruk

SIa pa bryteren pa baksiden av enheten. Kontrollampen tennes, og stremmen (A) er synlig.

Still inn gnsket gasstrykk og apne trykkventilen. Trykk pa knappen pa skjerebrenneren. Ventilen
tennes, og lysbuen kan sees og hgres.
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Still inn skjeerestremmen i henhold til arbeidsstykkets tykkelse.

Plasser skjeerebrennerens kobberdyse pa arbeidsstykket (ved pilotbue skal kobberdysen plasseres ca.
2 mm over arbeidsstykket), trykk pa knappen pa brenneren til buen tennes, lgft skjeeredysen ca. 1
mm over arbeidsstykket og begynn a skjeere.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Kun S-PLASMA 125CNC.

En bipolar transistor med isolert gateelektrode (isolert gate bipolar transistor,

IGBT) er en halvleder som

brukes i pkende grad i kraftelektronikk, ettersom de bipolare transistorene tilbyr visse fordeler (f.eks.
gode videresendingsegenskaper, hgy blokkeringsspenning, robusthet i sveiseutstyr) og fordeler som
er karakteristiske for en felteffekttransistor (kontroll med praktisk talt intet stremforbruk). En annen
fordel er en viss grad av motstand mot kortslutninger, ettersom IGBT begrenser laststremmen. IGBT-
er er et videreutviklingstrinn av de vertikale kraft-MOSFET-ene.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Disse enhetene bruker en 3-fasetilkobling (400 V +/- 10 %).
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6. Igangsetting av drift

A. Utpakking

Pakk ut alle varene fra esken og sgrg for at du har mottatt alle varene som er oppfgrt pa pakkelisten.
B. Arbeidsmiljg

Sgrg for at arbeidsomradet er godt ventilert. Enheten kjgles ned av en aksialvifte som gir en
luftstrgm for elektronikken gjennom bakpanelet. (Merk! Huset ma installeres pa en mate som sikrer
at ventilasjonshullene er naermere fronten av maskinen). Det bgr vaere minst 15 cm foran og 15 cm
pa hver side for a muliggjgre rengjgring. Hvis maskinen brukes uten tilstrekkelig kjgling, vil lengden
pa driftssyklusen reduseres betraktelig.

C. Kabeltilkoblinger

Hver enhet er utstyrt med en hovedstrgmkabel, som er ansvarlig for a forsyne enheten med strgm og
spenning. Hvis enheten er koblet til en strgmforsyning som overstiger den ngdvendige spenningen,
eller hvis feil fase er stilt inn, kan det fgre til alvorlig skade pa enheten. Dette dekkes ikke av
garantien for utstyret, og brukeren vil veere ansvarlig for slike situasjoner.

D. Tilkobling av brenner

Koble brenneren til inverteren ved a koble luftslangen som er festet pa enden av brenneren til
brennerkontakten pa forsiden av maskinen. Sgrg for at forbindelsen er sikker ved @ stramme den litt
med en skiftengkkel. Du bgr imidlertid ikke gjgre det for stramt.

Pilotmontering

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

e

Elektrode Virvlende Tupp Skjoldkopp opp med sg@lvring

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e

Elektrode Virvlende Tupp Standard skjoldkopp
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A. Montering av pistolen

Sett pistolen med beskyttelseshetten opp og vri den bort fra pistolen. (Beskyttelseshetten holder
spissen, den keramiske virvelringen og elektroden sammen). Fjern hetten, den keramiske virvelringen
og elektroden. Monter elektroden, den keramiske virvelringen og spissen sammen igjen. Skift ut slitte
deler om ngdvendig. Sett beskyttelseshetten pa pistolhodet og skru den pa med handen til den sitter
tett. Hvis det er motstand under denne prosessen, kontroller gjengene og plasseringen av delene fgr
du fortsetter arbeidet. Merk: For noen pistoler uten reversible elektroder, er det ngdvendig a
stramme elektroden ytterligere ved hjelp av en tang for a sikre en palitelig elektrisk forbindelse.

7. Bruksanvisning

A. Begynnelsen

SIa av strgmbryteren til "PA". Still inn apparatet til en posisjon der du enkelt kan lese av lufttrykket
fra apparatet. Trykk pa pistolbryteren (luft vil stremme ut av pistolen), juster luftventilen til omtrent
6-7 (bar) og trykk pa pistolbryteren igjen.

Merk

Det generelt aksepterte lufttrykkomradet er 5-8 bar. Du kan na utfgre tester etter behov, men du ma
huske & ikke redusere lufttrykket for mye, da det kan skade slitedelene. Fest jordklemmen pa
arbeidsstykket. Koble klemmen til hoveddelen av arbeidsstykket og ikke til den delen som skal
fiernes.

B. Skjaering
1. Dragskjaering

Hold pistolspissen over arbeidsstykket, trykk pa pistolbryteren og beveg pistolspissen til den kommer
i kontakt med arbeidsstykket og skjaerebuen er etablert. Nar skjaeerebuen er generert, kan du bevege
pistolen i gpnsket retning med pistolspissen alltid i en liten vinkel og med kontakt med arbeidsstykket.
Denne arbeidsmetoden kalles dragskjaering. For raske bevegelser bgr unngas. Et tegn pa dette er
gnister, som kan sprute fra toppen av arbeidsstykket. Beveg pistolen med en hastighet som sikrer at
gnistene samles under arbeidsstykket, og fgr du fortsetter, sgrg for at materialet er fullstendig kuttet
gjennom. Still inn draghastigheten etter behov.

2. Ukentlige aktiviteter

Kontroller at luftstremmen fungerer som den skal. Blas av eller sug inn stgv eller smuss fra hele
maskinen, inkludert luftfilteret.

3. Avstandsskjaering

| noen tilfeller kan det veere fordelaktig a utfgre skjaering med pistolspissen i en hgyde pa omtrent 3
mm til 3 mm over arbeidsstykket for 3 redusere mengden materiale som igjen blases tilbake i spissen
og for @ maksimere penetrasjonen av tykke kutt gjennom materialet. Avstandsskjeering bgr brukes
ved penetrasjonsskjaering eller sporing. Avstandsteknikken kan ogsd brukes ved skjeering av
metallplater for & minimere risikoen for at materialet spruter tilbake, noe som kan skade spissen.

4. Gjennomboring

For & bore gjennom, bgr pistolspissen plasseres omtrent 3,2 mm over arbeidsstykket. Hold pistolen i
en liten vinkel for a avlede gnistene vekk fra deg selv og pistolspissen. Aktiver hovedbuen og senk
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pistolspissen til hovedskjaerebuen starter og gnisten begynner. Start boringen pa et testobjekt som
ikke lenger er i bruk, og fortsett boringen pa den tidligere definerte kuttelinjen nar testhullet er
fullfgrt uten problemer.

8. Vedlikehold

Sjekk pistolen for slitasjeskader, sprekker eller eksponerte tradseksjoner. Skift ut eller reparer slike
defekter fgr du bruker enheten. En sterkt slitt pistolspiss/dyse bidrar til redusert hastighet,
spenningsfall og skjeve kutt. En indikasjon pa en slitt pistolspiss/dyse er en forlenget eller
overdimensjonert dyseapning. Den ytre delen av elektroden kan veere forsenket ikke mer enn 3,2
mm. Skift ut elektroden hvis den er slitt, som indikert av malingen ovenfor. Hvis hetten ikke kan
settes pa igjen enkelt, sjekk gjengene.

ADVARSEL!!! SI3 alltid av enheten nar du bytter elektroder og dyser.
Inspeksjon

1. Enheten skal alltid jordes pa en sikker mate.

2. Sjekk alltid om alle terminaler er riktig tilkoblet.

3. Sjekk om strgmkabelen har riktig spenning.

4. Vaer oppmerksom pa kablene og slangene — de skal ikke vaere skadet eller slitt.
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A

Denna anvandarmanual har dversatts med maskindversattning. Vi har gjort allt for att sakerstélla att
Oversattningen ar korrekt, men observera att automatiserade 6versattningar inte ar perfekta och
inte dr avsedda att ersdtta manskliga oversattare. Den officiella versionen av anvandarmanualen ar

pa engelska. Eventuella skillnader mellan den Gversatta versionen och den engelska originalversionen
ar inte juridiskt bindande. Om du har nagra fragor om oversattningens noggrannhet, vanligen hanvisa
till den engelska versionen, som ar den officiella referensen. Fler sprakversioner finns tillgangliga pa
begdran via info@expondo.com.

1. Tekniska data

Tabell 1: Produktens tekniska data

S-Plasma 85H /

S-Plasma 125H /

Parameterbeskrivning S-Plasma 55H
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Ingangsspanning 230V / 1-fas 400V / 3-fas 400V / 3-fas
Frekvens 50Hz 50Hz 50Hz
Ingadngsstrom 16A 19A 20A
Ingen belastningsspanning 230V 280V 300V
Skyddsgrad for holjet 1P20S IP20S 1P21S
Isoleringsklass F F F
Overspanningsskydd Ja Ja Ja
Kyl Flakt Flakt Flakt
Magnetisk ventil Ja Ja Ja
Driftcykel ED vid max. A 60% 60% 60%
Vardestrom for arbetscykel 100 % 42,6 65,8 96,8
Skarstrom 10-55A 20-85 A 10-125A
Bagtandning Kontakta Kontaktlos Kontaktlos
Skartjocklek 17 mm 27 mm 34 mm
Skarbredd 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Kompressoranslutning 4,5 bar, 30-100 |/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Nettovikt 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Matt L/B/H (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

OBS! S-Plasma 85CNC och S-Plasma 125CNC ar utrustade med ytterligare CNC-styrning.

anslutningsuttag. Dessa tva plasmaskarare ar ocksa utrustade med rak plasma

Brannare:

2. Allman beskrivning

Bruksanvisningen ar avsedd att underlatta en saker och problemfri anvandning av apparaten.
Produkten ar konstruerad och tillverkad i enlighet med strikta tekniska riktlinjer, med hjalp av
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modern teknik och komponenter. Dessutom har den tilverkats i enlighet med de mest noggranna
kvalitetsstandarderna.

ANVAND INTE APPARATEN OM DU INTE HAR LAST IGENOM OCH FORSTATT DENNA
BRUKSANVISNING.

For att oka apparatens livslangd och sakerstalla en problemfri drift ska du anvanda den i enlighet
med denna bruksanvisning och regelbundet utféra underhallsatgdrder. De tekniska data och
specifikationer som anges i denna bruksanvisning ar aktuella. Tillverkaren forbehaller sig ratten att
gora andringar i samband med kvalitetsforbattringar. Med beaktande av tekniska framsteg och
mojligheten att begransa buller har apparaten designats och byggts sa att risken for bulleremission
minskas till lagsta mojliga niva.

2.1. Forklaring av symbolerna

lkon Beskrivning

( € Produkten uppfyller de relevanta sdkerhetsstandarderna.

@ Las instruktionerna fore anvandning.

Produkten maste atervinnas.

VARNING! eller FORSIKTIGHET! eller KOM IHAG! Tillimpas pa den givna
situationen.
(allman varningssymbol)

A
A

A

OBSERVERA! ILLUSTRATIONERNA | DENNA BRUKSANVISNING AR ENDAST AVSEDDA SOM
REFERENS OCH VISSA DETALJER KAN SKILJA SIG FRAN DEN FAKTISKA PRODUKTEN.

3. Anvandningssakerhet

OBS! LAS ALLA SAKERHETSVARNINGAR OCH ALLA INSTRUKTIONER. OM VARNINGARNA OCH
INSTRUKTIONERNA INTE FOLIS KAN DET LEDA TILL ELEKTRISKA STOTAR, BRAND OCH/ELLER
ALLVARLIGA PERSONSKADOR ELLER TILL OCH MED DODSFALL.

Termerna "enhet" eller "produkt" anvands i varningar och instruktioner for att hanvisa till:
Plasmaskarare.

3.1. Viktig sakerhetsinformation

Forvara denna manual for sdkerhetsvarningar och forsiktighetsatgarder, montering, drift, inspektion,
underhall och rengoringsprocedurer. Skriv produktens serienummer pa baksidan av manualen néara
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monteringsschemat (eller inkdpsmanad och -ar om produkten inte har nagot nummer). Forvara
denna manual och kvittot pa en sédker och torr plats fér framtida referens.

| denna manual, pa etiketten och all annan information som medfdljer denna produkt: Detta ar
sdkerhetsvarningssymbolen. Den anvands for att varna dig for potentiella risker for personskador.
Folj alla sékerhetsmeddelanden som féljer efter denna symbol for att undvika eventuella skador eller
dodsfall.

FARA indikerar en farlig situation som, om den inte undviks, kommer att leda till dodsfall eller
allvarliga skador.

VARNING: indikerar en farlig situation som, om den inte undviks, kan leda till dédsfall eller allvarliga
skador.

VARNING: anvéands tillsammans med sdkerhetsvarningssymbolen, indikerar en farlig situation som,
om den inte undviks, kan leda till mindre eller mattliga skador.

OBS: anvands for att adressera metoder som inte ar relaterade till personskador.

3.2. Sakerhetsvarningar och forsiktighetsatgarder

VARNING: Nar du anvander verktyget bor grundlaggande sakerhetsatgarder alltid foljas for att
minska risken for personskador och skador pa utrustningen.

Las alla instruktioner innan du anvander detta verktyg!
Forsiktighetsatgarder for arbetsomradet
e Hall arbetsomradet rent och val upplyst. Roriga arbetsbankar och moérka omraden inbjuder
olyckor.
¢ Anvand inte elverktyg i explosiva atmosfarer, till exempel i ndrvaro av
brandfarliga vatskor, gaser eller damm. Elverktyg skapar gnistor som kan antanda
damm eller angor.
e Hall askadare, barn och besokare borta nar du anvander ett elverktyg. Distraktioner
kan gora att du tappar kontrollen. Skydda andra i arbetsomradet fran skrap
som flis och gnistor. Tillhandahall barriarer eller skarmar efter behov.
Elsikerhet

e Jordade verktyg maste anslutas till ett uttag som &r korrekt installerat och jordat i enlighet
med alla féreskrifter och forordningar. Ta aldrig bort jordstiftet och modifiera inte kontakten
pa nagot satt. Anvand inga adapterkontakter. Kontrollera med en kvalificerad elektriker om
du &r osaker pa om uttaget ar korrekt jordat. Om verktyget skulle fa ett elektriskt fel eller ga
sonder, ger jordning en lagresistansvag for att leda elektricitet bort fran anvandaren.

e Dubbelisolerade verktyg ar utrustade med en polariserad kontakt (ett blad ar bredare an det
andra). Denna kontakt passar bara i ett polariserat uttag pa ett sitt. Om kontakten inte
passar helt i uttaget, vdnd pa kontakten. Om den fortfarande inte passar, kontakta en
behorig elektriker for att installera ett polariserat uttag. Byt inte ut kontakten pa nagot satt.
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Dubbelisolering eliminerar behovet av den tretradiga jordade natsladden och det jordade
stromforsorjningssystemet.

Undvik kroppskontakt med jordade ytor som ror, element, spisar och kylskap. Det finns en
Okad risk for elstét om din kropp ar jordad.

Utsatt inte elverktyg for regn eller vata forhallanden. Vatten som tranger in i ett elverktyg
okar risken for elstot.

Missbruka inte natsladden. Anvand aldrig natsladden for att bara verktyget eller dra ur
kontakten ur ett uttag. Hall ndtsladden borta fran varme, olja, vassa kanter eller rérliga delar.
Byt ut skadade natsladdar omedelbart. Skadade néatsladdar okar risken for elstot.

Anvand en forlangningssladd for utomhusbruk nar du anvander ett elverktyg utomhus. Dessa
forlangningssladdar ar klassade for utomhusbruk och minskar risken for elstot.

Personlig sakerhet

Var uppmarksam. Se upp for vad du gor och anvand sunt fornuft nar du anvander ett
elverktyg. Anvand inte ett elverktyg nar du ar trott eller paverkad av droger, alkohol eller
mediciner. Ett 6gonblick av ouppmarksamhet nar du anvander elverktyg kan leda till
allvarliga personskador.

KIa dig ordentligt. Bar inte |0st sittande klader eller smycken. Ha langt har. Hall har, klader
och handskar borta fran rorliga delar. Losa klader, smycken eller Iangt har kan fastna i rorliga
delar.

Undvik att oavsiktligt stirra. Se till att strombrytaren ar avstdangd innan du ansluter sladden.
Att bara elverktyg med fingret pa strombrytaren, eller att ansluta elverktyg med
strombrytaren paslagen, inbjuder till olyckor.

Ta bort justeringsnycklar eller skiftnycklar innan du slar pa elverktyget. En skiftnyckel eller
nyckel som lamnas kvar pa en roterande del av elverktyget kan orsaka personskador.

Strack dig inte for langt. Se alltid till att ha ratt fotfdste och balans. Korrekt fotfaste och
balans ger battre kontroll 6ver elverktyget i ovantade situationer.

Anvand sakerhetsutrustning. Anvand alltid 6gonskydd. Dammmask, halkfria skyddsskor,
skyddshjalm eller horselskydd maste anvandas under lampliga forhallanden.

Verktygsanvandning och skétsel

Anvand klammor (ingar ej) eller andra praktiska satt att sdkra och stédja arbetsstycket pa en
stabil plattform. Att halla arbetsstycket for hand mot kroppen éar instabilt och kan leda till att
du forlorar kontrollen.

Tvinga inte verktyget. Anvand ratt verktyg for din tillampning. Ratt verktyg kommer att gora
jobbet battre och sakrare med den hastighet det ar konstruerat for.

Anvand inte elverktyget om strémbrytaren inte slar pa eller av det. Alla verktyg som inte kan
styras med strombrytaren ar farliga och maste bytas ut.
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Koppla ur natsladdens kontakt fran strémkéllan innan du goér nagra justeringar, byter
tillbehor eller forvarar verktyget. Sadana férebyggande sdkerhetsatgarder minskar risken for
att verktyget startas av misstag.

Forvara verktyg som inte anvdnds utom rackhall for barn och andra outbildade personer.
Verktyg &r farliga i hdnderna pa outbildade anvandare.

Underhall verktyg varsamt. Hall skarverktygen rena och val underhallna. Korrekt underhallna
verktyg har mindre risk att fastna och &ar lattare att kontrollera. Anvdnd inte ett skadat
verktyg. Mark skadade verktyg med "Anvand inte" férran de ar reparerade.

Kontrollera att rérliga delar inte ar feljusterade eller har fastnat, att delar gar sonder eller att
andra tillstand uppstar som kan paverka verktygets funktion. Om verktyget ar skadat, I3t det
servas innan det anvands. Manga olyckor orsakas av daligt underhallna verktyg.

Anvand endast tillbehor som rekommenderas av tillverkaren for din modell. Tillbeh6ér som
kan vara lampliga for ett verktyg kan bli farliga ndr de anvands pa ett annat verktyg.

Service

Verktygsservice far endast utféras av kvalificerad reparationspersonal. Service eller underhall
som utfors av okvalificerad personal kan leda till risk for skador.

Anvand endast identiska reservdelar vid service av ett verktyg. Anvandning av obehdriga
delar eller underlatenhet att félja underhallsinstruktionerna kan skapa risk for elektrisk stot
eller skada.

Specifika sakerhetsregler

Behall etiketter och namnskyltar pa verktyget. Dessa innehaller viktig information. Om de ar
olasliga eller saknas, kontakta vart serviceteam for en ersattning.

Anvand alltid godkdnda skyddsglaségon och kraftiga arbetshandskar nar du anvander
verktyget. Anvandning av personlig skyddsutrustning minskar risken for skador.

Uppratthadll en sdker arbetsmiljo. Hall arbetsomradet val upplyst. Se till att det finns
tillrackligt med arbetsyta runt omkring. Hall alltid arbetsomradet fritt fran hinder, fett, olja,
skrdp och annat skrap. Anvand inte elverktyg i omraden nara brandfarliga kemikalier, damm
och angor. Anvand inte produkten i fuktiga eller vata utrymmen.

Undvik oavsiktlig start. Se till att du ar beredd att borja arbeta innan du slar pa verktyget.

Lamna aldrig verktyget utan uppsikt ndr det ar anslutet till ett eluttag. Stang av verktyget och
dra ur sladden fran eluttaget innan du gar.

Dra alltid ur sladden fran verktyget innan du utfor inspektion, underhall eller rengoring.

Forhindra o6gonskador och brannskador. Att bara och anvdnda godkdnda personliga
skyddsklader och sakerhetsanordningar minskar risken for skador.

Anvand godkanda skyddsglaségon med en svetshjalm med minst en solskyddsklassning
nummer 10.
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Laderleggings, brandsakra skor eller stévlar bor baras nar du anvander produkten. Bar inte
byxor med manschetter, skjortor med 6ppna fickor eller andra klader som kan fanga och
halla kvar smalt metall eller gnistor.

Hall kladerna fria fran fett, olja, l6sningsmedel eller andra brandfarliga @mnen. Anvand torra,
isolerande handskar och skyddsklader.

Anvand en godkadnd huvudbonad for att skydda huvud och nacke. Anvand forkladen, kappa,
armar, axelskydd och haklappar som ar utformade och godkdnda fér svets- och
skarprocedurer.

Vid svetsning/skédrning ovanfor eller i tranga utrymmen, anvand flamskyddade horselproppar
eller horselkapor for att halla gnistor borta fran 6ronen.

Forhindra oavsiktliga brander. Ta bort allt brannbart material fran arbetsomradet.

Flytta om moijligt arbetet till en plats langt ifran brannbart material; skydda det bréannbara
med ett skydd av brandsdkert material.

Ta bort eller sédkra allt brannbart material inom en radie av 10 meter runt arbetsomradet.
Anvand ett brandsidkert material for att tdcka eller blockera alla 6ppna dorréppningar,
fonster, sprickor och andra 6ppningar.

Stang av arbetsomradet med béarbara brandskyddande skarmar. Skydda brannbara vaggar,
tak, golv etc. fran gnistor och virme med brandskyddande skydd.

Om du arbetar pa en metallvdgg, tak etc., forhindra antandning av brannbart material pa
andra sidan genom att flytta det brannbara till en sdker plats. Om det inte ar mojligt att flytta
brannbart material, utse nagon som ska fungera som brandvakt, utrustad med en
brandslackare, under svetsprocessen och i minst en halvtimme efter att svetsningen ar klar.

Svetsa eller skar inte pa material med en brannbar beldggning eller brannbar inre struktur,
sasom vaggar eller tak, utan en godkand metod for att eliminera faran.

Kassera inte het slagg i behallare som innehaller brannbart material. Ha en brandslackare i
narheten och lar dig hur man anvander den.

Efter svetsning eller skdrning, gér en noggrann undersokning for att upptédcka tecken pa
brand. Var medveten om att val synlig rok eller laga kanske inte finns kvar under en tid efter
att branden har startat.

Sorj for tillracklig ventilation i arbetsomradena for att forhindra ansamling av brandfarliga
gaser, angor och damm. Varm inte upp en behallare som har innehallit ett okdnt dmne eller
ett brannbart material vars innehall, vid uppvarmning, kan producera brandfarliga eller
explosiva angor. Rengdr och tom behallare innan varme appliceras. Ventilera slutna
behallare, inklusive gjutgods, fore férvarmning, svetsning eller skarning.

Undvik éverexponering for angor och gaser. Hall alltid huvudet borta fran angorna. Andas
inte in angorna. Anvand tillrdcklig ventilation eller utsug, eller bada, fér att halla angor och
gaser borta fran andningszonen och det allmanna omradet.

Déar ventilationen ar tveksam, lat en kvalificerad tekniker ta ett luftprov for att avgora
behovet av korrigerande atgarder. Anvdnd mekanisk ventilation foér att forbattra
luftkvaliteten. Om tekniska atgarder inte ar mojliga, anvand en godkdnd andningsmask.
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e Arbeta endast i ett slutet omrade om det &r vélventilerat, eller med en Iuftférsérjande
andningsmask.

e Lat en erkdnd specialist inom industriell hygien eller miljotjanster kontrollera driften och
luftkvaliteten och ge rekommendationer for den specifika svets- eller skarsituationen.

e Hall alltid slangar borta fran svets-/skarstillet. Undersék alla slangar och kablar for
skarskador, brannskador eller slitna omraden fore varje anvandning. Om nagra skadade
omraden upptacks, byt omedelbart ut slangar eller kablar.

e L3s och forsta alla instruktioner och sdkerhetsatgarder som beskrivs i tillverkarens manual for
det material du ska svetsa eller skara.

e Korrekt cylindervard. Fast cylindrarna pa en vagn, vagg eller stolpe for att férhindra att de
faller. Alla cylindrar ska anvandas och forvaras i uppratt ldge. Tappa eller sla aldrig pa en
cylinder. Anvand inte cylindrar som har bucklats. Cylinderlock ska anvdndas vid flytt eller
forvaring av cylindrar. Tomma cylindrar ska forvaras pa angivna platser och vara tydligt
markta "tomma".

e Anvand aldrig olja eller fett pa nagon inloppskontakt, utloppskontakt eller cylinderventiler.

e Anvand endast den medféljande brdannaren till denna inverterluftplasmaskarare. Anvandning
av komponenter fran andra system kan orsaka personskador och skada komponenter inuti.

e Personer med pacemaker bor rédfraga sin lakare/lakare innan de anvinder denna produkt.
Elektromagnetiska falt i narheten av en pacemaker kan orsaka storningar eller fel pa
pacemakern.

e ANVAND RATT FORLANGNINGSKADDA. Se till att din férlangningssladd &r i gott skick. Nar du
anvander en forlangningssladd, se till att du anvander en som ar tillrdckligt kraftig for att bara
den strom som din produkt kommer att dra. En for liten sladd orsakar ett fall i ndtspanningen
vilket resulterar i stromférlust och 6verhettning. En 15 meter lang férlangningssladd maste
ha en diameter pa minst 3,6 mm och en 30 meter lang forlangningssladd maste ha en
diameter pa minst 3,6 mm. Om du ar osaker, anvand nasta tyngre sladd. Ju mindre
sladdnummer, desto tyngre sladd.

4. Plasma

Allman information om plasmaskarning.

Genom plasmabrdnnaren passerar hogtrycksgas, t.ex. luft, som sldapps ut. Mitt i gaskanalen finns en
negativt laddad elektrod och munstycket framfér den med spetsen och virvelringen. Virvelringen
satter strommen i rotation. Om elektroden &r ansluten till elndtet kommer locket i kontakt med
metallen, vilket sluter kretsen och mellan metallen och elektroden uppstar en ljusbage. Bagen
varmer upp gasen till en mycket hog temperatur, materiens fjarde tillstand. Denna process initierar
en riktad plasmastrom, som har en temperatur pa 16,649 °C eller mer, och ror sig med en hastighet
pa 6,096 m/s och kan smélta metallen. Sjalva plasmat ar elektriskt ledande. Kretsen som sluter
ljusbagen ar stangd sa lange elektroden ar paslagen och plasmat ar i kontakt med metallen.
Skarmunstycket ar utrustat med en andra grupp kanaler. Dessa kanaler ger en jamn strom av
skyddsgas runt skdaromradet. Gasstrémmens tryck styr den konstanta plasmastrémmen. Obs! Denna
anordning ar konstruerad for att endast anvanda tryckluft som "gas".
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Stréomreglering

Den automatiska stromdampningskretsen skyddar mot dverspanning upp till det varde som anges i
det tekniska databladet.

Varmeskydd

Den termiska skyddskretsen aktiveras nar enheten overskrider arbetscykeln. Detta innebar att
maskinen stoppas.

Arbetscykel

Driftcykeln &r procentandelen av driftstiden (matt i minuter) under en 10-minutersperiod da
maskinen anvands kontinuerligt under normala temperaturférhallanden. Om vardena for driftcykeln
overskrids utloses overhettningsskyddet, vilket stoppar maskinen tills den har svalnat till normal
driftstemperatur. Upprepade situationer dar driftcykelvdrdena o6verskrids kan leda till allvarliga
skador pa maskinen.

5. Forklaring

0.

Pa/av-brytare
1.

STROM-/strémregulator: huvudstrémmen &r justerbar.
2.

Overbelastnings-/fel-LED-indikator:
Indikatorn lyser i foljande tva situationer:
a) Om maskinen har ett fel och inte kan anvédndas.

b) Om skdrenheten har overskridit standardarbetstiden initieras skyddsldaget och maskinen
slutar fungera. Detta innebar att maskinen nu kyls ner for att kunna aterstilla
temperaturkontrollen efter att enheten har Overhettats. Darfor stoppas maskinen. Under
denna process tidnds den roda varningslampan pa frontpanelen. | detta fall dr det inte
nodvandigt att dra ur ndtkontakten ur uttaget. Ventilationssystemet kan lamnas paslaget for
att forbattra maskinens kylning. Nar den réda lampan slocknar betyder det att temperaturen
nu ar nere pa normal niva och enheten kan tas i drift igen.
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Stromindikator: Denna indikator tdnds efter att maskinen slagits pa.

LED-display: Visar aktuell stromstyrka.

Portar for plasmabrdnnare:

Plasmabagens hoga energitathet mojliggér hog skarhastighet med en vridfri skarkvalitet. Ingen
specialgas kravs och mojligheten att anvanda vanligt lufttryck tillsammans med enkel hantering av
enheten garanterar enkel anvandning i bilkarosser, containrar, stalkonstruktioner, VVS-industrin
samt i installationer och VVS.

7.

24

Anslutning for jordkabel.

Anslutning for gas/Iuft.

Pa baksidan av varje svets finns en skruv och en etikett for att ge nédvandig jordning. Innan enheten
anvands ar det nodvandigt att jorda svetsapparatens holje med hjélp av en kabel med en diameter pa
minst 6 mm for att forhindra potentiella problem orsakade av stromlackage.

Jordning:

10.
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Extra stromforsorjningsanslutning till plasmabrannarens kabel.

1

J @

EFTERSLUTNINGSTID = gasflode variabelt med sekundintervaller. Denna reglering &r
viktig for kylning av den skurna smalta metallen efter skdrprocessen och for att skydda mot
oxidation.

12.

N

HJ/-\

VIPPMOTTAGARE = Om skararen (arbetsstycket) inte ar i en bestamd, automatiskt
installd position, bor knappen pa skdrbrannaren tryckas in for att borja skdra. For att avsluta
skarningen bor knappen pa brénnaren slappas. Denna skartyp ar anvandbar for korta sommar. Om
arbetsstycket ar i en bestamd, automatiskt installd position, bér knappen pa brannaren tryckas in en
gang for att starta plasmabagen. Denna atgard mojliggor oavbruten skarning. Tryck pa knappen pa
brannaren igen for att stoppa skarningen. Denna skartyp ar anvandbar for att skdra langre sommar.

13.

4T/2T-valsknapp

14.

EFTERFLODE = instéllning av tid for luftflddet efter skirningen.

1

TESTGAS = skydd

1
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UV-LED = Underspannings-LED. Denna LED-kontrollampa tands nar spanningen sjunker
under 330 V.

17.

OV-LED = Overspiannings-LED. Denna LED-kontrollampa ténds nir spanningen stiger éver

GASSHT = denna kontrollampa tands nar luftflodet inte ar tillgangligt eller ar otillrackligt.

19.

FASETTNINGSLAMPA = denna kontrollampa tands nar enheten ar ansluten till 1 eller 2
faser (istallet for 3) — enheten slutar fungera.

20.

~ CNC-anslutningsuttag.

Allmént diagram 6ver S-Plasma 55H-anslutning
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1 Natkabel

2 Luftkompressor

3 Tryckregulator

4 Skyddsjordning

5 Masskabel

6 Plasmakabel med brannare
7 Arbetsstycke

S-PLASMA 55 H

Vy framifran Bakifran
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IGBT:

En bipoldr transistor med isolerad gateelektrod (insulated gate bipolar transistor, IGBT) ar en
halvledare som anvands i allt storre utstrackning inom kraftelektronik, eftersom de bipolara
transistorerna  erbjuder vissa fordelar (t.ex. goda vidarekopplingsegenskaper, hog
blockeringsspanning, robusthet i svetsutrustning) och férdelar som ar karakteristiska fér en
falteffekttransistor (styrning med praktiskt taget ingen stromforbrukning). En annan foérdel ar en viss
grad av motstand mot kortslutningar, eftersom IGBT begrédnsar laststrommen. IGBT:er ar ett
vidareutvecklingssteg av de vertikala kraft-MOSFET:erna.

NORMAL STROM: Enheten anvdnder en 1-fasanslutning (230V +/- 10%).

Tillbehor till plasmaskarare
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1. Jordningsklamma

2. Plasmabrannare med kabel

Stromforsorjning for S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Dessa enheter anvinder en 3-fasanslutning (400V +/- 10%).

Vy framifran Bakifran
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20. Endast for S-PLASMA 85CNC

T

En bipoldr transistor med isolerad gateelektrod (insulated gate bipolar transistor, IGBT) ar en
halvledare som anvands i allt stérre utstrackning inom kraftelektronik, eftersom de bipolara
transistorerna  erbjuder vissa fordelar (t.ex. goda vidarekopplingsegenskaper, hog
blockeringsspanning, robusthet i svetsutrustning) och férdelar som &r karakteristiska fér en
falteffekttransistor (styrning med praktiskt taget ingen stromforbrukning). En annan foérdel ar en viss
grad av kortslutningsmotstand, eftersom |IGBT begransar laststrommen. IGBT:er ar ett
vidareutvecklingssteg av de vertikala kraft-MOSFET:erna.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC-anslutning.
Stromfoérsorjning.

Den gul-gréna ledningen anvdands som PE-skyddstradskontakt. De tre faserna (svart, brun och bl3)
kan anslutas fritt till L1, L2 och L3 (lat endast en behorig elektriker gora detta).

Varning!!
Svetsapparater utrustade med 3-fasanslutningskabel far endast anslutas av en behérig elektriker!

CNC-ANSLUTTNING: S-PLASMA 125CNC
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For att ansluta plasmaskararen till CNC-maskinen ska de tva stiften i kontakten anslutas:

Stift 4: positiv pol

Stift 2: negativ pol

CNC-ANSLUTTNING: S-PLASMA 85CNC

For att ansluta plasmaskararen till CNC-maskinen ska de tva stiften i kontakten anslutas: stift 3 och
stift 4. CNC-funktionen fungerar under férutsattning att CNC-maskinen ar paslagen, annars, nar CNC-
maskinen ar avstangd, fungerar manuell skarning. Stift 1 och stift 2 (med redan anslutna ledningar) ar
for manuell skarning.

Stift 3: positiv pol
Stift 4: negativ pol
Kabelanslutningar

1. Varje plasmaskarare ar utrustad med en huvudstrémkabel som ansvarar for att férse enheten med
strom och spdnning. Den maste anslutas till lamplig stromkalla i enlighet med plasmaskararens
ingangsspanning.

2. Huvudstromkabeln ska vara korrekt ansluten till anslutningsuttaget for att undvika oxidation.
Kontrollera om mojligt med hjalp av matinstrumentet om spanningen ligger inom lampligt omrade.
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9 Positiv pol
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11 Jordning
Anvandning

Sla pa strombrytaren pa baksidan av enheten, kontrollampan tands och stromvardet (A) visas.

Stall in onskat gastryck och 6ppna tryckventilen. Tryck pa knappen pa skarbrénnaren, ventilen ténds
och bagen kan ses och horas.
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Stall in skarstrommen i enlighet med arbetsstyckets tjocklek.

Placera skdrbrannarens kopparmunstycke pa arbetsstycket (vid pilotbage ska kopparmunstycket
placeras cirka 2 mm ovanfor arbetsstycket), tryck pa knappen pa brannaren tills bagen ténds, hoj
skarmunstycket cirka 1 mm oOver arbetsstycket och boérja skara.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Endast S-PLASMA 125CNC.

En bipoladr transistor med isolerad gateelektrod (isolerad gate bipolar

transistor, IGBT) ar en halvledare som

anvands alltmer inom kraftelektronik, eftersom de bipoldra transistorerna erbjuder vissa fordelar
(t.ex. goda vidarekopplingsegenskaper, hog blockeringsspanning, robusthet i svetsutrustning) och
fordelar som ar karakteristiska for en falteffekttransistor (styrning med praktiskt taget ingen
stromforbrukning). En annan fordel ar en viss grad av motstand mot kortslutningar, eftersom IGBT
begrédnsar laststrommen. IGBT:er ar ett vidareutvecklingssteg av de vertikala kraft-MOSFET:erna.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Dessa enheter anvinder en 3-fasanslutning (400V +/- 10%).
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6. Initiering av drift

A. Uppackning

Packa upp alla artiklar ur Iadan och se till att du har fatt alla artiklar som listas pa packlistan.
B. Arbetsmiljo

Se till att arbetsomradet ar val ventilerat. Enheten kyls av en axialflakt som ger ett luftflode for
elektroniken genom bakpanelen. (Obs! Holjet maste installeras pa ett satt som sdkerstaller att
ventilationshalen ar narmare maskinens framsida). Minst 15 cm framtill och 15 cm pa varje sida bor
lamnas for att mojliggdra rengéring. Om maskinen anvands utan tillrdcklig kylning kommer
arbetscykelns langd att minska avsevart.

C. Kabelanslutningar

Varje enhet ar utrustad med en huvudstromkabel som ansvarar for att forse enheten med strém och
spanning. Om enheten ar ansluten till en strom som 6verstiger den erforderliga spanningen, eller om
fel fas ar instdlld, kan det leda till allvarliga skador pa enheten. Detta tacks inte av garantin for
utrustningen och anvandaren ar ansvarig for sadana situationer.

D. Brannaranslutning

Anslut brénnaren till vixelriktaren genom att ansluta luftslangen som &r fast i anden av brannaren till
brannarkontakten pa maskinens framsida. Sakerstall att anslutningen ar ordentligt atdragen genom
att dra at den latt med en skiftnyckel. Dra dock inte at den for hart.

Pilotmontering

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

e

Elektrod virvel spets Skyddskopp med silverring

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e

Elektrod virvel spets Standard skyddskopp
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A. Montering av pistolen

Placera pistolen med skyddskapan uppat och vrid den bort fran pistolen. (Skyddskapan haller ihop
spetsen, den keramiska virvelringen och elektroden). Ta bort kapan, den keramiska virvelringen och -
elektroden. Montera ihop elektroden, den keramiska virvelringen och spetsen igen. Byt ut slitna
delar vid behov. Satt pa skyddskapan pa pistolhuvudet och skruva fast den med handen tills den
sitter ordentligt. Om det uppstar nagot motstand under denna process, kontrollera géngorna och hur
delarna ar placerade innan du aterupptar arbetet. Obs: For vissa pistoler utan viandbara elektroder ar
det nodvandigt att dra at elektroden ytterligare med en tang for att sdkerstélla en tillforlitlig elektrisk
anslutning.

7. Instruktioner for anvandning
A. Borjan

Vrid strombrytaren till "ON". Placera enheten dar du enkelt kan avlasa lufttrycket fran apparaten.
Tryck pa pistolbrytaren (luft kommer att stromma ut ur pistolen), justera luftventilen till cirka 6-7
(bar) och tryck pa pistolbrytaren igen.

Anmarkning

Det allmant accepterade lufttrycksintervallet dr 5-8 bar. Du kan nu utfora tester efter behov, men
kom ihag att inte minska lufttrycket for mycket eftersom det kan skada slitdelarna. Fast jordklamman
pa arbetsstycket. Anslut klamman till arbetsstyckets huvuddel och inte till den del som ska tas bort.

B. Sagning
1. Dragsagning

Hall pistolspetsen ovanfor arbetsstycket, tryck pa pistolbrytaren och ror pistolspetsen tills den
kommer i kontakt med arbetsstycket och skdrbagen har uppréattats. Nar skarbagen har genererats
kan du fora pistolen i 6nskad riktning med pistolspetsen alltid i en liten vinkel och med bibehallen
kontakt med arbetsstycket. Denna arbetsmetod kallas dragskarning. Alltfér snabba rorelser bor
undvikas. Ett tecken pa detta ar gnistor, som kan spruta ut fran arbetsstyckets ovansida. Flytta
pistolen med en hastighet som sadkerstaller att gnistorna samlas under arbetsstycket och se till att
materialet ar helt genomskart innan du fortsatter. Stall in draghastigheten efter behov.

2. Veckovisa aktiviteter

Kontrollera att luftflédet fungerar korrekt. Blas av eller sug in damm eller smuts fran hela maskinen,
inklusive luftfiltret.

3. Avstandsklippning

| vissa fall kan det vara fordelaktigt att utfora skarningen med pistolspetsen pa en hojd av cirka 3—4
mm over arbetsstycket for att minska mangden material som aterigen blases tillbaka in i spetsen och
for att maximera penetrationen av tjocka snitt genom materialet. Distanssagning bor anvdndas vid
penetrationssagning eller sparfrasning. Distanstekniken kan ocksa anvandas vid sagning av plat for
att minimera risken for materialstank, vilket kan skada spetsen.

4. Borra igenom

For att borra igenom bor pistolspetsen placeras cirka 3,2 mm ovanfor arbetsstycket. Hall pistolen i en
latt vinkel for att avleda gnistorna bort fran dig sjalv och pistolspetsen. Aktivera huvudbagen och
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sank pistolspetsen tills huvudskadrbagen initieras och gnistbildning boérjar. Borja borra pa ett
testobjekt som inte langre anvdnds och fortsitt med borrningen pa den tidigare definierade
skarlinjen nar testhalet ar fardigt utan problem.

8. Underhall

Kontrollera pistolen for slitageskador, sprickor eller exponerade tradsektioner. Byt ut eller reparera
sadana defekter innan du anvander enheten. En kraftigt sliten pistolspets/munstycke bidrar till
minskad hastighet, spanningsfall och sneda skdrningar. En indikation pa en sliten
pistolspets/munstycke ar en forlangd eller 6verdimensionerad munstycksoppning. Elektrodens yttre
del far vara forsankt hogst 3,2 mm. Byt ut elektroden om den &r sliten, vilket indikeras av
ovanstaende matning. Om locket inte enkelt kan sattas tillbaka, kontrollera gdngan.

VARNING!!! Stang alltid av enheten nar du byter elektroder och munstycken.
Inspektion

1. Enheten ska alltid jordas pa ett sdkert satt.

2. Kontrollera alltid att alla terminaler ar korrekt anslutna.

3. Kontrollera att strémkabeln har ratt spanning.

4. Var uppmarksam pa kablar och slangar — de ska inte vara skadade eller slitna.
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A

Este manual do usuario foi traduzido usando tradugdo automatica. Fizemos todos os esfor¢os para
garantir a precisdo da tradugdo, mas observe que as tradugdes automaticas ndo sdo perfeitas e ndao
devem substituir os tradutores humanos. A versdo oficial do Manual do Usudrio estd em inglés.
Quaisquer diferencas entre a versao traduzida e o original em inglés ndo sdo juridicamente
vinculativas. Caso tenha alguma duvida sobre a precisdo da traducdo, consulte a versdo em inglés,
que é a referéncia oficial. Mais versGes em outros idiomas estdo disponiveis mediante solicitacdo
através do e-mail info@expondo.com.

1. Dados técnicos

Tabela 1: Dados técnicos do produto

Descri¢ao do parametro

S-Plasma 55H

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

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

Tens3o de entrada 230V / monofasico 400V / 3 fases 400V / 3 fases
Freqiiéncia 50Hz 50Hz 50Hz
Corrente de entrada 16A 19A 20A
Tensao sem carga 230V 280V 300V
Grau de protegdo da habitacdo IP20S IP20S IP21S
Classe de isolamento F F F
Protegdo contra surtos Sim Sim Sim
Resfriamento Ventilador Ventilador Ventilador
Vélvula magnética Sim Sim Sim
Ciclo de trabalho ED no maximo. A 60% 60% 60%
Valor da corrente para ciclo de 42,6 65,8 96,8
trabalho de 100%

Corrente cortando 10-55A 20-85 A 10-125A
Ignicdo por arco Contato Sem contato Sem contato
Espessura de corte 17 mm 27 mm 34 mm
Largura de corte 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Conexdo do compressor 4,5 bar, 30-1001/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Peso liquido 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimensées C/L/A (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

AVISO: Os modelos S-Plasma 85CNC e S-Plasma 125CNC estdo equipados com CNC adicional.

tomada de conexdo. Essas duas maquinas de corte a plasma também estdo equipadas com plasma
reto.
tocha:




PT

2. Descricao geral

O manual do utilizador foi concebido para ajudar na utilizagdo segura e sem problemas do
dispositivo. O produto é concebido e fabricado de acordo com diretrizes técnicas rigorosas,
utilizando tecnologias e componentes de ultima geracdo. Além disso, é produzido em conformidade
com as mais rigorosas normas de qualidade.

NAO UTILIZE O DISPOSITIVO SEM TER LIDO E COMPREENDIDO ESTE MANUAL DO UTILIZADOR.

Para aumentar a vida util do aparelho e garantir um funcionamento sem problemas, utilize-o de
acordo com este manual de instrugdes e efetue regularmente tarefas de manuteng¢do. Os dados
técnicos e as especificagGes contidas neste manual do utilizador estdo atualizados. O fabricante
reserva-se o direito de efetuar alteragdes associadas a melhoria da qualidade. O dispositivo foi
concebido para reduzir ao minimo os riscos de emissdo de ruido, tendo em conta o progresso
tecnoldgico e as oportunidades de reducdo do ruido.

2.1. Legenda

icone Descri¢do

( € O produto estd em conformidade com as normas de seguranca aplicaveis.

L4 . . ~ -
Leia as instrucdes antes de utilizar.

O produto deve ser reciclado.

AVISO! ou CUIDADO! ou LEMBRETE! Aplicavel a situagdo em causa.
(sinal de aviso geral)

>

A

POR FAVOR, OBSERVE! OS DESENHOS DESTE MANUAL SERVEM APENAS PARA FINS
ILUSTRATIVOS E, EM ALGUNS PORMENORES, PODEM DIFERIR DO PRODUTO REAL.

3. Seguranca de utilizacao

ATENGAO! LER TODAS AS PRECAUGOES DE SEGURANGA E TODAS AS INSTRUGOES. O NAO
CUMPRIMENTO DOS AVISOS E INSTRUGOES PODE RESULTAR EM CHOQUE ELETRICO, INCENDIO
E/OU FERIMENTOS GRAVES OU MESMO MORTE.

Os termos "dispositivo" ou "produto" sdo usados nos avisos e instrugdes para se referir a: Cortador
de Plasma.
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3.1 Informacgdes importantes de seguranga

Guarde este manual para consultar os avisos e precau¢des de seguranca, os procedimentos de
montagem, operac¢do, inspecao, manutengao e limpeza. Anote o numero de série do produto na
parte de trds do manual, préoximo ao diagrama de montagem (ou o més e 0 ano da compra, caso o
produto ndo possua numero de série). Guarde este manual e o recibo em local seguro e seco para
futuras consultas.

Neste manual, na etiqueta e em todas as outras informacgées fornecidas com este produto: Este é o
simbolo de alerta de seguranca. E utilizado para alerta-lo sobre possiveis riscos de lesdes pessoais.
Obedeca a todas as mensagens de seguran¢a que seguem este simbolo para evitar possiveis
ferimentos ou morte.

PERIGO indica uma situacdo perigosa que, se ndo for evitada, resultarda em morte ou ferimentos
graves.

AVISO: Indica uma situagdo perigosa que, se nao for evitada, pode resultar em morte ou ferimentos
graves.

CUIDADO: usado com o simbolo de alerta de seguranca, indica uma situagao perigosa que, se nao for
evitada, pode resultar em ferimentos leves ou moderados.

AVISO: Este termo é usado para se referir a prdticas nao relacionadas a lesGes pessoais.

3.2. Avisos e precaugdes de seguranca

AVISO: Ao utilizar esta ferramenta, devem sempre ser seguidas as precaugdes basicas de seguranga
para reduzir o risco de ferimentos pessoais e danos ao equipamento.

Leia todas as instrugdes antes de usar esta ferramental
PrecaugOes na area de trabalho

e Mantenha sua area de trabalho limpa e bem iluminada. Bancos desorganizados e dareas
escuras convidam

acidentes.
¢ Nao utilize ferramentas elétricas em atmosferas explosivas, como na presenca de

Liquidos, gases ou poeira inflamaveis. As ferramentas elétricas criam faiscas que podem
inflamar o fogo.

poeira ou fumaca.

¢ Mantenha espectadores, criangas e visitantes afastados enquanto estiver utilizando uma
ferramenta elétrica. DistracGes

pode fazer com que vocé perca o controle. Proteja os demais na drea de trabalho contra
detritos.

tais como lascas e faiscas. Providencie barreiras ou protecdes conforme necessario.

Seguranga elétrica
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e Ferramentas com aterramento devem ser conectadas a uma tomada devidamente instalada
e aterrada, em conformidade com todos os cédigos e regulamentos. Nunca remova o pino de
aterramento nem modifique a tomada de qualquer forma. Ndo utilize adaptadores de
tomada. Consulte um eletricista qualificado se tiver duvidas sobre se a tomada esta
devidamente aterrada. Caso a ferramenta apresente mau funcionamento ou apresente
defeito elétrico, o aterramento fornece um caminho de baixa resisténcia para conduzir a
eletricidade para longe do usuario.

e As ferramentas com isolamento duplo sdo equipadas com um plugue polarizado (uma das
laminas é mais larga que a outra). Este plugue sé encaixa em uma tomada polarizada de uma
maneira. Se a ficha ndo encaixar completamente na tomada, inverta-a. Se ainda assim ndo
funcionar, entre em contato com um eletricista qualificado para instalar uma tomada
polarizada. Ndo altere a tomada de forma alguma. O isolamento duplo elimina a necessidade
do cabo de alimentagdo com aterramento de trés fios e do sistema de alimenta¢gdo com
aterramento.

e Evite o contato do corpo com superficies aterradas, como canos, radiadores, fogbes e
geladeiras. H4 um risco maior de choque elétrico se o seu corpo estiver aterrado.

e N3do exponha ferramentas elétricas a chuva ou umidade. A entrada de dgua em uma
ferramenta elétrica aumenta o risco de choque elétrico.

e N3o abuse do cabo de alimentagdao. Nunca use o cabo de alimentagcdao para carregar a
ferramenta ou puxar o plugue da tomada. Mantenha o cabo de alimentagao longe de calor,
Oleo, bordas afiadas ou pecas modveis. Substitua imediatamente os cabos de alimentacdo
danificados. Cabos de alimentacdo danificados aumentam o risco de choque elétrico.

e Ao operar uma ferramenta elétrica ao ar livre, use uma extensdo elétrica para uso externo.
Essas extensdes sdo proprias para uso externo e reduzem o risco de choque elétrico.

Seguranga pessoal

e Mantenha-se alerta. Observe o que estd fazendo e use o bom senso ao operar uma
ferramenta elétrica. Ndo use uma ferramenta elétrica se estiver cansado ou sob o efeito de
drogas, alcool ou medicamentos. Um momento de desatencdao ao operar ferramentas
elétricas pode resultar em ferimentos graves.

e Vista-se adequadamente. Ndo se deve usar vestuario solto nem bijutaria. Prenda o cabelo
comprido. Mantenha o cabelo, as roupas e as luvas longe de pecas mdveis. Roupas largas,
joias ou cabelos compridos podem ficar presos em partes méveis.

e Evite olhar acidentalmente para a ferramenta. Certifique-se de que o interruptor de energia
esteja desligado antes de conectar o aparelho a tomada. Transportar ferramentas elétricas
com o dedo no interruptor de energia ou conecta-las a tomada com o interruptor de energia
ligado aumenta o risco de acidentes.

e Remova chaves de ajuste ou chaves inglesas antes de ligar a ferramenta elétrica. Uma chave
inglesa ou chave inglesa deixada presa a uma parte rotativa da ferramenta elétrica pode
causar ferimentos.
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N3o se incline demais para a frente. Mantenha os pés firmes e o equilibrio em todos os
momentos. Uma boa postura e equilibrio permitem um melhor controle da ferramenta
elétrica em situagGes inesperadas.

Use equipamentos de seguranga. Use sempre prote¢do para os olhos. Mascara contra poeira,
sapatos de seguranga antiderrapantes, capacete ou protetores auriculares devem ser usados
conforme as condigdes.

Uso e cuidados com a ferramenta

Use grampos (nao inclusos) ou outras maneiras praticas de fixar e apoiar a peca de trabalho
em uma plataforma estavel. Segurar a peca de trabalho com a mao contra o corpo é instavel
e pode levar a perda de controle.

Ndo force a ferramenta. Use a ferramenta correta para sua aplicagdo. A ferramenta correta
executara o trabalho melhor e com mais seguranca, na velocidade para a qual foi projetada.

N3do use a ferramenta elétrica se o interruptor de energia ndo ligar ou desligar. Qualquer
ferramenta que ndo possa ser controlada com o interruptor de energia é perigosa e deve ser
substituida.

Desconecte o plugue do cabo de alimentacdo da tomada antes de fazer qualquer ajuste,
trocar acessérios ou guardar a ferramenta. Essas medidas preventivas de seguranca reduzem
o risco de acionamento acidental da ferramenta.

Guarde as ferramentas quando ndo estiverem em uso, fora do alcance de criangas e outras
pessoas sem treinamento. Ferramentas sdo perigosas nas maos de usudrios sem
treinamento.

Mantenha as ferramentas em bom estado. Mantenha as ferramentas de corte limpas e em
bom estado. Ferramentas com manutencdo adequada tém menos probabilidade de
emperrar e sdo mais faceis de controlar. Nao utilize uma ferramenta danificada. Identifique
as ferramentas danificadas com a etiqueta “N&o usar” até que sejam reparadas.

Verifique se ha desalinhamento ou travamento das pegas moveis, quebra de pecas e
gualquer outra condi¢ao que possa afetar o funcionamento da ferramenta. Se a ferramenta
estiver danificada, mande-a para manutencdo antes de usar. Muitos acidentes sdo causados
por ferramentas mal conservadas.

Utilize apenas acessdrios recomendados pelo fabricante para o seu modelo. Acessérios que
podem ser adequados para uma ferramenta podem se tornar perigosos quando usados em
outra ferramenta.

Servigo

A manutencdo das ferramentas deve ser realizada somente por pessoal de reparo
qualificado. Servigos ou manutencgao realizados por pessoal ndao qualificado podem resultar
em risco de lesdes.

Ao realizar a manuteng¢do de uma ferramenta, utilize somente pecas de reposicdo idénticas.
A utilizagdo de pegas ndo autorizadas ou o ndo cumprimento das instrugdes de manutengao
podem acarretar risco de choque elétrico ou ferimentos.

Regras de seguranga especificas
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Mantenha as etiquetas e placas de identificacdo na ferramenta. Estes contém informacdes
importantes. Caso esteja ilegivel ou faltando, entre em contato com nossa equipe de
atendimento para solicitar uma substituicao.

Use sempre dculos de prote¢do contra impactos e luvas de trabalho resistentes, conforme
aprovado, ao utilizar a ferramenta. O uso de equipamentos de seguranca pessoal reduz o
risco de lesdes.

Mantenha um ambiente de trabalho seguro. Mantenha a area de trabalho bem iluminada.
Certifique-se de que haja espaco suficiente ao redor da drea de trabalho. Mantenha sempre
a area de trabalho livre de obstrugdes, graxa, 6leo, lixo e outros detritos. Ndo utilize
ferramentas elétricas em areas proximas a produtos quimicos inflamaveis, poeira e vapores.
N3do utilize este produto em locais Umidos ou molhados.

Evite o acionamento acidental. Certifique-se de estar preparado para iniciar o trabalho antes
de ligar a ferramenta.

Nunca deixe a ferramenta sem supervisdo quando estiver conectada a uma tomada elétrica.
Desligue a ferramenta e desconecte-a da tomada antes de sair.

Sempre desconecte a ferramenta da tomada antes de realizar qualquer inspegao,
manutencdo ou limpeza.

Previna lesGes e queimaduras nos olhos. O uso de roupas e equipamentos de seguranca
individual aprovados reduz o risco de lesGes.

Utilize dculos de protec¢do contra impactos aprovados com um capacete de soldagem com
lentes de tonalidade 10 ou superior.

Calgas de couro, sapatos ou botas resistentes ao fogo devem ser usados ao manusear este
produto. N3o use calgas com bainha, camisas com bolsos abertos ou qualquer roupa que
possa reter metal fundido ou faiscas.

Mantenha as roupas livres de graxa, dleo, solventes ou qualquer substancia inflamavel. Use
luvas secas e isolantes e roupas de protecao.

Use um capacete ou protegdo para a cabega aprovados para proteger a cabega e o pescoco.
Use aventais, capas, mangas, protetores de ombro e macacdes projetados e aprovados para
procedimentos de soldagem e corte.

Ao soldar/cortar acima da cabeca ou em espacos confinados, use protetores auriculares
resistentes a chamas ou abafadores de ruido para evitar que faiscas atinjam os ouvidos.

Previna incéndios acidentais. Remova qualquer material combustivel da drea de trabalho.

Quando possivel, mova o trabalho para um local bem afastado de materiais combustiveis;
proteja os materiais combustiveis com uma cobertura feita de material resistente ao fogo.

Remova ou isole todos os materiais combustiveis em um raio de 10 metros (35 pés) ao redor
da area de trabalho. Use um material resistente ao fogo para cobrir ou bloquear todas as
portas, janelas, rachaduras e outras aberturas.

Isole a drea de trabalho com telas portateis resistentes ao fogo. Proteja paredes, tetos, pisos,
etc., combustiveis contra faiscas e calor com coberturas resistentes ao fogo.
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Se estiver trabalhando em uma parede, teto, etc. de metal, evite a ignicdo de materiais
combustiveis do outro lado, movendo-os para um local seguro. Caso ndo seja possivel
remover materiais combustiveis, designe alguém para vigiar contra incéndio, munido de um
extintor, durante o processo de soldagem e por pelo menos meia hora apds a sua conclusao.

N3do solde ou corte materiais com revestimento ou estrutura interna combustivel, como
paredes ou tetos, sem um método aprovado para eliminar o risco.

Ndo descarte escdria quente em recipientes que contenham materiais combustiveis.
Mantenha um extintor de incéndio por perto e saiba como utiliza-lo.

Apds soldagem ou corte, faca uma inspegdo minuciosa para verificar a presenga de fogo.
Esteja ciente de que fumaca ou chamas facilmente visiveis podem ndo estar presentes por
algum tempo apés o inicio do incéndio.

Providencie ventilagdo adequada nas dreas de trabalho para evitar o acimulo de gases,
vapores e poeira inflamaveis. Ndo aplique calor em recipientes que tenham contido
substancias desconhecidas ou materiais combustiveis cujo conteudo, quando aquecido,
possa produzir vapores inflamdveis ou explosivos. Limpe e purgue os recipientes antes de
aplicar calor. Ventile recipientes fechados, incluindo pegas fundidas, antes do pré-
aquecimento, soldagem ou corte.

Evite a superexposicdao a fumos e gases. Mantenha sempre a cabega afastada dos fumos. Nao
inale os fumos. Utilize ventilagdo ou exaustdo suficientes, ou ambos, para manter os fumos e
gases longe da sua zona de respira¢do e da area geral.

Quando a ventilagdo for questionavel, solicite a um técnico qualificado que colete uma
amostra de ar para determinar a necessidade de medidas corretivas. Utilize ventilagao
mecanica para melhorar a qualidade do ar. Se os controles de engenharia ndo forem viaveis,
utilize um respirador aprovado.

Trabalhe em areas confinadas somente se forem bem ventiladas ou utilizando um respirador
com suprimento de ar.

Solicite a um especialista reconhecido em Higiene Industrial ou Servicos Ambientais que
verifique a operag¢do e a qualidade do ar e faga recomendagdes para a situagao especifica de
soldagem ou corte.

Mantenha sempre as mangueiras afastadas da area de soldagem/corte. Examine todas as
mangueiras e cabos quanto a cortes, queimaduras ou dreas desgastadas antes de cada uso.
Se encontrar alguma area danificada, substitua as mangueiras ou cabos imediatamente.

Leia e compreenda todas as instrugdes e precaugles de seguranga descritas no manual do
fabricante para o material que vocé ira soldar ou cortar.

Cuidados adequados com os cilindros. Prenda os cilindros a um carrinho, parede ou poste
para evitar que caiam. Todos os cilindros devem ser usados e armazenados na posicao
vertical. Nunca deixe cair ou bata em um cilindro. Nao use cilindros amassados. Utilize as
tampas dos cilindros ao mové-los ou armazena-los. Cilindros vazios devem ser mantidos em
locais especificos e claramente identificados como "vazios".

Nunca use dleo ou graxa em nenhum conector de entrada, conector de saida ou valvulas do
cilindro.
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e Use somente a tocha fornecida com este cortador de plasma a ar inversor. O uso de
componentes de outros sistemas pode causar ferimentos e danificar componentes internos.

e Pessoas com marca-passo devem consultar seu(s) médico(s) antes de usar este produto.
Campos eletromagnéticos muito proximos a um marca-passo cardiaco podem causar
interferéncia ou falha no funcionamento do dispositivo.

e UTILIZE UM CABO DE EXTENSAO ADEQUADO. Certifique-se de que seu cabo de extensdo
esteja em boas condicGes. Ao usar uma extensdo, certifique-se de usar uma com capacidade
suficiente para suportar a corrente elétrica que seu produto ird consumir. Um cabo de
alimentagdo com bitola insuficiente causara uma queda na tensdo da linha, resultando em
perda de energia e superaquecimento. Um cabo de extensdo de 15 metros (50 pés) deve ter
pelo menos 12 AWG de didmetro, e um cabo de extensdo de 30 metros (100 pés) deve ter
pelo menos 10 AWG de didametro. Em caso de duvida, use a bitola imediatamente mais
grossa. Quanto menor o nimero da bitola, mais grosso é o cabo.

4. Plasma

Informagodes gerais sobre corte a plasma.

Através da tocha de plasma, passa um gas de alta pressdao, como o ar, que escapa para o exterior. No
centro do canal de gas, encontra-se um eletrodo carregado negativamente e, a sua frente, o bocal
com a ponta e o anel de turbuléncia. O anel de turbuléncia induz a rotacdo do fluxo. Quando o
eletrodo é energizado, a ponta entra em contato com o metal, fechando o circuito e criando um arco
elétrico entre o metal e o eletrodo. O arco aquece o gas a uma temperatura muito alta, o quarto
estado da matéria. Este processo inicia um fluxo de plasma direcionado, com temperatura de 16,649
°C ou mais, que se desloca a uma velocidade de 6,096 m/s e pode fundir o metal. O plasma em si é
condutor de eletricidade. O circuito que fecha o arco elétrico permanece fechado enquanto o
eletrodo estiver energizado e o plasma estiver em contato com o metal. O bocal de corte possui um
segundo conjunto de canais. Esses canais fornecem um fluxo constante de gds de protecdo ao redor
da area de corte. A pressao do fluxo de gds controla o raio constante do fluxo de plasma. Atengao!
Este dispositivo foi projetado para uso exclusivo com ar comprimido como "gas".

Regulagao de corrente

O circuito automatico de supressdo de corrente protege contra sobretensdo até o valor indicado na
ficha técnica.

Protecao térmica

O circuito de protecdo térmica entra em acdo quando o dispositivo excede o ciclo de trabalho. Isso
significa desligar a maquina.

Ciclo de trabalho

O ciclo de trabalho é a porcentagem do tempo de operagdo (medido em minutos) de um periodo de
10 minutos em que a maquina é usada continuamente em condi¢gdes normais de temperatura. Se os
valores do ciclo de trabalho forem excedidos, isso acionard a fun¢do de prote¢do contra
superaquecimento, que desliga a maquina até que ela esfrie até a temperatura normal de operacdo.
SituacgOes repetidas de ultrapassagem dos valores do ciclo de trabalho podem causar danos graves a
maquina.
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5. Explicacdo

0.

Interruptor liga/desliga
1.

CORRENTE / Controlador de corrente: a corrente principal é ajustavel.
2.

Indicador LED de sobrecarga/falha:
O indicador acende nas seguintes duas situacdes:
a) Se a maquina apresentar mau funcionamento e ndo puder ser operada.

b) Se o dispositivo de corte exceder o tempo de trabalho padrao, o modo de protecdo é iniciado
e a maquina para de funcionar. Isso significa que a maquina esta sendo resfriada para que o
controle de temperatura possa ser restabelecido apds o superaguecimento do dispositivo.
Portanto, a maquina é desligada. Durante esse processo, a luz de adverténcia vermelha no
painel frontal acende. Nesse caso, ndo é necessario remover o plugue de alimentacdo da
tomada. O sistema de ventilagdo pode ser deixado ligado para melhorar o resfriamento da
maquina. Quando a luz vermelha se apagar, significa que a temperatura retornou ao nivel
normal e a unidade pode ser colocada novamente em funcionamento.

Indicador de energia: Este indicador acende apds ligar a maquina.

Visor de LED: Exibe a amperagem atual.

5.+ 6.
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Conexdes para tocha de plasma:

A alta densidade de energia do arco de plasma permite uma alta velocidade de corte com qualidade
de corte sem deformacdes. Ndo é necessario gas especial e a possibilidade de usar ar comprimido
comum, juntamente com a facilidade de manuseio da unidade, garantem facilidade de uso em
carrocerias, contéineres, constru¢cdes metalicas, na industria de HVAC, bem como em instalagdes e
encanamentos.

7.
Conexdo do cabo de aterramento.
8.
GAS
AlIR
Conexéo de gas/ar.
9,

of »

Na parte traseira de cada soldadora, ha um parafuso e uma etiqueta para fornecer o aterramento
necessario. Antes de operar a unidade, é necessario aterrar a carcaca do aparelho de soldagem por
meio de um cabo com diametro minimo de 6 mm, a fim de evitar possiveis problemas causados por
fugas de corrente.

Aterramento:

10.

11.

Conexado adicional da fonte de alimentacdo para o cabo da tocha de plasma.

TEMPO DE POS-SOLDAGEM = fluxo de gas varidvel em intervalos de segundos. Essa
regulagem é importante para o resfriamento do metal fundido apds o processo de corte e para
protegé-lo contra a oxidacdo.



PT

12.
N

INTERRUPTOR DE BALANCIM = Se a pecga de corte (a peca de trabalho) ndo estiver na
posicdo determinada e definida automaticamente, o botdo na tocha de corte deve ser pressionado
para iniciar o corte. Para finalizar o corte, o botdo na tocha deve ser liberado. Este tipo de corte é util
para juntas curtas. Se a peca de trabalho estiver na posicio determinada e definida
automaticamente, o botdo na tocha deve ser pressionado uma vez para iniciar o arco de plasma. Esta
acdo permite um corte ininterrupto. Pressione o botdo na tocha novamente para parar o corte. Este
tipo de corte é util para cortar juntas mais longas.

Botdo de sele¢do 4T/2T

FLUXO DE POS-CORTE = configuracdo do tempo de fluxo de ar apds o corte.

GAS DE TESTE = protecdo

LED UV = LED de Subtensdo. Este LED de controle acendera quando a tensdo cair abaixo

LED OV = LED de Sobretensdo. Este LED de controle acenderd quando a tensdo subir
acima de 420 V.

18.
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11

GASSHT = esta luz indicadora acendera quando o fluxo de ar ndo estiver disponivel ou
for insuficiente.

PHASEN STROMVERLUST = esta luz indicadora acendera quando o dispositivo estiver
conectado a 1 ou 2 fases (em vez de 3) — o dispositivo para de funcionar.

20.
m Conector CNC.

Diagrama geral da conexao do S-Plasma 55H

SRR
AN\

1 Cabo de alimentacdo
2 Compressor de ar
3 Regulador de pressao

4 Aterramento da tampa
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5 Cabo de massa

6 Cabo de plasma com tocha
7 Peca de trabalho
S-PLASMA 55 H

Vista frontal Vista traseira

IGBT:

Um transistor bipolar com eletrodo de porta isolado (transistor bipolar de porta isolada, IGBT) é um
semicondutor cada vez mais utilizado em eletrénica de poténcia, pois os transistores bipolares
oferecem certas vantagens (como boas caracteristicas de conduc¢do de corrente, alta tensdo de
bloqueio e robustez em equipamentos de soldagem) e beneficios caracteristicos de um transistor de
efeito de campo (controle com consumo de energia praticamente nulo). Outra vantagem é um certo
grau de resisténcia a curtos-circuitos, ja que o IGBT limita a corrente de carga. Os IGBTs representam
um passo adiante no desenvolvimento dos MOSFETs de poténcia vertical.

CORRENTE NORMAL: O dispositivo utiliza uma ligagdo monofasica (230V +/- 10%).

Acessorios para cortadores de plasma
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1. Cabo de aterramento

2. Tocha de plasma com cabo

Fonte de alimentagio para S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Esses dispositivos utilizam uma conexdo trifasica (400V +/- 10%).

Vista frontal Vista traseira
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20. Somente para S-PLASMA 85CNC

T

Um transistor bipolar com eletrodo de porta isolado (transistor bipolar de porta isolada, IGBT) é um
semicondutor cada vez mais utilizado em eletronica de poténcia, pois os transistores bipolares
oferecem certas vantagens (como boas caracteristicas de condu¢do de corrente, alta tensdo de
bloqueio e robustez em equipamentos de soldagem) e beneficios caracteristicos de um transistor de
efeito de campo (controle com consumo de energia praticamente nulo). Outra vantagem é um certo
grau de resisténcia a curtos-circuitos, ja que o IGBT limita a corrente de carga. Os IGBTs representam
um passo adiante no desenvolvimento dos MOSFETs de poténcia vertical.

Conex3do S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Fonte de energia.

O fio amarelo-esverdeado é usado como conector de protecdo de PE. Os trés fios de fase (preto,
marrom e azul) podem ser conectados livremente aos terminais L1, L2 e L3 (por favor, solicite que
isso seja feito apenas por um eletricista qualificado).

Avisol!!

Os equipamentos de soldagem que utilizam cabo de conexao trifasico sé podem ser conectados por
um eletricista qualificado!



PT

CONEXAO CNC: S-PLASMA 125CNC

Para conectar a mdaquina de corte plasma a maquina CNC, os dois pinos do plugue devem ser
conectados:

Pino 4: polo positivo

Pino 2: polo negativo

CONEXAO CNC: S-PLASMA 85CNC

Para conectar a maquina de corte plasma a maquina CNC, os dois pinos do plugue devem ser
conectados: pino 3 e pino 4. A funcdo CNC funcionara se a maquina CNC estiver ligada; caso
contrario, quando a maquina CNC estiver desligada, o corte manual sera realizado. Os pinos 1 e 2
(com a fiacdo ja conectada) sdo para corte manual.

Pino 3: polo positivo
Pino 4: polo negativo
Conexdes de cabos

1. Cada cortador de plasma esta equipado com um cabo de alimentacdo principal, responsavel por
fornecer corrente e tensdo ao dispositivo, e deve ser conectado a fonte de alimentacdo adequada de
acordo com a tensdo de entrada do cortador de plasma.

2. O cabo de alimentacdo principal deve ser conectado corretamente a tomada para evitar oxidagdo.
Se possivel, verifique com o instrumento de medicdo se a tensdo esta dentro da faixa adequada.
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2. Regulagem do ar comprimido
3 polegadas

4 Mangueira de ar

5 Compressor de ar

6. Cobertura de aterramento
7 Tocha de Plasma

8. Peca de trabalho

9 Terminal Positivo

10 Grampo de massa

11. Aterramento

Utilizagao

Ligue o interruptor na parte traseira do dispositivo; a luz de controle acendera e o valor da corrente
(A) ficara visivel.

Ajuste a pressdo de gas desejada e abra a valvula de pressdo. Ao pressionar o botdo do macarico de
corte, a valvula abre e o arco elétrico pode ser visto e ouvido.
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Ajuste o fluxo de corte de acordo com a espessura da pega.

Coloque o bocal de cobre do magarico de corte sobre a peca de trabalho (no caso de arco piloto, o
bocal de cobre deve ser posicionado a cerca de 2 mm acima da pega), pressione o botdo do macarico
até que o arco se acenda, levante o bocal de corte aproximadamente 1 mm acima da peca e inicie o
corte.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

gy

e
k'_p_‘/l WO

20. Somente S-PLASMA 125CNC.

Um transistor bipolar com eletrodo de porta isolado (transistor bipolar de

porta isolada, IGBT) é um semicondutor que

O IGBT é cada vez mais utilizado em eletronica de poténcia, pois oferece certas vantagens (como
boas caracteristicas de condugéo, alta tensdo de bloqueio e robustez em equipamentos de soldagem)
e beneficios caracteristicos de um transistor de efeito de campo (controle com consumo de energia
praticamente nulo). Outra vantagem é um certo grau de resisténcia a curtos-circuitos, ja que o IGBT
limita a corrente de carga. Os IGBTs representam um passo adiante no desenvolvimento dos
MOSFETSs de poténcia verticais.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Esses dispositivos utilizam uma conex3o trifasica (400V +/- 10%).
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6. Iniciando a Operacao
A. Desembalando

Desembale todos os itens da caixa e certifique-se de ter recebido todos os itens listados na lista de
embalagem.

B. Ambiente de Trabalho

Certifique-se de que a area de trabalho esteja bem ventilada. A unidade é refrigerada por um
ventilador axial que fornece fluxo de ar para os componentes eletrénicos através do painel traseiro.
(Nota! A carcaca deve ser instalada de forma que as aberturas de ventilagdo figuem mais préximas
da parte frontal da maquina). Deixe pelo menos 15 cm na frente e 15 cm em cada lateral para
permitir a limpeza. Se a mdquina for operada sem refrigeragdo adequada, a duragao do ciclo de
trabalho sera bastante reduzida.

C. Conexoes de cabos

Cada unidade é equipada com um cabo de alimentagao principal, responsdvel por fornecer corrente
e tensdo ao dispositivo. Se o dispositivo for conectado a uma fonte de alimentacdo com tensdo
superior a necessaria, ou se a fase estiver configurada incorretamente, poderd ocorrer dano grave a
unidade. Isso ndao é coberto pela garantia do equipamento e o usudrio serd responsavel por tais
situacgdes.

D. Conexao da tocha

Conecte a tocha ao inversor conectando o tubo de ar, que estd acoplado na extremidade da tocha,
ao conector da tocha na parte frontal da maquina. Certifique-se de que a conexdo esteja segura,
apertando-a levemente com uma chave. No entanto, ndo aperte demais.

Conjunto Piloto

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

e

Eletrodo Giratoria Ponta Copo de prote¢dao com anel prateado

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC
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e

Eletrodo Giratdria Ponta Copo de protecao padrao

A. Montagem da pistola

Coloque a pistola com a tampa protetora voltada para cima e gire a tampa para longe da pistola. (A
tampa protetora mantém a ponta, o anel espiral de ceradmica e o eletrodo unidos). Remova a tampa,
o anel espiral de ceramica e o eletrodo. Monte novamente o eletrodo, o anel espiral de ceramica e a
ponta. Substitua as pegas desgastadas, se necessario. Coloque a tampa protetora na cabeca da
pistola e rosqueie-a manualmente até ficar firme. Se houver alguma resisténcia durante esse
processo, verifique a rosca e o posicionamento das pecas antes de continuar o trabalho. Nota: Em
algumas pistolas com eletrodos ndo reversiveis, € necessario apertar ainda mais o eletrodo com um
alicate para garantir uma conexdo elétrica confiavel.

7. Instrugdes de utilizacao
A. Inicio

Ligue o interruptor de energia. Posicione-se em um local onde vocé possa ler facilmente a pressdo do
ar do dispositivo. Pressione o interruptor da pistola (o ar saira da pistola), ajuste a vdlvula de ar para
aproximadamente 6-7 bar e pressione o interruptor da pistola novamente.

Nota

A faixa de pressdao de ar geralmente aceita é de 5 a 8 bar. Agora vocé pode realizar os testes
conforme necessario, mas lembre-se de ndo reduzir muito a pressado do ar, pois isso pode danificar
os consumiveis. Prenda a garra de aterramento na peca de trabalho. Conecte a garra a parte
principal da peca e ndo a parte que serd removida.

B. Corte
1. Corte por arrasto

Segure a ponta da pistola acima da peca de trabalho, pressione o interruptor da pistola e mova a
ponta até que ela entre em contato com a pega e o arco de corte seja estabelecido. Uma vez gerado
o arco de corte, vocé pode mover a pistola na direcdo desejada, mantendo a ponta sempre
ligeiramente inclinada e em contato com a pega. Este método de trabalho é chamado de corte por
arrasto. Movimentos excessivamente rapidos devem ser evitados. Um sinal disso sdo as faiscas que
podem ser expelidas da parte superior da pe¢a. Mova a pistola com uma velocidade que garanta a
concentracdo das faiscas sob a peca e, antes de prosseguir, certifique-se de que o material foi
completamente cortado. Ajuste a velocidade de arrasto conforme necessario.

2. Atividades semanais

Verifique o funcionamento adequado do fluxo de ar. Remova a poeira ou sujeira de toda a maquina,
incluindo o filtro de ar, soprando ou aspirando-a.

3. Corte a distancia
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Em alguns casos, pode ser vantajoso realizar o corte com a ponta da pistola a uma altura de
aproximadamente 1,5 mm a 3 mm acima da peca de trabalho, a fim de reduzir a quantidade de
material que é novamente soprada de volta para a ponta e maximizar a penetracdo de cortes
espessos no material. O corte a distancia deve ser usado quando se executa corte por penetracdo ou
ranhuramento. A técnica de corte a distdncia também pode ser usada ao cortar chapas metalicas
para minimizar o risco de respingos de material, que podem danificar a ponta.

4. Perfuragao

Para perfurar, a ponta da pistola deve ser posicionada a aproximadamente 3,2 mm acima da peca de
trabalho. Segure a pistola em um leve angulo para desviar as faiscas para longe de vocé e da ponta
da pistola. Acione o arco principal e abaixe a ponta da pistola até que o arco de corte principal seja
iniciado e as faiscas comecem a ser produzidas. Inicie a perfuracdo em um item de teste que ndo
esteja mais em uso e continue a perfuragdo na linha de corte previamente definida assim que o furo
de teste for concluido sem problemas.

8. Manutencgao

Verifique se a pistola apresenta desgaste, rachaduras ou se¢des de fio expostas. Substitua ou repare
quaisquer defeitos antes de usar o dispositivo. Uma ponta/bocal da pistola muito desgastada
contribui para a reducdo da velocidade, quedas de tensdo e cortes tortos. Um indicio de desgaste na
ponta/bocal da pistola é uma abertura do bocal alongada ou maior do que o necessario. A parte
externa do eletrodo pode estar rebaixada em no maximo 3,2 mm. Substitua o eletrodo se estiver
desgastado, conforme indicado pela medida acima. Se a tampa nao puder ser recolocada facilmente,
verifique a rosca.

AVISO!!! Desligue sempre o aparelho ao substituir os eletrodos e bicos.
Inspegao

1. O aparelho deve estar sempre aterrado de forma segura.

2. Verifiqgue sempre se todos os terminais estdao devidamente conectados.
3. Verifique se o cabo de alimentag¢do fornece a tensdo correta.

4. Preste atencdo aos cabos e mangueiras — eles ndo devem estar danificados ou desgastados.
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A

Tato pouZivatelska prirucka bola prelozena pomocou strojového prekladu. Vynalozili sme maximalne
usilie, aby sme zabezpecili presnost prekladu, ale upozorfiujeme, ze automatické preklady nie su
dokonalé a nie su urcené na nahradenie fudskych prekladatelov. Oficidlna verzia pouZivatelskej
prirucky je v angli¢tine. Akékolvek rozdiely medzi preloZenou verziou a originalnou angli¢tinou nie su
pravne zavazné. Ak mate akékolvek otazky tykajuce sa presnosti prekladu, pozrite si anglicku verziu,
ktora je oficidlnou referenciou. DalSie jazykové verzie su k dispozicii na poziadanie prostrednictvom

info@expondo.com.

1. Technické udaje

Tabul'ka 1: Technické tdaje produktu

Popis parametra S-Plasma 55H Silasmale st RS )
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Vstupné napatie 230V / 1-fazové 400V / 3-fazové 400V / 3-fazové
Frekvencia 50Hz 50Hz 50Hz
Vstupny prud 16A 19A 20A
Napétie bez zataZenia 230V 280V 300V
Stupen krytia krytu IP20S IP20S IP21S
Trieda izolacie F F F
Prepatova ochrana Ano Ano Ano
Chladenie Ventilator Ventilator Ventilator
Magneticky ventil Ano Ano Ano
Pracovny cyklus ED pri max. A 60 % 60 % 60 %
Hodnota prudu pre pracovny cyklus 42,6 65,8 96,8
100 %
Rezaci prud 10-55A 20-85A 10-125A
Zapdlenie obluka Kontaktné Bezkontaktné Bezkontaktné
Hrubka rezu 17 mm 27 mm 34 mm
Sirka rezu 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Pripojenie kompresora 4,5 bar, 30 — 1 001/min. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Cista hmotnost 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Rozmery D/S/V (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

UPOZORNENIE: S-Plasma 85CNC a S-Plasma 125CNC su vybavené dodato¢nym CNC
pripojovacia zasuvka. Tieto dva plazmové rezacky su tieZ vybavené priamou plazmou
pochodern:
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2. VSeobecny popis

Pouzivatelska prirucka je wvytvorena s cielom zaistit bezpecné a bezproblémové pouzivanie
zariadenia. Produkt je navrhnuty a vyrobeny v sulade s prisnymi technickymi smernicami s pouZitim
najmodernejSich technoldgii a komponentov. Okrem toho sa vyrdba v sulade s najprisnejSimi
kvalitativnymi normami.

NEPOUZiIVAITE ZARIADENIE, POKIAL STE S| DOKLADNE NEPRECITALI TUTO POUZIVATELSKU
PRIRUCKU A NEPOROZUMELI JEJ.

Aby ste predizili Zivotnost vyrobku a zaistili jeho bezproblémovi prevadzku, pouzivajte ho v stlade s
touto pouZivatelskou priruckou a pravidelne vykondavajte udrzbu. Technické Udaje a Specifikacie
uvedené v tejto pouzivatelskej prirucke su aktualne. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmeny suvisiace
s vylepSenim kvality. Zariadenie je navrhnuté tak, aby sa rizikd emisii hluku zniZili na minimum,
pricom sa zohladnuje technologicky pokrok a moznosti zniZenia hluku.

2.1. Legenda

lkona Popis

Vyrobok splia prislusné bezpecnostné normy.

Pred pouzitim si precitajte pokyny.

Vyrobok sa musi recyklovat.

VAROVANIE! alebo POZOR! alebo UPOZORNENIE! Plati pre danu situaciu.
(vSeobecné vystrazné znamenie)

By B A

A

UPOZORNENIE! NAKRESY V TEJTO PRIRUCKE SLUZIA LEN NA ILUSTRACIU A NIEKTORE DETAILY
SA MOZuU LiSIT oD SKUTOCNEHO VYROBKU.

3. Bezpecnost pri pouzivani

POZOR! PRECITAJTE SI VSETKY BEZPECNOSTNE UPOZORNENIA A VSETKY POKYNY. NEDODRZANIE
UPOZORNENi A POKYNOV MOZE MAT ZA NASLEDOK URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM, POZIAR
A/ALEBO VAZNE ZRANENIE ALEBO DOKONCA SMRT.

Pojmy ,zariadenie” alebo ,produkt” sa v upozorneniach a pokynoch pouZivaji na oznacenie:
plazmového rezaca.
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3.1. Délezité bezpecnostné informacie

Tuto prirucku si uschovajte, pretoZze obsahuje bezpecnostné upozornenia a opatrenia, postupy
montaze, prevadzky, kontroly, Udrzby a Cistenia. NapiSte sériové Cislo produktu na zadnud stranu
navodu blizko schémy montaze (alebo mesiac a rok nakupu, ak produkt cislo nema). Tuto prirucku a
doklad o kupe uschovajte na bezpe¢nom a suchom mieste pre buduce pouzitie.

V tejto prirucke, na oznaceni a vo vsetkych dalSich informaciach poskytnutych s tymto produktom:
Toto je bezpecnostny vystrazny symbol. PouZiva sa na upozornenie na potencidlne nebezpecenstvo
zranenia osOb. DodrZiavajte vsetky bezpecnostné pokyny uvedené za tymto symbolom, aby ste
predisli moznému zraneniu alebo smrti.

NEBEZPECENSTVO oznacuje nebezpeénu situdciu, ktord, ak sa jej nezabrani, bude mat za nasledok
smrt alebo vazne zranenie.

VAROVANIE: oznaduje nebezpedn situdciu, ktord, ak sa jej nevyhnete, mdze mat za nasledok smrt
alebo vazne zranenie.

UPOZORNENIE: pouZiva sa spolu so symbolom bezpecnostného upozornenia a oznacuje nebezpecnu
situdciu, ktora, ak sa jej nevyhnete, moze viest k lahkému alebo stredne tazkému zraneniu.

UPOZORNENIE: pouZiva sa na oznacenie postupov, ktoré nesuvisia s Urazom osob.

3.2. Bezpecnostné upozornenia a opatrenia

UPOZORNENIE: Pri pouzivani naradia by sa mali vidy dodrziavat zakladné bezpec¢nostné opatrenia,
aby sa zniZilo riziko zranenia os6b a poskodenia zariadenia.

Pred pouzitim tohto nastroja si precitajte vietky pokyny!
Bezpecnostné opatrenia v pracovnom priestore

e UdrZujte si pracovny priestor Cisty a dobre osvetleny. Preplnené lavicky a tmavé miesta
pozyvaju

nehody.

¢ NepouZivajte elektrické naradie vo vybusnom prostredi, napriklad v pritomnosti
horlavé kvapaliny, plyny alebo prach. Elektrické naradie vytvara iskry, ktoré mozu zapalit
prach alebo vypary.

e Pocas prace s elektrickym naradim drzte okoloidice, deti a ndavstevnikov v bezpecnej
vzdialenosti. Rozptylenia

moze spbsobit stratu kontroly. Chrarite ostatnych v pracovnom priestore pred tlomkami
ako su triesky a iskry. Podla potreby zabezpecte bariéry alebo Stity.
Elektricka bezpeénost

e Uzemnené naradie musi byt zapojené do zasuvky, ktord je spravne nainstalovand a
uzemnena v sulade so vSetkymi predpismi a nariadeniami. Nikdy neodstranujte uzemnovaci
kolik ani zastrcku nijako neupravujte. NepouZivajte Ziadne adaptéry. Ak mate pochybnosti o
spravnom uzemneni zasuvky, overte si to u kvalifikovaného elektrikara. Ak by doslo k
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elektrickej poruche alebo poruche néradia, uzemnenie poskytuje cestu s nizkym odporom na
odvedenie elektriny od pouZivatela.

Dvojito izolované naradie je vybavené polarizovanou zdastrckou (jeden kolik je Sirsi ako
druhy). Tato zastrcka sa hodi do polarizovanej zdsuvky iba jednym sp6sobom. Ak zastréka
Uplne nezapadd do zasuvky, otocte ju. Ak stale nesedi, kontaktujte kvalifikovaného
elektrikdra, aby nainstaloval polarizovanu zasuvku. Zastrcku nijakym sp6sobom nemerite.
Dvojitd izolacia eliminuje potrebu trojvodicového uzemneného napdjacieho kabla a
uzemneného systému napdjania.

Zabrante kontaktu tela s uzemnenymi povrchmi, ako suU potrubia, radidtory, spordky a
chladnicky. Ak je vase telo uzemnené, hrozi zvySené riziko tUrazu elektrickym pridom.

Nevystavujte elektrické naradie dazdu alebo vlhku. Vniknutie vody do elektrického naradia
zvysuje riziko Urazu elektrickym pradom.

Nezneuzivajte napdjaci kdbel. Nikdy nepouZivajte napajaci kabel na prendsanie naradia ani na
vytahovanie zastrcky zo zasuvky. Uchovavajte napdjaci kabel mimo dosahu tepla, oleja,
ostrych hran alebo pohyblivych Casti. Poskodené napajacie kable ihned vymerite. Poskodené
napadjacie kable zvySuju riziko Urazu elektrickym pruadom.

Pri prevadzke elektrického ndradia vonku pouZivajte vonkajsi predlZovaci kdabel. Tieto
predlZovacie kable su urc¢ené na vonkajsie pouzitie a zniZuju riziko urazu elektrickym priadom.

Osobna bezpeénost

Budte ostraziti. Sledujte, ¢o robite, a pri obsluhe elektrického naradia pouzivajte zdravy
rozum. NepouZivajte elektrické naradie, ak ste unaveni alebo pod vplyvom drog, alkoholu
alebo liekov. Chvilka nepozornosti pri obsluhe elektrického naradia méze viest k vaznemu
zraneniu osbb.

Oblecte sa spravne. Nenoste volné oblecenie ani Sperky. Zabrante dlhym vlasom. UdrzZujte
vlasy, oblecenie a rukavice v dostatocnej vzdialenosti od pohyblivych ¢asti. Volné oblecenie,
$perky alebo dlhé vlasy sa m6zu zachytit v pohyblivych ¢astiach.

Zabrante nahodnému pozeraniu. Pred zapojenim do zasuvky sa uistite, Ze je hlavny vypinac
vypnuty. Prenasanie elektrického naradia s prstom na hlavnym vypinaci alebo zapojenie
elektrického naradia do zasuvky so zapnutym hlavnym vypinacom méze viest k nehodam.

Pred zapnutim elektrického naradia odstrante nastavovacie kluce alebo kltuce. Klu¢ alebo
klu¢, ktory zostane pripevneny k rotujicej Casti elektrického néaradia, méze spdOsobit
zranenie.

Nepretahujte sa. Vidy udrZiavajte spravny postoj a rovnovahu. Spravny postoj a rovnovaha
umoznuju lepsiu kontrolu nad elektrickym naradim v neocakavanych situaciach.

PouZivajte bezpecnostné vybavenie. Vidy noste ochranu oci. V prislusnych podmienkach sa
musi pouzivat protiprachova maska, protiSmykova bezpecnostna obuv, ochranna prilba alebo
ochrana sluchu.

Pouzivanie a starostlivost o naradie
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Pouzivajte svorky (nie su sucéastou balenia) alebo iné praktické spdsoby na upevnenie a
podopretie obrobku na stabilnej ploSine. DrZzanie obrobku rukou pri tele je nestabilné a méze
viest k strate kontroly.

Netlacte na néradie silou. PouzZivajte spravny nastroj na danu aplikaciu. Spravny nastroj
vykona précu lepSie a bezpecnejsie pri rychlosti, na ktoru je urceny.

Nepouzivajte elektrické naradie, ak ho hlavny vypina¢ nezapne alebo nevypne. Akykolvek
nastroj, ktory sa neda ovladat hlavnym vypinacom, je nebezpecny a musi sa vymenit.

Pred vykonanim akychkolvek nastaveni, vymenou prislusenstva alebo uskladnenim naradia
odpojte zastrcku napajacieho kabla od zdroja napdjania. Takéto preventivne bezpecnostné
opatrenia zniZuju riziko nahodného spustenia naradia.

Nepouzivané naradie skladujte mimo dosahu deti a inych nezaskolenych os6b. Naradie je v
rukdch nezaskolenych pouzivatelov nebezpecné.

Nastroje udrZiavajte opatrne. Rezné nastroje udrzZiavajte v Cistote a Udrzbe. Sprdvne
udrziavané nastroje sa menej zasekdvaju a lahSie sa ovladaju. NepouZivajte poskodeny
nastroj. PosSkodené nastroje oznacte Stitkom ,NepouZivajte”, kym nie su opravené.

Skontrolujte, ¢i nie su pohyblivé ¢asti nespravne zarovnané alebo zaseknuté, ¢i nie su diely
zlomené alebo ¢i nie su iné, ¢o by mohlo ovplyvnit prevadzku nastroja. Ak je ndastroj
poskodeny, nechajte ho pred pouZitim opravit. Mnoho nehéd je spbdsobenych nespriavne
udrziavanymi nastrojmi.

Pouzivajte iba prislusenstvo, ktoré odporuca vyrobca pre vas model. Prislusenstvo, ktoré
moze byt vhodné pre jeden nastroj, sa moze stat nebezpecnym pri pouZiti na inom nastroji.

Servis

Servis nastroja musi vykondvat iba kvalifikovany opravarsky persondl. Servis alebo udrzba
vykonavana nekvalifikovanym persondlom moze viest k riziku zranenia.

Pri servise ndstroja pouZivajte iba identické nahradné diely. Pouzitie neschvalenych dielov
alebo nedodrziavanie pokynov na udribu mobZe predstavovat riziko Urazu elektrickym
pradom alebo zranenia.

Specifické bezpe¢nostné pravidla

Uchovavajte Stitky a typové Stitky na nastroji. Tieto obsahuju délezité informacie. Ak su
necitatelné alebo chybaju, kontaktujte nas servisny tim so Ziadostou o vymenu.

Pri pouZivani ndstroja vidy noste schvalené ochranné okuliare a hrubé pracovné rukavice.
Pouzivanie osobnych ochrannych prostriedkov znizuje riziko zranenia.

Udrziavajte bezpecné pracovné prostredie. UdrZujte pracovny priestor dobre osvetleny.
Uistite sa, Ze je okolo neho dostatocny pracovny priestor. Pracovny priestor vidy udrZiavajte
bez prekazok, mastnoty, oleja, odpadkov a inych necistot. NepouZivajte elektrické naradie v
oblastiach s horlavymi chemikaliami, prachom a vyparmi. NepouZivajte tento vyrobok vo
vlhkom alebo mokrom prostredi.

Zabrante neimyselnému spusteniu. Pred zapnutim naradia sa uistite, Ze ste pripraveni zacat
pracovat.
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Nikdy nenechavajte naradie bez dozoru, ked je zapojené do elektrickej zasuvky. Pred
odchodom naradie vypnite a odpojte ho od elektrickej zasuvky.

Pred vykonavanim kontrol, udrzby alebo Cistenia vidy odpojte naradie od elektrickej zasuvky.

Zabrante poraneniu oci a popalenindm. Nosenie a pouZivanie schvaleného osobného
ochranného odevu a bezpecnostnych zariadeni zniZuje riziko zranenia.

Noste schvalené ochranné okuliare so zvarac¢skou prilbou s ochrannym zornikom aspon &islo
10.

Pri pouzivani tohto vyrobku by sa mali nosit koZené leginy, ohfiovzdorna obuv alebo ¢izmy.
Nenoste nohavice s manzetami, koSele s otvorenymi vreckami ani Ziadne oblecenie, ktoré
mbze zachytit a udrzat roztaveny kov alebo iskry.

Udrzujte oblecenie bez mastnoty, oleja, rozpustadiel alebo akychkolvek horlavych latok.
Noste suché izola¢né rukavice a ochranny odev.

Na ochranu hlavy a krku noste schvalenu pokryvku hlavy. PouZivajte zastery, plaste, rukavy,
chranice ramien a naprsniky uréené a schvdlené na zvaranie a rezanie.

Pri zvarani/rezani nad hlavou alebo v stiesnenych priestoroch noste ohnovzdorné Stuple do
usi alebo chranice sluchu, aby ste zabranili vniknutiu iskier do usi.

Zabrante nahodnému poziaru. Odstrante vsetky horlavé materidly z pracovného priestoru.

Ak je to moZné, premiestnite pracu na miesto dostatocne daleko od horlavych materidlov;
chrante horlavé materialy krytom z ohriovzdorného materialu.

Odstrante alebo zabezpecte vsetky horfavé materidly v okruhu 10 metrov okolo pracovného
priestoru. Na zakrytie alebo zablokovanie vSetkych otvorenych dveri, okien, trhlin a inych
otvorov pouzite ohriovzdorny material.

Pracovny priestor uzavrite prenosnymi ohnovzdornymi zastenami. Chrante horlavé steny,
stropy, podlahy atd. pred iskrami a teplom pomocou ohrfiovzdornych krytov.

Ak pracujete na kovovej stene, strope atd., zabrante vznieteniu horlavych materidlov na
druhej strane ich premiestnenim na bezpeéné miesto. Ak premiestnenie horlavych
materialov nie je mozné, urcte niekoho, kto bude pocas zvarania a najmenej pol hodiny po
ukonceni zvéarania slazit ako poziarna hliadka vybavena hasiacim pristrojom.

Nezvarajte ani nerezte materidly s horlavym naterom alebo horfavou vnutornou Strukturou,
ako su steny alebo stropy, bez schvéleného sp6sobu eliminacie nebezpecenstva.

Nevhadzujte horucu trosku do nddob s horlavymi materialmi. Majte v blizkosti hasiaci pristroj
a vedzte, ako ho pouzivat.

Po zvarani alebo rezani dokladne skontrolujte, ¢i sa nevyskytuju zndmky poziaru. Uvedomte
si, Ze lahko viditelny dym alebo plamer nemusia byt pritomny nejaky ¢as po vzniku poZiaru.

Zabezpelte dostatocné vetranie v pracovnych priestoroch, aby ste predisli hromadeniu
horlavych plynov, pdr a prachu. Neohrievajte nddobu, v ktorej sa nachadzala nezndma latka
alebo horlavy materidl, ktorého obsah méze pri zahrievani vytvarat horlavé alebo vybusné



SK

pary. Pred zahrievanim nddoby vycistite a preplachnite. Pred predhrievanim, zvaranim alebo
rezanim vetrajte uzavreté nadoby vratane odliatkov.

e Zabrante nadmernému vystaveniu sa vyparom a plynom. Vidy drZzte hlavu mimo dosahu
vyparov. Nevdychujte vypary. Pouzivajte dostatocné vetranie alebo odsavanie, alebo oboje,
aby ste zabranili vniknutiu vyparov a plynov do dychacej zény a okolia.

e Ak je vetranie otazne, nechajte kvalifikovaného technika odobrat vzorku vzduchu, aby uril
potrebu napravnych opatreni. Na zlepSenie kvality ovzdusia pouZivajte mechanické vetranie.
Ak nie je mozné vykonat technické kontroly, pouZivajte schvaleny respirator.

e Pracujte v uzavretom priestore iba vtedy, ak je dobre vetrany, alebo s nasadenym
respiratorom s privodom vzduchu.

e Nechajte si skontrolovat prevadzku a kvalitu ovzdusia uznavanym Specialistom v oblasti
priemyselnej hygieny alebo environmentadlnych sluzieb a nechajte mu vypracovat
odporucania pre konkrétnu situdciu zvarania alebo rezania.

e Hadice vidy udrZiavajte mimo miesta zvarania/rezania. Pred kazdym pouzitim skontrolujte
vSetky hadice a kable, ¢i nie su porezané, spalené alebo opotrebované. Ak najdete akékolvek
poskodené miesta, hadice alebo kable ihned vymente.

e Preditajte si a pochopte vsetky pokyny a bezpecnostné opatrenia uvedené v ndvode vyrobcu
pre material, ktory budete zvarat alebo rezat.

e Spravna starostlivost o flae. Upevnite flade na vozik, stenu alebo stip, aby ste zabranili ich
padu. Vsetky flase by sa mali pouzivat a skladovat vo zvislej polohe. Nikdy nepustajte ani
neudierajte do flaSe. NepouZivajte flaSe, ktoré su preliacené. Pri premiestfiovani alebo
skladovani flias by sa mali pouzivat uzévery flias. Prazdne flase by sa mali skladovat na
uréenych miestach a jasne oznacené ako , prazdne”.

e Nikdy nepouZivajte olej ani mazivo na Ziadny vstupny konektor, vystupny konektor ani na
ventily flias.

¢ Na tejto invertorovej vzduchovej plazmovej rezacke pouzivajte iba dodany horak. PouZivanie
komponentov z inych systémov moze spOsobit zranenie oséb a poskodenie vnutornych
komponentov.

e ludia s kardiostimulatormi by sa mali pred pouZitim tohto produktu poradit so svojim
lekarom/lekarmi. Elektromagnetické polia v tesnej blizkosti kardiostimulatora mozu sposobit
rusenie alebo zlyhanie kardiostimulatora.

e POUZIVAITE SPRAVNY PREDLZOVACI KABEL. Uistite sa, 7e va$ predlzovaci kabel je v dobrom
stave. Pri pouzivani predlZovacieho kabla sa uistite, Ze je dostatocne silny, aby uniesol prud,
ktory bude vas vyrobok odoberat. Nedostatocne velky kabel sposobi pokles napétia v sieti, ¢o
mé za nasledok stratu vykonu a prehriatie. PredlZovaci kabel s dizkou 15 metrov musi mat
priemer najmenej 3,6 mm a predlZovaci kdbel s dizkou 30 metrov musi mat priemer
najmenej 3,6 mm. V pripade pochybnosti pouZite najbliz&i silnejsi kabel. Cim mensie &islo
kalibracného Cisla, tym silnejsi kabel.

4. Plazma

VSeobecné informdcie o plazmovom rezani.
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Plazmovym horakom prechadza plyn pod vysokym tlakom, napr. vzduch, ktory unika von. V strede
plynového kanala sa nachadza zaporne nabitd elektréda a pred nou tryska s hrotom a virivym
krazkom. Virivy krazok roztoci prud. Ak je elektréda pripojena k elektrine, krytka sa dotkne kovu,
uzavrie obvod a medzi kovom a elektrédou sa objavi oblik. Obluk zahrieva plyn na velmi vysoku
teplotu, Co je Stvrté skupenstvo. Tento proces iniciuje cieleny prad plazmy s teplotou 16,649 °C alebo
viac, pohybujuci sa rychlostou 6,096 m/s a mdze roztavit kov. Samotna plazma je elektricky vodiva.
Obvod, ktory uzatvara elektricky obluk, je uzavrety, pokial je elektroda napdjana a plazma je v
kontakte s kovom. Rezacia tryska je vybavend druhou skupinou kandlov. Tieto kandly zabezpecuju
staly prad ochranného plynu okolo oblasti rezania. Tlak prudu plynu riadi konstantny polomer pradu
plazmy. Poznamka! Toto zariadenie je uréené na pouZitie iba stlaceného vzduchu ako ,,plynu”.

Regulacia pradu

Obvod automatického potlacenia prudu chrani pred prepatim az do hodnoty uvedenej v technickom
liste.

Tepelna ochrana

Obvod tepelnej ochrany zasiahne, ked' zariadenie prekroci pracovny cyklus. To znamenad zastavenie
stroja.

Pracovny cyklus

Pracovny cyklus je percento prevadzkového c¢asu (merané v mindtach) z 10-mindtového obdobia,
pocas ktorého sa stroj nepretrZite pouziva za normalnych teplotnych podmienok. Ak sa prekrocia
hodnoty pracovného cyklu, spusti sa funkcia ochrany proti prehriatiu, ktord zastavi stroj, kym sa
neochladi na normalnu prevadzkovu teplotu. Opakované prekrocenie hodnot pracovného cyklu méze
viest k vdznemu poskodeniu stroja.

5. Vysvetlenie

0.

Hlavny vypinac
1.

PRUD / Regulator prudu: hlavny prad je nastavitelny.
2.

LED indikator pretazenia / poruchy:

Indikator sa rozsvieti v nasledujucich dvoch situaciach:
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a) Ak stroj nefunguje spravne a nie je mozné ho ovladat.

b) Ak rezacie zariadenie prekrocilo Standardny prevadzkovy €as, spusti sa ochranny rezim a stroj
prestane fungovat. To znameng, Ze stroj sa teraz chladi, aby sa po prehriati zariadenia mohla
obnovit reguldcia teploty. Preto sa stroj zastavi. Pocas tohto procesu sa na prednom paneli
rozsvieti ¢ervené vystrazné svetlo. V tomto pripade nie je potrebné vytahovat zastréku zo
zasuvky. Vetraci systém moze zostat zapnuty, aby sa zlepsilo chladenie stroja. Ked ¢ervené
svetlo zhasne, znamena to, Ze teplota klesla na normalnu Uroven a zariadenie je mozné opat
uviest do prevadzky.

Indikator napajania: Tento indikator sa rozsvieti po zapnuti zariadenia.

0

LED displej: Zobrazuje aktualny prad.

Porty pre plazmovy hordk:

Vysoka hustota energie plazmového oblika umoznuje vysoku rychlost rezania s kvalitou rezu bez
deformécii. Nie je potrebny Ziadny Specidlny plyn a mozZnost pouzitia bezného tlaku vzduchu spolu s
jednoduchou manipulaciou s jednotkou zarucuju jednoduché pouzitie v karoséridach automobilov,
kontajneroch, ocelovych konstrukciach, priemysle HVAC, ako aj v instaldcidch a instalatérskych
pracach.

7.

24

Pripojenie uzemnovacieho kabla.

Pripojenie PLYNU/vzduchu.
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Uzemnenie:

Na zadnej strane kaidej zvdracky sa nachddza skrutka a Stitok, ktoré zabezpecuju potrebné
uzemnenie. Pred prevadzkou jednotky je potrebné uzemnit plast zvaracieho pristroja pomocou kabla
s priemerom najmenej 6 mm, aby sa predislo potencidlnym problémom spdsobenym uUnikom
elektriny.

10.

Dodatocné pripojenie napajania ku kablu plazmového horaka.

11.

POST TIME = prietok plynu premenlivy v sekundovych intervaloch. Tato regulacia je
doleZita pre chladenie rezaného roztaveného kovu po procese rezania a pre ochranu pred oxidaciou.

12.

"--.J/\

KOLISKOVY PREPINAC = Ak rezacka (obrobok) nie je v urenej, automaticky nastavenej
polohe, malo by sa stlacit tlac¢idlo na rezacom horaku, aby sa zacalo rezanie. Na dokoncenie rezania
by sa malo tlac¢idlo na horédku uvolnit. Tento typ rezania je uZitocny pre kratke Svy. Ak je obrobok v
uréenej, automaticky nastavenej polohe, malo by sa tladidlo na horaku stladit raz, aby sa spustil
plazmovy obluk. Takato akcia umozZiuje neprerusované rezanie. Opatovnym stlacenim tlacidla na
horaku zastavite rezanie. Tento typ rezania je uzito¢ny pre rezanie dlhsich Svov.

13.

24T
Tlacdidlo vyberu 4T/2T

14.

POST FLOW = nastavenie ¢asu prudenia vzduchu po rezani.

15.
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TESTOVACI PLYN = ochrana

16.

UV LED = LED podpatia. Tato kontrolka LED sa rozsvieti, ked napatie klesne pod 330 V.

OV LED = LED prepatia. Tato kontrolka LED sa rozsvieti, ked napatie stipne nad 420 V.

vzduchu.

GASSHT = tato kontrolka sa rozsvieti, ked' nie je k dispozicii alebo je nedostato¢ny prud

19.

FAZOVY PREPAJ = tato kontrolka sa rozsvieti, ked' je zariadenie pripojené k 1 alebo 2
fazam (namiesto 3) — zariadenie prestane fungovat.

20.

~ Zasuvka pre pripojenie CNC.

Vseobecna schéma pripojenia S-Plasma 55H
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1 Napajaci kabel

2 Vzduchovy kompresor

3 Regulator tlaku

4 Uzemnenie krytu

5 Kabel napdjania

6 Plazmovy kabel s hordkom
7 Obrobok

S-PLASMA 55 H

Pohlad spredu Pohlad zozadu
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IGBT:

Bipoldrny tranzistor s izolovanou hradlovou elektrédou (izolovany hradlovy bipolarny tranzistor,
IGBT) je polovodic¢, ktory sa Coraz viac pouziva vo vykonove] elektronike, pretoZe bipolarne
tranzistory ponukaju urcité vyhody (napr. dobré charakteristiky dopredného pradenia, vysoké
blokovacie napdatie, robustnost vo zvaracich zariadeniach) a vyhody charakteristické pre tranzistor
riadeny polom (riadenie s prakticky nulovou spotrebou energie). Daldou vyhodou je uréity stuper
odolnosti voci skratom, pretoze IGBT obmedzuje zatazovy prud. IGBT tranzistory su dalsim
vyvojovym krokom vertikalnych vykonovych MOSFETov.

NORMALNY PRUD: Zariadenie pouziva 1-fazové pripojenie (230 V +/- 10 %).

Prislusenstvo pre plazmové rezacky
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1. Uzemnovaci kabel

2. Plazmovy horak s kablom

Napéjaci zdroj pre S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= Tieto zariadenia pouzivaju trojfazové pripojenie (400 V +/- 10 %).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Pohlad spredu Pohlad zozadu
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20. Len pre S-PLASMA 85CNC

T

Bipoldrny tranzistor s izolovanou hradlovou elektrédou (izolovany hradlovy bipolarny tranzistor,
IGBT) je polovodic¢, ktory sa Coraz viac pouziva vo vykonovej elektronike, pretoZe bipolarne
tranzistory ponukaju urcité vyhody (napr. dobré charakteristiky dopredného pridu, vysoké
blokovacie napatie, robustnost vo zvaracich zariadeniach) a vyhody charakteristické pre tranzistor s
polovym efektom (riadenie s prakticky nulovou spotrebou energie). DalSou vyhodou je uréity stuper
odolnosti voci skratom, pretoze IGBT obmedzuje zatazovaci prad. IGBT st dalsim vyvojovym krokom
vertikalnych vykonovych MOSFETov.

Pripojenie S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Napdjanie.

Zltozeleny vodi¢ sa pouziva ako ochranny vodi¢ PE. Tri fazy (Cierna, hnedd a modrd) je mozné volne
pripojit k L1, L2 a L3 (nechajte to vykonat iba kvalifikovanym elektrikarom).

Upozornenie!!

Zvéracie zariadenia vybavené 3-fazovym pripojovacim kablom moéze pripojit iba kvalifikovany
elektrikar!

CNC PRIPOJENIE: S-PLASMA 125CNC
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Na pripojenie plazmovej rezacky k CNC stroju je potrebné zapojit dva piny v zastrcke:

Pin 4: kladny pél

Pin 2: zaporny pdl

CNC PRIPOJENIE: S-PLASMA 85CNC

Na pripojenie plazmovej rezacky k CNC stroju je potrebné zapojit dva piny v zastrcke: pin 3 a pin 4.
Funkcia CNC bude fungovat iba vtedy, ak je CNC stroj zapnuty, inak, ked je CNC stroj vypnuty —
funguje manualne rezanie. Pin 1 a pin 2 (s uzZ pripojenymi kablami) si uréené na manudlne rezanie.

Pin 3: kladny pdl

Pin 4: zaporny pol
Pripojenie kablov

1. Kazda plazmova rezacka je vybavena hlavnym napajacim kablom, ktory je zodpovedny za
dodévanie prudu a napéatia do zariadenia a musi byt pripojeny k vhodnému zdroju napajania podla
vstupného napétia plazmovej rezacky.

2. Hlavny napdjaci kabel by mal byt spravne pripojeny do zasuvky, aby sa predi$lo oxidacii. Ak je to
mozné, skontrolujte pomocou meracieho pristroja, ¢i napéatie zodpoveda prislusSnému rozsahu.
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2 Regulacia stlaceného vzduchu
3IN

4 Vzduchova hadica

5 Vzduchovy kompresor

6 Uzemnenie krytu

7 Plazmovy hordk

8 Obrobok

9 Kladny pél

10 Svorka hmoty

11 Uzemnenie

Prevadzka

Zapnite spinac na zadnej strane zariadenia, rozsvieti sa kontrolka a zobrazi sa hodnota prudu (A).

Nastavte pozadovany tlak plynu a otvorte tlakovy ventil. Stlacte tlacidlo na rezacom horaku, ventil sa
zapne a bude vidiet a pocut obluk.
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Nastavte rezaci prud podla hrubky obrobku.

Umiestnite medenu trysku rezacieho horaka na obrobok (v pripade pilotného oblika by mala byt
medend tryska umiestnend asi 2 mm nad obrobkom), stlacte tlaCidlo na hordku, kym sa obluk
nezapali, zdvihnite rezaciu trysku priblizne 1 mm nad obrobok a za¢nite rezat.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Iba S-PLASMA 125CNC.

IGbT
T

bipolarny tranzistor, IGBT) je polovodi¢, ktory

Bipolarny tranzistor s izolovanou hradlovou elektrédou (izolovany hradlovy

sa Coraz viac pouziva vo vykonovej elektronike, pretoze bipoldrne tranzistory ponukaju urcité vyhody
(napr. dobré charakteristiky prepinania, vysoké blokovacie napatie, robustnost vo zvaracich
zariadeniach) a vyhody charakteristické pre tranzistor s pofovym efektom (riadenie s prakticky
nulovou spotrebou energie). Dalou vyhodou je uréity stupefi odolnosti vo&i skratom, pretoze IGBT
obmedzuje zatazovaci prud. IGBT st dalsim vyvojovym krokom vertikalnych vykonovych MOSFETov.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Tieto zariadenia pouzivaju 3-fazové pripojenie (400 V +/- 10 %).
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6. Uvedenie do prevadzky

A. Vybalenie

Vybalte vSetky poloZky z krabice a uistite sa, Ze ste dostali vSetky polozky uvedené v dodacom liste.
B. Pracovné prostredie

Uistite sa, Ze pracovny priestor je dobre vetrany. Jednotka je chladena axidlnym ventildtorom, ktory
zabezpecCuje pradenie vzduchu pre elektroniku cez zadny panel. (Pozndmka! Kryt musi byt
nainstalovany tak, aby sa zabezpecilo, Ze vetracie otvory su blizSie k prednej Casti stroja). Na
umoznenie Cistenia by sa malo ponechat najmenej 15 cm vpredu a 15 cm na kazdej strane. Ak sa stroj
prevadzkuje bez dostatoéného chladenia, dizka pracovného cyklu sa vyrazne skrati.

C. Kablové pripojenia

Kazda jednotka je vybavena hlavnym napdjacim kdblom, ktory je zodpovedny za doddvanie prddu a
napatia do zariadenia. Ak je zariadenie pripojené k napdjaniu, ktoré presahuje poZzadované napitie,
alebo ak je nastavena nespravna faza, moze to viest k vdznemu poskodeniu zariadenia. Toto nie je
kryté zarukou zariadenia a za takéto situacie bude zodpovedny pouZzivatel.

D. Pripojenie horaka

Pripojte hordk k menicu pripojenim vzduchovej trubice, ktord je pripojenda na konci hordka, ku
konektoru horaka na prednej Casti stroja. Uistite sa, Ze pripojenie je bezpecné, a to miernym
utiahnutim kld¢om. Nemali by ste to vSak prilis utiahnut.

Pilotna montaz

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

e

Elektréda Virivy krazok  Tip Stitovy pohar hore so striebornym krizkom

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

e

Elektréda Virivy krdzok  Tip Standardny ochranny pohar
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A. Zostavenie pistole

Nasadte pistol ochrannym krytom nahor a oto¢te ho smerom od pistole. (Ochranny kryt drZi hrot,
keramicky virivy krizok a elektrédu pohromade). Odstrante kryt, keramicky virivy krdzok a elektrédu.
Zlozte elektrodu, keramicky virivy krizok a hrot spat k sebe. V pripade potreby vymerite
opotrebované diely. Nasadte ochranny kryt na hlavu pistole a rukou ho naskrutkujte, kym nebude
pevne priliehat. Ak pocas tohto procesu citite odpor, pred obnovenim prace skontrolujte zavit a
usporiadanie dielov. Pozndmka: V pripade niektorych pistoli bez obojstrannych elektrdd je potrebné
elektrodu dalej dotiahnut pomocou kliesti, aby sa zabezpecilo spolahlivé elektrické pripojenie.

7. Navod na obsluhu
A. Zaciatok

Prepnite hlavny vypinac do polohy ,ON“. Zaujmite pri jednotke polohu, v ktorej mézete lahko odcitat
tlak vzduchu zo zariadenia. Stla¢te spina¢ pistole (z pisStole bude vychadzat vzduch), nastavte
vzduchovy ventil na priblizne 6-7 (bar) a znova stlacte spinac pistole.

Poznamka

Vseobecne akceptovany rozsah hodnét tlaku vzduchu je 5-8 bar. Teraz mdZete vykonavat testy podla
potreby, ale pamétajte na to, aby ste prilis nezniZovali tlak vzduchu, pretoze by to mohlo poskodit
spotrebny materidl. Upevnite uzemnovaciu svorku na obrobku. Pripojte svorku k hlavnej casti
obrobku a nie k ¢asti, ktord sa ma odstranit.

B. Rezanie
1. Rezanie tahanim

Drzte hrot pistole nad obrobkom, stlacte spinac pistole a pohybujte nim, kym sa nedotkne obrobku a
nevytvori sa rezny obluk. Po vytvoreni rezného oblika mbzete pistolou pohybovat v poZzadovanom
smere s hrotom pistole vidy v miernom uhle a udrZiavanim kontaktu s obrobkom. Tato pracovna
metdda sa nazyva tahanie. Treba sa vyhybat prili§ rychlym pohybom. Znakom toho su iskry, ktoré
mozu striekat z vrchu obrobku. Pohybujte pistolou rychlostou, ktord zabezpeéi zhromaZzdenie iskier
pod obrobkom, a pred pokracovanim sa uistite, Ze material je Uplne prerezany. Nastavte rychlost
tahania podla potreby.

2. Tyzdenné cinnosti

Skontrolujte spravnu funkciu pradenia vzduchu. Odfuknite alebo povysavajte prach alebo nedistoty z
celého stroja vratane vzduchového filtra.

3. Rezanie na dialku

V niektorych pripadoch méze byt vyhodné vykonavat rezanie s hrotom pistole vo vyske priblizne 3
mm az 3 mm nad obrobkom, aby sa znizilo mnoZstvo materidlu, ktoré sa opéat vhana spat do hrotu, a
aby sa maximalizovalo prenikanie hrubych rezov cez materidl. Pri vnikani alebo drazkovani by sa malo
pouzivat rezanie s distancnou vzdialenostou. Technika rezania s distanénou vzdialenostou sa moze
poufzit aj pri rezani plechu, aby sa minimalizovalo riziko spatného rozstreku materialu, ktory by mohol
poskodit hrot.

4. Vftanie cez
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Aby ste mohli vitat cez hrot pistole, mal by byt umiestneny priblizne 3,2 mm nad obrobkom. Drzte
pistol pod miernym uhlom, aby ste odklonili iskry od seba a hrotu piStole. Aktivujte hlavny obluk a
spustite hrot pistole, kym sa nezaéne hlavny rezny obluk a nezacne iskrenie. Zalnite vitat na
testovanom predmete, ktory sa uZ nepouziva, a pokradujte vo vitani pozdiz predtym definovane;j
Ciary rezu, ked je testovany otvor bez problémov dokonceny.

8. Udrzba

Skontrolujte pistol, ¢i nie je opotrebovand, poskodena, praskliny alebo odkryté casti drétu. Pred
pouzitim zariadenia vymente alebo opravte vsetky takéto chyby. Silne opotrebovany hrot/tryska
piStole prispieva k zniZeniu rychlosti, poklesom napatia a krivym rezom. Znakom opotrebovaného
hrotu/trysky pistole je predizeny alebo nadmerne velky otvor trysky. Vonkajsia ¢ast elektrédy moze
byt zapustend maximalne o 3,2 mm. Vymerite elektrddu, ak je opotrebovana, ako ukazuje vyssie
uvedené meranie. Ak sa kryt nedd lahko nasadit spat, skontrolujte zavit.

UPOZORNENIE!!! Pri vymene elektrdd a trysiek vidy vypnite zariadenie.
Kontrola

1. Zariadenie by malo byt vidy bezpecne uzemnené.

2. Vidy skontrolujte, ¢i su vSetky svorky spravne pripojené.

3. Skontrolujte, ¢i napajaci kabel vedie spravne napatie.

4. Venujte pozornost kdblom a hadiciam — nesmu byt poskodené ani opotrebované.
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Tosa PBKOBOACTBO 34 I'IOTpE6VITEJ'Iﬂ € npesegeHo C nomouTa Ha MallMHEH npeBoA. MNonoxunan cme
BCUYKN YCUINA, 3a Oa FAapPaHTUPame TOYHOCTTA Ha MNpesBoda, HO MOJIA, 06preTe BHUMaHUeE, 4e
dBTOMATU3UPaAHUTE NpPeBOAUN HE Ca I'Iep('.bEKTHM M He Ca npeagHa3Ha4yeHU Aa 3aMeHAT YOoBellKuTe

npesoaayun. Od)mu,manHaTa BepcnA Ha PBKOBOACTBOTO 34 ﬂOTpeﬁMTeﬂﬂ € Ha aHIUNCKM e3MuK.
BcAKaKBU pas/iku mexay npesefeHaTa BepcuMa U OPUTMHANHMA AHTIMCKM €3UK He ca npasHO
O6B'bp3BaLLI,VI. AKO MMmaTe BBNPOCM OTHOCHO TOYHOCTTA Ha MpeBOoad, MOMA, BUXKTE aHrnuiickara

Bepcua, KoAaTto e oduumanHata pedepeHTHa Bepcua. lMoBedye e3MKOBU BEPCUMM Ca HaAUYHU MPU
nouckeaHe 4pes info@expondo.com.

1. TexHUYecKkn AaHHU

T ao6agumngal TexguwuecKrKH

A aHHHHAaa OIPOAYKEKTa

S-Plasma 85H /

S-Plasma 125H /

OnucaHue Ha NnapameTbpa S-Plasma 55H
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

BXoZ4HO HanpexeHne 230V /1 ¢da3a 400V / 3 dasm 400V / 3 dasu
YecrtoTa 50Hz 50Hz 50Hz
BxogeH Tok 16A 19A 20A
HanpeskeHue 6e3 ToBap 230V 280V 300V
CTteneH Ha 3awmMTa Ha Kopnyca IP20S IP20S 1P21S
Knac Ha nsonayma F F F
3awmTa OT NpeHanpexeHne [a Ja [a
OxnaxpaHe BeHTunatop BeHTnnatop BeHTnnatop
MarHuTeH KnanaH [a Oa [a
PaboTteH umkba ED npu makc. A 60% 60% 60%
CToiHOCT TOK 3a paboTeH UMKbA 42,6 65,8 96,8
100%
TOK Ha pA3aHe 10-55 A 20-85 A 10-125A
3ananBaHe Ha gbrata KoHTaKTHO be3koHTaKTHO be3KoHTaKTHO
[ebennHa Ha psasaHe 17 mm 27 mm 34 mm
LLnpuHa Ha pAasaHe 1mm 1,2 mm 1,4 mm
MpucbeamHaBaHe KbM KOMMPECOpP 4,5 6apa, 30-100 1/MUH. 5,5 6apa, 175 n/MuH. 7 6apa, 250 n/muH
HeTHo Terno 9,4 Kr 19,5 kr 30 Kr
Pasmepm /WW/B (Mmm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

3ABEJIEXXKA: S-Plasma 85CNC u S-Plasma 125CNC ca o6opyasaHu ¢ gonbaHmutenHo CNC
rHeszo 3a cBbp3BaHe. Te3n ABa Naa3smeHun pesaya ca 06opyaBaHN U C AUPEKTHA Naa3ma
deHepuye:
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2. Obuwo onucaHne

PbKOBOACTBOTO 3a NoTpebutens e npeaHasHayeHo Aa NomorHe 3a 6esonacHata U 6esnpobiemHa
ynotpeba Ha ycTpoMicTBOTO. [POAYKTHT € MPOoeKTMpaH M Npou3BedeH B CbOTBETCTBME CbC CTPOrM
TEXHUYECKM YKa3aHWA, M3MNON3BANKM Ha-CbBPEMEHHW TEXHOIOMMU U KOMMNOHEHTU. OCBEH TOBa, TOM
ce NPou3BeKAA B CbOTBETCTBME C HAW-CTPOrMTe CTaHAAPTU 3@ KayecTBo.

HE U3MON3BAMTE YCTPOMCTBOTO, AKO HE CTE MPOYENN BHUMATE/IHO U PA3EPA/IV TOBA
PbKOBO/ACTBO 3A NOTPEBUTENA.

3a Aa yBeANUMTE KMBOTA HA YCTPOWCTBOTO M Aa ocurypute besnpobiemHa paboTa, U3non3BanTe ro B
CbOTBETCTBME C TOBA PbKOBOACTBO 3a NOTPEbUTENA M PeA0BHO M3BbPLLBANTE 334a4M MO NOAAPDBIKKA.
TexHuyeckuTe f[aHHM U cneumduKauum B TOBa PbLKOBOACTBO 3a MOTpebuTensa ca aKTyasHu.
Mpoun3BogUTENAT CM 3anas3sBa NPaBOTO Aa NPABM MPOMEHW, CBBbP3aHM C NogobpsABaHe Ha KayecTBOTO.
YCTPOICTBOTO € MPOEKTUPaAHO Aa HaMaau A0 MUHUMYM PUCKOBETE OT LUYMOBM €MWUCUU, KaTo ce
B3eMaT NpesBuL TEXHONIOTUYHUAT NPOrpec M Bb3MOXKHOCTMTE 338 HaMasifiBaHe Ha Wyma.

2.1. JlereHaa

~

N\
M| ° o

K
Onmnucamgmue

HDOAYKT'bT OTroBapA Ha CbOTBETHUTE CTAHOAPTU 3a 6e3onacHocT.

MpoyeTeTe MHCTPYKLMUTE Npeam ynoTpeba.

MpoayKTLT TpAGBa Aa Obae peunKanpaH.

NPEAYNPEXAOEHUE! nan BHUMAHME! nnn BANOMHETE! Mpunoxxumo
3a AageHaTta cuTyaums.
(06w, npeaynpeanTeneH 3Hak)

> 154D

A

MO/, OBbPHETE BHUMAHME! YEPTEXXUTE B TOBA PBKOBOACTBO CA CAMO C
WIIOCTPATUBHA LEEAN U B HAKOU [JETAMIM MOXE QA CE PA3/IMYABAT OT
[AENCTBUTE/THUA NPOAYKT.

3. besonacHocT npu ynoTpeba

BHMMAHMUE! NPOYETETE BCHMYKM MNPEAYNPEXAEHUA 3A BE3OMACHOCT WU BCUYKMU
MHCTPYKUMWU. HECNA3BAHETO HA NPEAYNPEXAEHUATA U UHCTPYKLUUUTE MOXE OA AOBEAE
[0 TOKOB YIAP, MOXAP U/VUNN CEPUO3HUN HAPAHABAHMA NN OPU CMBPT.

TepmMUHUTE ,YyCTPOMUCTBO" MAKM ,,NPOAYKT” ce N3NON3BAT B NpeaynpexaeHnsaTa n MHCTPYKUUMTe, 3a Aa
ce oTHacAT go: NMnasmeH pesak.
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3.1. BakHa nHpopmauua 3a besonacHocT

3anaseTe TOBa PbLKOBOACTBO 33 MpeaynperKaeHuAaTa W npeanasHuTe MepKku 3a 6e3onacHocT,
npoueaypvte 3a crnobsasaHe, paboTta, NPOBEPKA, NOAAPDBIKKA M MOYMCTBAHE. 3anuiueTe cepuinHus
HOMep Ha MPOAYKTa B 3aAHaTa 4acT Ha PbKOBOACTBOTO 6/AM30 A0 cxemaTa 3a crnobasaHe (Mau
MeceLa M roamMHaTta Ha MOKyMnKa, ako MPOAYKTbT HAMa Homep). CbxpaHsABaiTe ToBa PbKOBOACTBO U
KacoBaTa 6efie’kka Ha 6e30MacHO U CyX0 MACTO 3a 6bAeLLM CPaBKM.

B ToBa pbKOBOACTBO, Ha €TUKETa U uAiaTta Apyra MHopmMmaLms, npegocTaBeHa ¢ To3M NpoayKT: Tosa
e CMMBOABLT 3a npeaynpexaeHuve 3a b6esonacHocT. Toi ce M3MoAn3Ba, 3a Aa BM npeaynpeam 3a
NOTEHLMANHN ONACHOCTM OT TENECHW HapaHsABaHWA. CnasBaiTe BCUYKM CbobLLEHUS 33 6e30MacHoCT,
KOWTO c/leA,BaT TO3M CUMBOJI, 33 A3 U3berHeTe eBeHTYaIHU HapaHABAHUA MW CMBPT.

ONACHOCT nokasBa onacHa CWUTyauusi, KOATO, aKO He ce usberHe, e gosBeae 4O CMBbPT UAu
CEepPMO3HO HapaHABaHe.

NPEAYNPEXOEHUE: nokassa onacHa cuTyaLms, KOATO, ako He ce usberHe, moxe ga gosege [0
CMBPT UK CEPUO3HO HapaHABaHe.

BHMMAHMUE: v3non3sa ce cbC CMMBOJIA 3a npeaynperkgeHne 3a 6e3onacHOCT, NOKa3Ba oOnacHa
CUTYaums, KOATO, aKo He ce n3berHe, Moxe fa A0BeAe A0 NIEKM UAN CPeaHN HapaHsABaHUA.

3ABEJIEXXKA: n3non3ea ce 3a 0603HayaBaHe Ha MPAKTMKKU, KOUTO He ca CBbP3aHW C TesIeCHU
nospeau.

3.2 MpeaynpexaeHns n npeanasHn Mepku 3a 6esonacHocT

ANPEAYNPEXAEHUE: Mpu ynoTpeba Ha MHCTpyMeHTa BMHArM TpsbBa ga ce cna3BaT OCHOBHUTE
npeAnasHy MepKu, 3a A4a Ce HaMasIn PUCKBT OT HapaHABaHe M NoBpeaa Ha 06opyaBaHETO.

MpoyeTeTe BCUYKMU MHCTPYKLMK, Npean Aa U3NoA3BaTe TO3U MHCTPYyMeEHT!
MpepnasHn mepKu Ha paboOTHOTO MACTO

¢ [loaabpraiiTe pabOTHOTO CM MACTO YNCTO M A0bpe ocBeTeHO. 3aTpynaHMTe Macu U TbMHUTE
30HM NpegpasnonaraT

KbM 3/10MN0NYKH.

e He paboTeTe C eNeKTPUYECKM MHCTPYMEHTM B EKCM/I03MBHA atmocdepa, Hanpumep B
NPUCHCTBMETO Ha

3ana/siMmMm TEYHOCTH, ra3oBe AN npax. ENeKTpoOnHCTPYMEHTUTE Cb3aaBaT UCKPK, KOUTO moraT
Aa 3ananar

npaxa nan n3napeHunAaTa.

e [lpbXKTe CTpaHWYHM HabnogaTenu, Aeua W NOCETUTENM Jajed, AOKAaTo pabotute c
€NeKTPUYECKM MHCTPYMEHT. Pa3celiBaHeTo

MOXKe A3 foBeje A0 3aryba Ha KOHTPOJI. 3alumTeTe Apyrute B paboTHaTa 30Ha OT OT/IOMKU
KaTo CTPYKKM 1 UcKpn. OcurypeTte 6apnepmu nam ekpaHu, ako e Heobxoanmo.

EneKtpuyecka 6esonacHocTt
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e 3asemeHuTe MHCTPYMEHTU TpAbBa Aa 6bAAT BKAKOYEHM B MPABUIHO UHCTA/IMPaH U 3a3eMeH
KOHTAaKT B CbOTBETCTBME C BCUYKM KOOEKCUM U Hapeabu. HuKora He oOTCTpaHABanTe
3a3emaABaWmA WMPT M He moamduuMpanTe LWencesna NO HUKaKbB HayMH. He mM3nonssaiTe
aganTepHu wencenu. MNposepeTte ¢ KBaAMUUMPAH €IEKTPOTEXHMK, aKO Ce CbMHABATE Aanu
KOHTAaKTbT € MpaBW/IHO 3a3emeH. AKO WHCTPYMEHTbT ce MoBpeau WM ce MoBpeau,
333eMABaHeTO OCUrypsiBa MbT C HUCKO CbNPOTUBAEHUE 33 OTBEXJaHe Ha e/IeKTPUYecTBoTo
Aaney ot notpebutens.

e [1BOMHO M30/MPAHNTE MHCTPYMEHTU Ca 060pyABaHU C NOAAPU3NPaAH Wwencen (eAuHUAT wudT
€ no-WK1poK oT apyrua). To3u Liencen We nacHe B MOAAPU3MPAH KOHTAKT camo NO eauH
HauMH. AKO LLencenbT He MacBa HaMb/IHO B KOHTaKTa, obbpHeTe ro. AKO BCe OuLe He MacBa,
CBbPIKETEe Ce C KBaMdULMPaH e/IeKTPOTEXHUK, 33 A3 MHCTAaAupa NoAApu3MpaH KOHTaKT. He
CMeHANTe wencena Nno HWKaKbB HauyuH. [lBoMiHATa M30MauMAa elMMUHUPA HEe0BX0AMMOCTTa
OT TPUNKMNEH 3a3eMeH 3axpaHBall, Kabes 1 3a3emMeHa 3axpaHBalla cucTema.

e  M36ArBanTe KOHTAKT HA TANOTO CbC 3a3eMEHM NOBBPXHOCTU KAaTO pr6|/|, pagnaTtopu, ne4kn n
XNnagnnHnuwn. C'bLLI,ECTByBa nosueH PUCK OT TOKOB yaap, ako TA/I0TO BU € 3a3eMeHO.

e He u3narante e/IeKTPUYECKUTE MHCTPYMEHTM HA ObXA, UM MOKPU ycnosuA. lMonagaHeTo Ha
BOAa B €/IEKTPUHECKNA NMHCTPYMEHT LUEe yBE/IMYUN PUCKA OT TOKOB yAaap.

e He 3noynoTpebnasaliTe CbC 3axpaHBawms Kaben. HuKora He w3nosi3BavTe 3axpaHBaLLuA
Kaben 3a HOCEHE Ha MHCTPYMEHTa M He M3AbpneaiTe LWEncena OT KOHTaKTa. [pbiKTe
3axpaHBaWna Kaben ganedy oT TOMJIMHA, Mac/o, OCTpUM pbboBe WM ABMNKELM Ce YacTu.
CmeHeTe He3abaBHO NoBpeaeHUTe 3axpaHBaWy Kabenu. NoBpeaeHUTe 3axpaHBallm Kabenn
yBe/MYaBaT pMCKa OT TOKOB yaap.

e Korato paboTuTe C enekTpUYecKM WMHCTPYMEHT Ha OTKPWUTO, M3MOJ3BalTE YAb/IKUTE/EH
Kaben 3a BbHLHA ynotpeba. Te3un yabakutenHm kabenu ca npegHasHavyeHu 3a ynotpeba Ha
OTKPMTO M HamanaeaT PUCKa OT TOKOB yaap.

JNnyHa 6e3onacHocT

e bbaere 6auTenHn. BHMMaBaliTe KaKBO NpaBUTE U WM3MNOA3BaWTe 34paBUA pPasym, Korarto
paboTUTE C e/IEKTPUYECKM UHCTPYMEHT. He n3nonssaiite enekTpUYeckn MHCTPYMEHT, AOKaTO
CTe YMOPEHU WM MOA BAUSHUETO Ha HAPKOTULMW, a/lKOXOA WAW nekapctBa. MOMEHT Ha
HEBHMMaHWE Npu paboTa C eNEeKTPUUYECKU MHCTPYMEHTM MOXKe Aa AoBede A0 CEepPUO3HMU
Te/IeCHM HapaHABaHUA.

e Ob6aunyanTe ce noaxoaauwo. He HoceTe WMPOKKU Apexn nnan buxkyta. Masete abarata Koca.
[pbsKTe KocaTa, ApexuTe 1 pbKaBuUMTE CU Aaney oT ABUKellMTe ce YacTu. LLnpokute apexu,
6UKyTaTa UM AbAraTa Koca MoraT a ce 3aKayaT B ABMXKELLMTE Ce YacTu.

e U36areBainTe cay4yaliHO B3upaHe. YBepeTe ce, Ye 3aXpaHBalMAT KOY € U3K/KYEH, Npean 4a
BKAOUNTE WMHCTPYMeHTa. HoceHeTo Ha eneKkTpuMYeckM WUHCTPYMEHTU C MPbCT  BbPXY
NPEBKAOYBATENIA Ha 3axXpPaHBAHETO MM BK/IOYBAHETO Ha E/IEKTPUYECKUM MHCTPYMEHTH,
KoraTo NPeBK/10YBATENAT Ha 3aXPaHBAHETO e BKJIOYEH, BOAM A0 3/10M0JYKM.

e OTcTpaHeTe peryauvpalimTe KAl4YoBEe WAM TaeyHM KAYoBe, npeau Aa  BKAOUYUTE
MHCTPYyMeHTa. [aeyeH KN4 WAW KoY, OCTaBeH NpUKpeneH KbM BbPTALLA Ce 4acT Ha
MHCTPYMEHTa, MOKe Aa AoBeJe [0 HapaHABaHe.
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He ce npeHaTaraiite. MoaabprKaTe npaBuiHaTa CTOMKa M HGanaHc npes3 USNOTO BpeMme.
MpaBunHata cToMka W 6anaHc no3BOAABAT NO-JO0OBP KOHTPOA HAA MHCTPYMEHTA B
HeoYaKBaHU CUTyaLMMU.

M3non3saiTe npegnasHu cpeactsa. BuHarnm HoceTe npeanasHy ouuna. 3a noaxoAsauimTe
ycnosua TpAbBa Oa ce M3NOA3BaT Macka 3a npax, npeanasHu obyBKWM MPOTUB X/b3raHe,
3alMTHA Kacka au npeanasHu cpeacTsa 3a cayxa.

M3non3BaHe 1 rpuKa 3a MHCTPYMEHTa

N3non3saiTe cKO6M (He ca BKAOYEHWU) UAW APYFM MPAKTUYHU HAYMHM 33 3aKpenBaHe U
noaabprKaHe Ha AeTaiifia BbpXy cTabuiHa nnatdopma. 3a4bprKaHeTo Ha AeTaiia C pbKa KbMm
TANOTO BM € HECTAaBUIHO M MOXKe Aa Aoseae A0 3aryba Ha KOHTpoA.

He Hacungaiite WHCTpyMeHTa. M3nonsBaiTe nNpaBUAHMA WHCTPYMEHT 3a  BaleTo
npunokeHue. MpaBUAHMAT MHCTPYMEHT LWe CBbPLWK paboTaTa no-ao6pe n no-6e3onacHo cbe
CKOPOCTTa, 3a KOATO € NPOEeKTUpPaH.

He n3nonssaite E€NEKTPUYECKNA UHCTPYMEHT, aKO NPEBKNKOYBATENAT 3a 3aXpaHBaHE He ro
BK/IIOYBA WM WU3KAOYBA. BCEKM WMHCTPYyMeHT, KOWTO He MoXe Aa Ce ynpasnAaBa C
npeBK/AOYBaTENA 3a 3aXpPaHBaHe, € ONaceH n TpFIGBa Aa 6'b[l,e nogmeHeH.

M3KntoueTe wencena Ha 3axpaHBawma Kaben OT M3TOYHMKA Ha 3axpaHBaHe, npeau Aa
npaBMTe KaKBUTO M Ja € HaCTPOMKM, Aa CMEHATe aKcecoapu MAM Aa CbXpaHAaBaTe
MHCTPYMEHTa. TaKMBa NPEBAHTUBHU MepKM 3a 6e30MacHOCT HamanaBaT PUCKa OT C/y4YalHo
CTapTMpPaHEe Ha UHCTPYMEHTa.

CbxpaHaBaiiTe HEW3NO/3BAHWUTE WHCTPYMEHTM Ha MACTO, HELOCTbMHO 33 Jeua M Apyru
Heoby4yeHu nnua. MHCTPYMEHTUTE ca onacHU B pbLeTe Ha HeobydyeHu noTpebuTtenn.

Mooabp:kalTe WHCTPYMEHTUTE BHUMATENHO. [loaabprKalTe peXewmuTe WHCTPYMEHTU
noAabpiKaHu U ynucTu. MNpaBUAHO NOALBPKAHUTE UHCTPYMEHTM € NO-MaAJIKO BEPOATHO Aa ce
3aKAMHBAT M ca MO-NecHM 3a ynpasieHWe. He wu3nonssaiTe noBpedeH WMHCTPYMEHT.
ETukeTnpalite noBpeneHUTe MHCTPYMEHTU C eTUKeT ,He u3nonseante”, gokato He 6baaT
nonpaBeHu.

MpoBepeTe 3a HeNpaBWAHO MOAPABHABAHE WM 3aKNMHBAHE HA ABUMMKELIUTE Ce 4YacTy,
CYynBaHE Ha YacTW U BCAKAKBWM APYr1 CbCTOAHMA, KOUTO MoraT Aa NOBAUAAT Ha paboTaTa Ha
MHCTPYMeHTa. AKO e NoBpeLeH, 3aHeceTe MHCTPYMEHTA B cepBus npeau ynotpeba. MHoro
MHUMAEHTM Ca NPUYMHEHMN OT SIOLIO NOALBPKAHN MHCTPYMEHTM.

M3non3saitTe camo akKcecoapu, npenopbyaHM OT MPOU3BOAUTENA 3a Ballua Mogen.
AKcecoapw, KOMTO MOKe [ia Ca NMOAXOAALIM 33 eAMH UHCTPYMEHT, MoraT Aa CTaHaT onacHM,
KOraTo ce WU3M0A3BaT Ha APYr MHCTPYMEHT.

Cepsus

CepBM3bT Ha MHCTPYMeHTa TpAbBa Aa ce M3BbLPLWBA CaMO OT KBaanduuMpaH PEMOHTEH
nepcoHan. Cepen3bT UM NOAAPBKKATA, U3BbPLIEHN OT HEKBaUdULMpPaAH NepcoHan, moraT
[a foBenat 4o PUCK OT HapaHABaHe.
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e Korato o6cayBaTe WHCTPYMEHT, M3MON3BalTe CamMoO WAEHTUYHW PE3EepPBHM 4acTu.
M3non3BaHeTo Ha HEOTOPU3MPAHU YACTU UM HECMA3BaHETO Ha MHCTPYKLMUTE 33 NOALPBIKKA
MOXe Aa Cb3aaje PUCK OT TOKOB yaap UAK HapaHABaHe.

CneuundunyHm npasuna 3a 6esonacHoct

o T[logabpskaTe eTUKeTUTE U TabenkuTe C AaHHW Ha MHCTPyYMeHTa. Te CbAbprKaT BaKHa
MHPOopMauma. AKO ca HEYeTNIUBM WAM JINMCBAT, CBbPMKETE Ce C HallMA CepBU3EeH eKun 3a
nogamsHa.

° BuvHarm Hocete 0,£|,06p8HMTe npegnasHn o4yusia u“ LI,E6el'IM pa6OTHM PbKaBuuun, KoOrato
pa6OTVITe C MHCTPYMeHTa. M3non3BaHeTo Ha IMYHU NpeanasHu cpeacTBa HaManABa PUCKa OT
HapaHABaAHE.

o [oaabprkante 6esonacHa paboTHa cpega. NoaabprkanTe paboTHaTa 30Ha fo0bpe ocBeTeHa.
YBepeTe ce, Ye MMa AOCTaTb4yHO CBOBOAHO MPOCTPAHCTBO OKO/IO HeA. BUHaru noaabprKaiTte
paboTHaTa 30HA YWUCTa OT NPEnATCTBUA, MAa3HMHW, macna, BOKAYK U Apyrn OTIOMKMU. He
M3MN0N3BaNTE €IEKTPUYECKN MHCTPYMEHT B 30HU B BIM30CT 4,0 3aNaMMM XMMUKAAU, NPaxose
1 napu. He 3non3BaiTe TO31 NPOAYKT Ha BNAXKHO UM MOKPO MACTO.

e  36ArBanTe HEBOJHO CTapTupaHe. YBepeTe ce, Yye Cte rotosn Oa 3anoyHeTe pa60Ta, npegu
Aa BKIOYNTE NHCTPYMEHTA.

L] HuKkora He ocTaBsiiTe UHCTPYMEHTa 6e3 HaA30p, KOrato € BK/o4YeH B E/IEKTPUYECKUN KOHTAKT.
M3KAoYeTe MHCTPYMEHTA M O U3Ba4EeTe OT eNeKTPUYECKMA KOHTAKT, Nnpean Aa TpbrHete.

e BuHarum wusknrouysamnTe MHCTPYMEHTA OT €JIEKTPUYECKMA KOHTAKT, npeau Oa wu3BbpLuBaTe
npouenypu no npoBepkKa, noaapbHKa UIn NOYNUCTBAHE.

e [IlpepoTeBpaTeTe HapaHABAHMA Ha ouYMTe W WU3rapaHuA. HoceHeTO M KM3N0NA3BAaHETO Ha
O,D,O6p€HO NTMYHO npeanasHo obnekno wu npeanasHn cpeactsa HamaslABa pPUCKa OT
HapaHABaAHE.

e Hocete O,D,O6p€HMTe npeanasHn o4mna CbC 3aBapbyHa KaCKa C NOHeE HOMep 10 3aTbMHeHME
Ha newuTte.

e [lpu ynotpeba Ha TO3M NPOAYKT TPAOBA 43 Ce HOCAT KOXKEHU KAMHOBE, OTHeYynopHU obyBKM
uam 6oTywn. He HoceTe MaHTa/IOHM C MaHLWETH, pU3M C OTBOPEHWU OXKOOOBE MU Apexu,
KOWTO MOraT Zia Y/I0BAT W 3a4bPKaT pasToneH MeTan Uan UCKPM.

e [laseTe gpexute OT MasHWHU, Macaa, pa3TBOpPUTENN UM 3aNaMMKM BelecTBa. HoceTe cyxn,
n3o011pawin pokasnun 1 3allMUTHO obnekno.

e Hocere ogobpeHo NoKpuBano 3a rnasa, 3a Aa npeanasuTe rnasata M BpaTa. M3nonssaiite
NPecTUKM, HaMeTasna, PbKaBW, MOKPMBasa 3a PamMeHeTe W rallepusoH, NPOEKTMPaHW U
oa06peHm 3a npoueaypu No 3aBapsaBaHe U pa3aHe.

e KoraTo 3aBapsBaTte/pexere Hag rnaBa UAW B 3aTBOPEHM MPOCTPAHCTBA, HOCETE OrHEeYMnopPHM
Tanu 3a ywu unav aHTMOoHMK, 3a 4a NpeanasmTe yWnTe CU OT UCKPW.

e [lpepoTBpateTe CaAyyaiiHK noxKapu. OTCTpaHeTe BCUMUYKM 3anaiMMM maTepuany oT paboTHaTa
30Ha.
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Korato e Bb3MOXHO, npemecteTe 06paboTBaHMA maTepuan Ha MACTO, Aaned OT 3anaaumu
MaTepuany; 3awmTeTe 3anasMMUTE MaTepuanu C NOKPMBaAIO, U3PaboTeHO OT OrHeynopeH
martepuan.

OtctpaHeTe uau obesonaceTe BCUYKM 3anaaMmu matepuanu B paaumyc ot 10 meTpa oKoo
paboTHaTa 30Ha. M3non3BaiiTe OrHeynopeH maTepuasn, 3a ga MNoKkpuete uam BnokupaTte
BCUYKM OTBOPEHM BPaTK, NPO30PLM, MYKHATUHWN M APYrM OTBOPM.

Orpagete paboTHaTa 30Ha C MPEHOCMMM OFHEYMOPHU eKpaHU. 3almTeTe 3anainmmuTe CTeHHU,
TaBaHW, NOLOBE W A4pP. OT UCKPU U TONJIMHA C OTHEYNOPHM NOKpMBana.

AKo pa6OTMTe BbpXy METasIHa CTeéHa, TaBaH W A4p., NpegoTBpaTteTe 3ana/iBAHETO Ha
3anaanMmmnTe matepmnaan OoT Apyrata CTpaHa, KaTo r'M NpemecTtuTe Ha 6e3onacHO mAcTo. AKo
npemecTBaHETO Ha ropuMmn matepunananm He € Bb3MOXKHO, onpeaenete HAKOWN, KOUTO Aa CNyxu
KaToO NoXapeH Ha6J'II-OLI,aTEJ'I, o6opyp,BaH C NOXaporacuten, No Bpeme Ha 3aBapbyHUA npoLec
M NOHe NONT0BUH Yac caied NPpUuKNoYBaHE Ha 3aBapABAHETO.

He 3aBapﬂBaV1Te N He pexeTe matepunananm C roppmo noKputne mam ropmmMma BbTpellHa
CTPYKTYpPa, KaTO Hanpumep CTeHU MU TaBaHMW, 6e3 0AO6pEH MeTo4 3a €/IMMUHUPAHE Ha
OMacCHOCTTa.

He v3xBbpaAiTe ropelia Wnaka B KOHTEMHEpM, CbAbPKaLWM FOPUMU MaTepuanu. [pbiKte
noykaporacuten Haban3o 1 3HalTe Kak Aa ro usnonssare.

Cnep 3aBapABaHE WM pA3aHe HaMNpaBeTe WaTte/iIHa NPOBEPKA 3a NpPU3HauuM Ha NoXap.
UmaitTe npeasua, 4e necHo sMamm gum UAn NiaMbK MOXKe Oa He ce Ha6mop,a3a n3BeCTHO
Bpeme cnep Kato noxapbsvT € 3anoYHanl.

OcurypeTe agekBaTHa BEHTMNALMA B PabOTHUTE 30HW, 3a A4a NPeAOTBPATUTE HATPYMBAHETO
Ha 3anaaMMu rasoee, Napu M npax. He npunaraitte TONAMHA KbM KOHTEMHEpP, KOWTO e
CbAbPKAN HEM3BECTHO BELLECTBO UM FTOPUM MATEPUAN, YUETO CbAbPKAHWE MPU HArpsiBaHe
MOXe Ja Nnpouv3Beae 3anajMMM WU eKCcnao3uMBHM napu. louucteTe M npopyxsaliTe
KOHTEeliHepUTe, Npeau ga npunarate TonauHa. [poBeTpeTe 3aTBOPEHWUTE KOHTEMHepw,
BK/IIOUMTE/THO OT/IMBKMTE, Npean NpesaBapuTesiHO HarpaBaHe, 3aBapsABaHe UM pA3aHe.

N3bareaiiTe NpeKomepHO M3N1araHe Ha M3NapeHus M rasose. BuHarum ApbKTe rnasata cu
Aaney oT u3napeHusTa. He saumwisaliTe nanapeHunsTa. M3nonssaite goctaTbyHa BEHTUNALMSA
AW acnupaumsa, Uav 1 aBeTe, 3a Aa ObPXKUTE U3NapeHMATa U ra3oBeTe B 30HaTa Ha AuLliaHe
n obuiaTta 30Ha.

KoraTto BeHTMNauUMATa € Nof BbMApPOoC, NnomosieTe KBanmbuumMpaH TeEXHUK da B3eme npoba ot
Bb3Ayxa, 3a [Ja onpeaenM HeobxoAMMOCTTa OT KOpurMpallyM MmMepku. MW3nonssaiite
MexXaHW4YHa BeHTWMauMA, 3a Aa noJobpuTe KauyecTBOTO Ha Bb3Ayxa. AKO WHXXEHepHUTe
MEPKM 33 KOHTPOA He ca OCbLLECTBMMMU, U3NoA3BaliTe o40bpeH pecnupaTop.

PaboTeTe B 3aTBOPEHO MPOCTPAHCTBO CaMO ako e Aobpe NPOBETPMBO WAW HoceTe
pecnupaTtop ¢ nogaBaHe Ha Bb3AyX.

Heka npu3HaT cneuyannuct nNo MNpPOMULLAEHA XUTMEHA WUAW EKONOTMMYHU YCAYyrn npoBepu
pa60TaTa M KayeCTBOTO Ha Bb3AyxXxa U pAade MNPEnoOpPbKM 3a KOHKPETHATA CUTYaunA Ha
3aBapABaHe NN pA3aHe.
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e BuHarm ApbiKTe MapKyuuTe ganed OT MACTOTO Ha 3aBapAsBaHe/psAsaHe. lpeau BcAKa
ynoTpeba npoBepABaiiTe BCUMYKM MapKyuyn U Kabenu 3a NoOpsA3BaHUA, U3rapAaHUs wuau
M3HOCEHM y4acTbUM. AKO OTKpMeTe MoBpeaeHU yyacTbuu, He3abaBHO CMeHeTe MapKy4duTe
nunu Kabenure.

° I'IpoqueTe n pa36epeTe BCUYKN MHCTPYKUUU U npeanasHn MepKKn, Kakto Ca NoCoYeHU B
PBKOBOACTBOTO Ha NpPon3BOANTENA 3a MaTEPUANa, KOWTO e 3aBapABaTe NN peEXKETE.

e [lpaBWAHa rpuKa 3a byTunkute. 3akpeneTte BYTUAKUTE KbM KOJ/IMYKA, CTEHA MAK CTbAG, 33 Aa
npegoTepaTUTe NagaHeTo MM. Bcuukm ByTuaku TpabBa ga ce M3MON3BaT M CbXpaHsABaT B
M3npaBeHo nosoxKeHue. HUKora He v3nyckaiTe u He yapainte 6yTuaka. He usnonssaite
B6yTUAKM, KOUTO ca BANbOHaTU. Kanaukute Ha byTunkute TpsabBa ga ce M3NonssaT npu
npemecTBaHe WK CbXpaHeHWe Ha ByTuaKK. MpasHute ByTUAKK TpAbBa 4a ce CbXxpaHABaT Ha
onpeaeneHn mecrta 1 Aa ca ACHO 0603Ha4YeHM KaTo ,npasHu”.

L HuKora He M3nosa3BanTe Macao uam rpec Bbpxy BXOAHNUA KOHEKTOP, U3XOAHNA KOHEKTOP NN
BEHTUNNTE Ha 6yTVIl'II-(MTe.

e W3nonseante camo npeaocraBeHata Tropesika C TO3UM WUHBEPTOPEH MNMAa3sMeH pe3ak.
M3non3BaHeTo Ha KOMMOHEHTU OT ApYrn CUCTEMM MOXKe A NPUUYMHM HapaHABaHe U Aa
nospean KOMMOHEHTUTE BbTPE.

e Xopata c nelcmelikbpu TpsAbBa Ja ce KOHCYATUPAT CbC CBOA aeKap(u), npeay Aa v3nonssar
TO3M NpPOAYKT. EnekTpomarHWTHWTE noneTta B HenocpeacTBeHa 6/1M30CT A0 CbpaedeH
nemcmerKbp MoraT 4a NPUUYMHAT CMYLLEHUA AW NOBPeAa Ha NencmeliKbpa.

e W3MON3BAWTE NMOAXOAALL, YABLMKUTENEH KABE/l. YBepeTe ce, Ye YAbAKUTENHUAT BU
Kaben e B pobpo cbcrtosHue. Korato mM3nonseate yabaxkuteneH kaben, ysepete ce, ye e
OOCTaTbYHO TEXbK, 33 [a M34bPXKM TOKA, KOWTO BaWMAT MNPOAYKT LWe KOHCymupa.
HenoaxoaawuaT kaben we foseae [0 CNaj B MPEXOBOTO HanpexeHWe, KOeTo We AoBese
00 3aryba Ha MOLLHOCT M nperpsaBaHe. YabakuteneH kaben ¢ gvakmHa 15 metpa (50 dyTa)
TpsabBa Aa e c AnameTbp noHe 3,6 Kannbpa (12 rabapuTa), a yabakuteneH kaben c gbaxuHa
30 meTpa (100 ¢yTva) TpsbBa ga e ¢ gMameTbp noHe 3,6 Kanmbpa (10 rabaputa). Ako ce
CbMHABATE, U3MN0N3BANTE CAeABaLLMA NO-TONAM Kannbbp. KONKOTO No-Manbk € HOMeP®T Ha
Kannbpa, TONKOBA NO-TEXKbK e KabenbT.

4. Nna3ma

O6wa nHdpopmaumsa 3a N1asmeHoOTO pA3aHe.

Mpe3 nnasmeHaTa ropesika NpemMMHaBa ra3 C BUCOKO HafAraHe, Hanpumep Bb3AyX, KOMTO U3iM3a
HaBbH. B cpegaTta Ha ra3oBuWA KaHan MMa OTPULATENHO 3apeaeH eNeKkTpos, a Npes Hero At3a ¢ BPbX
W BUXPOB NPBbCTEH. BUXPOBMAT NPBbCTEH NPEBpPbLLA MOTOKA BbB BbpTeHe. AKO eN1eKTpoAbT € CBbp3aH
KbM €NeKTPMYECTBO, KanayKkaTa ce AOKOCBA A0 MeTana, TOBA e 3aTBOPU BEPUraTa U MeXKAy MeTana
W eneKkTpoga ce noAsABa Abra. [Jbrata Harpsaea rasa A0 MHOMO BMCOKa TemnepaTypa, YeTBbpTOTO
arperaTtHO CbCTOAHME Ha BELLeCTBOTO. TO3M Npouec MHULMMPA HAacOYeH MOTOK OT nJia3ma, KoATO Mma
Temnepatypa 16.649 °C nam noseye 1 ce ABUMKM CbC CKOPOCT 6.096 M/s 1 moKe Aa pasTonu mertana.
CamaTa nnasma e efnieKTponposoguma. Bepurarta, KoATO 3aTBapA eNleKTpMyecKaTa Abra, e 3aTBOpPeHa,
[JOKATO e/1eKTPOAbT € 3aXpaHBaH U N1a3maTa e B KOHTAKT ¢ meTana. [llo3aTa 3a pA3aHe e 06opyaBaHa
C BTOpa rpyna KaHanu. Te3n KaHa/an oCcurypAsaTt NoCTOAHEH MOTOK OT 3alUMTeH ra3 OKoJ10 30HaTa Ha
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pasaHe. HanAraHeTo Ha rasoBWA MOTOK KOHTPO/MPA MOCTOSHHUS Paguyc Ha NJa3MeHMs MNOTOK.
3abenexkal! ToBa yCTPOMCTBO € NPOEKTMPAHO 33 U3MN0A3BaHE CaMO Ha CrbCTEH Bb3AyX KaTo ,ras”.

PerynupaHe Ha ToKa

ABTOMATUYHATA Bepura 3a NOTUCKaHE Ha TOKa npeagnassa OT MNpeHanpexXeHune ano CTOVIHOCTTa,
noco4yeHa B TeXHNYeCKMUA NUCT.

TepmuyHa 3awWmuTa

TeprquaTa 3allnTHA Bepura ce Ba,CI,Ef/'ICTBa, KOrato YCTpOVICTBOTO npesunwin pa60THMF| uMKbA. ToBa
O3Ha4aBa CnNnpaHe Ha MallnHaTa.

PaboTeH uuKkbA

PaBbOTHUAT LMK/ € NPOLEHTHLT OT BPpemeTo 3a paboTta (M3mepeHo B MUHYTK) OT 10-MUHYTEH nepuoa,
npes KOWTO MalMHAaTa Ce M3MOA3Ba HEMPEKbCHATO MPU HOPMAJHW TeMMNepaTypHU ycCioBuA. AKO
CTOMHOCTUTE Ha PaboTHMA UMKbA 6bAaT NPeBULIEHW, TOBA LWe 3ageicTBa GpyHKUMATA 33 3amTa OT
nperpaBaHe, KOATO CMMpa MallMHaTa, AOKaTo ce Ox/Aagan A0 HOpManHa paboTHa TemnepaTypa.
MHOrOKpaTHOTO MpeBu1LLaBaHe Ha CTOMHOCTUTE Ha PAabOTHMA UMKBA MOXKe Aa AOBee A0 CEPUO3HU
nospeAam Ha MallMHaTa.

5. ObAacHeHue

0.

Kntou 3a BK/AOYBaHe/M3KNOUYBaHE
1.

TOK / PerynaTtop Ha TOKa: OCHOBHUAT TOK € peryanpyem.
2.

LED nHamkaTop 3a npetosapsaHe / nospeaa:
NHOMKaToOpBbT CBETBA B CIeAHUTE ABe CUTyauumu:
a) AKO MaluMHaTa e NoBpeAeHa U He MOXKe Aa ce paboTu.

b) AKo perelwoTo YyCTPOWCTBO € MPEeBULINNO CTaHAAPTHOTO paboTHO Bpeme, ce 3aaencTsa
PEeXMM Ha 3alMTa M MalwuHaTa wWe cnpe aa GyHKUMOHMpa. ToBa O3HAYyaBa, Ye MallMHaTa
cera ce ox/1aXkaa, 3a 43 MOXKe Zla ce Bb3CTaHOBM OTHOBO KOHTPO/TBLT HA TemnepaTypara, cneg,
KaTo ycTpoicTBoTOo e nperpeno. CnegoBaTeslHO MallMHaTa e cnpsHa. Mo Bpeme Ha TO3u
npouec cBeTBa YepBeHaTa npeaynpeavTesiHa CBETANHA Ha NpeaHuA naHen. B To3u cayyait He
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e HeobxoAMMO Aa M3BaxKaaTe Lencena OT KOHTaKTa. BeHTUNaLMOHHATa cucTeMa MoXe Aa
6bae ocTaBeHa BK/OYEHa, 3a Aa ce Noaobpu oxnarkaaHeTo Ha malumHaTa. Korato YyepseHara
CBeT/IMHA M3racHe, ToBa O3HayaBa, ye TemnepaTypaTa e cnafgHana 40 HOPMaAHOTO HUBO U
ypeabT MmosKe Aa 6bae nycHaT OTHOBO B eKcnnoaTtaums.

MH,D,MKaTOP 3ad 3axpaHBaHe: To3u WHAOWKATOP CBETBa C/aie[ BKNIKOYBAHE Ha ypeaa.

LED aucnneii: MokasBa TEKYLLMS amMepax.

nOpTOBe 3a NNa3MeHa ropesika:

BucoKaTa eHepruitHa NABTHOCT Ha NJla3MeHaTa Abra MO3BOJIABAa BMCOKA CKOPOCT Ha psA3aHe ¢
KauecTBO Ha pnasaHe 6e3 gedopmauuun. He e Heobxoamm creumaneH ras, a Bb3MOXKHOCTTa 3a
M3non3BaHe Ha 0BMKHOBEHO Bb3AYLIHO HansraHe, 3aeflHO C IeCHOTO bopaBeHe C YCTPOMCTBOTO, ca
rapaHLUmMa 3a JIeCHO M3M0/13BaHe B aBTOMOOUIHU Kapocepum, KOHTEMHEPU, CTOMAHEHU KOHCTPYKLUN,
OBK nHAycTpuATa, KaKTO M B MHCTaNauum n BukK.

7.

A

CBbp3BaHe Ha 3a3emuTeneH Kaben.

Cebp3BaHe 3a NA3/Bb3ayx.

&) €

3asemsaABaHe:
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Ha rbpba Ha BceKku 3aBapbyeH anapaTt MMa BUHT U €TUKET, OCUTYPsABaLLM HE0HX0AMMOTO 3a3eMsaBaHe.
Mpean paboTa C ycTpoMcTBOTO € HeobxoAMMO Aa Ce 3a3emMM KOpPNyCbT Ha 3aBapbyHMA anapat
nocpeacTBom Kaben ¢ guMameTbp He Mo-ManbK OT 6 MM, 33 43 ce NpesoTBPaTAT NOTeHUMaaHu
npobaemu, NPUYMHEHN OT TEYOBE Ha €/1IEKTPUYECTBO.

10.

O

11.

LJonbaHUTENHO 3axpaHBaHe KbM Kabena Ha nsasmeHaTa ropesnka.

POST TIME = nOTOK Ha ras, NpOMeHAMB Ha CEeKyHAHW WHTepBanu. Tasu perynauyma e
Ba)KHa 32 OXN1a*KAAHETO Ha pA3aHMA pasToneH MeTan c/ed npoueca Ha pA3aHe U 3a NpeanasBaHe oT
OKuUCNABaHe.

12.

"*-.J/-'\

-SWITC Il

KONNIEBEH TMPEBK/MKOYBAY = AKO pexXewuar MWHCTPYMEHT (aeTannbt) He e B
onpeaeneHa, aBTOMaTM4YHO 3afageHa no3uuuaA, BYTOHBLT Ha pexkelwaTa ropenka TpaAbsa ga ce
HaTUCHe, 3a Aa 3anoyHe pA3aHeTo. 3a A3 3aBbplunTe psa3aHeTo, BYTOHBLT Ha ropesikaTta Tpabsa Aa ce
ocBoboan. To3n TMN psA3aHe e noje3eH 3a KbCM WeBoBe. AKO JeTalnbT e B onpeaeneHa,
aBTOMaTUYHO 3ajadeHa no3numa, BYTOHBT Ha ropenkarta TpabBa Aa ce HaTUCHE BeAHBX, 3a Aa ce
cTapTupa naasmeHaTta Abra. ToBa AencTeue No3sosABa psa3aHe 6e3 npekbcBaHe. HaTUCHeTe OTHOBO
b6yTOHa Ha ropesikaTa, 3a fa cnpeTte psA3aHeTo. TO3M TUN pA3aHe e MoJie3eH 3a pA3aHe Ha No-Ab/ru
Lesose.

13.

2T
ByToH 3a n36op 4T/2T

14.

POST FLOW = 3aaaBaHe Ha BpeMeTo 3a Bb3AyLleH NOTOK c/eq pA3aHeTo.

15.
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TECTOB A3 = 3awuTa

16.

UV LED = CseToamnop 3a HUCKO HanpexeHune. To3n cBeToaMOA e Ce BK/YM, Korato
Hanpe)eHneTto nagHe nog 330 V.

17.

OV LED = CeeTtoamopg 3a npeHanpexeHuwe. To3M CBETOAMOJL LWie Ce BK/KOYM, KOrato
Hanpe)XeHMeTo ce NoBMLN Hag 420V.

18.

I

GASSHT = TO31 KOHTPOJIEH UHAMKATOP LUE Ce BK/AKOUYMN, KOraTo Bb3AYLIHUAT MOTOK HAMA -
WK € HeloCTaTbyeH.

19.

PHASEN STROMVERLUST = Tasu KOHTPO/IHA JlaMna LLe CBETHE, KOraTo YCTPOMICTBOTO e
CBbP3aHO KbM 1 nam 2 ¢pasm (Bmecto 3) — yCcTpoiCTBOTO cnupa ga pabotu.

20.

~ CNC KOHTaKT 3a CBbp3BaHe.

O6uwia cxema Ha cBbp3BaHe Ha S-Plasma 55H
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NN,
AN\

1 3axpaHBauy Kaben

2 Bb3ayweH komnpecop

3 Perynatop Ha HanaraHeTo
4 3azemsABaHe Ha Kanaka

5 Kaben 3a maca

6 MNnasmeH Kaben ¢ ropesika
7 Oetann

S-PLASMA 55 H

U3rnep otnpes M3rnep ot3ag,
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IGBT:

BunonapeH TPaH3UCTOP C U30/IMPaH TEUT eNeKkTpog, (M30anpaH renT bunonspeH TpaHsuctop, IGBT) e
No/yNpoBOAHMK, KOWTO ce M3N0/3Ba BCe NO-YeCTO B CUNOBATa €NEKTPOHMKA, Tbil KaTo BUNOAAPHUTE
TpaH3WUCTOpKU Npegnarat onpegeneHy npeaMmctea (Hanp. 4O6PM XapaKTEPUCTUKKN Ha NpeHacoYBaHe,
BMCOKO GJ/IOKMPALLLO HanpeskeHWe, 34paBMHA B 3aBapbyHO 060opyABaHe) U NpeguMcTBa, XapaKTepHu
3a MO/eBM TPaAH3UCTOPWU (ynpaBieHWe C NPaKTUYECKM HMKAKBa KOHCymauusa Ha eHeprus). [dpyro
NpPegMMCTBO € M3BECTHA CTEMeH Ha YCTOMUYMBOCT Ha KbCO CbeauHeHue, Tbil KaTo IGBT orpaHuyaBa
TOKa Ha HaTtoBapsaHe. IGBT ca Mo-HaTaTblHA CTbMKA B PAa3sBUTMETO HA BEPTMKANHUTE MOLLHM
MOSFET-n.

HOPMAJEH TOK: YcTpoitctBoTo n3nonssa 1-¢pasHa Bpb3ka (230V +/- 10%).

AKcecoapu 3a nn1asmeHu pe3avyku
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1. Kaben 3a 3a3emutenHa ckoba

2. Mna3meHa ropesika c Kaben

3axpaHBaHe 3a S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= Te3u ycTpoicTea n3nonssar 3-¢pasHa Bpb3Ka (400V +/- 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

MU3rnep otnpes, U3rnep ot3ag,
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20. Camo 3a S-PLASMA 85CNC

T

BunonapeH TPaH3UCTOP C U30/IMPaH TeUT eNeKkTpos, (M3oanpaH rent bunonspeH TpaHsuctop, IGBT) e
Nno/lynpoBOAHMK, KOWTO Ce M3N0/3Ba BCe NO-YeCTO B CUNOBATa €NEKTPOHMKA, Tbil KaTo BUNOAAPHUTE
TPaH3WCTOPU Npegnaarat onpegeneHy NpeaumcTsa (Hanp. 4o6py XapaKTePUCTUKM Ha NpeHacoYBaHe,
BMCOKO 6/10KMpaLLO HanpeKeHue, 34paBMHA B 3aBapbyHa TeXHWKA) M NPeAMMCTBA, XapaKTepHu 3a
NofeBn TpaH3UCTOpM (ynpaBAeHWe C MPAKTUYECKM HUKAKBa KOHCymauus Ha eHeprus). [pyro
NpeaMMCTBO € M3BECTHA CTEMeH Ha YCTOMUYMBOCT Ha KbCO CbeauHeHue, Tbil KaTo IGBT orpaHuyaBa
TOKa Ha HaTtoBapBaHe. IGBT ca no-HaTaTblHA CTbMKa B Pa3sBUTMETO Ha BEPTMKANHUTE MOLLHM
MOSFET-n.

S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC cBbp3BaHe.
3axpaHBaHe.

HbATO-3€/1EHUAT NPOBOAHMK Ce U3MO3BA KaTo 3awmTeH PE KoHekTop. Tpute dasu (YepHa, Kadsasa u
CUHA) moraT aa 6baaT cBob60AHO CBbP3aHM Kbm L1, L2 1 L3 (mona, noBepeTe ToBa Ha KBaiMbuumpaH
€/1eKTPOTEXHMK).

L

"PE

BHumaHue!!
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3aBapbyHKM anapaty, obopyaBaHu ¢ 3-¢paseH cebp3Bal, Kaben, morat Aa 6bAAT CBbP3aHU Camo OT
KBaMbMUMpPaH eNeKTPOTEXHUK!

CNC BPB3KA: S-PLASMA 125CNC

3a Ja cBbp)KeTe nnasmeHusa pesak KbM CNC maluvHaTa, ABaTa NMHa B wencena Tpabsa ga 6baat
CBbp3aHu:

MuH 4: nonoKnUTenex nostoc

MuH 2: oTpuLaTeneH noawc

CNC BPBb3KA: S-PLASMA 85CNC

3a fda cebpXKeTe nnasmeHua pesak kbm CNC mawwuHaTta, gBata NvMHa B wencena Tpabsa ga 6baat
CBbp3aHu: NUH 3 1 nuH 4. CNC ¢dyHKUMATa Wwe pabotn, camo ako CNC malmHaTta e BKAOYEHa, B
npoTmeeH cnydai, Korato CNC malumHaTta e U3KaoUYeHa — pbyYHOTO pasaHe pabotu. MuH 1 n nuH 2 (c
Beye CBbp3aHu Kabenn) ca 3a pbyHO pA3aHe.

LLndT 3: nonoxxnteneH nontoc
LndT 4: oTpmuaTeneH noatoc
KabenHu Bpb3Ku

1. BcekM nnasmeH pesak e obopyaBaH C rnaBeH 3axpaHBal, Kaben, KOWTO e OTroBopeH 3a
OCUrypPABaAHETO Ha TOK M HaMpeXKeHne KbM YCTPOMCTBOTO M TpA6Ba Aa 6bae CBbp3aH Kbm Noaxoasl,
M3TOYHMK HA 3aXpaHBaHe cnopes BXOAHOTO HanpeXKeHne Ha NaasMeHus pesak.

2. TnaBHUAT 3axpaHBaLl, Kaben Tpabsa aa 6bae NPaBUIHO CBbP3aH KbM KOHTaKTa, 3a Aa ce usberHe
OoKuCAsBaHe. AKO e Bb3MOXHO, MpoBepeTe C W3MepBaTeNHMA ypesd OaNv HanpeskeHUetTo e B
noaxoAALMA AManasoH.
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1 n3xoa

2 PerynunpaHe Ha CrbCTeH Bb3ayX
3 BX0OA

4 MapkKyu 33 Bb34yx

5 Bb3aylweH Komnpecop

6 3azemaBaHe Ha Kanaka

7 MNnasmeHa ropeska

8 Netann

9 NonoxuteneH TepmuHan
10 Ckoba 3a maca

11 3asemsaABaHe

Pa6oTa

BKntoyeTe npeBKAtoYBaTENA Ha rbpba Ha YCTPOMCTBOTO, KOHTPOIHATA /laMMa CBETBA U CTOMHOCTTA Ha
ToKa (A) ce BuKAa.

3a,a,a171Te KeNaHoTO HaAAraHe Ha rasa WM OTBOpeTe KAanaHa 3a HanAaraHe. HatucHete 6yTOHa Ha
pexelaTa ropesika, K1anaHbuT Ce BKK0YBa 1 MOXKe Aa Ce BUAN U 4Yye Abra.
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3apaiTe pekellaTta cTpys cnopes aebennHaTa Ha geTalina.

MocTaBeTe MeaHaTa [i03a Ha pexellaTta ropenka Bbpxy AeTaihna (B ciyyall Ha NUAOTHA Abra,
mefHaTa Ato3a TpabBa Aa ce MocTasy Ha OKON0 2 MM Haf, AeTaina), HaTucHeTe ByTOHa Ha ropenkara,
[OKaTo Abrata ce 3amnann, NOBAUIHETE pexkellarta At03a Ha 0Koso 1 mm Hag AeTtaiina v 3anovyHere
psa3aHeTo.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

gy

'p‘/l o/

/=

20. Camo 3a S-PLASMA 125CNC.

IGbT
i

6unonsapeH TpaHsucTop, IGBT) e nonynpoBogHUK, KOUTO..

BunonspeH TPAH3UCTOP C W30/MPaAH TEeUT enekTpos (M30aMpaH reuT

Ce M3N0/13Ba BCe MO-YECTO B CM/I0BATA E/IEKTPOHMKA, Tbil KaTo BUNOAAPHUTE TPAH3UCTOPKU Npeanarat
onpeaeneHn npegumcrtea (Hanp. A0OPU XapaKTEPUCTMKM HA MpeHacoyBaHe, BUCOKO 6/10KMpaLLo
Hanpe)KeHue, 3gpaBMHa B 3aBapbyHa TEXHMKA) U NPEAUMCTBA, XapaKTepPHM 32 NONEBU TPAH3UCTOPU
(ynpaBneHMe ¢ NpaKTUYECKM HMKaKBa KOHCyMauuMsa Ha eHeprusa). Apyro npeaMmcTBO e M3BecTHa
CTeneH Ha YCTOMYMBOCT Ha KbCO CbeaMHeHMe, Tbil KaTo IGBT orpaHMyaBa TOKa Ha HaToBapBaHe. IGBT
Ca NO-HaTaTblUHA CTbMKA B Pa3BUTUETO HA BepTMKanHute cmnosn MOSFET-u.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Te3un ycTpoiicTea n3non3sat 3-pasHa Bpb3ka (400V +/- 10%).
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6. 3ano4yBaHe Ha paboTa

A. PasonakoBaHe

PasonakoBaiTe BCUYKMK APTURY/ZIN OT KYTUATA U Ce yBepeTe, 4e CTe NoNy4dyunan BCUYKU apPTUKYN,
VI36|OO€HVI B ONaKOBBYHUA CNMUCDHK.

B. PabotHa cpepa

YBepete ce, 4ye paboTHaTa 30Ha e gobpe BeHTUAMpPAHa. YpeabT ce OxNa)kga OT aKcuaneH
BEHTMNATOP, KOWTO OCUIYpPABa Bb3AyLIEH NOTOK 3a e/1IeKTPOHUKATA Npe3 3a4HuA NaHen. (3abenexkal
KopnycbT Tpabea fa 6bae MOHTUPAH MO HAYMH, KOWTO rapaHTMpa, Ye BEHTUIALMOHHUTE OTBOPU Ca
no-61130 Ao nNpeAHaTta YacT Ha MaluuHaTa). Tpsabea Aa ce octasaT noHe 15 cm otnpea n 15 cm ot
BCAKA CTPaHa, 33 4a ce M03BOAM MovncTBaHe. AKO MaluMHaTa paboTu 6e3 afeKkBaTHO OxnaxAaaHe,
NPOABAKUTENHOCTTA Ha PAaOOTHUA LUMKDBA e Obae 3HAUUTENHO HamaneHa.

C. KabenHu Bpb3Ku

BcAKo ycTpolicTBO € 060pyABaHO C rM1aBeH 3axpaHBaLl Kabes, KOMTO e OTTOBOPEH 3a OCUTYPSIBaHETO
Ha TOK W HanpexeHue KbM YCTPOMCTBOTO. AKO YCTPOMCTBOTO € CBbP3aHO KbM 3axpaHBaHe, KOEeTo
HaABMLWaBa HEOBXOAMMOTO HaMpesKeHWe, NIK aKo e HacTpoeHa rpelwHa ¢asa, ToBa MOXKe 4a AoBeje
[0 CepvosHM noBpeaM Ha ypeda. ToBa He ce MOKPMBA OT rapaHuMaTa Ha obopyaBaHETO U
noTpebutensT we 6bae OTroBOPEH 3a NoA06HM CUTyaunn.

D. CBbp3BaHe Ha ropeskarta

CB'bp)'KETe ropesikata KbM UHBEPTOPA, KAaTO CBbPXHKETE Bb3AYyLUHATA pr6a, KOATO € NpUKpeneHa B
KpaAa Ha ropesikata, KbM KOHEKTOPa Ha ropesikata B npegHata 4acCT Ha MallUHaTa. yBEDETe ce, ye
Bpb3KaTa e 34paBa, KaTO A 3aTerHeTe /JIeKo C raevyeH KoY. Bbnpekn ToBa, He 6uBa Aa ro crararte
TBbpAe MHOro.

MunoteH MOHTaX

S-NM/1ASMA 55H
S-NNA3MA 85H
S-N/1IASMA 125H

Enektpog BuxpyLka baKwuw LLinTHa Yalla Harope cbC cpebbpeH NpbeTeH

S-NM/1IASMA 85CNC
S-NM/IASMA 125CNC
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e

Enektpog BuxpyLuka baKkwwuw CraHgapTHa npeanasHa vawa
A. CrnobsBaHe Ha nucronera

MocTaBeTe NMCTONETa CbC 3alLMTHATA Kanmayka Harope M s obbpHeTe ganey oT Hero. (3awwuTHaTa
Kanayka AbpM BbpXa, KepamUYHUA BMUXPOB MPbLCTEH U enekTpoda 3aedHo). CBasneTe KanadkaTa,
KepamMU4YHUA BMXPOB MpPbCTEH W enekTpoga. Crnobete OTHOBO eNeKTPOAa, KepamUYHMA BMXPOB
NPBbCTEH M Bbpxa. CMeHeTe M3HOCEHUTE YacTu, ako e Heobxogumo. MocTaBeTe 3alLMTHATA Kanayka Ha
rnaeaTa Ha NUCTO/IETA U A 3aBUITE C PbKa, AOKATO NpPUAENHE NAbTHO. AKO MO Bpeme Ha TO3M MpoLec
yceTute CbNpoTMBAEHMe, NpoBepeTe pe3baTta 1 PasnoNoKEHNETO Ha YacTUTe, NPeau Aa NPOLb/KUTE
C pabotaTa. 3abenerkka: Mpu HAKOM nuctonetn 6e3 obpaTUMM enekTpoau e Heobxogumo
€NeKTPoAbT [a ce 3aTerHe AONb/AHMTENIHO C MOMOLLTA HAa KAewwm, 3a Aa Ce OCUrYypU HadeaHa
e/leKTpuYecKa Bpb3Ka.

7. UHCTpYKUMK 3a ynoTtpeba

A. Havano

Bk/iloyeTe npeBKAOYBATENA HA 3axpaHBaHeTo B nosoxeHue ,ON“. 3aemeTe nosvuus [o
YCTPOMCTBOTO, B KOATO MOMKETe /IeCHO Aa OTyeTeTe HafAraHeTo Ha Bb3Ayxa OT YCTPOWCTBOTO.
HaTucHeTe npeBK/OYBaTENs Ha MUCTO/ETA (Bb3AyXbT Lie u3ne3e OT MUCTOJeTa), peryavpaiTe
Bb34YLWHNA KaanaH Ha npubnamsmtenHo 6-7 (6apa) M HaTUCHETe OTHOBO MpPeBK/AlOYBaATENA Ha
nucronerta.

3abenexkKa

O6uwonpneTnaT AManasoH Ha CTOMHOCTUTE Ha HanAraHeTo Ha Bb3ayxa e 5-8 bapa. Beue moskeTe aa
M3BbpLLUBATE TECTOBE, aKo e HeobxoaAMmo, Ho TpAbBa Aa NOMHWUTE, Yye He Tpabsa Aa Hamanssarte
HanAraHeTo Ha Bb3AyXa TBbPAEe MHOrO, 3all0TO TOBa MOXe [a NnoBpeayn KoHcymaTueuTe. 3akpenete
3a3emsaABallaTa ckoba Kbm geTaina. CebprKeTe ckobaTa KbM OCHOBHaTa YacT Ha AeTalna, a He Kbm
YyacTTa, KoATO e 6bae oTcTpaHeHa.

b. PasaHe
1. PasaHe ¢ BnaveHe

[pbXKTe Bbpxa Ha NMUCTO/IETA Hag, AeTalna, HaTUCHEeTe NPEBK/OYBATENSA Ha NMUCTONETa U ABUMKETE
BbPXa Ha MUCTO/IETa, AOKATO TOM Bie3e B KOHTAKT C AeTaliNa U ce YCTaHOBM pexella abra. Cneg Kato
Ce reHepupa pexella Abra, MOXKeTe Aa NpemMecTuTe NUCTOMIeTa B »KesaHaTa MoCoKa, KaTo Bbpxa Ha
nucToNeTa € BMHArM Nog NeKk brb/l U NOALbpIKaTe KOHTAKT C geTaina. Tosn meTton Ha paboTa ce
Hapu4a psasaHe c BnaveHe. Tpabsa ga ce M3bAreaT npekaneHo 6bp3m ABMKeHMA. NpU3HaK 3a ToBa ca
WCKpWTE, KOMTO MOraT Aa NPbCKAT OT ropHaTa 4acT Ha AeTaina. [BuMKeTe NUCTo/IeTa CbC CKOPOCT,
KOATO ocurypsiBa cbbMpaHe Ha WCKpUTe MoZ AeTakna v npegu Aa Npoab/iKuTe, yBepeTe ce, ye
MaTepuanbT e HaMb/HO NPopA3aH. HacTpoliTe CKOPOCTTa Ha BlaYeHe CNopes HyKauTe.

2. CeaMUNYHM aeliHOCTH
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MpoBepeTe npaBuaHaTa paboTa Ha BbL3AYLWHWMS MOTOK. M3ayxaiTe wWAM M3CMmydeTe Mpax Mau
MPBCOTUA OT LANATa MALLWHA, BKAOYMTENHO Bb3AYLWHNA UATBP.

3. Pa3zaHe Ha pa3cTosHue

B HsKOM ciyyam morKe ga e NpegMmCTBO 43 Ce U3BbPLUBA Ps3aHe C Bbpxa Ha NMCTO/IeTa HAa BUCOYMHA
npnéansutenHo 1/16" po 1/8" Hapg petaina, 3a Aa Ce HaManu KOJIMYECTBOTO MaTepuan, KOeTo
OTHOBO Ce M34yXBa 0OPATHO B BbpXa, U Aa Ce YBE/MYM MAKCMMaZIHO NPOHMKBAHETO Ha aebenu
pa3pesn npes maTtepuana. PAsaHe c pasctosHWe TpabBa ga ce W3Mo/3Ba, KOrato ce M3BbpLIBa
NPOHMKBALLO psA3aHe WUAWN HapsA3BaHe Ha KaHanu. TexHMKaTa C pa3CTOsHME MOXe Aa ce U3Mnosssa U
npu ps3aHe Ha flaMapuHa, 3a 4a ce ceege 40 MUHUMYM PUCKBT OT 06paTHO NpbCKaHe Ha maTepunana,
KOETO MOXKe [la NnoBpeaun Bbpxa.

4. NpobusaHe npes

3a ga npobuerte oTBOpP, BbpPXa Ha NUCToseTa TpabBa Aa 6bAe NocTaBeH NPUBAM3IUTENHO Ha 3,2 MM
Hag, AeTtarina. [pbKTe NUCToNeTa MO JIEK bIbJl, 32 Aa OTKJIOHUTE UCKpUTE OT cebe cu U Bbpxa Ha
nuctoneTta. AKTMBMpaliTe OCHOBHaTa Abra W CNycHeTe BbpXa Ha MMCTO/ETa, AOKATO ce 3aAeicTsBa
OCHOBHaTa pe’Kella Abra M 3aMoYyHe UCKpeHe. 3anoyHeTe NpobuBaHe BbpXy TECTOB e/IeMEHT, KOMTO
BEYE He ce M3MO0J3Ba, U Npoab/KeTe C NPobMBAHETO MO NpeaBapuTeNIHO onpeaeneHaTta AMHUA Ha
pAsaHe, cnef KaTo TeCTOBUAT OTBOP € 3aBbplueH 6e3 npobaemu.

8. NopapbHKKa

MpoBepeTe nuUCTONETa 3a W3HOCBaHe, MOBpPeAM, MNYKHAaTUHM WAM  OFONEHM y4yacTbuy OT
nposoaHuumTe. CmeHeTe WAM MonpaBeTe BCUMYKM NoaobHM gedekTu, npeau Aa M3nonssarte
yCTPOMCTBOTO. CMAHO M3HOCEHMAT BPbLX/Al03a HA NUCTO/METa AONPMHACA 33 HamansBaHe Ha
CKOPOCTTa, CNafloBeTe Ha HaMnpeXeHMeTo U KpuBuUTe paspesun. pu3HaK 3a M3HOCEH BpbX/At03a Ha
NUCTONETA € YAb/KEH UM NPEKaNeHOo roNam OTBOP Ha At03aTa. BbHLIHATA YacT Ha eNIeKTpoaa MoKe
Aa 6bae BanbbHaTa He noseye oT 3,2 MM. CMeHeTe eNnekTpoaa, ako € M3HOCEH, KaKTOo e NMoKa3aHo oT
ropHOTO M3MepBaHe. AKO KanaykaTta He MOMKe [ia Ce NoCcTaBu AecHo obpaTHo, nposepeTe pesbarta.

ANPEAYNPEXAEHUE!!! BuHarum u3KnouBaiiTe YCTPOMACTBOTO, KOrato CMeHATe eneKkTpoaute wu
atosurte.

MpoBepKa

1. YcrpoiictBoTo TpsibBa BUHarM Aa 6bae 3a3emeHo no 6e3onaceH HaumH.
2. BMHaru nposepnaBaiTe 4aan BCUYKU KIeMU Ca NPABUIHO CBbP3aHW.

3. NMpoBepeTe AanM 3axpaHBaLLMAT Kaben e ¢ NPaBUIHOTO HamnpeXeHue.

4, OﬁprETe BHMMaHWe Ha KabenuTe u MapKy4yunTe — Te He TPHGBa Aa Ca nospegeHn nam nsHOCeHU.
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AuTO TO EyxelpidSlo Xpnotn €xel petadpaotel pe pnxavikn petadpaocn. Exoups kataBdlel kabe
Sduvartr mpoomndBela yia va Staopalicoupe TNV akpifela tng petdadppaocng, oAAa AaBete umoyn ot
Ol OUTOUOTOTOLNUEVEG HETAdPAOCEL Sev eival TEAELEG Kal Sev Tpoopilovtal va avILKATAOTHooUV
Tou¢ avBpwrivoug petadpaotéc. H emionun €kdoon tou Eyxelpldiou Xprjotn eival ota AyyAlkd.
Onolecbnmnote Sladopég petafy TG HeTadpoopévnNg £KOOONG KL TOU TPWTOTUTOU OyYALKOU
KELUEVOU eV gival VOULKA SEOUEUTIKEC. EQV £XETE OMOLEOOATIOTE EPWTHOELG OXETLKA E TNV aKpiBeLla
™G petadpaong, avatpefte otnv ayyAlkn €kdoon, n omoia amoteAel tnv emionun avadopd.

Meploodtepe YAWOOLKEC

info@expondo.com.

1. Texvika 6edopuéva

ekbooelg  eivol  SlaBéolueg  KOTOMV  QUTAHOTOC  HECW  TOU

Hivaxagl;Texvzxd§€§0uéva TOUv ZTPOigV ToOog

Nepypadn mapapétpou S-NMA&opa 55H S-I'I)\'aoua sy by 2l
S-MAdopa 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Tdon elo660u 230V / 1-daoikod 400V / 3-paoeLg 400V / 3-dpaoelg
Juxvotnta 50Hz 50Hz 50Hz
Pebpa elc6dou 16A 19A 20A
Tdon xwpic dpoptio 230V 280V 3008B
BaBuog npootaociog tng Katotkiog 1P20S IP20S 1P21S
Katnyopla povwong da da da
Mpootaocio ano unePTATELG Nat Nad Nat
Wikn AVEULOTAPAG AveELOTHPOC AVEULOTAPAG
Mayvntikn BaABida Nat Nad Nat
KukAog Aettoupylag ED oto péy. 60% 60% 60%
ENA
PeUpa TLUAC Yo Tov KUKAO 42,6 65,8 96,8
Aewtoupylag 100%
PeUpa komng 10-55A 20-85 A 10-125A
AvadAe€n tdé€ou Eradn Mn enadn Mn enadn
Madxog KOG 17 xlA\loota 27 x\\looTtd 34 x\lootd
MAAQTOG KOTUAG 1 xA\tootd 1,2 xtA\loota 1,4 x\A\oota
YUv8eon cuumLeoTh 4,5 bar, 30-1001/Aemto. 5,5 bar, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
KaBapd Bapog 9,4 kKI\& 19,5 kKIA& 30 kA
Awaotaocelg M/M/Y (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

MNPOZOXH: Ta S-Plasma 85CNC kat S-Plasma 125CNC eivat e€omAlopéva pe erumAéov CNC
umodoxn ouvdeong. Autd ta SU0 KOTTIKA TAAOMOTOC elval emiong e€omAlopéva pe euBeia pnyavn

TAACLATOG
dada:
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2. Fevikn neplypadn

To eyxelpiblo xprong €xeL oxedlaotel yla va Bonbnoel otnv acdaln Kol ampdOoKoTTn Xpron tng
ouokeunc. To mpoilov oxedlaletal Kal KOTAOKEUATETOL OUUDWVA HE QUOTNPEG TEXVIKEC obdnyleg,
XPNOLUOTIOlWVTAG TEXVOAOYleEC Kal efaptnuota TeAeutaiag texvoloyioag. EmutAéov, mapayetal
cUUdWVA HE TA TILO AUOTNPA TTPATUTIA TTOLOTNTOC.

MHN XPHZIMONOIEITE TH 2YZKEYH EKTOZ AN EXETE AIABAZEI KAl KATANOHZEI MPOZEKTIKA
AYTO TO ErXEIPIAIO XPHZHZ.

MNa va avénoete ™ Slapkela {wNG TNG CUOKEUNG Kal va SlachaAioste TNV anpdokomtn Asitoupyia
NG, XPNOLUOTOLNOTE TNV oUUPWVA UE TO TTAPOV EYXELPLOLO XPNOTN KOl EKTEAEITE TAKTIKA €pyacieg
ouvtipnong. Ta Texvikd SeSopéva Kal ol TpodlaypadeC 0 aAUTO To eyXELpidlo xpriotn eival
evnuepwpéva. O kataokevaotng Slatnpel to dwkaiwpa va Kavel aAAayeg mou oxetilovral e T
BeAtiwon g mowdtnTag. H cuokeur £XeL oXeSLOOTEL ylOl VO HELWVEL OTO EAGXLOTO TOUC KIvOUvVouC
ekTounnG Bopufou, Aappavovtog unmoyn TNV TEXVOAOYLKI TIPOOSO Kol TG EUKALPLEG peiwong Tou
BopuBou.

2.1. OpUAog

oOv 1 ITepi1ypaodn

a
€ To npoidv mAnpol ta oxetikd mpdtuna aodaleiag.

AlaBAoTe TIG 06NYieg PV Ao T Xpnon.

K To mpolov NMPEMEL VO 0VOKUKAWOEL.
| |

MPOEIAOMOIHZH! 1y MPOZOXH! 1} YMHOEITE! Edappoctuo otn
6ebopévn nepintwon.
(yeviko mpoeldomnotntiko onuadt)

A

NAPAKAAQ IHMEIQSTE! TA IXEAIA ZE AYTO TO ErXEIPIAIO EINAI MONO TFlIA AOroy:
AMNEIKONIZHE KAl $E OPIZMENEZ AENTOMEPEIEZ ENAEXETAI NA AIAGEPOYN AMO TO
NPArMATIKO NPOTON.

3. AodaAela xpnong

NPOZOXH! AIABAZITE OAEZ TIZ NPOEIAOMOIHZEIZ AZMAAEIAZ KAl OAEZ TIZ OAHrIEZ. H MH
THPHZH TQN NPOEIAOMNOIHZEQN KAl TQN OAHITQN MMNOPEI NA MPOKAAEZEI HAEKTPOMNAHZIA,
NYPKATTA'H/KAI ZOBAPO TPAYMATIZMO 'H AKOMH KAl ©ANATO.
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OL OpolL «OUCKeUN» 1 «TPOIOV» XPNOLUOTIOLOUVTOL OTLS TIPOELSOMOLNOELS Kol TIG odnyileg yla va
avadepBolv: Kodtng NAdopatog.

3.1. Znuavtikee NMAnpodopiec Aodaleiag

QuAdgte autod To eyxeLpidLlo yia TIg tpoeldomolnoeLs Kot Tig poduldielg acdareiag, T Stadikaoieg
cuvapuoAoynong, Asttoupylag, emBewpnong, ocuvtnpnong kot Kabaplopol. MpAYTe TOV OELPLOKO
oplOPo TOU MPOIOVTOG OTO ToW HEPOC TOU eyXELPLSioU Kovtd oto Slaypaupo cuvapuoAoynong (n
TOV UNVa KOl TO £TOG ayopac £Av To Mpolov dev €xel aplBud). GuAdcte autod to eyxelpiblo kat TNV
anodelén os aodaléc kal Enpd PEPOC YL LEAAOVTLKN avadopd.

Ye auTo To eyxelpiblo, OoTNV ETKETA Kol 0 OAEG TIG GAAEC TAnpodOpleg TOU MapExovTal He auTd To
npoiov: Auto ival To cUpPBoAo mpoeldomnoinong aodaleiag. XpnolLomoLelTaL YL Vo 00 EL6OTOLNOEL
yla mbovoucg KivSuvoug tpavpatiopol. Tnprnote OAa ta pnvipato achaleiag mou akoAouBoulv
QUTO To cUMPOAO yLa va arodUyete mBavo Tpavpatiopd ) Bavaro.

KINAYNOZ umobelkvUel pua emikivbuvn katdotaon n omoio, edv dev anodeuyBei, Oa odnynoel oe
Bavarto 1 coBapo TPAUUATIOUO.

MPOEIAONOIHIH: umobelkvUel pla emkivbuvn kataotaon n omoia, €dv dev amnodeuvxbel, Ba
propoloe va odnynoet og Bavato r} cofapod TPAUATIONO.

MNPOZOXH: Xpnoluomnoleital pe to cUUPBOAO cuvayepoU aohaAelag KAl UTIOSEIKVUEL LA ETUKIVOUVN
Kkatdotaon n omoia, edv dev amodeuxBei, Ba pmopolos va odnynoel oe ehadpl 1 pETPLO
TPAUUATIONO.

MNPOEIAOMOIHZIH: XpnolUomoleital yla TNV QVTIUETWILON TIPOKTIKWY TIou Oev oxetilovtol e
TPAUPATIOUOUC.

3.2. Mpoeldomnolioelg kat TpodUAAEEL; aodaAeiag

NPOEIAOMOIHZH: Kata tn xprion tou epyoaleiou, Ba mpémel mavia va akoAouBeite TIC BACLKEG
npodulatels aodalelag yla va LELWOETE TOV KivOUVO TPAUUATIOHOU Kal {NULAG 0TOV EEOTIALOUO.

AwaBaote OAeg TIg 08nyleg MPLY XPNOLOTIOLOETE QUTO To epyaleio!
Npodulagelg otov xwpo epyaoiog

e ALOTNPNOTE TOV XWPO gpyaciog oag kabapod Kot KaAd GWTIoUEVO. Ta AKOTAOTOTO TOYKAKLO
KOLL OL OKOTELVEC TIEPLOYECG TIPOOKAAOUV

atuyAuaTa.
e Mnv XpNOLUOTIOLEITE NAEKTPLKA EPYAAELQ O EKPNKTIKEG ATUOODALPEC, OTIWG MAPOUTLO

gUPAeKTA LYPA, agpla | oKOVN. Ta NAEKTPKA epyaleia Snuloupyolv omvBnpeg mou pmopet
va avadAéEouy

oKOvN 1 avabu ULAoELG.

e Kpatnote pAKPLA TOUG MEPAOTIKOUG, Ta TALSLA KAl TOUG ETLOKETITEG KATA T XPHON &VOg
NnAektplkoU epyaleiou. Meplonaopol
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pmopel va oag KAvVeL va XAoete Tov €Aeyxo. MNpootatéPte Toug AANOUC OTOV XWPO EPYACLOC
Qo T CUVTPLHULOL

Omw¢ Bpavopata kot orivenpec. MNapéxete ppaypota r acmideg OMwG amalteital.

HAektpikr) acpaiela

Ta yewwpéva epyaleio mpenel va eival ouvdedepéva oe pla mpila mou €xel eykataotadel
OWOoTA KoL va gival yelwpéva cludwva Pe 0Aoug Toug KWASLKEG Kal TIC Slatdgelg. Moté unv
adatpeite tnv akida yeiwong 1 pnv tpomomnoleite to $Ig pe omolovdnmote Tpomo. Mnv
Xpnolwlormnoleite kavéva PBuoua mpooapuoyea. Emikowvwvnote pe €vav  eEelSIKEUUEVO
NAektpoAdyo av £xete apdBolieg yia to €dv n mpilo elval cwoTd YELWUEVN. X€ TEPLTTWON
NAEKTPIKAG SuoAettoupyiag 1 PBAABNC tou epyadeiou, n yeiwon mapéxel pa Stadpoun
XoUNANG avtiotaong yio tn Letadopd Tou NAEKTPLKOU PEVOTOG LOKPLA artd ToV XprRoTn.

Ta epyoleia SUTANC pévwong ival e€omAopéva Pe oAwpévo Buopa (n pia Asmida gival o
dapdld amnod v aAAn). Auto to Buopa Talpldlel o pia MoAwpévn mpila Hovo mpog tn pia
kateVBuvon. Edv to Buopa Sev talplalel MANpwe otnv npila, avrotpéPte to BUoua. Edv
g€akolouBel va pnv talpldlel, emkowvwvnote Ue évav e€elSIKEUIEVO NAEKTPOAOYO ylo Vol
EYKATOOTHOEL LA TTIOAWMEVN Tpila. Mnv aAAdgete To BUoUA He Kavévav Tpomo. H SumAn
povwon e€aleidel TNV avaykn yla To TPLOUPUOTO YELWHEVO KaAwdlo tpododoaiag kol to
YELWHEVO ouoTnua tpododoaoiag.

AmodUyeTe TNV EMOPI TOU CWHATOC ME YELWUEVEG EMLOAVELEG OTIWG CWANVEG, KOAOPLPEP,
gotieg kat Puyeio. Ymapxel avénuévog kivbuvog nAsktpomAnéioc edv To cwpa cag eival
VELWEVO.

Mnv ekBEteTe T NAEKTPLIKA epyaldeia o Bpoxn N LypES ouvonkes. H elcodog vepol o €va
NAEKTPLKO epyaleio Ba avénoel Tov kivbuvo nAsktporAnéioc.

Mnv KAVeTe Kakn xprion tou kaAwdiou tpododoacioc. MoTé PNV XpNOLUOTOLELTE TO KAAWSLO
tpododooiag yla va petadépete to epyaleio 1 va to tpaBdate anod tnv npila. Kpatnote to
KaAwblo tpododociag pakpld and Bepudtnta, AAdL, AXUNPEG AKPEG N KWOUMEVA UEPN.
AVTIKATOOTIOTE OMECWC TO KATEOTpAppEvVO KoAwdla tpododooiag. Ta KATECTPAUUEVA
kaAwbia tpododociag avEdvouv Tov kivbuvo nAektpomAnéiog.

Otav xpnoluomoleite €va NAeKTPlkO epyaleio oe €EWTEPIKO XWPO, XPNOLUOTOLNOTE €va
£EWTEPLKO KAAWSLO eMEKTAONG. AUTA Ta KOAWSLA EMEKTAONG £XOUV OXESLAOTEL Yyl €WTEPLKA
XPNon Kol LEWWVOUV ToV KIvOuvo nAektpomAnéiag.

NpoowrikA achalela

Na eiote oe eypriyopon. MPocELTe TL KAVETE KOL XPNOLUOTIOOTE TNV KON AOyLKr OTav
Xelpileote éva nAektplkd epyaleio. Mnv xpnoldomoleite nAektplkd epyadeio evw elote
KOUPAOWMEVOL 1} UTIO TNV EMAPELA VOPKWTIKWY, AAKOOA | doppdkwv. Mia otiyun amnpooeéiog
KOTA TN XPNoN NAEKTPLKWY £pyaAsiwy Hmopel va mpokaA£oel oBapod TPAUUATIOUO.

NtuBeite owotd. Mnv dopdte dapdid povxa 1 koounuata. Meplopiote Ta HakpLd PaAALA.
Kpatrote ta poAALd, To polxa KoL Ta YAVTILA oag HaKpLd ard Kivoupeva pépn. Ta dapdid
poUX0, TA KOOMAUATA 1 TA LOKPLA LOAALA UITOPEL va TTLAOTOUV O KIVOUHEVO LEPN.

Anoglyete ta tuxaio PAEppota. BeBawwBeite OtL o SlakomTtng Asltoupyiag eivat
OUTIEVEPYOTIOLNEVOC TIPLY Ta ouVEEoeTe otnv mpila. H petadopd nAekTplkwv epyaleiwv pe
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To SAXTUAG oag otov SLaKOMTN Asltoupylog N n ouvdeon NAEKTPIKWY €PYOAEiwv HE Tov
SLaKOTTN AEITOUPYLOG EVEPYOTIOLNEVO, TIPOKAAEL ATUXAUATAL.

Adalpéote ta KAELSLA pUBULONG 1N Ta KAELSLA TIPLV EVEPYOTIOLOETE TO NAEKTPLKO £pyOAEio.
‘Eva KAelSL mou €xel peivel MpooaptnUéEVO O €va MEPLOTPEDOUEVO UEPOG TOU NAEKTPLKOU
epyaAeiou pmopel va POKAAECEL TPAUUATLOUO.

Mnv To TMapaKAvete. Alatnpeite mavra cwotr Pacn kal woppomnia. H owotn Bdon kat
LOOpPOTILAL ETUTPEMEL TOV KOAUTEPO £AeyX0 TOU NAEKTplKOU epyaleiou o ampOPAenteg
KOTOOTAOELC.

Xpnotiporotote e€omAlopo acdareioc. Na ¢opdte mavta nmpootocia yla ta pdtia. Maoka
OoKOVNG, OVTLOALOONTIKA TtamoUTola aodpaleiag, KPAvVOG I TPOOTACLO AKONG TIPETEL va
Xpnotpomnotouvtal ylo. KAtaAnAeg cuvOnKec.

Xpron kaw ppovtida epyaleiou

Xpnoipomnowiote odlyktnpes (6ev mepthapPfavovtal) i AAAOUG MTPAKTIKOUC TPOTIOUG yla va
oodalioste Kal va otnpiéete To TeEpd)Lo gpyaociag os pila otabepn mAatdopua. To KpdTnuo
Tou Tepayiou epyaciog pe To XEPL OTO CWHO 0a¢ €ival aoTtabEg kal Umopel va odnyrnoelL ot
omwAELO EAEYYOU.

Mnv rmiélete to gpyaleio. XpnoWOmMoLote T0 owotd epyaleio ylo tnv sdpappoyn oag. To
owoTo epyadeio Ba KkAvel TNV gpyacia kaAutepa kol acdaléotepa e TOV puBUO yla Tov
omolo £xeL oxedlaotel.

Mnv XpNoomoLeite To NAEKTPLKO epyaleio €dv o SLakomTng Aettoupyiag gv To evepyomolel
N 6ev to amevepyomnolel. Omolodnmote epyodeio mou &ev pmopel va eleyxBel pe tov
Slakomntn Asttoupylag elval emikivéuvo Kot TPETEL val avVTIKATAOTAOEL.

Amocuvbéote 10 PIg Tou kKaAwdiou tpododociag amd TtV MmNy PEUHUATOC TPV KAVETE
ornolecdnmote pubuioelg, aAldéete afsocoudp 1 amobnkeloete To gpyoleio. Autd To
TIPOANTITIKA LETPA aodaAeiag Lelwvouy Tov Kivouvo tuxalag ekkivnong tou epyaheiou.

QuAdooete Ta adpavr gpyoieia pHakpld ard matdld kat Ao pn ekmaldeupéva atopa. Ta
epyolela elval emikivéuva ota XEpLa LN EKTIOLSEVUEVWV XPNOTWV.

Juvtnpeite ta epyadeio pe Tpoooyxn. Alatnpeite Ta gpyadeio KOMNG ouvtnpnuéva Kal
kaBapd. Ta cwotd cuvtnpnuéva epyaleia sival Alyotepo miBavo va PmAokdpouyv Kat givat
To €UKOAO va ta eAéyxete. Mnv xpnolomoleite kateotpappévo epyaleio. Avaypdate tnv
ETIKETA "MNV XPNOLUOTIOLEITE" OTA KATECTPAUUEVA EPYOAELD LEXPL VA ETILOKEUAOTOUV.

EA€yEte yla Kakr euBuypappLlon n UMAOKAPLORA KIVOULEVWY LEpWY, Bpalon eaptnudtwy
Kol omolabNTIOTE GAAN KOTAOTAON TIOU UTOpEL va emnpedoel Tn Aettoupyia tou gpyaleiou.
Edv umootel {nuLd, dpovtiote va kavete o£pPLg oto gpyadeio mpv amd tn xprion. NMoAd
OTUXNMOTA TIPOKAAOUVTAL Ao gpYaAEia TTOU SV GUVTNPOUVTOL CWOTA.

XpNoLWomoL\oTe Hovo a€scoudp TIOU CUVIOTWVTAL Ao TOV KOTAOKEUAOTH Yld TO HOVTEAO
ococ. Afecoudp mou pmopel va elvol katdAAnAo ylo évo epyoldeio pmopel va yivouv
€TKivOUVa OTav Xpnotpomololvtal o€ AAAO epyaAeio.

2épPBig
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To o0épBlg Tou epyaleiou TpEmel va ekteAeitol pPOvo amd €€ELOLKEUPEVO TIPOCWTILKO
emokevwv. To CGEPPLC | N CUVTIAPNON TIOU eKTEAElTAL ATO UN €EELOIKEVUEVO TIPOCWIILKO
UTtopel va mpokaAEoEeL KivOuvo TPAUUATIOUOU.

Kata to oépPLg evog epyaleiou, XPNOLUOTIOLEITE LOVO TTAVOLOLOTUTIOl AVvTAAAAKTIKA. H xprion
un g€ouclobotnUévwY EEQPTNUATWY 1 N 1N TAPNON TWV 0dNyLwVv CUVIHPNONG UMOPEL va
Snuoupynoet kivbuvo nAektpomAnéiag ) TPOUUOTIOUOU.

Ewdkoi kavoveg acdaleiag

ALOTNPNOTE TIG ETIKETEC KOL TLG TILVOKIOEG OVOUATOC 0TO epyaAeio. AUTEG PEPOUV ONUOVTLKES
nAnpodopieg. Eav eival SucavayvwoTteg i Aemouv, EMIKOWWVAOTE UE TNV OUAda G€pPLG Hag
ylo avtikataotoon.

Na dopATe MAVTA TO EYKEKPLUEVA TIPOCTATEUTIKA YUOALA KOL YAVTLO EpYQCiag KATA T Xpron
Tou epyaleiou. H XprAon OTOULKWV TIPOOTOTEUTIKWY OUOCKEUWY HELWVEL TOV KivSuvo
TPAULATIOUOU.

Awatnpeite éva acdaléc epyaotako neplBallov. Alatnpeite Tov Xwpo epyaciog KaAd
dwTtlopévo. BeBolwOeite OTL UTTAPYXEL EMOPKAC XWPOE EPYACLOC YUPW Ao QUTOV. AloTtnpeite
TIAVTO TOV XWPO epyacioc amallayuévo amd sunmodia, ypdoa, Aadia, okoumidia kat GAAa
UTtOAglppatTa. Mnv XpnOLUOTIOLE(TE NAEKTPLKO €pYOAEl0 Ot TEPLOXEC KOVTA Ot €UDAEKTEC
XNUIKEG OUGLEC, OKOVEC Kal aToUG. Mnv XpnoLUOTOLEITE aUTO TO TIPOIoV Og LYPO 1 PPEYUEVO
UEPOG.

Anoduyete Vv akolola ekkivnon. BefalwBeite oOtL eiote MpoeTOlHAOUEVOL VA EEKLVIOETE
TNV €pYACLO TIPLV EVEPYOTIOLAOETE TO EPYAAE(D.

Moté unv adrvete 1o epyaldeio xwplc emifAen otav sival cuvbedepévo og nAektpikn mpila.
ATEVEPYOTIOLNOTE TO €pyaleio Kal AmoouveeoTte To amd TNV NAEKTPLKA Tou mpila mpwv
duUyete.

Mavta va amocuvdéete To egpyaleio amd tnv NAEKTPLK TOU Tipila TPV €KTEAEOETE
Sladkaoieg emBewpnong, ouvtpnong f kabaplopou.

ATIOTPEPTE TPAUMATIONOUG 0T HATIO KOl eyKaUpata. H xprion €yKEKPLUEVWY OTOMLKWVY
T(POOTATEUTIKWY pOUXWV KOL CUCKEUWV alodpaleiag LELWVEL TOV KIVOUVO TpaupaTIopoU.

Na $opate Ta EYKEKPLUEVO TIPOOTATEUTIKA YUOALA HE KPAVOG CUYKOAANoNG Ue Babpoloyia
dakoL touAdylotov 10.

Katd tn xprion autoU Tou TPOIOVIOG TPEMEL va ¢opdte SepUdTiva KOAAY, TUPAVIOXA
nanouTola i Unotec. Mnv dopdte mMavteAOvIa PE LOAVOETEG, TTOUKAULOO LE QVOLXTEC TOETIEG
1 poUXQ TTOU UITOPOUV VO TILACOUV KOL VO CUYKPOTHOOUV ALWEVO HETOAAO 1) OTILVONpEG.

Kpatrote Ta pouxa oag Hakpld ano ypdoa, Aadia, SlaAlteg ) eudAekteg ouoies. Na popdte
OTEYVA, LOVWTLKA YAVTLA KOL TIPOOTOTEUTIKA poU)a.

Qopéote €va eYKEKPLUEVO KAAUMMA KEPAANG Yyl VA T(POOTOTEUOETE TO KEDAAL KOl TOV
QuYEva. XpnOLUOTIONOTE TOOLEG, KATIO, MAVIKIO, KOAUMUOTO WHWV KOl OaALAPEC
OXEOLOOUEVEG KOl EYKEKPLUEVEG yLA SLASLKOOIEG OUYKOAANONC KaL KOTIAG.
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Katd tn ouykoAAnon/komn mavw amd to KepAAL | O£ TMEPLOPLOPEVOUG XWPOoUC, opaTte
WTONOTIOEG 1 WToaoTiSeg avOeKTIKEG otn GAdYA yla VoL KPATATE TOUC OTILVONPEC HaKpPLA
arnod Ta AUTLA.

Anotpéte tuxaieg mupkaylEC. Adoatpéote omolodnmote €UGAEKTO UALKO amo TOV XWwPOo
epyaoiag.

Otav eival Suvatov, UETAKLVAOTE TNV gpyaocia oe plo tomobecia pakpld amod sUdAskta
VALkA. Npootatéte ta eUGAEKTA UALKA LE VOl KAAU O OTTO TTUPLUOXO UALKO.

Adalpéate 1 aopaiiote OAa ta eUdAeKTa UALKA o€ aktiva 35 moStwyv (10 pétpwy) yupw amo
TOV XWPO epyaciag. XpnoUomnolnote éva Tuplpaxo UALKO yLo va KOAUWETE 1) v UITAOKAPETE
OM\EC TLG OVOLYTEG TIOPTEC, TtapdBupa, pWYHEC Kal GAAa avolypara.

Meplppalte tov XWPo epyacioc pe dopntd mupipoxe TAéypata. MpootatéPte TOUC
gudAekToug TOlXOUG, TIC opodég, Tta Sameda K.AM. amod omwvlnpeg Kol Beppotnta e
nupipaya KoAUppata.

Edv epydleote o petaAAiko toixo, opodn K.Am., anotpéPte tnv avadAeén twv eVbAektwv
UALKWV amo tnv GAAn TAeupd, petadEpovidg ta os acdain tonobeoia. Edv n petadopd
gUPAeKTWV UAKWV Sev eival duvatr, oplote kamolov mou Ba XxpnoleloeL w¢ MUPOCPREDTNC,
gfomAlopévog pe TupooBeotipa, KAtd tn Slapkela TnG dadikaoiag cuykOAANong Kot ylo
TOUAGXLOTOV HLOH WPA HETA TNV OAOKARPWON TNG CUYKOAANONC.

Mnv ouyKoAAQTE 1] KOPETE o€ UAKA ToU €Xouv eUdAEKTN eMioTpwaon 1 eUGAEKTN ECWTEPLKN
Sopn, dnwce toixoug 1 opod£c, XwPLg eykekpLlpevn pEBodo yia tnv e€dlewdn tou KvSuvou.

Mnv amoppintete Bepun okwpia os Soxeia mov neptéxouv eVbAekto UAKA. Na €XETE KOVTA
oa¢ évav mupooPeotrpa Kal va yvwplleTe MwE va ToV XPNOLUOTIOLE(TE.

MeTd tn GUYKOAANGN | TNV KOTIH, KAVTE evOeAe)n €Aeyxo yla evOeifelg mupkayldg. AdPete
urtodn OtL o elKoAa 0paATOC KATIVOG 1 GAOYA EVOEXETAL VAL LNV UTTAPXEL YLOL KATIOLO XPOVLKO
SLaoTNUO LETA TNV Evapén TNG TIUPKAYLAG.

Mapéxete emMapkr AEPLOPO OTOUC XWPOUC epyaciag yla va OomoTpEYPETE T CUCCWPEUON
gUPAEKTWY aEPLWV, ATHWY Kal okOvne. Mnv edapuolete Beppodtnta os Soxelo oL TIEPLEXEL
Aayvwotn oucia | e0GAEKTO UALKO TOU OToilou To TteplexOpevo, étav Beppalvetal, UMopel va
TapAyel eVPAEKTOUG 1) EKPNKTIKOUG atpolC. Kabapiote kat kabBapiote ta Sdoxeia mpv amod
v edappoyn Bepuotntag. Aepiote ta KAEOTA Soxela, CUUTIEPINAUBAVOUEVWY TWV XUTWVY,
TPV amd TN MpoBépuavarn, tn cuykOAANGCN A TNV KOTH.

Anoduyete tnv untepPolikn €kBeon oe avaBupLdoelg Kot aépla. Kpatdte mavta To KepaAl
00C¢ HOKPLA omd Toug avaBupldosl. Mnv €LOTIVEETE TOUCG avaBUULACELS. XpNOLUOTIOLOTE
enapkn e€aeplopd N anaywyn, i Kot tTa dU0, ylo va KPATHOETE TOUG avaBUULACELG KAl TO
aEPLO HaKPLA oo TN {WVn avVaIVonG 0oc KOL Th YEVLKI TIEPLOXA.

Otav o e€aeplopdc eival apdlofnTAoLpog, INTHoTe amo vay eEELIKEVPEVO TEXVIKO va AABEL
Selypa agpa yla va mpoodlopioel tnv avaykn ywo SlopbwTikd UETPA. XPnOLUOTOLNOTE
LNXOVIKO OEPLOUO Yla Vo BEATIWOETE TNV TOLOTNTA TOU agpa. Eav oL pnyavikoi éAeyyxol dev
eival epIKTol, XpNOLLOTIOINOTE EYKEKPLUEVO QVOTTVEUOTHPA.

EpyooTteite oe EPLOPLOUEVO XWPO HOVO €V aepiletal KOAA i GOPWVTAG AVOTIVEUCTAPO UE
Tapoxn oEpa.
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e 7ZnTNOTE Oamod £vav OVAYVWPLOUEVO €l8IKO atn Blopnyavikn Yylewn f otig MNeptBaAAovIIKEC
Yninpeoieg va eAéyel Tn Asttoupyla KoL TNV TOLOTNTA TOU 0EPA KAL VA KAVEL CUCTAOELS Lol Th
OUYKEKPLUEVN TEPITTWON CUYKOAANGNG I KOTIAC.

e Na KpaTATte MAVTA TOUC CWANVEG HaKPLA amo onueio cuykdAAnong/komng. E€stdote dAoug
TOUG OWANVEG Kal Ta KaAwdia yla kopiparta, eykavpoato i ¢OopUEVES TTEPLOXEC TIPLV ATIO
KAOe xprion. EAv evtomiotoUV KATECTPAUUEVEG TIEPLOXEC, AVILKOTOOTIOTE TOUG CWANVEC ) T
KoAwdLa ApEOWC.

e AloBdote Kal Katovonote OAeC TG odnyieg kol TG Tpoduldtelc aodpoaleiag OmMwg
Tieplypddovtal oto eyxeLpidlo Tou KATAOKEVOOTH yla To UALKO Ttou Ba cuykoAAnoeste i Ba
KO eTE.

e Jwoth ¢ppovtida Twv KUAivEpwv. Acdaliote Toug KUAIVEpoUC o €va KAPOTaL, TolXo i oTUAO,
yla va amotpéPete TNV MTwon Ttoug. OAoL oL KUALVSpOL TIPEMEL VAL XPNOLULOTIOLOUVTAL KAl Vo
oamoBnkelovtal oe OpBia Oéon. Moté pnv pixvete N xtumdate €vav KUAWwSpo. Mnv
xpnotuomnoleite kKuAivépoug mou €xouv BabouAwBel. Ta KamaKlo Twv KUALVOpwWVY TIPETEL va
XPNOLUOTOLOUVTAL KOTA T HETOKivnon 1 tnv amoBbnkevon kKUAivSpwv. OL adelol kKUALWVSpoL
TipEneL va puldooovtal o KaBopLloPEVEG EPLOXEG KoL va dEpouv aadn vdelen "adelol".

e [loté pnv xpnotuomoleite AadL } ypdoo oe omolovénimote ouvéeopo eoddou, cUVEECHO
€€660u 1 BaABideg KUAivEpwv.

e  XPNOLUOTOLAOTE UOVO TOV TtapPeXOUEVO dakd og auTOV Tov KOdTN MAAoUaTOog aépa Inverter.
H xpnon efoptnudatwv and GAAa cuothpato Unopel vo TTPOKAAECEL TPAUUATIONO Kol va
T(POKAAECEL {NHLA OTA EEAPTHLOTA OTO ECWTEPLKO.

e Atopa pe Pnuatodoteg Oa mpémel va cUPPBOUAEUTOUV TOV/TOUG yLaTpO/oUC TOUG TPLY
XPNOLUOTIOLO0UV aUTO To MPOoiov. Ta nAsktpopayvntikd nmedia oe kovivh anootacn omnd
gévav Pnuatodotn kapdldg Ba pmopoucav va TPokaAEéoouv TopeUPoAég n BAABn otov
Bnuatodotn.

e XPHIIMOMNOIHITE KATAAAHAO KAAQAIO EMEKTAZH:. BeBowwBeite o1t to KOAWwSLO
EMEKTOONG 0OG elval o KoAn kotdotacn. Otav xpnoudomoleite KoAwdlO €eMEKTAONG,
dpovtiote vo XPNOLUOTIOINOETE €va OPKETA Bopy yla va avté€el to pevpa mou Ba
KatavoAwoel To mPoidv coc. Eva koAwdlo pikpotepou peyéBoug Ba mpokaAEéael MTwaon TG
TAONG YPAUUAG, LE QTTOTEAECHA TNV ATIWAELD PEUHATOG KoL TNV UTtepBEppuavaorn. Eva KaAwdio
enéktoong 50 modlwv mpEmel va £xel SLAUeTpo TouAdylotov 12 gauge Kal £va KoAwdlo
enéktaong 100 modwwv TpEmel va €xel SlApeTpo Ttouldxlotov 10 gauge. Ie mepimtwon
apdBoAiag, XpNOLLOTIOL)OTE TO AUECWS PeyaAUTEpPO gauge. Oco UIKPOTEPOG £ival 0 aplOuog
TOU gauge, 1000 BapUlTepO eival To KaAwSLo.

'
4. NM\aoua
Fevikég MANPodopieg OXETIKA PE TNV KOTIN KE TAGOHLAL.

Méoa amo tov mupood mMAAopatog SLEpXetal agplo UPnANG mieong, .. aépag, o omoiog Sladpelyel
TMPOG Ta £€w. TN MEON TOU KOVAALOU aepiou UTIAPXEL apvNTIKA GOPTIOUEVO NAEKTPOSIO Kol TO
0KpodUOLO UMPOCTA TOU HE TNV AKpn Kot Tov SakTtUALo otpoBiltopol. O SaktUAlog otpofiiilopol
METATPEMEL TO peL A O TePLOTPodN. EAV To nAektpodio eival cuvdedepévo 0To NAEKTPLKO PEULA, TO
KarakL £pBel oe emadn pe to pEtoAo, Oa kAeioel to KUKAwHA Kot HeTa€l TOU HETGAAOU KOL TOU
nAektpodiov gudavitetol to 10€0. To tO€0 Beppaivel To agplo oe moAl uPnAfi Bepuokpacio, tnv
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TETAPTN KaTdotaohn TnG UANG. Auth n dladikaoia EeKva €va 0TOXEUPEVO PeUO TAAOLATOG, TO OTOLo
£xel Bepuokpaocio 16,649 °C f} meplooOTEPO, Kal KLVELTOL He TaxUtnTa 6,096 m/s kal propei va Alwoel
To PETaANO. To (610 To MAGoUA gival NAEKTPIKA ayWYLHo. To KUKAWLA, TO omolo KAelveL TO NAEKTPLKO
100, £ival KAelOTO 000 TO nAekTpOdlo TpododoTteital kal to MAdoua Pploketal oe emadr HE TO
pétarlo. To akpodUaGLo KoTtC eival e€omAlopévo pe pla Seltepn opdda KavaAlwy. AuTtd To Kavala
TAPEXOUV €va otabepo pelO TPOOTATEUTIKOU agpiov yUpw amod tnv meploxr Komng. H mieon tou
pelpatog aepiou eléyxel to otabepd pelpa aktivog MAAopoTog. Inueiwon! Autrh n cuokeun €xet
OXEOLOOTEL yLa XproN LOVO LE TIETILECHEVO QEPA WG KAEPLOY.

PUOuION pebpaTOC

To oUTOMOTO KUKAWMO KOTOOTOANG PEUUATOC TPOOTATEVEL OO UTEPTACELS £wWG TNV TIUA TOU
UTIOSELKVUETAL OTO TEXVLKO SeAtio Sedopévwy.

OgpLLKA tpooTacia

To KUKAWMO BEPLKNG TTPOOTACIOG EVEPYOTIOLELTAL OTAV N CUOKEUN UTEPPEL ToVv KUKAO Asttoupyiag.
AuTO onpaivel Stakomr TG LNXavAc.

KUkAog Aettoupyiag

O KUKAOG Aettoupylag elval To TOCOOTO TOU XPOVoUu Asltoupyiag (LETPOUUEVO O AEMTA) HLOG
nieptdSou 10 AETTWY KATA TNV ool TO UNXAVN O XPNOLUOTIOLEITAL CUVEXWE OE KOWVOVIKEG GUVONKEG
Bepuokpaciag. Edv Eemepactolv oL THEG Tou KUKAOU Asttoupyiag, Ba evepyomolnBei n Asitoupyia
npootaciog and unepOEpuavon, n onoila oTAUATA TO UNXAVNHUA MEXPL VO KPUWOEL OE KOVOVLIKNA
Bepuokpacia Aettoupyioc. H emavelAnuuévn umépBacn Twv TIHWV TOU KUKAOU Asltoupyiog umopel
va o6nynoel o cofapn {NULE TOU PNXOVALATOC.

5. Eme€nynon

0.

ALakOTITNG EVEpyOTIOinoNG/amnevepyomnoinong
1.

EAeyktric PEYMATOZ / Pebuatoc: To KUpLo peUpa eivatl pubuilopevo.
2.

Evéelén LED unepdoptwong / odbdAparog:
H €vbelen avapel otig akdAouBeg SUO MEPUTTWOELG:

a) Eav to pnxavnua €xet SUoAELITOUPYNOEL Kal SV UMOpEl vo AelToupynOEL.
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b) Edv n ouokeun komng £xeL umepPel Tov TUTIKO XpOvo Aeltoupylag, evepyomoleital n
AelToupyia mpootaciog KaL To pnxavnua Ba otopatnost va Asltoupyel. AUTO onuaivel otL To
pnxavnua PUxetol Twpa Yo va UNMopECEL va amokataotabel o €Aeyxog Tng Beppokpaciag
LETA TNV UNEPBEpAVON TNG CUOKEUNG. Emopévwg, To pnxavnuo otapotd. Katd tn dlapkela
outng tng dadikaaoiag, ovaBeL N KOKKLVN TIPOELSOMOLNTIKA AUXVIOL OTOV UITPOGCTLVO TTVAKO. 2€
auTnV TNV neplmtwon, 6ev eival anapaitnto va adalpeoete 1o ¢Lg tpododociog amod tnv
npila. To olotnua e€aeplopol Umopel va mapopEivel evepyomolnuévo yia va BeAtiwBel n
PUEn tou pnxaviuarog. Otav n KOKKwN Auxvia oBfnoel, auto onpaivel otL n Beppokpacia
€xeL MAEoV PelwBel oTo Kavoviko eminmedo kal n povada pmopet va tebel Eava oe Aettoupyia.

Evbel€n Asttoupyiag: Auth n £v8elén avaPel adol evePYOTOL|OETE TO UNXAVN QL.

A

006vn LED: Epdavilel tnv tpéxouoa évtaon peVUOTOC.

OUpec yLa TUPod MAACUOTOG:

H uvgnAi evepyslakr mukvotnta tou TtOfou TAACUOTOG eTtpemel uPnAn taxlTnTA KOMNAG HE
moloéTNTa Komng xwplig otpéPAwon. Asv amnartteital elSIkd agplo Kat n SuvatdTnTa XPRong KOWOVIKNG
Tiieong aépa os ocuvduaopd PE ToVv eUKONO XELPLOMO TNC Hovadag amoteholv gyylunon gUKOANG
XPNong os apofwpata autokvAtwy, doxela, xaAuBSveg kataokeueg, T Bopnyavia HVAC, kabwg
KOl O€ EYKATOOTACELG KAl USPOUALKEG EYKATOOTACELG.

7.

24

YUvdeon kahwdiou yeiwong.

YUvbeon AEPIOY/aépa.
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Melwon:

310 miow pEPOC KABe cuykoAANTr) UTIAPXEL pia Bida Kal PLo ETLKETA YLA TRV TAPOXI) TNC AmapaitnTg
velwong. Mpwv amd tn Aswtoupyia tng povadag, €ival amapaitnto va YELWOETE To KEAUGDOG TNG
OUOKEUNG OUYKOAANONG péow KoAwdiou SLap€Tpou OxL MIKPOTEPNG TWV 6 Mmm, TIPOKELUEVOU va
amnodevyxBolv mBava mpoPAnuata mou tpokaAolvral and Slappoég NAEKTPLIKOU pEUATOC.

10.

11.

XPONOZ METADOPAZ = porj agpiou petafAntni oe dlaotripata SeutepoAémtwy. Auth n
pUBULON elval onpavtiki yla TV PUEn Tou KOUUEVOU ALWHUEVOU PETAAAOU UETA TN Sladikaoia KOG
KOLL yLO. TRV TipooTaaia amod tnv ofeidwon.

Mpoabetn ocuvdeon tpododociag oTo KAAWSLO TOU MUPCO TTAACLOTOG.

12.

"'-.J/-'\

AIAKOMNTHXZ ROCKER = Eav o kodtng (to tepaylo epyaociag) Sev Bploketal oe

KoBoplopévn, autopata puBullopevn Béon, mpénel va matnBel To Koupmi oTov MUPcd KOTHG yLa va
Eekwvnoel n kormn. MNa va oAokAnpwBel n korh, TpEmel va oneAeuBepwBel To Koupni otov mMUPaCo.
AUTOG 0 TUTOG KOTIAG €lval XPAOLUOG yla KOviEG padég. Eav to tepdylo epyaciog Bpioketal oe
KoBoplopévn, autopata puBulopevn B€on, mpémnet va natnBel pia ¢opd To Kouuni cTov MUPaGo yla
va EEKLVAOEL TO TOEO TMAACUATOG. AUTH N eVEpYEL TUTPETEL TNV abLdAswTTn Komr). Matrote fovd to
KOUUTIL OTOV TTUPCO YLaL VO OTAUATICETE TNV KoTtr). AUTOC 0 TUTIOG KOTING €lval XprioLUOC YLO TNV KOTtH
peyoAUTEPWY padwv.

13.

&

Koupunti emdoyng 4T/2T

14.



EL

15.

16.

POST FLOW = pUBpion g wpag pong agpol LETA TNV KOTIH.

TEST GAS = npootacia

UV LED = LED umo tdon. Auti n Auxvia eAéyxou LED Ba avael otav n taon méoel KATw
amno ta 330 V.

17.

OV LED = LED unéptaonc. Auti n Auxvia ehéyxou LED Ba avael étav n tdon auvénbei
Tavw armno 420V.

18.

I

EASSHT I ’ i’ ! 4 ’ 1 1 I 14
GASSHT = auti n Auyvia eAéyxou Ba avagel étav n pon aépa dev eival StabBéoun n
elvat avemopknic.

19.

PHASEN STROMVERLUST = autf n Auxvia eAéyxou Ba avayet étav n cuokeur ouvdebel
oe 11 2 paoelg (avti yia 3) — n CUOKEUN OTOUATA Vo AeLToupyEL.

20.

~ Npila obvdeong CNC.
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Feviko Sidypappa ovvéeong S-Plasma 55H

A TR
AN

1 KaAwdio tpododoaiag

2 JUUTLEOTNC aépa

3 PuButotng mtieong

4 Telwon KOAUUUOTOG

5 KaAwédlo palag

6 KaAwdlo mhdopartog pe nupad
7 Tepdylo epyaoiag

S-PLASMA 55 H

Mpoooyn Miow oYn
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IGBT:

‘Eva SUToALKO TpaviioTtop HE MOVWUEVO NAEKTPOSLO TIUANG (SUTOALKO TpaviioTop He HOVWHEVN TIUAR,
IGBT) eival €vag nulaywyog mou XpnNOLUOTOLE(TOL OAO KOl TIEPLOCOTEPO OTA NAEKTPOVIKA LoYUOG,
KaBwg ta SutoAkd Tpaviiotop MPOohEPOUV OPLOUEVO TTAEOVEKTAUATA (TT.X. KOAQ XOPAKTNPLOTIKA
npowBnong, uPnAn taon UMAoKaPIioHATOC, QVOEKTIKOTNTA OTOV €EOMALOMO GUYKOAANONG) Kal
TIAEOVEKTAMATA TIOU XopaKtnpilouv éva tpaviiotop dpalvopévou mediou (EAeyXog ouCLAOTIKA XWPLG
KotavaAwon evépyelag). Eva Mo mAeovékTnua elval évag oplopévog Babudg avtiotaong oe
BpaxukukAwpata, kabwg to IGBT neplopilel To pevpa dpoptiou. Ta IGBT amoteAolv €va MEPALTEPW
BrApo avamntuéng twv Katakopudwv MOSFET toxlog.

KANONIKO PEYMA: H cuokeun xpnotpormnolei povodaaoikr cuvdeon (230V +/- 10%).

A&eooudp KOMTwV MAAoNATOG
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1. KoAwdo adyktrnpa yeiwong

2. Qakog MAACUOTOG e KAAWSLo

Tpododotikd yia S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

%

Starkstrom.= AUTEG OL GUOKEUEG XpnoLpomololv tpldaocikr) cuvdeon (400V +/- 10%).

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Mpoooyn Miow oyn
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20. Mévo yia S-PLASMA 85CNC

T

‘Eva SUtoALko Tpaviiotop He MOVWUEVO NAEKTPOSLO TUANG (SUMOALKO TpavlioTop He HOVWHEVN TIUAN,
IGBT) eival €vag nulaywyog mou XpNOLUOTOLE(TOL OAO KOl TIEPLOCOTEPO OTA NAEKTPOVIKA LoXUOG,
KoBw¢ ta SutoAkd Tpaviiotop MPOohHEPOUV OPLOUEVA TIAEOVEKTNUATA (TL.X. KAAQ XOPOKTNPLOTIKA
npowbnong, udnAn tdon pmAokapiopatog, avOekTIKOTNTA OToV £€OMALOMO GUYKOAANONG) Kol
TIAEOVEKTAMATA TIoU XopaKtnpilouv éva tpaviiotop dalvopévou mediou (EAeyxXog ouCLAOTIKA XWPLG
KotavaAwon evépyelag). Eva dAo mAeovékTnua elval évag oplopévog PBabudg avtiotaong oe
BpaxukukAwpato, kabwg to IGBT meplopilel To pevpa dpoptiou. Ta IGBT amoteAolv éva EPALTEPW
BrApa avamtuéng twv kabetwv MOSFET woxvoc.

2uvbeon S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Tpodobotiko.

To Kitpvompdaocwvo KaAwdLlo XpnoLUoToLeiTal wg CUVSETAPAG TpooTateuTikol kKaAwdiou PE. Ol tpelg
daoelg (navpn, kodé Kal pumAe) prmopolv va cuvbeBolv ehelBepa otig L1, L2 kal L3 (avabéote tnv
ouvSeaon povo ot e€elSIKeEUEVO NAEKTPOAOYO).

L

"PE

Nposidonoinon!!
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Ol OUOKEUECG OUYKOAANONG Ttou eival eEOMALOUEVEG e KAAWSLO TpLdaAoLKNG oUVEeonG Umopouv va
ouvdeBolV povo ano eEeldIkeUEVO NAEKTPOAGYO!

ZYNAEZH CNC: S-PLASMA 125CNC

Mo va cuvbéoete Tov KOPTN MAAopatog otn pnxoav CNC, mpénel va ocuvdéoete Tig SU0 akideg oto
Buoua:

Meipog 4: BeTIKOG TOAOG

Meilpog 2: apvNTIKOC TOAOG

2YNAEZH CNC: S-PLASMA 85CNC

Mo va cuvbéoete tov kKOPtN MAAopatog otn pnxav CNC, npénel va cuvdeoete T SU0 akideg oto
BUopa: tnv akida 3 kat tnv akida 4. H Astitoupyia CNC Ba Asltoupynoet uTo TNV MPoUmoBeon OTL N
pnxavr) CNC eival evepyomolnuévn, Sladopetikd, otav n pnxavry CNC eival amevepyomolnuevn,
Aettoupyel n xelpokivntn komn. OL okpodékteg 1 kal 2 (ue TNV KaAwdlwon nén cuvdedepévn)
nipoopilovrtal ylao XELpokivnTn Kom.

MNeipog 3: BeTIKOG TTOAOG
Meipog 4: apvNnTIKOC TOAOG
ZuvlEoeLg KOAwSiwv

1. KaBe kodptng mAdopatog sival e€omAlopévog pe €va kUplo kahwdlo Tpododoaoiag, To omoio sival
UTEUBUVO yLa TNV TTAPOYXI PEVMOTOG KAl TACNG OTN CUCKEUH KAl TIPETEL va elval ouvdedepuévog otnv
KOTAAANAN Ttinyn Tpododociag cuudwva e TNV TAoN EL00S0U Tou KOPTN TTAACHATOG.

2. To kUplo koAwdlo tpododooiog mpémel va elval cwotd ouvdedepévo otnv mpila ywa va
arnodpevyBei n ofeibwon. EGv sival Suvatov, eAEYETE XPNOLUOTIOLWVTAC TO OPYavVo HETPNONG €AV N
TAon gumtintel oto KatdAAnAo elpocg.
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2 PUBuLon memieopévou agpa
3IN

4 ZwAnvag aépa

5 AEpOCUUTILEDTNG

6 Nelwon kaAUppaTog
7 ©akog MAdopatog
8 TepdyLo epyaoiog

9 OeTIKOG AKPOBEKTNG
10 Zdyktipag palog
11 leiwon
Aettoupyia

Evepyomolfote Tov SLaKOTTN OTo Miow HEPOG TNG CUCKEUNAC, N Auxvia EAEyXou avaBel Kot n TLUA Tou
pevpatog (A) elval opath.

PuBuiote tnv emBupntn mieon aepiouv kat avoifte t BaABiba micong. Natiote to Kouumi otov
Tupaoo Komng, n BaABida evepyormoleital kal to To€o pnopei va pavel Kal va akoUoTeL.
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PuBuiote tn por Komng avaAoya e To TAXOG ToU Tepaxiou epyaoiag.

TomnoBetnote To XAAKIVO akpodUGLO Tou MUPoOoU KOTING OTO TEUAXLO epyaciag (o mepintwon to6fou
TUAOTOU, TO XAAKWVO akpodUOolo TPEMEL vo TomoBetnBel mepimov 2 mm mAvw amd 1o TEUAXLO
gpyooiag), MAtAOTE TO KOUUTL 0ToV TIUPcO PEXPL Vo avaeL To TOEO, ONKWOTE TO aKPoPUOLO KOTIAC
niepimou 1 mm mavw amod To TEUAXLo epyaciag Kol EEKVATTE TNV KOT.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

T

P

20. Movo yia S-PLASMA 125CNC.

‘Eva SUtoAkO Tpaviiotop HE HOVWHEVO NAekTpOSlo TUANG (SutoAKo

tpavliotop pe poVwUEVN TIUAN, IGBT) elval évog nLaywyog mou

XPNOLUOTIOLEITOL OAO KOl TIEPLOOOTEPO OTA NAEKTPOVIKA LoxUog, Kabwe ta SutoAkd tpoaviiotop
MPoodEPOUV OPLOUEVA TIAEOVEKTAMATA (TLX. KAAQ YOPAKTNPLOTIKA Tpowbnong, uynAn tdon
purAokapiopatog, ovOektikotnta otov  e€omMAlOpd  OuyKOAANoNG) Kal TINEOVEKTAUOTO  TIOU
xapaktnpilouv éva tpaviiotop dalvopévou mediou (£Aeyxog ouCLAOTIKA Xwpic katavalwon
evépyelag). Eva dAAo TTAEOVEKTNHA elval Evag oplopévog Babuog avtiotaong oe BpaxukuKAwUOTA,
kaBw¢ to IGBT meplopilel to pevpa dpoptiou. Ta IGBT amoteAoUv €va MepalTépw BAUA avamtuéng
TwV Katakopudpwv MOSFET woxvog.
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D=
3 PH

STARKSTROM: = AUTEG OL GUGKEUEG Xpnotpomololv tpidactkr ouvdeon (400V +/- 10%).

6. ‘Evapén Aettoupylog
A. Antocuckevaoia

ATIOGUOKEUAOTE OAOL TA QVTIKELLEVA amo Tto Kouti Kol BefalwBeite OTL €xete mapaAdfel OAa ta
QVTIKElJEVa TTou avadEpovtal otn Alota cuokevaaoiag.

B. NepBdaAdov epyaoiag

BeBawwBeite otL 0 YWpPOoG epyaociag aepiletal KoAd. H povada Puyxetol ano Evav afoviko aveULoTpa
TIOU TIOPEXEL POI OEPA YLO TAL NAEKTPOVLKA HEOW TOU Ttiow Tavel. (Znueiwon! To mepifAnua mpenetl
va eykataotabel e tpomo mou va Slacdalilel OtL oL OméG €Eaeplopol €lval TO KOVIA OTO
UTPOOTIVO PEPOG TOU pnxavnuatog). Mpémnetl va adebBolv Touldylotov 15 cm GTO UMPOCTIVO HEPOG
Kot 15 cm oe kaBe mMAgupd yla va sival duvatog o kaboaplopdc. Edv to punxavnua Asttoupyel xwplc
enapkn Puen, n Stdpkela tou KUKAOU Aettoupyiog Oa pHelwBel onUAVTIKA.

I. Zuvdéoslg KaAwbdiwv

KaBe povada eival e€omAlopévn pe Eva KUplo kalwdlo tpododoaiag, To onoio gival unelBuvo yla
NV mapoxr PEVHATOC Kol TAONG otn ouokeur. Edv n ocuokeur eival ocuvdedeuévn oe mapoxn
PeVOTOC TIOU UTIEPPALVEL TNV OMALTOUMEVN TAON N €dv éxel puBbuotei AdBog daon, evdéxetal va
nipokAnBel coPapn NI otn povada. Autd Sev KAAUTITETAL Ao TNV €yyUnon Tou EOMALGHOU Kal O
Xpnotng Oa sivat umeUOUVOC YLa TETOLEC KATOOTAOELC.

A. 20véeon nupoou

Zuvb£0oTe TOV MUPCO OTOV LETATPOTIEN CUVOEOVTAG TOV CWANVO AEPA TIOU VOl TPOCAPTNEVOC OTO
GKPO TOU MUPCOU OTNV UTIOS0XA TOU MUPOOoU OTO UMPOOTIVO UEPOG TOU pnxavhpatog. BeBalwOeite
OTL n oUvdeon eival acdadng odiyyovtag tnv ehadpd pe €va kKAeldil. Qotodoo, Sev mpémel va To
odifete MOAU.

ZuvappoAdynon TAdtou

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

Fe

HAgktpodilo JTPOBIAOUOG Akpo KOmeAAo aomidac pe aonuévio Saxtulidt
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S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

M@@

HAektpodilo JTpoPBAlopog  Akpo Tumiko kUTtEAAO aoTmtibag
A. ZuvapoAdyncn Tou MLOTOALOU

TomoBeTAOTE TO MLOTOAL UE TO TPOCTATEVUTIKO KATIAKL TIPOC TO TAVW KAl YUPLOTE TO KATIAKL HLAKPLA
amo to OmAo. (To MPOCTATEUTLKO KATAKL CUYKPOTEL TNV GKPN, TOV KEPALLKO SAKTUALO OTPOPBIALOLOU
KoL To NAektpodlo pall). AbalpéoTte TO KOMAKL, TOV KEPOULKO OOKTUALO OTPOBWALOUOU KAl TO -
NAekTPOSL0. Tuvapuoloynote Eavd to NAeKTPOSLO, TOV KEPAULKO SAKTUALO OTPOBALOHOU Kol TV
akpn. Avtikataotiote ta ¢Oapuéva etaptipata €dv  eival amapaitnto. TomoBetrote TO
TIPOOTATEUTIKO KOATMAKL Otnv KePaAl TOu TILOTOALOU Kol BLOWOTE TO HE TO XEPL OAC MEXPL va
edbapuooel kohd. Edv mopouclaotel omoiwadnmote avtiotaon Kotd TN SLAPKELD OAUTAG TNG
Sladikaotag, eAéyEte To omeipwpa Kol T S1ATAEN TWV AVTIKEWWEVWVY TIPLV CUVEXIOETE TNV €pyaocio.
Inuelwon: Ze MePIMTWON OPLOUEVWY TUOTOALWV Xwplg avaotpéPua nAektpodla, sival anapaitnto
va 0difete MEpATEPW TO NAEKTPOSLO XPNOLUOTIOLWVTAC Lo TIEVOO, TIPOKELEVOU va Slaodalioete
pLo a€Lomotn NAeKTpLkA oclVEeo.

7. Obnyieg xpnong
A. H apxn

luplote tov Slakomtn Aettoupyiag otn Bon «ON». Mdpte pla Béon otn povada amd thv omola
umopeite eUkoAa va SLOPACETE TNV TIECN TOU A£pa AmMO T cuokeun. Matriote To SLAKOTTN TOU
TiiotoAoU (o aépacg Ba péet £€w amo to miotoAl), pubuiote ) BalBiba aépa ot mepinou 6-7 (bar) kat
TATAOTE £avA TO SLAKOTITN TOU TILOTOALOU.

Inueiwpa

To yevikd omodektd eUpOC TIHWV yla TRV Tileon Tou agpo eival 5-8 bar. Twpa pmopeite va
TIPOYLLOTOTIOLELTE  SOKWEG OMwe amatteital, oAAd Ba mpémel va BUUAOTE va HNV HUELWVETE
umepBoOALKA TNV Tiieon Tou aépa, eneldn pnopei va mpokAnBet {nuLd ota avolwotpa. Aodpaliote tov
odLyKTpa yeiWOoNG 0To TEUAXLO gpyaociag. YUVEEaTe ToV obLYKTAPA OTO KUPLO UEPOC TOU TeEpA)iou
epyoaoiag KoL 0L 0TO LEPOC TIOU TIPOKELTAL Va adalpebel.

B. Komn
1. Komn pe oUpotio

Kpatrote tnv dkpn Tou TILOTOALOU TAVW OmO TO TEMAXLO €pyaociag, MATAoTe To SLAKOMTN TOu
TILOTOALOU KOl LETOKLVAOTE TNV AKPN TOU TILOTOALOU pEXPL va £pBeL og emadn Ue To TEUA)LO epyaoiag
Kot va SnuioupynBet to 160 Komng. MOALG dnpoupynBel To TOEO KOTHG, UMOPEITE VA LETAKIVAOETE
TO TIOTOAL otV emBupnt kateBuUvVoN HE TNV AKPN TOU TILOTOALOU TIAVTO OE ULKPpR ywvia kot
Slatnpwvtag tnv enadrn Ue To TEPAxlo gpyacioc. Auth n pEBodog epyaciag ovopdletal KOmA e
oroBéAkouoa. MNpénel va anodevyovtal ol utepPoALKA YpYOPES KIVAOELS. Eva onuadl autou sival
oL omwBnpeg, oL omoiol pmopolv vo £ktofeuBolv amod tnv Kopudr Tou Tepayiou epyaoiag.
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METOKIVAOTE TO TUOTOAL e TOXUTNTA TIoU e€aodalilel TN culhoyn Twv orvOnpwv KATw amd To
TEUAXLO Epyaoiag Kal TpLv poxwpnoete, Befatlwbeite 6TL To UALKO €XeL KoTtel MARPwG. PuBuiote tnv
ToXUTNTA OMLECBEAKOUCAG OTIWG OtaALTELTAL.

2. EBSopadiaisg Spaotnplotnteg

EnaAnBelote tn cwoth Asttoupyia tng pong agpa. Quonfte n avappodriote okdvn R Bpwpld and
O0AOKANPO TO UNXAvNUa, cupmnepllapBavopévou tou didtpou agpa.

3. Komfj and andotaon

Y€ OPLOUEVEG TEPUTTWOELS, UMOPEL Vo €lval TAEOVEKTIKO va €KTEAE(TE KOT HME TNV AKPN TOU
miiotoA o og Uog mepimou 1/16" £wg 1/8" mavw amd to TEUAXLOo Epyaciag, TPOKEWWEVOU va LeLwBEL
n moodtnTa UALKOU Tou Sloxeteletal Eava otnv AKpn Kol va peylotomnolnBel n Sieioduon yovipwv
TOHWV PEoA amo To UAKO. H komn amd andotaocn Ba MpEMEL va XpNOLUOMOLE(TOL OTaV eKTEAE(TAL
komn Sleiobuong A/kot aUuAAdKwon. H TeXVLKNA TNC amdoTacng WopEt emiong va xpnotpomnotnBsi katd
TNV Komn Aapapivag, TPoKeLEVOU va eAaxloTonolnBel o kivduvog MITGIALOMOTOG ToU UALKOU Ttpog T
Tiiow, KAtL tou Ba propoloe va TPOKAAECEL {NULA OTNV AKpPN.

4. Alatpnon

Mo va TPUMHOETE, N HUTN TOU TILOTOALOU TIPETEL va TomoBetnBel mepimou 3,2 mm mavw and To
TepdxLo epyaciog. Kpatrote to miotoAL o pikpr ywvia yia va eKTpEPeTe Toug omivOnpeg pakpld omod
£0GG KOL TN HUTN TOU TiLoTtoAlol. Evepyomotr|ote To KUPLo TOEo Kal XapunAwaote tn HUTN TOU TILOTOALOU
MEXPL VO EEKLVAOEL TO KUPLO TOEO KOTING Kal va EEKLVAOEL N dnuloupyla omwvlnpwy. ZEKWVAOTE TN
Slatpnon oe éva avtlkeipevo SoKLUAC Tou Sev xpnolpomoleital mMAéov Kal cuvexiote tn Slatpnon
OTNV TIPONYOUMEVWE KAOOPLOUEVN YPOUUN KOTNG MOALG OAOKANpwOel n omn Sokung xwplic
npoBAnuara.

8. Zuvtnpnon

EA€yETe TO MIOTOAL yLa INULEG oo $BopA, PWYLEG 1 EKTEDELUEVA TUAMOTO CUPUATOG. AVTLKATAOTAOTE
I EMLOKEUAOTE TUXOV TETOLOL EAQTTWHATA TIPLV XPNOLUOTIOLOETE TN cUOKeUr. Mia oAU ¢Bapuévn
pHUTN/aKpOGoLo TILoTOALOU GUUBAAAEL oTN pelwon TG TaxVTNTAC, OTLG TTTWOELG TAONG KAL OTLG OTPABEC
Komég. Evdelen dBappévng pitng/akpoduaoiou motoAlol givat £va MiPNKEG ) UTtEPUEYEBEC Avolypa
akpoduaoiou. To eEwTEPLKO LEPOC TOU NAekTpodiou UMOpEel va €XeL ecoXn OXL MeplocoteEpo amod 3,2
mm. AVTIKQTOOTHOTE To NAeKTPpOSLlo v sival dpOapUEVO, OMWE UTTOSEIKVUETAL QO TNV TOPOTTAVW
METpNoN. Eav To KamakL dev pnopel va emavatonoBetnBel eUkoAa, eAéyETe To omelpwua.

MPOEIAOMOIHZH!!! NAvta va ameEVEPYOTIOLEITE TN CUCKEUN OTAV AVTLKOOLOTATE Ta NAEKTPOSLA Kat
Ta akpoduota.

EmiBewpnon

1. H cuokeun mpémnet mavta va eivol yelwpévn Le aodaln tpomo.

2. EAéyxete mavta av 0AoL oL akpoSEKTEG lval owoTtd cuvdedepévol.
3. EAéycte av To kKaAwdlo tpododooiag €xeL Tn CwOTH TAON.

4. Awote poooyr oto KOAWSLA Kol TOUG CWANVEG - Sev PEMEL va elval Koteotpappéva i dOapuéva.
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A

Ovaj korisnicki priruénik preveden je pomocu strojnog prevodenja. Ulozili smo maksimalan napor
kako bismo osigurali to¢nost prijevoda, ali imajte na umu da automatski prijevodi nisu savrseni i nisu
namijenjeni zamjeni ljudskih prevoditelja. Sluzbena verzija korisnickog priru¢nika je na engleskom

jeziku. Sve razlike izmedu prevedene verzije i izvornog engleskog jezika nisu pravno obvezujuce. Ako
imate bilo kakvih pitanja o tocnosti prijevoda, pogledajte englesku verziju koja je sluzbena referenca.
Vise jezi¢nih verzija dostupno je na zahtjev putem info@expondo.com.

1. Tehnicki podaci

Tablica 1: Tehnicki podaci proizvoda

Opis parametra

S-Plasma 55H

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

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

Ulazni napon

230V / 1-fazni

400V / 3-fazni

400V / 3-fazni

Frekvencija 50Hz 50Hz 50Hz
Ulazna struja 16A 19A 20A
Napon bez opterecenja 230V 280V 300V
Stupanj zastite kuéista IP20S IP20S IP21S
Klasa izolacije F F F
Zastita od prenapona Da Da Da
Ventilator za hladenje Ventilator Ventilator Ventilator
Magnetski ventil Da Da Da
Radni ciklus ED pri maks. A 60% 60% 60%
Vrijednost Struja za radni ciklus 42,6 65,8 96,8
100%

Struja rezanja 10-55A 20-85 A 10-125A
Paljenje luka Kontakt Beskontaktno Beskontaktno
Debljina rezanja 17 mm 27 mm 34 mm
Sirina rezanja 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Priklju¢ak kompresora 4,5 bara, 30-100 |/min. 5,5 bara, 175 |/min. 7 bara, 250 I/min
Neto teZina 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimenzije D/S/V (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

OBAVIJEST: S-Plasma 85CNC i S-Plasma 125CNC opremljeni su dodatnim CNC-om
priklju¢na uti¢nica. Ova dva plazma rezaca takoder su opremljena izravhom plazmom
baklja:
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2. Opdi opis

Korisnicki priru¢nik je osmisljen kako bi pomogao u sigurnoj i nesmetanoj upotrebi uredaja. Proizvod
je dizajniran i proizveden u skladu sa strogim tehnickim smjernicama, koristeéi najsuvremenije
tehnologije i komponente. Osim toga, proizvodi se u skladu s najstrozim standardima kvalitete.

NE KORISTITE UREDAJ AKO NISTE PAZLJIVO PROCITALI | RAZUMJELI OVAJ KORISNICKI PRIRUCNIK.

Kako biste produfZili vijek trajanja uredaja i osigurali nesmetan rad, koristite ga u skladu s ovim
korisnickim priru¢nikom i redovito obavljajte radove odrzavanja. Tehnicki podaci i specifikacije u
ovom korisnickom priruéniku su aZurni. Proizvodal zadrZava pravo na promjene povezane s
poboljsanjem kvalitete. Uredaj je dizajniran kako bi se rizici emisije buke sveli na minimum, uzimajuci
u obzir tehnoloski napredak i moguénosti smanjenja buke.

2.1. Legenda

lkona Opis

( € Proizvod zadovoljava relevantne sigurnosne standarde.

®
Prije upotrebe procitajte upute.

Proizvod se mora reciklirati.

UPOZORENIJE! ili OPREZ! ili ZAPAMTITE! Primjenjivo na danu situaciju.
(opéi znak upozorenija)

A

MOLIMO VAS DA OBAZRETE PAZNJU! CRTEZI U OVOM PRIRUCNIKU SLUZE SAMO U
ILUSTRATIVNE SVRHE | U NEKIM DETALUIMA MOGU SE RAZLIKOVATI OD STVARNOG
PROIZVODA.

3. Sigurnost koristenja

PAZNJA! PROCITAITE SVA SIGURNOSNA UPOZORENJA | SVE UPUTE. NEPOSTIVANJE UPOZORENIJA |
UPUTA MOZE REZULTIRATI STRUJNIM UDAROM, POZAROM I/ILI OZBILINIM OZLUEDAMA ILI CAK
SMRCU.

Izrazi "uredaj" ili "proizvod" koriste se u upozorenjima i uputama za: Plazma rezac.

3.1. Vazne sigurnosne informacije

Sacuvajte ovaj priru¢nik za sigurnosna upozorenja i mjere opreza, postupke sastavljanja, rada,
pregleda, odrZavanja i CiS¢enja. ZapiSite serijski broj proizvoda na straznju stranu prirucnika blizu
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dijagrama sastavljanja (ili mjesec i godinu kupnje ako proizvod nema broj). Cuvajte ovaj priruénik i
racun na sigurnom i suhom mjestu za buducu upotrebu.

U ovom prirucniku, na etiketi i svim ostalim informacijama koje ste dobili s ovim proizvodom: Ovo je
simbol sigurnosnog upozorenja. Koristi se za upozorenje na potencijalne opasnosti od tjelesnih
ozljeda. Pridrzavajte se svih sigurnosnih poruka koje slijede ovaj simbol kako biste izbjegli moguce
ozljede ili smrt.

OPASNOST oznacava opasnu situaciju koja ce, ako se ne izbjegne, rezultirati smréu ili ozbiljnim
ozljedama.

UPOZORENIJE: oznacava opasnu situaciju koja, ako se ne izbjegne, moze rezultirati smrcu ili ozbiljnim
ozljedama.

OPREZ: koristi se sa simbolom sigurnosnog upozorenja, oznacava opasnu situaciju koja, ako se ne
izbjegne, moze rezultirati lakSim ili umjerenim ozljedama.

OBAVIJEST: koristi se za oznaCavanje postupaka koji nisu povezani s tjelesnim ozljedama.

3.2. Sigurnosna upozorenja i mjere opreza

UPOZORENIE: Prilikom koristenja alata uvijek se treba pridrzavati osnovnih sigurnosnih mjera opreza
kako bi se smanijio rizik od tjelesnih ozljeda i ostec¢enja opreme.

Procitajte sve upute prije koristenja ovog alata!
Mjere opreza na radnom mjestu

e (QOdrzavajte svoje radno mjesto Cistim i dobro osvijetljenim. Nered na radnim mjestima i
tamna podrucja poticu

nesrece.

¢ Ne koristite elektricne alate u eksplozivnim atmosferama, primjerice u prisutnosti
zapaljivih tekucina, plinova ili prasine. Elektricni alati stvaraju iskre koje mogu zapaliti
prasinu ili pare.

e Driite prolaznike, djecu i posjetitelje podalje dok radite s elektri¢nim alatom. Ometanja
mogu uzrokovati gubitak kontrole. Zastitite druge u radnom podrucju od ostataka poput
strugotina i iskri. Po potrebi osigurajte pregrade ili Stitove.

Elektricna sigurnost

e Uzemljeni alati moraju biti ukljuceni u pravilno instaliranu i uzemljenu uticnicu u skladu sa
svim propisima i propisima. Nikada ne uklanjajte uzemljenje niti na bilo koji nacin
modificirajte utikac. Ne koristite adaptere za utikace. Ako niste sigurni je li uti¢nica pravilno
uzemljena, obratite se kvalificiranom elektricaru. Ako dode do elektricnog kvara ili kvara
alata, uzemljenje osigurava put niskog otpora za odvodenje elektri¢ne energije od korisnika.

e Dvostruko izolirani alati opremljeni su polariziranim utikacem (jedna ostrica je Sira od druge).
Ovaj utika¢ odgovara polariziranoj uti¢nici samo na jedan nacin. Ako utika¢ ne stane u
potpunosti u utinicu, okrenite ga. Ako i dalje ne stane, obratite se kvalificiranom elektri¢aru
da instalira polariziranu uti¢nicu. Ni na koji nacin ne mijenjajte utika¢. Dvostruka izolacija
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eliminira potrebu za troZilnim uzemljenim kabelom za napajanje i uzemljenim sustavom
napajanja.

Izbjegavajte kontakt tijela s uzemljenim povrSinama poput cijevi, radijatora, Stednjaka i
hladnjaka. Postoji povecani rizik od strujnog udara ako je vase tijelo uzemljeno.

Ne izlaZite elektricne alate kisi ili vlaznim uvjetima. Ulazak vode u elektri¢ni alat povecat ce
rizik od strujnog udara.

Ne zloupotrebljavajte kabel za napajanje. Nikada ne koristite kabel za napajanje za nosenje
alata ili izvla€enje utikaca iz utinice. Drzite kabel za napajanje dalje od topline, ulja, ostrih
rubova ili pokretnih dijelova. Odmah zamijenite osteéene kabele za napajanje. Osteceni
kabeli za napajanje povecavaju rizik od strujnog udara.

Kada koristite elektri¢ni alat na otvorenom, koristite produzni kabel za vanjsku upotrebu. Ovi
produzni kabeli namijenjeni su za vanjsku upotrebu i smanjuju rizik od strujnog udara.

Osobna sigurnost

Budite oprezni. Pazite Sto radite i koristite zdrav razum pri radu s elektricnim alatom.
Nemojte koristiti elektri¢ni alat ako ste umorni ili pod utjecajem droga, alkohola ili lijekova.
Trenutak nepaZnje tijekom rada s elektricnim alatima mozZe uzrokovati ozbiljne tjelesne
ozljede.

Odjenite se prikladno. Ne nosite Siroku odjecu ili nakit. Zastitite dugu kosu. Drzite kosu,
odjecu i rukavice dalje od pokretnih dijelova. Siroka odjeca, nakit ili duga kosa mogu se
zaplesti u pokretne dijelove.

Izbjegavajte slucajno zurenje. Prije ukljucivanja uredaja provjerite je li prekidac za napajanje
isklju¢en. NoSenje elektricnog alata s prstom na prekidacu za napajanje ili ukljucivanje
elektricnog alata dok je prekidac za napajanje ukljucen, dovodi do nezgoda.

Uklonite kljuceve za podesavanje ili kljuceve prije ukljucivanja elektri¢nog alata. Kljuc ili kljuc¢
koji je ostavljen pricvrséen za rotirajuci dio elektricnog alata moZe uzrokovati tjelesne
ozljede.

Nemojte se previSe naginjati. Uvijek odrzavajte pravilan oslonac i ravnotezu. Pravilan oslonac
i ravnoteza omogucuju bolju kontrolu elektricnog alata u neocekivanim situacijama.

Koristite sigurnosnu opremu. Uvijek nosite zaStitu za oci. Maska za prasinu, protuklizne
zastitne cipele, zastitna kaciga ili zastita za sluh moraju se koristiti u odgovaraju¢im uvjetima.

Koristenje i odrZavanje alata

Koristite stezaljke (nisu ukljucene) ili druge prakti¢ne nacine za pricvrséivanje i podupiranje
obratka na stabilnu platformu. DrZanje obratka rukom uz tijelo je nestabilno i moZe dovesti
do gubitka kontrole.

Nemojte forsirati alat. Koristite ispravan alat za svoju primjenu. Ispravan alat ¢e bolje i
sigurnije obavljati posao brzinom za koju je dizajniran.

Nemojte koristiti elektri¢ni alat ako ga prekidac¢ za napajanje ne ukljucuje ili iskljucuje. Svaki
alat koji se ne moze kontrolirati prekida¢em za napajanje je opasan i mora se zamijeniti.
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IskljuCite utikaC kabela za napajanje iz izvora napajanja prije bilo kakvih podesSavanja,
promjene pribora ili skladiStenja alata. Takve preventivne sigurnosne mjere smanjuju rizik od
slu¢ajnog pokretanja alata.

NekoriStene alate cCuvajte izvan dohvata djece i drugih neobucenih osoba. Alati su opasni u
rukama neobucenih korisnika.

PaZljivo odrZzavajte alate. Drzite alate za rezanje odrZavanima i Cistima. Ispravno odrzavani
alati rjede ce se zaglaviti i lakSe ih je kontrolirati. Ne koristite oSteceni alat. Oznacite oSte¢ene
alate s "Ne koristiti" dok se ne poprave.

Provjerite ima li neuskladenosti ili zaglavljivanja pokretnih dijelova, loma dijelova i bilo kojeg
drugog stanja koje moZe utjecati na rad alata. Ako je osStecen, servisirajte alat prije upotrebe.
Mnoge nesrece uzrokovane su loSe odrzavanim alatima.

Koristite samo pribor koji je preporucio proizvoda¢ za vas model. Pribor koji mozZe biti
prikladan za jedan alat moZe postati opasan kada se koristi na drugom alatu.

Servis

Servis alata mora obavljati samo kvalificirano osoblje za popravke. Servisiranje ili odrzavanje
koje obavlja nekvalificirano osoblje moZe rezultirati rizikom od ozljeda.

Prilikom servisiranja alata koristite samo identicne zamjenske dijelove. Koristenje
neovlastenih dijelova ili nepoStivanje uputa za odrzavanje moZe stvoriti rizik od strujnog
udara ili ozljeda.

Posebna sigurnosna pravila

Naljepnice i natpisne plocice drzite na alatu. One sadrZe vazne informacije. Ako su necitljive
ili nedostaju, obratite se naSem servisnom timu za zamjenu.

Uvijek nosite odobrene zastitne naocale za zastitu od udara i debele radne rukavice prilikom
rukovanja alatom. Koristenje osobne zastitne opreme smanjuje rizik od ozljeda.

Odrzavajte sigurno radno okruzenje. Radno podrucje mora biti dobro osvijetljeno. Osigurajte
dovoljno prostora za rad. Radno podrucje uvijek drZite bez prepreka, masti, ulja, smeca i
drugih ostataka. Ne koristite elektri¢ni alat u blizini zapaljivih kemikalija, prasine i para. Ne
koristite ovaj proizvod na vlaznom ili mokrom mjestu.

Izbjegavajte nenamjerno pokretanje. Prije ukljucivanja alata provjerite jeste li spremni za
pocetak rada.

Nikada ne ostavljajte alat bez nadzora kada je uklju¢en u elektri¢nu uticnicu. Iskljucite alat i
iskopcajte ga iz elektri¢ne uticnice prije odlaska.

Uvijek iskopcajte alat iz elektri¢ne uticnice prije izvodenja postupaka pregleda, odrzavanja ili
¢iséenja.
Sprijecite ozljede i opekline oka. NoSenje i koriStenje odobrene osobne zastitne odjece i

sigurnosnih uredaja smanjuje rizik od ozljeda.

Nosite odobrene zastitne naocale za zastitu od udara s kacigom za zavarivanje s le¢cama
zasjenjenja najmanje broj 10.
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Pri koristenju ovog proizvoda treba nositi koZzne tajice, vatrootporne cipele ili ¢izme. Ne
nosite hlate s manZetama, koSulje s otvorenim dZepovima ili bilo kakvu odjecu koja moze
uhvatiti i zadrzati rastaljeni metal ili iskre.

Odjecu drzite cistom od masti, ulja, otapala ili bilo kakvih zapaljivih tvari. Nosite suhe,
izolacijske rukavice i zastitnu odjecu.

Nosite odobrenu pokrivalo za glavu kako biste zastitili glavu i vrat. Koristite pregace, ogrtace,
rukave, naramenice i podbradnike dizajnirane i odobrene za postupke zavarivanja i rezanja.

Prilikom zavarivanja/rezanja iznad glave ili u skucenim prostorima nosite Cepice za usi
otporne na plamen ili Stitnike za usi kako biste sprijecili ulazak iskri u usi.

Sprijecite slucajne pozare. Uklonite sav zapaljivi materijal iz radnog podrucja.

Kad god je mogude, premjestite radni prostor na mjesto daleko od zapaljivih materijala;
zastitite zapaljive materijale navlakom od vatrootpornog materijala.

Uklonite ili osigurajte sve zapaljive materijale u radijusu od 10 metara oko radnog podrucja.
Koristite vatrootporni materijal za pokrivanje ili blokiranje svih otvorenih vrata, prozora,
pukotina i drugih otvora.

Zatvorite radno podrucje prijenosnim vatrootpornim zaslonima. Zastitite zapaljive zidove,
stropove, podove itd. od iskri i topline vatrootpornim navlakama.

Ako radite na metalnom zidu, stropu itd., sprijeCite paljenje zapaljivih materijala s druge
strane tako Sto cete zapaljive materijale odnijeti na sigurno mjesto. Ako premjestanje
zapaljivih materijala nije moguce, odredite nekoga tko ¢e biti opremljen aparatom za gasenje
poZara i nadzirati poZar tijekom procesa zavarivanja i najmanje pola sata nakon zavrSetka
zavarivanja.

Nemojte zavarivati ili rezati materijale koji imaju zapaljivi premaz ili zapaljivu unutarnju
strukturu, poput zidova ili stropova, bez odobrene metode za uklanjanje opasnosti.

Ne odlazite vruéu trosku u spremnike sa zapaljivim materijalima. DrZite aparat za gasenje
pozara u blizini i znajte kako ga koristiti.

Nakon zavarivanja ili rezanja, temeljito pregledajte ima li znakova poZara. Imajte na umu da
lako vidljiv dim ili plamen moZda nece biti prisutni neko vrijeme nakon Sto je pozar izbio.

Osigurajte odgovarajuc¢u ventilaciju u radnim prostorima kako biste sprijecili nakupljanje
zapaljivih plinova, para i prasine. Ne zagrijavajte spremnik u kojem se nalazila nepoznata tvar
ili zapaljivi materijal Ciji sadrzaj, kada se zagrije, moZe proizvesti zapaljive ili eksplozivne pare.
Ocistite i ispraznite spremnike prije zagrijavanja. Prozracite zatvorene spremnike, ukljucujuci
odljevke, prije predgrijavanja, zavarivanja ili rezanja.

Izbjegavajte pretjerano izlaganje parama i plinovima. Uvijek drZite glavu podalje od para. Ne
udisite pare. Koristite dovoljnu ventilaciju ili ispuh, ili oboje, kako biste sprijecili ulazak para i
plinova u zonu disanja i opce podrudje.

Tamo gdje je ventilacija upitna, neka kvalificirani tehni¢ar uzme uzorak zraka kako bi utvrdio
potrebu za korektivnim mjerama. Koristite mehanicku ventilaciju za poboljsanje kvalitete
zraka. Ako inZenjerske kontrole nisu izvedive, koristite odobreni respirator.
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e Radite u zatvorenom prostoru samo ako je dobro prozracen ili nosite respirator s dovodom
zraka.

o Neka priznati stru¢njak za industrijsku higijenu ili usluge zastite okolisa provjeri rad i kvalitetu
zraka te da da preporuke za specifi¢nu situaciju zavarivanja ili rezanja.

e (Crijeva uvijek drzite podalje od mjesta zavarivanja/rezanja. Prije svake upotrebe pregledajte
sva crijeva i kabele na posjekotine, opekline ili istroSena podrucja. Ako pronadete ostecena
podrucja, odmah zamijenite crijeva ili kabele.

e Procitajte i razumite sve upute i sigurnosne mjere opreza navedene u priruc¢niku proizvodaca
za materijal koji ¢ete zavarivati ili rezati.

e Pravilna njega boca. Pricvrstite boce na kolica, zid ili stup kako biste sprijecili njihov pad. Sve
boce treba koristiti i skladistiti u uspravnom polozaju. Nikada ne ispustajte ili udarajte bocu.
Ne koristite boce koje su udubljene. Prilikom premjestanja ili skladiStenja boca treba koristiti
poklopce boca. Prazne boce treba cuvati na odredenim mjestima i jasno oznaciti kao
"prazno".

o Nikada ne koristite ulje ili mast na ulaznim i izlaznim konektorima ili ventilima boca.

e Koristite samo isporuceni plamenik na ovom inverterskom rezacu zraka i plazme. Koristenje
komponenti iz drugih sustava moZe uzrokovati tjelesne ozljede i osteéenje komponenti
unutra.

e Osobe s pacemakerima trebaju se posavjetovati sa svojim lijeénikom/lije€nicima prije
upotrebe ovog proizvoda. Elektromagnetska polja u neposrednoj blizini pacemakera srca
mogu uzrokovati smetnje ili kvar pacemakera.

e KORISTITE ODGOVORNI PRODUZNI KABEL. Provjerite je li va$ produini kabel u dobrom
stanju. Prilikom koristenja produznog kabela, obavezno odaberite onaj koji je dovoljno tezak
da podnese struju koju ¢e vas proizvod povudéi. Premali kabel uzrokovat ¢e pad napona u
mreZi $to ce rezultirati gubitkom snage i pregrijavanjem. ProduZni kabel od 15 metara mora
imati promjer od najmanje 3,6 mm, a produzni kabel od 30 metara mora imati promjer od
najmanje 3,6 mm. U sluéaju sumnje, upotrijebite sljedeéi tezi promjer. Sto je maniji broj
promjera, to je kabel tezi.

4. Plazma

Opce informacije o rezanju plazmom.

Kroz plazma baklju prolazi plin visokog tlaka, npr. zrak, koji izlazi prema van. U sredini plinskog kanala
nalazi se negativno nabijena elektroda, a ispred nje mlaznica s vrhom i vrtloZnim prstenom. VrtloZni
prsten okre¢e mlaz u rotaciju. Ako je elektroda spojena na struju, poklopac dodiruje metal, zatvara
strujni krug i izmedu metala i elektrode pojavljuje se luk. Luk zagrijava plin na vrlo visoku
temperaturu, cetvrto agregatno stanje. Ovaj proces pokrece ciljani mlaz plazme, koji ima
temperaturu od 16,649 °C ili vise, krece se brzinom od 6,096 m/s i moze otopiti metal. Sama plazma
je elektricno vodljiva. Strujni krug koji zatvara elektri¢ni luk zatvoren je sve dok je elektroda pod
naponom i plazma je u kontaktu s metalom. Mlaznica za rezanje opremljena je drugom skupinom
kanala. Ovi kanali osiguravaju stalan mlaz zastitnog plina oko podrucja rezanja. Tlak struje plina
kontrolira konstantni radijus struje plazme. Napomena! Ovaj uredaj dizajniran je za koristenje samo
komprimiranog zraka kao "plina".
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Regulacija struje

Automatski krug za suzbijanje struje Stiti od prenapona do vrijednosti navedene u tehni¢kom listu.
Toplinska zastita

Krug toplinske zastite djeluje kada uredaj prekoraci radni ciklus. To znaci zaustavljanje stroja.
Radni ciklus

Radni ciklus je postotak vremena rada (mjereno u minutama) 10-minutnog razdoblja u kojem se stroj
kontinuirano koristi u normalnim temperaturnim uvjetima. Ako se prekorace vrijednosti radnog
ciklusa, aktivirat ¢e se funkcija zasStite od pregrijavanja koja zaustavlja stroj dok se ne ohladi na
normalnu radnu temperaturu. Ponavljana prekoracenja vrijednosti radnog ciklusa mogu dovesti do
ozbiljnog ostecenja stroja.

5. Objasnjenje

0.

Prekidac za uklju¢ivanje/iskljuéivanje
1.

STRUJA / Regulator struje: glavna struja se moze podesiti.
2.

LED indikator preoptereéenja / kvara:
Indikator svijetli u sljedece dvije situacije:
a) Ako je stroj neispravan i ne moZze se koristiti.

b) Ako je uredaj za rezanje prekoracio standardno radno vrijeme, pokrece se nacin zastite i stroj
¢e prestati raditi. To znaci da se stroj sada hladi kako bi se nakon pregrijavanja uredaja mogla
ponovno uspostaviti kontrola temperature. Stoga se stroj zaustavlja. Tijekom ovog procesa
svijetli crveno svjetlo upozorenja na prednjoj ploci. U tom slucaju nije potrebno iskljuciti
utikac iz uti¢nice. Ventilacijski sustav moze se ostaviti uklju¢en kako bi se poboljsalo hladenje
stroja. Kada crveno svjetlo prestane svijetliti, to znaci da je temperatura pala na normalnu
razinu i da se uredaj moZe ponovno pustiti u rad.
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Indikator napajanja: Ovaj indikator svijetli nakon ukljucivanja uredaja.

LED zaslon: Prikazuje trenutnu amperazu.

Prikljucci za plazma plamenik:

Visoka gustocda energije plazma luka omoguduje veliku brzinu rezanja s kvalitetom reza bez savijanja.
Nije potreban poseban plin, a moguénost koristenja redovitog tlaka zraka, uz jednostavno rukovanje
uredajem, jamstvo su jednostavne upotrebe u karoserijama automobila, kontejnerima, celi¢nim
konstrukcijama, HVAC industriji, kao i u instalacijama i vodovodu.

7.

24

Prikljucak kabela za uzemljenje.

Prikljucak za PLIN/zrak.

Na straznjoj strani svakog aparata za zavarivanje nalazi se vijak i naljepnica za potrebno uzemljenje.
Prije rada uredaja potrebno je uzemljiti kuciSte aparata za zavarivanje pomocu kabela promjera ne
manjeg od 6 mm, kako bi se sprijecili potencijalni problemi uzrokovani curenjem elektricne energije.

Uzemljenje:

10.
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Dodatni priklju¢ak za napajanje kabela plazma plamenika.

1

J @

POST TIME = protok plina varijabilan u sekundnim intervalima. Ova regulacija je vaZna
za hladenje rezanog rastaljenog metala nakon procesa rezanja i za zastitu od oksidacije.

12.

N

"'--Jf\

SWITC

PREKIDAC = Ako reza¢ (obradak) nije u odredenom, automatski postavljenom polozaju,
treba pritisnuti gumb na rezacu kako bi se zapocelo rezanje. Da bi se zavrsilo rezanje, treba otpustiti
gumb na rezacu. Ova vrsta rezanja korisna je za kratke Savove. Ako je obradak u odredenom,
automatski postavljenom poloZaju, gumb na rezacu treba pritisnuti jednom kako bi se pokrenuo
plazma luk. Takva radnja omogudéuje neprekinuto rezanje. Ponovno pritisnite gumb na rezacu za
zaustavljanje rezanja. Ova vrsta rezanja korisna je za rezanje duZih Savova.

Gumb za odabir 4T/2T

POST FLOW = postavljanje vremena protoka zraka nakon rezanja.

TEST PLIN = zastita

UV LED = LED za podnapon. Ova LED kontrolna lampica ¢e se upaliti kada napon padne
ispod 330 V.
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17.

OV LED = LED za prenapon. Ova LED kontrolna lampica ¢e se upaliti kada napon poraste
iznad 420 V.

18.

I

GASSHT = ova kontrolna lampica ¢e se upaliti kada protok zraka nije dostupan ili je
nedovoljan.

19.

PHASEN STROMVERLUST = ova kontrolna lampica ¢e se upaliti kada je uredaj spojen na 1
ili 2 faze (umjesto na 3) — uredaj prestaje raditi.

20.

~ CNC priklju¢na uti¢nica.

Opci dijagram prikljucka S-Plasma 55H

NN
AN\
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1 Kabel za napajanje

2 Zra¢ni kompresor

3 Regulator tlaka

4 Uzemljenje poklopca

5 Kabel za masu

6 Plazma kabel s plamenikom
7 Obradak

S-PLASMA 55 H

Pogled sprijeda Pogled straga

IGBT:

Bipolarni tranzistor s izoliranom elektrodom vrata (izolirani bipolarni tranzistor s vratima, IGBT) je
poluvodic koji se sve vise koristi u energetskoj elektronici, buduéi da nudi odredene prednosti (npr.
dobre karakteristike propustanja, visoki napon blokiranja, robusnost u opremi za zavarivanje) i
prednosti karakteristicne za tranzistor s efektom polja (upravljanje prakticki bez potrosnje energije).
Jos jedna prednost je odredeni stupanj otpornosti na kratke spojeve, jer IGBT ograni¢ava struju
optereéenja. IGBT-i su daljnji razvojni korak vertikalnih MOSFET-ova snage.
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NORMALNA STRUJA: Uredaj koristi jednofazni prikljucak (230 V +/- 10%).

Pribor za plazma rezace

1. Kabel za uzemljenje

2. Plazma plamenik s kabelom
Napajanje za S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

Starkstrom.= Ovi uredaji koriste trofazni priklju¢ak (400 V +/- 10%).

S-PLAZMA 85H / S-PLAZMA 85CNC

Prednji pogled Straznji pogled
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20. Samo za S-PLASMA 85CNC

T

Bipolarni tranzistor s izoliranom elektrodom vrata (izolirani bipolarni tranzistor s vratima, IGBT) je
poluvodi¢ koji se sve viSe koristi u energetskoj elektronici, buduéi da bipolarni tranzistori nude
odredene prednosti (npr. dobre karakteristike propustanja, visoki napon blokiranja, robusnost u
opremi za zavarivanje) i prednosti karakteristicne za tranzistor s efektom polja (upravljanje prakticki
bez potrosnje energije). Druga prednost je odredeni stupanj otpornosti na kratke spojeve, jer IGBT
ogranicava struju optereéenja. IGBT-i su daljnji razvojni korak vertikalnih MOSFET-ova snage.

Priklju¢ak S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Napajanje.

Zuto-zelena Zica koristi se kao PE konektor zastitne Zice. Tri faze (crna, smeda i plava) mogu se
slobodno spojiti na L1, L2 i L3 (molimo vas da to ucini samo kvalificirani elektricar).

L

"PE

Upozorenje!!

Uredaje za zavarivanje opremljene 3-faznim priklju¢nim kabelom moZe spojiti samo kvalificirani
elektricar!

CNC PRIKLJUCAK: S-PLASMA 125CNC
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Za spajanje plazma rezaca na CNC stroj, potrebno je spojiti dva pina u utikacu:

Pin 4: pozitivni pol

Pin 2: negativni pol

CNC PRIKLJUCAK: S-PLASMA 85CNC

Za spajanje plazma rezaca na CNC stroj, potrebno je spojiti dva pina u utikacu: pin 3 i pin 4. CNC
funkcija ¢e raditi pod uvjetom da je CNC stroj ukljucen, inace, kada je CNC stroj iskljucen - radi ru¢no
rezanje. Pin 1 i pin 2 (s ve¢ spojenim oZi¢enjem) namijenjeni su za ru¢no rezanje.

Pin 3: pozitivni pol

Pin 4: negativni pol
Prikljucci kabela

1. Svaki plazma rezac¢ opremljen je glavnim kabelom za napajanje koji je odgovoran za dovod struje i
napona uredaju i mora biti spojen na odgovarajuéi izvor napajanja prema ulaznom naponu plazma
rezaca.

2. Glavni kabel za napajanje treba biti pravilno spojen na uti¢nicu kako bi se izbjegla oksidacija. Ako je
mogucde, provjerite mjernim instrumentom odgovara li napon odgovaraju¢em rasponu.
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2 Regulacija komprimiranog zraka
3 ULAZ

4 Crijevo za zrak

5 Zraéni kompresor

6 Uzemljenje poklopca
7 Plazma plamenik

8 Obradak

9 Pozitivni prikljucak
10 Stezaljka za masu
11 Uzemljenje

Rad

Ukljucite prekidac¢ na straznjoj strani uredaja, kontrolna lampica se pali i vrijednost struje (A) je
vidljiva.

Podesite Zeljeni tlak plina i otvorite tlacni ventil. Pritisnite gumb na reznom plameniku, ventil se
ukljucuje i luk se moze vidjeti i Cuti.
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Podesite mlaz rezanja prema debljini obratka.

Postavite bakrenu mlaznicu reza¢a na radni komad (u slucaju pilotnog luka, bakrena mlaznica treba
biti postavljena oko 2 mm iznad radnog komada), pritisnite gumb na gorioniku dok se luk ne upali,
podignite mlaznicu za rezanje oko 1 mm iznad radnog komada i pocnite rezati.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Samo S-PLASMA 125CNC.

Bipolarni tranzistor s izoliranom elektrodom vrata (izolirani bipolarni tranzistor

s vratima, IGBT) je poluvodic koji

sve se viSe koristi u energetskoj elektronici, buduci da bipolarni tranzistori nude odredene prednosti
(npr. dobre karakteristike propustanja, visoki napon blokiranja, robusnost u opremi za zavarivanje) i
prednosti karakteristi¢ne za tranzistor s efektom polja (upravljanje prakti¢ki bez potrosnje energije).
Druga prednost je odredeni stupanj otpornosti na kratke spojeve, jer IGBT ograni¢ava struju
opterecéenja. IGBT-i su daljnji korak razvoja vertikalnih MOSFET-ova snage.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Ovi uredaji koriste trofazni priklju¢ak (400 V +/- 10%).
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6. Pocetak rada

A. Raspakiranje

Raspakirajte sve predmete iz kutije i provjerite jeste li primili sve predmete navedene na popisu
pakiranja.

B. Radno okruZenje

Provjerite je li radni prostor dobro prozracen. Uredaj se hladi aksijalnim ventilatorom koji osigurava
protok zraka za elektroniku kroz straznju plocu. (Napomena! KucisSte mora biti postavljeno na nacin
koji osigurava da su otvori za ventilaciju blize prednjem dijelu stroja). Treba ostaviti najmanje 15 cm
sprijeda i 15 cm sa svake strane radi ¢iS¢enja. Ako se stroj koristi bez odgovarajuceg hladenja, duljina
radnog ciklusa ée se znatno smanijiti.

C. Kabelski prikljucci

Svaka jedinica opremljena je glavnim kabelom za napajanje koji je odgovoran za napajanje uredaja
strujom i naponom. Ako je uredaj spojen na napajanje koje prelazi potrebni napon ili ako je
postavljena pogresna faza, to mozZe dovesti do ozbiljnog ostecenja uredaja. Ovo nije pokriveno
jamstvom za opremu i korisnik ¢e biti odgovoran za takve situacije.

D. Prikljuc¢ak plamenika

Spojite plamenik na inverter spajanjem zracne cijevi koja je pri¢vrs¢ena na kraju plamenika na
prikljucak plamenika na prednjem dijelu stroja. Provjerite je li spoj siguran tako da ga lagano
zategnete klju¢em. Medutim, ne biste ga trebali previsSe zategnuti.

Pilot-montaza

S-PLAZMA 55H
S-PLAZMA 85H
S-PLAZMA 125H

peee

Elektroda Vrtlog Savjet Salica stita gore sa srebrnim prstenom

S-PLAZMA 85CNC
S-PLAZMA 125CNC

e
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Elektroda Vrtlog Savjet Standardna zaStitna ¢asica
A. Sastavljanje pistolja

Okrenite pistolj zastitnom kapicom prema gore i okrenite kapicu od pistolja. (Zastitna kapica drzi vrh,
keramicki vrtloZni prsten i elektrodu zajedno). Skinite kapicu, keramicki vrtlozni prsten i elektrodu.
Sastavite elektrodu, keramicki vrtloZni prsten i vrh. Po potrebi zamijenite istroSene dijelove. Stavite
zastitnu kapicu na glavu pistolja i zavrnite je rukom dok ne bude ¢vrsto. Ako tijekom ovog postupka
osjetite otpor, provjerite navoj i raspored dijelova prije nastavka rada. Napomena: Kod nekih pistolja
bez reverzibilnih elektroda potrebno je dodatno zategnuti elektrodu klijeStima kako biste osigurali
pouzdan elektri¢ni spoj.

7. Upute za uporabu
A. Pocetak

Okrenite prekidac za napajanje u poloZaj ,UKLJUCENO“. Zauzmite poloZaj na uredaju u kojem moZete
lako ocitati tlak zraka iz uredaja. Pritisnite prekidac pistolja (zrak e izlaziti iz pistolja), podesite ventil
za zrak na priblizno 6-7 (bara) i ponovno pritisnite prekidac pistolja.

Napomena

Opcenito prihvaceni raspon vrijednosti tlaka zraka je 5-8 bara. Sada moZete provoditi testove po
potrebi, ali trebate imati na umu da ne smijete previSe smanijiti tlak zraka jer to moZe oStetiti
potrosSni materijal. Pricvrstite stezaljku za uzemljenje na obratak. Spojite stezaljku na glavni dio
obratka, a ne na dio koji se uklanja.

B. Rezanje
1. Rezanje povlacenjem

Drzite vrh pistolja iznad obratka, pritisnite prekidac pistolja i pomicite vrh pistolja dok ne dode u
kontakt s obratkom i dok se ne uspostavi luk rezanja. Nakon Sto se generira luk rezanja, mozZete
pomicati piStolj u Zeljenom smjeru s vrhom pistolja uvijek pod blagim kutom i odrZzavajuci kontakt s
obratkom. Ova metoda rada naziva se rezanje vucenjem. Treba izbjegavati prebrze pokrete. Znak
toga su iskre koje mogu prskati s vrha obratka. Pomicite piStolj brzinom koja osigurava skupljanje iskri
ispod obratka i prije nastavka provjerite je li materijal potpuno prerezan. Podesite brzinu povlacenja
prema potrebi.

2. Tjedne aktivnosti

Provjerite ispravan rad protoka zraka. Ispusite ili usisajte prasinu ili prljavstinu iz cijelog stroja,
ukljuujudi i zracni filter.

3. Rezanje na daljinu

U nekim slucajevima moZe biti korisno izvoditi rezanje s vrhom pistolja na visini od priblizno 3 mm do
3 mm iznad obratka kako bi se smanijila koli¢cina materijala koja se ponovno upuhuje natrag u vrh i
kako bi se maksimiziralo prodiranje debelih rezova kroz materijal. Rezanje na daljinu treba koristiti
kada se izvodi prodiranje ili urezivanje Zljebova. Tehnika udaljenosti moze se koristiti i pri rezanju
lima kako bi se smanjio rizik od prskanja materijala, Sto bi moglo ostetiti vrh.

4. Busenje kroz
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Za busenje kroz vrh pistolja, on treba biti postavljen otprilike 3,2 mm iznad obratka. Drzite pisStolj pod
blagim kutom kako biste skrenuli iskre od sebe i vrha pistolja. Aktivirajte glavni luk i spustite vrh
piStolja dok se ne pokrene glavni luk za rezanje i ne pocne iskrenje. Zapocnite busenje na ispitnom
predmetu koji se vise ne koristi i nastavite s busenjem na prethodno definiranoj liniji reza nakon sto
je ispitna rupa dovrSena bez problema.

8. Odrzavanje

Provjerite pistolj na oStecenja od habanja, pukotine ili izloZene dijelove Zice. Zamijenite ili popravite
takve nedostatke prije upotrebe uredaja. Jako istroSen vrh/mlaznica pistolja doprinosi smanjenju
brzine, padu napona i krivim rezovima. Znak istro$enog vrha/mlaznice pistolja je izduzeni ili preveliki
otvor mlaznice. Vanjski dio elektrode smije biti udubljen najvise 3,2 mm. Zamijenite elektrodu ako je
istroSena, kao $to je naznaceno gornjim mjerenjem. Ako se poklopac ne moze lako vratiti, provjerite
navoj.

UPOZORENIJE!!! Uvijek iskljucite uredaj prilikom zamjene elektroda i mlaznica.
Pregled

1. Uredaj uvijek treba biti uzemljen na siguran nacin.

2. Uvijek provjerite jesu li svi prikljucci ispravno spojeni.

3. Provjerite dovodi li kabel za napajanje ispravan napon.

4. Obratite pozornost na kabele i crijeva — ne smiju biti oSteceni ili istroseni.
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Sis naudotojo vadovas idverstas naudojant masininj vertimg. Déjome visas pastangas, kad vertimas
baty tikslus, taciau atkreipkite démesj, kad automatiniai vertimai néra tobuli ir neturi pakeisti Zmoniy
vertéjy. Oficiali naudotojo vadovo versija yra angly kalba. Bet kokie skirtumai tarp iSverstos versijos ir
originalo angly kalba néra teisisSkai jpareigojantys. Jei turite klausimy dél vertimo tikslumo, Zr.
angliskg versijg, kuri yra oficiali nuoroda. Daugiau kalby versijy galite gauti paprase el. pastu

info@expondo.com.

1. Techniniai duomenys

1 lentelé: Produkto techniniai duomenys

Parametry aprasymas S-Plasma 55H Sahlasmale st SR )
S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*

Jéjimo jtampa 230V /1 fazé 400V / 3 fazés 400V / 3 fazés
Daznis 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Jéjimo srové 16 A 19A 20A
Jtampa be apkrovos 230V 280V 300V
Korpuso apsaugos laipsnis 1P20S IP20S 1P21S
Izoliacijos klasé F F F
Apsauga nuo virSjtampiy Taip Taip Taip
Ausinimo ventiliatorius Ventiliatorius Ventiliatorius
Magnetinis voZtuvas Taip Taip Taip
Darbo ciklas ED esant maks. A 60 % 60 % 60 %
Srovés verté darbo ciklui 100 % 42,6 65,8 96,8
Pjovimo srové 10-55A 20-85 A 10-125A
Lanko uzdegimas Kontaktinis Bekontaktis Bekontaktis
Pjovimo storis 17 mm 27 mm 34 mm
Pjovimo plotis 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Kompresoriaus jungtis 4,5 baro, 30-100 I/min. 5,5 baro, 175 |/min. 7 bar, 250 I/min
Grynasis svoris 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Matmenys |/P/A (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

PRANESIMAS: ,,S-Plasma 85CNC“ ir ,,S-Plasma 125CNC“ yra su papildoma CNC jranga
jungimo lizdas. Sie du plazminiai pjaustytuvai taip pat apripinti tiesiogine plazma
Zibintuvélis:

2. Bendras aprasSymas

Naudotojo vadovas skirtas padéti saugiai ir be problemy naudoti jrenginj. Produktas suprojektuotas ir
pagamintas laikantis griezty techniniy gairiy, naudojant pazangiausias technologijas ir komponentus.
Be to, jis gaminamas laikantis grieZciausiy kokybés standarty.
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NENAUDOKITE JRENGINIO, JEI ASTRIAI NEPERSKAITETE IR NESUPRATOTE $10 NAUDOTOJO
VADOVO.

Norédami pailginti jrenginio tarnavimo laikg ir uZtikrinti sklandy veikimg, naudokite jj pagal §j
naudotojo vadova ir reguliariai atlikite techninés prieZitros darbus. Siame naudotojo vadove pateikti
techniniai duomenys ir specifikacijos yra naujausios. Gamintojas pasilieka teise atlikti pakeitimus,
susijusius su kokybés gerinimu. Jrenginys sukurtas taip, kad triukSmo skleidziamo triukSmo rizika bty
kuo maZesné, atsizvelgiant j technologine paZzangg ir triukSmo mazinimo galimybes.

2.1. Legenda

Piktograma ApraSymas

C € Produktas atitinka atitinkamus saugos standartus.

[
PrieS naudojimg perskaitykite instrukcijas.

Produktas turi bati perdirbamas.

ISPEJIMAS! arba ATSARGIAI! arba ATMINTINE! Taikoma konkregiai
situacijai.
(bendras jspéjamasis Zenklas)

> 154

A

PRASOME ATKREIPTI DEMES)! SIAME VADOVE PATEIKTI BREZINIAI YRA TIK ILIUSTRACINIAI IR
KAI KURIOSE DETALESE GALI SKIRTIS NUO TIKROJO GAMINIO.

3. Naudojimo saugumas

DEMESIO! PERSKAITYKITE VISUS SAUGOS |SPEJIMUS IR VISAS INSTRUKCIJAS. NESILAIKANT
ISPEJIMUY) IR INSTRUKCIJY, GALI KILTI ELEKTROS SMUGIS, GAISRAS IR (ARBA) SUNKUS SUZALOJIMAI
AR NET MIRTIS.

|spéjimuose ir instrukcijose vartojami terminai ,jrenginys” arba ,gaminys“, kalbant apie: Plazminj
pjaustytuva.

3.1. Svarbi saugos informacija

Sj vadovg idsaugokite, kad jame baty pateikti saugos jspéjimai ir atsargumo priemonés, surinkimo,
naudojimo, patikros, priezidros ir valymo procediros. Gaminio serijos numerj uzrasykite vadovo gale,
Salia surinkimo schemos (arba pirkimo ménes;j ir metus, jei gaminys neturi numerio). Sj vadovg ir
kvitg laikykite saugioje ir sausoje vietoje, kad galétuméte juos perzitréti ateityje.
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Siame vadove, etiketése ir visoje kitoje su $iuo gaminiu pateiktoje informacijoje: Tai yra saugos
jspéjamasis simbolis. Jis naudojamas jspéti jus apie galimg pavojy susiZaloti. Laikykités visy saugos
pranesimy, pateikiamy po Siuo simboliu, kad iSvengtuméte galimy suzalojimy ar mirties.

PAVOJUS reiskia pavojinga situacija, kuri, jei nebus iSvengta, sukels mirtj ar sunky suzalojima.
JSPEJIMAS: nurodo pavojinga situacija, kuri, jei nebus idvengta, gali sukelti mirtj ar sunky suzalojima.

ATSARGIAI: naudojamas kartu su saugos jspéjamuoju simboliu, Zymi pavojingg situacijg, kuri, jei
nebus iSvengta, gali sukelti lengvga arba vidutinio sunkumo suZalojima.

I|SPEJIMAS: naudojamas nurodyti veiksmus, nesusijusius su asmens suzalojimu.

3.2. Saugos jspejimai ir atsargumo priemonés

ISPEJIMAS: Naudojant jrankj, visada reikia laikytis pagrindiniy saugos atsargumo priemoniy, kad
sumazintuméte suzalojimo ir jrangos sugadinimo rizika.

Pries naudodami $j jrankj, perskaitykite visas instrukcijas!
Darbo vietos atsargumo priemonés

¢ Laikykite savo darbo vietg Svarig ir gerai apSviestg. Netvarkingi darbastaliai ir tamsios vietos
skatina

nelaimingus atsitikimus.

¢ Nenaudokite elektriniy jrankiy sprogioje aplinkoje, pavyzdZziui, ten, kur yra
degiy skysciy, dujy ar dulkiy. Elektriniai jrankiai sukelia kibirkstis, kurios gali uzdegti
dulkes ar garus.

¢ Naudodami elektrinj jrankj, laikykite pasalinius asmenis, vaikus ir lankytojus atokiau. Démesio
blaskymasis

gali lemti kontrolés praradimga. Apsaugokite kitus darbo zonoje esancius asmenis nuo Siuksliy
tokiy kaip drozlés ir kibirkstys. Jei reikia, jrenkite uztvaras arba skydus.
Elektros sauga

e JZeminti jrankiai turi bati jjungti j tinkamai sumontuotg ir jZemintg lizdg pagal visus kodeksus
ir potvarkius. Niekada nenuimkite jZeminimo kontakto ir jokiu biddu nemodifikuokite kistuko.
Nenaudokite jokiy adapteriy. Jei abejojate, ar lizdas tinkamai jZemintas, pasitarkite su
kvalifikuotu elektriku. Jei jrankis sugesty, jZeminimas suteikia maZos varzos kelig elektros
srovei nuvesti nuo naudotojo.

e Dvigubai izoliuoti jrankiai turi poliarizuotg kistuka (vienas kontaktas platesnis uz kitg). Sis
kiStukas j poliarizuotg lizdg telpa tik vienaip. Jei kistukas iki galo nejeina j lizdg, apverskite jj.
Jei jis vis tiek nejeina, kreipkités j kvalifikuoty elektrikg, kad sumontuoty poliarizuotg lizda.
Jokiu bldu nekeiskite kisStuko. Dviguba izoliacija panaikina trijy laidy jZeminto maitinimo laido
ir jZemintos maitinimo sistemos poreikj.

e Venkite kiino kontakto su jZemintais pavirSiais, tokiais kaip vamzdziai, radiatoriai, viryklés ir
Saldytuvai. Jei jlsy kinas jZemintas, padidéja elektros smugio rizika.
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Nelaikykite elektriniy jrankiy lietuje ar drégnoje aplinkoje. ] elektrinj jrankj patekes vanduo
padidins elektros smagio rizika.

NepiktnaudzZiaukite maitinimo laidu. Niekada neneskite jrankio uZz maitinimo laido ir
netraukite kiStuko i$ lizdo. Laikykite maitinimo laidg atokiau nuo karscio, alyvos, astriy
briauny ar judanciy daliy. Nedelsdami pakeiskite paZeistus maitinimo laidus. PaZeisti
maitinimo laidai padidina elektros smigio rizika.

Naudodami elektrinj jrankj lauke, naudokite lauko ilgintuva. Sie ilgintuvai yra skirti naudoti
lauke ir sumazina elektros smagio rizika.

Asmeniné sauga

Bakite budris. Stebékite, kg darote, ir vadovaukités sveiku protu, kai dirbate su elektriniu
jrankiu. Nenaudokite elektrinio jrankio, jei esate pavarge arba apsvaige nuo narkotiky,
alkoholio ar vaisty. Akimirksnis neatidumas dirbant su elektriniais jrankiais gali sukelti rimtus
kGino suzalojimus.

Tinkamai apsirenkite. Nedéveékite laisvy drabuziy ar papuosaly. Nesiokite ilgus plaukus.
Laikykite plaukus, drabuZius ir pirstines atokiau nuo judandiy daliy. Laisvi drabuziai,
papuosalai ar ilgi plaukai gali jstrigti judanciose dalyse.

Venkite atsitiktinio Zvilgsnio. Prie$ jjungdami j elektros tinklg, jsitikinkite, kad maitinimo
jungiklis yra iSjungtas. Nesant elektrinius jrankius pirStu ant maitinimo jungiklio arba jjungiant
elektrinius jrankius, kai maitinimo jungiklis jjungtas, kyla nelaimingy atsitikimy pavojus.

Pries jjungdami elektrinj jrankj, nuimkite reguliavimo raktus ar verZliarakcius. Raktas ar
verzliaraktis, paliktas pritvirtintas prie besisukancios elektrinio jrankio dalies, gali sukelti
suzalojima.

Nesilenkite per daug. Visada tvirtai stovékite ant kojy ir islaikykite pusiausvyra. Tinkama kojy
padeétis ir pusiausvyra leidZia geriau valdyti elektrinj jrankj netikétose situacijose.

Naudokite apsaugine jranggy. Visada dévékite akiy apsaugos priemones. Akiy kauké,
neslystantys apsauginiai batai, apsauginis Salmas ar klausos apsaugos priemonés turi bati
naudojamos atitinkamomis sglygomis.

Jrankio naudojimas ir prieziara

Naudokite spaustukus (nepridedami) arba kitus praktiskus bldus, kad pritvirtintumeéte ir
paremtumeéte ruoSinj ant stabilios platformos. RuoSinio laikymas ranka prie kino yra
nestabilus ir galite prarasti kontrole.

Nenaudokite jrankio per jéga. Naudokite tinkama jrankj savo darbui. Tinkamas jrankis atliks
darbg geriau ir saugiau tokiu greiciu, kuriam jis skirtas.

Nenaudokite elektrinio jrankio, jei maitinimo jungiklis jo nejjungia arba neisjungia. Bet koks
jrankis, kurio negalima valdyti maitinimo jungikliu, yra pavojingas ir turi buti pakeistas.

Pries atlikdami bet kokius pakeitimus, keisdami priedus arba laikydami jrankj, atjunkite
maitinimo laidg nuo maitinimo Saltinio. Tokios prevencinés saugos priemonés sumazina
jrankio atsitiktinio paleidimo rizika.
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Nenaudojamus jrankius laikykite vaikams ir kitiems neapmokytiems asmenims
nepasiekiamoje vietoje. Jrankiai yra pavojingi neapmokyty naudotojy rankose.

Atsargiai prizirékite jrankius. Pjovimo jrankius palaikykite tvarkingus ir Svarius. Tinkamai
priziGrimi jrankiai maZiau stringa ir juos lengviau valdyti. Nenaudokite paZeisto jrankio.
PaZeistus jrankius pazymékite ,,Nenaudoti, kol jie nebus sutaisyti.

Patikrinkite, ar judancios dalys néra tinkamai suderintos ar stringa, ar néra sulGzZusiy daliy ir
ar néra kity salygy, kurios gali turéti jtakos jrankio veikimui. Jei jrankis paZeistas, pries
naudodami jj aptarnaujame. Daugelj nelaimingy atsitikimy sukelia netinkamai priZidrimi
jrankiai.

Naudokite tik tuos priedus, kuriuos gamintojas rekomenduoja jusy modeliui. Priedai, kurie
gali tikti vienam jrankiui, gali tapti pavojingi, kai naudojami su kitu jrankiu.

Techniné priezidra

Jrankio technine prieziGrg turi atlikti tik kvalifikuoti remonto darbuotojai. Nekvalifikuoty
darbuotojy atlikta techniné prieZitra ar aptarnavimas gali sukelti suZalojimo pavojy.

Atlikdami jrankio technine prieZilirg, naudokite tik identiSkas pakaitines dalis. Neautorizuoty
daliy naudojimas arba techninés prieZiGros instrukcijy nesilaikymas gali sukelti elektros
smagio ar suzalojimo pavojuy.

Specialios saugos taisyklés

PriziGrékite jrankio etiketes ir lenteles. Jose pateikiama svarbi informacija. Jei jy nejskaitoma
arba jy triksta, susisiekite su musy klienty aptarnavimo komanda, kad jas pakeistuméte.

Dirbdami su jrankiu, visada dévékite patvirtintus apsauginius smaginius akinius ir tvirtas
darbines pirstines. Asmeniniy apsaugos priemoniy naudojimas sumazina traumy rizika.

Palaikykite saugig darbo aplinkg. Darbo vieta turi bati gerai apSviesta. Jsitikinkite, kad aplink
yra pakankamai vietos. Darbo vietoje visada neturi bati klitciy, riebaly, alyvos, Siuksliy ir kity
Siuksliy. Nenaudokite elektrinio jrankio Salia degiy cheminiy medziagy, dulkiy ir garuy.
Nenaudokite Sio gaminio drégnoje ar Slapioje vietoje.

Venkite netyc€inio jjungimo. Prie$ jjungdami jrankj, jsitikinkite, kad esate pasiruose pradéti
darba.

Niekada nepalikite jrankio be prieziGros, kai jis jjungtas j elektros lizdg. Pries iSeidami
iSjunkite jrankj ir atjunkite jj nuo elektros lizdo.

Pries atlikdami patikros, techninés priezitros ar valymo procediras, visada atjunkite jrankj
nuo elektros lizdo.

Venkite akiy suzalojimy ir nudegimy. Patvirtinty asmeniniy apsaugos drabuziy ir apsaugos
priemoniy dévéjimas sumazina traumy rizika.

Dévékite patvirtintus apsauginius smuaginius akinius su suvirinimo Salmu, kurio lesiy atspalvis
yra bent 10.
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Naudojant $j gaminj, reikia avéti odines tamprés, ugniai atsparius batus arba aulinukus.
Nedévékite kelniy su rankogaliais, marskiniy su atviromis kiSenémis ar kity drabuziy, kurie
gali sugerti ir iSlaikyti iSsilydZiusj metalg ar kibirkstis.

Saugokite drabuZius nuo riebaly, alyvos, tirpikliy ar kity degiy medziagy. Mavékite sausas,
izoliuojancias pirstines ir apsauginius drabuzius.

Dévékite patvirtintg galvos apdangalg, kad apsaugotuméte galvg ir kaklg. Naudokite
prijuostes, apsiaustg, rankoves, peciy apdangalus ir seilinukus, skirtus ir patvirtintus
suvirinimo ir pjovimo proceddroms.

Virinant / pjaunant vir$ galvos arba uZdarose patalpose, dévékite ugniai atsparius ausy
kistukus arba ausines, kad kibirkstys nepatekty j ausis.

Venkite atsitiktinio gaisro. Pasalinkite visas degias medZiagas i$ darbo zonos.

Kai jmanoma, perkelkite darbg j vietg, esancig atokiau nuo degiy medzZiagy; apsaugokite
degias medZiagas ugniai atsparios medziagos uzdanga.

Pasalinkite arba pasiripinkite, kad visos degios medZiagos bity saugios 10 metry (35 pédy)
spinduliu aplink darbo zong. Naudokite ugniai atsparia medZiagg, kad uzdengtuméte arba
uzblokuotumeéte visas atviras duris, langus, plysius ir kitas angas.

UZdenkite darbo zong neSiojamais ugniai atspariais ekranais. Apsaugokite degias sienas,
lubas, grindis ir kt. nuo kibirksciy ir karscio ugniai atspariais uzdangalais.

Jei dirbate prie metalinés sienos, luby ir kt., uzkirskite kelig degiy medziagy uzsidegimui
kitoje puséje, perkeldami degias medZiagas | saugia vieta. Jei degiy medzZiagy perkelti
nejmanoma, paskirkite asmenj, kuris suvirinimo proceso metu ir bent pusvalandj po jo blty
apripintas gesintuvu, stebétoju.

Nevirinkite ir nepjaukite medziagy, turinciy degig danga ar degia vidine konstrukcijg, pvz.,
sieny ar luby, be patvirtinto pavojaus pasalinimo metodo.

NeiSmeskite karsto Slako j talpyklas, kuriose laikomos degios medziagos. Laikykite gesintuvg
Salia ir Zinokite, kaip jj naudoti.

Po suvirinimo ar pjovimo atlikite iSsamy patikrinimg, ar néra gaisro pozymiy. Atminkite, kad
kurj laikg po gaisro pradzios gali nebati lengvai matomy didmy ar liepsnos.

Darbo vietose uztikrinkite tinkamg védinimg, kad nesikaupty degios dujos, garai ir dulkés.
Nekaitinkite talpyklos, kurioje buvo laikoma neZinoma medZiaga arba degi medzZiaga, kurios
turinys, kaitinamas, gali sudaryti degius ar sprogius garus. PrieS naudodami kaitinimg,
iSvalykite ir iSvalykite konteinerius. Prie$ kaitinimg, virinimg ar pjovimg, iSleiskite org is
uzdaryty talpykly, jskaitant liejinius.

Venkite per didelio sglyio su garais ir dujomis. Visada laikykite galvg atokiau nuo dimuy.
Nejkvépkite gary. Naudokite pakankamg ventiliacijg arba iStraukiamajg ventiliacijg, arba abu,
kad diimai ir dujos nepatekty j kvépavimo zong ir bendra aplinka.

Jei kyla abejoniy dél ventiliacijos, kreipkités j kvalifikuotg specialistg, kad jis atlikty oro
meéginj, jog nustatyty, kokiy taisomyjy priemoniy reikia. Naudokite mechanine ventiliacija,
kad pagerintuméte oro kokybe. Jei inZinerinés kontrolés priemonés nejmanomos, naudokite
patvirtintg respiratoriy.
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e UZdaroje patalpoje dirbkite tik gerai védinamoje patalpoje arba dévékite oro tiekimo
respiratoriy.

e Pasitikrinkite eksploatacijg ir oro kokybe bei pateikite rekomendacijas konkreciai suvirinimo
ar pjovimo situacijai, kad tai atlikty pripaZintas pramoninés higienos arba aplinkosaugos
specialistas.

e Visada laikykite Zarnas atokiau nuo suvirinimo / pjovimo vietos. Pries kiekvieng naudojima
patikrinkite visas Zarnas ir kabelius, ar néra jpjovimy, nudegimy ar susidévéjimy. Jei randama
pazeisty viety, nedelsdami pakeiskite Zarnas ar kabelius.

e Perskaitykite ir supraskite visas gamintojo vadove pateiktas instrukcijas ir saugos priemones,
skirtas medziagai, kurig suvirinsite arba pjaustysite.

e Tinkama cilindro prieZidra. Pritvirtinkite balionus prie vezimélio, sienos ar stulpo, kad jie
nenukristy. Visi balionai turi bati naudojami ir laikomi vertikalioje padétyje. Niekada
nemeskite ir netrenkite cilindro. Nenaudokite jlenkty cilindry. Baliony dangtelius reikia
naudoti juos perveZzant arba sandéliuojant. Tuscius balionus reikia laikyti tam skirtose vietose
ir aiskiai pazyméti uzrasu ,tuscia”.

e Niekada nenaudokite alyvos ar tepalo ant jokios jleidimo jungties, iSleidimo jungties ar
cilindro voztuvy.

e Su Siuo inverteriniu oro plazminiu pjaustytuvu naudokite tik pridedamg degiklj. Naudojant
kity sistemy komponentus, galima susiZaloti ir sugadinti vidinius komponentus.

e /monés su Sirdies stimuliatoriais prie$ naudodami §j gaminj turéty pasitarti su savo gydytoju
(-ais). Elektromagnetiniai laukai arti Sirdies stimuliatoriaus gali sukelti trikdZius arba sukelti
Sirdies stimuliatoriaus gedima.

e NAUDOKITE TINKAMA ILGINIMO LAIDA. Jsitikinkite, kad jasy ilgintuvas yra geros buklés.
Naudodami ilgintuva, jsitikinkite, kad jis yra pakankamai stiprus, kad praleisty jlisy gaminio
naudojama srove. Per maio dydZio laidas sukels linijos jtampos kritimg, dél kurio bus
prarasta energija ir prietaisas perkais. 50 pédy (15 metry) ilgintuvo skersmuo turi biti ne
mazesnis kaip 12 kalibry, o 100 pédy (30 metry) ilgintuvo — ne mazesnis kaip 10 kalibry. Kilus
abejoniy, naudokite kitg storesnj matuoklj. Kuo maZesnis matuoklio numeris, tuo storesnis
laidas.

4. Plazma
Bendra informacija apie plazminj pjovima.

Per plazminj degiklj praeina auksto slégio dujos, pvz., oras, kuris iSeina j iSore. Dujy kanalo viduryje
yra neigiamai jkrautas elektrodas ir priesais jj esantis antgalis su antgaliu ir stikuriniu Ziedu. Stkurinis
Ziedas suka srautg. Jei elektrodas prijungtas prie elektros, dangtelis lieciasi su metalu, grandiné
uzsidaro ir tarp metalo ir elektrodo atsiranda lankas. Lankas jkaitina dujas iki labai aukstos
temperatiiros — ketvirtosios materijos biisenos. Sis procesas inicijuoja tiksline plazmos srove, kurios
temperatira yra 16,649 °C ar aukstesné, ji juda 6,096 m/s greiCiu ir gali iSlydyti metala. Pati plazma
yra laidi elektrai. Grandiné, kuri uzdaro elektros lankg, yra uzdaryta tol, kol elektrodas yra maitinamas
ir plazma lie¢iasi su metalu. Pjovimo antgalis turi antrg kanaly grupe. Sie kanalai uztikrina nuolatinj
apsauginiy dujy srautg aplink pjovimo zona. Dujy srauto slégis kontroliuoja nuolatinj plazmos srautg
spinduliu. Pastaba! Sis prietaisas skirtas naudoti tik suslégta ora kaip , dujas*“.
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Srovés reguliavimas

Automatiné srovés slopinimo grandiné apsaugo nuo virSjtampio iki techniniy duomeny lape
nurodytos vertés.

Apsauga nuo karscio

Siluminés apsaugos grandiné suveikia, kai jrenginys vir$ija darbo ciklg. Tai reiskia, kad masina
sustabdoma.

Darbo ciklas

Darbo ciklas — tai 10 minuciy laikotarpio, per kurj jrenginys nepertraukiamai naudojamas
normaliomis temperatiros sglygomis, darbo laiko procentiné dalis (matuojama minutémis). Virsijus
darbo ciklo vertes, jsijungia apsaugos nuo perkaitimo funkcija, kuri sustabdo jrenginj, kol jis atvés iki

normalios darbinés temperatilros. Pakartotinis darbo ciklo verciy virSijimas gali smarkiai paZeisti
jrenginj.

5. Paaiskinimas

0.

Jjungimo/isjungimo jungiklis
1.

SROVES / Srovés reguliatorius: pagrindiné srové yra reguliuojama.
2.

Perkrovos / Gedimo LED indikatorius:
Indikatorius uZsidega Siais dviem atvejais:
a) Jeijrenginys sugedo ir jo negalima valdyti.

b) Jei pjovimo jrenginys virSijo standartinj darbo laikg, jjungiamas apsaugos rezimas ir jrenginys
nustoja veikti. Tai reiskia, kad jrenginys dabar vésinamas, kad baty galima atkurti
temperatiros valdyma po to, kai jrenginys perkaito. Todél jrenginys sustabdomas. Sio
proceso metu priekiniame skydelyje uZsidega raudona jspéjamoji lemputé. Tokiu atveju
nereikia istraukti maitinimo kistuko i$ lizdo. Ventiliacijos sistemga galima palikti jjungta, kad
blty pagerintas jrenginio ausSinimas. Kai raudona lemputé uZgesta, tai reiskia, kad
temperatdra nukrito iki normalaus lygio ir jrenginj galima vél naudoti.
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Maitinimo indikatorius: Sis indikatorius uZsidega jjungus jrenginj.

LED ekranas: rodo esamg srovés stipruma.

Plazminio degiklio prievadai:

Didelis plazminio lanko energijos tankis leidZia pasiekti didelj pjovimo greitj ir kokybe be deformacijy.
Nereikia jokiy specialiy dujy, o galimybé naudoti jprastg oro slégj ir paprastas jrenginio valdymas
garantuoja paprastg naudojima automobiliy kébuluose, konteineriuose, plieno konstrukcijose, SVOK
pramonéje, taip pat instaliacijose ir santechnikoje.

7.

24

JZeminimo kabelio jungtis.

DUJY/oro jungtis.

Kiekvieno suvirinimo aparato gale yra varztas ir etiketé, uZztikrinantys reikiamg jzeminima. Pries
naudojant jrenginj, bdtina jZeminti suvirinimo aparato korpusg ne maZesniu kaip 6 mm skersmens
kabeliu, kad baty iSvengta galimy problemy dél elektros nuotékio.

JZeminimas:

10.
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Papildomas maitinimo Saltinio prijungimas prie plazminio degiklio kabelio.

1

J @

POST TIME = dujy srautas, kintantis kas sekundes. Sis reguliavimas yra svarbus
pjaustomo islydyto metalo ausinimui po pjovimo proceso ir apsaugai nuo oksidacijos.

12.

N

"'--Jf\

JUNGIKLIS = Jei pjaustytuvas (ruoSinys) néra nustatytoje, automatiskai nustatytoje
padétyje, norint pradéti pjovima, reikia paspausti pjovimo degiklio mygtuka. Norint baigti pjovima,
reikia atleisti degiklio mygtuka. Toks pjovimo tipas naudingas trumpoms sidGléms. Jei ruosinys yra
nustatytoje, automatiskai nustatytoje padétyje, norint paleisti plazmos lanka, reikia paspausti
degiklio mygtuka. Toks veiksmas leidZia nepertraukiamai pjauti. Norédami sustabdyti pjovimg, dar
kartg paspauskite degiklio mygtuka. Sis pjovimo tipas naudingas pjaustant ilgesnes siiles.

4T/2T pasirinkimo mygtukas

POST FLOW = oro srauto laiko nustatymas po pjovimo.

BANDYMO DUJOS = apsauga

UV LED = Per 7emos jtampos LED. Sis LED kontrolinis indikatorius uzsidegs, kai jtampa
nukris Zemiau 330 V.
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OV LED = Vir§jtampio LED. Sis LED kontrolinis indikatorius uzsidegs, kai jtampa pakils vir$

GASSHT = Sis kontrolinis indikatorius uZsidegs, kai oro srautas nepasiekiamas arba yra

nepakankamas.

19.

PHASEN STROMVERLUST = Si kontroliné lemputé jsijungs, kai jrenginys prijungtas prie 1
arba 2 faziy (vietoj 3) — jrenginys nustoja veikti.

20.

~ CNC jungties lizdas.

Bendra S-Plasma 55H jungties schema

NN
AN\
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1 Maitinimo laidas

2 Oro kompresorius

3 Slégio reguliatorius

4 Dangtelio jzeminimas

5 Maseés kabelis

6 Plazmos kabelis su degikliu
7 Ruosinys

S-PLASMA 55 H

Vaizdas i$ priekio Vaizdas i$ galo

IGBT:

Bipolinis tranzistorius su izoliuotu uztiiros elektrodu (angl. insulated gate bipolinis tranzistorius, IGBT)
yra puslaidininkis, kuris vis dazniau naudojamas galios elektronikoje, nes bipoliniai tranzistoriai
pasizymi tam tikrais privalumais (pvz., geromis tiesioginio perdavimo charakteristikomis, auksta
blokavimo jtampa, patikimumu suvirinimo jrangoje) ir lauko tranzistoriui budingomis privilegijomis
(valdymas praktiskai be energijos suvartojimo). Kitas privalumas yra tam tikras atsparumas
trumpiesiems jungimams, nes IGBT riboja apkrovos srove. IGBT yra tolesnis vertikaliy galios MOSFETy
plétros etapas.
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JPRASTOJI SROVE: Jrenginys naudoja 1 fazés jungtj (230 V +/- 10 %).

Plazminiy pjaustytuvy priedai

1. JZzeminimo spaustuko kabelis

2. Plazminis degiklis su laidu

Maitinimo $altinis, skirtas S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Sie jrenginiai naudoja 3 faziy jungtj (400 V +/- 10 %).

Vaizdas i$ priekio Vaizdas i$ galo
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20. Tik S-PLASMA 85CNC

T

Bipolinis tranzistorius su izoliuotu uztiiros elektrodu (angl. insulated gate bipolinis tranzistorius, IGBT)
yra puslaidininkis, kuris vis dazniau naudojamas galios elektronikoje, nes bipoliniai tranzistoriai
pasizymi tam tikrais privalumais (pvz., geromis tiesioginio perdavimo charakteristikomis, auksta
blokavimo jtampa, patikimumu suvirinimo jrangoje) ir lauko tranzistoriui bldingais privalumais
(valdymas praktiskai be energijos suvartojimo). Kitas privalumas yra tam tikras atsparumas
trumpiesiems jungimams, nes IGBT riboja apkrovos srove. IGBT yra tolesnis vertikaliy galios MOSFETy
tobulinimo etapas.

S-Plazma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC jungtis.
Maitinimo Saltinis.

Geltonai Zalias laidas naudojamas kaip PE apsauginio laido jungtis. Tris fazes (juodg, rudg ir mélyng)
galima laisvai prijungti prie L1, L2 ir L3 (prasome tai atlikti tik kvalifikuotam elektrikui).

Ispé&jimas!!
Suvirinimo jrenginius su 3 faziy prijungimo kabeliu gali prijungti tik kvalifikuotas elektrikas!

CNC JUNGTIS: S-PLASMA 125CNC
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Norint prijungti plazminj pjaustytuva prie CNC stakliy, reikia sujungti du kistuko kontaktus:

4 kontaktas: teigiamas polius

2 kontaktas: neigiamas polius

CNC JUNGTIS: S-PLASMA 85CNC

Norint prijungti plazminj pjaustytuvag prie CNC stakliy, reikia sujungti du kiStuko kontaktus: 3 ir 4
kontaktus. CNC funkcija veiks, kai CNC staklés jjungtos, kitu atveju, kai CNC staklés iSjungtos, veiks
rankinis pjovimas. 1 ir 2 kontaktai (su jau prijungtais laidais) skirti rankiniam pjovimui.

3 kaistis: teigiamas polius

4 kontaktas: neigiamas polius
Kabeliy jungtys

1. Kiekvienas plazminis pjaustytuvas turi pagrindinj maitinimo kabelj, kuris yra atsakingas uz srovés ir
jtampos tiekima jrenginiui, ir jis turi bati prijungtas prie tinkamo maitinimo Saltinio pagal plazminio
pjaustytuvo jéjimo jtampa.

2. Pagrindinis maitinimo laidas turi bdti tinkamai prijungtas prie jungties lizdo, kad baty iSvengta
oksidacijos. Jei jmanoma, matavimo prietaisu patikrinkite, ar jtampa atitinka reikiama diapazona.
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1 ISEJIMAS

2 Suslégto oro reguliavimas
3]

4 Oro Zarna

5 Oro kompresorius

6 Dangtelio jZeminimas

7 Plazminis degiklis

8 ruosinys

9 Teigiamas gnybtas

10 Masés spaustukas

11 Jzeminimas

Operacija

Jjunkite jungiklj prietaiso gale, uzsidegs kontroliné lemputé ir bus matoma srovés stipris (A).

Nustatykite norimg dujy slégj ir atidarykite slégio voztuva. Paspauskite pjovimo degiklio mygtuksa,
voZtuvas jsijungs ir bus galima pamatyti bei isgirsti lanka.
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Pjovimo srautg nustatykite pagal ruoSinio stor;j.

UZzdékite pjovimo degiklio varinj antgalj ant ruoSinio (bandomojo lanko atveju varinis antgalis turéty
blti mazdaug 2 mm virs ruosinio), spauskite degiklio mygtukg, kol uzsidegs lankas, pakelkite pjovimo
antgalj mazdaug 1 mm virS ruosinio ir pradékite pjauti.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Tik S-PLASMA 125CNC.

IGbT
T

puslaidininkis, kuris...

Bipolinis tranzistorius su izoliuotu uzttros elektrodu (angl. IGBT) yra

vis daZniau naudojamas galios elektronikoje, nes bipoliniai tranzistoriai pasizymi tam tikrais
privalumais (pvz., geromis tiesioginio perdavimo charakteristikomis, auksta blokavimo jtampa,
patikimumu suvirinimo jrangoje) ir lauko tranzistoriui badingomis privalumais (valdymas praktiskai be
energijos suvartojimo). Kitas privalumas yra tam tikras atsparumas trumpiesiems jungimams, nes
IGBT riboja apkrovos srove. IGBT yra tolesnis vertikaliy galios MOSFETy plétros etapas.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Sie jrenginiai naudoja 3 faziy jungtj (400 V +/- 10 %).
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6. Operacijos pradzia

A. ISpakavimas

ISpakuokite visus daiktus is dézés ir jsitikinkite, kad gavote visus pakavimo sgrase iSvardytus daiktus.
B. Darbo aplinka

Jsitikinkite, kad darbo vieta yra gerai védinama. Jrenginj vésina aSinis ventiliatorius, kuris tiekia oro
srautg elektronikai per galinj skydelj. (Pastaba!) Korpusas turi biti sumontuotas taip, kad ventiliacijos
angos bty arciau masinos priekio). Priekyje ir Sonuose turi bati palikta bent 15 cm laisvos vietos
valymui. Jei masina naudojama be tinkamo ausinimo, darbo ciklo trukmeé labai sutrumpés.

C. Kabeliy jungtys

Kiekvienas jrenginys turi pagrindinj maitinimo kabelj, kuris yra atsakingas uz srovés ir jtampos tiekima
jrenginiui. Jei jrenginys prijungtas prie maitinimo Saltinio, kuris virSija reikiamg jtampg, arba jei
nustatyta neteisinga faze, jrenginys gali bGti smarkiai sugadintas. Tai neapima jrangos garantija ir uz
tokias situacijas bus atsakingas naudotojas.

D. Degiklio prijungimas

Prijunkite degiklj prie keitiklio, prijungdami oro vamzdelj, kuris yra pritvirtintas degiklio gale, prie
degiklio jungties priekinéje jrenginio dalyje. Jsitikinkite, kad jungtis tvirta, Siek tiek priverzdami j3
verzliarak¢iu. Tagiau neturétumeéte jos per stipriai priverzti.

Degiklio surinkimas

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

e

Elektrodas su stkuriu antgalis Apsauginis gaubtas su sidabriniu Ziedu

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

Fe

Elektrodas su stkuriu antgalis Standartinis apsauginis gaubtas
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A. Pistoleto surinkimas

Padékite pistoletg apsauginiu dangteliu j virsy ir pasukite jj nuo pistoleto. (Apsauginis dangtelis laiko
antgalj, keraminj stkurinj Ziedg ir elektrodg kartu). Nuimkite dangtelj, keraminj sikurinj Ziedg ir -
elektrody. Surinkite elektrodg, keraminj slkurinj Ziedg ir antgalj atgal. Jei reikia, pakeiskite
susidévéjusias dalis. Uzdékite apsauginj dangtelj ant pistoleto galvutés ir uZzsukite jj ranka, kol jis
tvirtai uzsifiksuos. Jei Sio proceso metu jauciate pasiprieSinimg, pries tesdami darbg patikrinkite sriegj
ir daliy iSdéstyma. Pastaba: Kai kuriems pistoletams be grjztamuyjy elektrody elektrodg reikia dar
labiau priverzti replémis, kad baty uztikrintas patikimas elektros prijungimas.

7. Naudojimo instrukcijos
A. Pradzia

Jjunkite maitinimo jungiklj j ,JJUNGTA“. UZimkite jrenginio padétj, kurioje galétuméte lengvai
nuskaityti oro slégj i$ jrenginio. Paspauskite pistoleto jungiklj (i$ pistoleto tekeés oras), sureguliuokite
oro voztuvg mazdaug ties 67 (bar) ir dar kartg paspauskite pistoleto jungiklj.

Pastaba

Visuotinai priimtas oro slégio verciy diapazonas yra 5-8 barai. Dabar galite atlikti bandymus pagal
poreikj, tac¢iau nepamirskite per daug nesumatzinti oro slégio, nes tai gali sugadinti eksploatacines
medziagas. Pritvirtinkite jZeminimo spaustuky prie ruosinio. Prijunkite spaustukg prie pagrindinés
ruosinio dalies, o ne prie dalies, kurig reikia nuimti.

B. Pjaustymas
1. Pjaustymas tempiant

Laikykite pistoleto antgalj vir$ ruosinio, paspauskite pistoleto jungiklj ir judinkite pistoleto antgalj, kol
jis palies ruosinj ir susidarys pjovimo lankas. Sukirus pjovimo lanka, galite judinti pistoletg norima
kryptimi, visada laikydami pistoleto antgalj Siek tiek pakreipta ir i$laikydami kontakta su ruoginiu. Sis
darbo metodas vadinamas tempiamuoju pjovimu. Reikéty vengti pernelyg greity judesiy. To poZymis
yra kibirkstys, kurios gali iStryksti nuo ruosinio virSaus. Judinkite pistoletg tokiu greiciu, kad kibirkstys
reikiama tempimo greitj.

2. Savaités veikla

Patikrinkite, ar tinkamai veikia oro srautas. Nupiskite arba iSsiurbkite dulkes ar neSvarumus nuo viso
jrenginio, jskaitant oro filtra.

3. Pjovimas atstumu

Kai kuriais atvejais gali bdti naudinga pjauti pistoleto antgalj mazdaug 1/16-1/8 colio aukstyje virs
ruosinio, kad sumazintuméte medziagos, kuri vél baty puciama atgal j antgalj, kiekj ir maksimaliai
padidintuméte story pjaviy jsiskverbimg per medZiagg. Pjaustymas per atstumg turéty bati
naudojamas atliekant jskverbimga arba grioveliy pjovima. Pjaunant lakstinj metalg, taip pat galima
naudoti atstumo technikg, kad bty sumaZinta medzZiagos taskymosi atgal rizika, kuri gali paZeisti
antgalj.

4. Grezimas kiaurai
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Norint pragrezti kiauryme, pistoleto antgalj reikia pastatyti mazdaug 3,2 mm vir$ ruosinio. Laikykite
pistoletg Siek tiek kampu, kad nukreiptuméte kibirkStis nuo saves ir pistoleto antgalio. Jjunkite
pagrindinj lanka ir leiskite pistoleto antgalj Zemyn, kol jsijungs pagrindinis pjovimo lankas ir prasidés
kibirkstys. Pradékite grezti ant nebenaudojamo bandomojo objekto ir teskite grezimg pagal anksciau
apibrézty pjovimo linijg, kai bandomoiji skylé bus baigta be problemy.

8. Priezilra

Patikrinkite, ar pistoletas néra susidévéjes, paZeistas, jtrikes ar neapsaugotas vielos dalis. Pries
naudodami prietaisg, pakeiskite arba pataisykite visus tokius defektus. Labai susidévéjes pistoleto
antgalis / antgalis prisideda prie greic¢io sumazéjimo, jtampos kritimo ir kreivy pjaviy. Susidévéjusio
pistoleto antgalio / antgalio poZymis yra pailga arba per didelé antgalio anga. ISoriné elektrodo dalis
gali bati jgilinta ne daugiau kaip 3,2 mm. Pakeiskite elektrodg, jei jis susidévéjes, kaip rodo auksciau
pateiktas matavimas. Jei dangtelio negalima lengvai uzdéti, patikrinkite sriegj.

ISPEJIMAS!!! Keisdami elektrodus ir antgalius, visada isjunkite prietaisa.
Apiiira

1. Prietaisas visada turi bati saugiai jZemintas.

2. Visada patikrinkite, ar visi gnybtai tinkamai prijungti.

3. Patikrinkite, ar maitinimo kabelio jtampa yra tinkama.

4. Atkreipkite démesj j kabelius ir Zarnas — jie neturéty bati paZeisti ar susidévéje.
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A

Acest Manual de utilizare a fost tradus folosind traducerea automata. Am depus toate eforturile
pentru a ne asigura ca traducerea este corectd, dar retineti ca traducerile automate nu sunt perfecte
si nu sunt menite sa Tnlocuiasca traducatorii umani. Versiunea oficiala a Manualului de utilizare este
in limba engleza. Orice diferente dintre versiunea tradusa si originalul in limba engleza nu sunt
obligatorii din punct de vedere juridic. Daca aveti intrebari cu privire la acuratetea traducerii, va
rugam sa consultati versiunea in limba engleza, care este referinta oficiald. Mai multe versiuni

lingvistice sunt disponibile la cerere prin intermediul adresei info@expondo.com.

1. Date tehnice

Tabelul 1: Date tehnice ale produsului

Descrierea parametrilor

S-Plasma 55H

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

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

Tensiune de intrare 230V / monofazat 400V / 3 faze 400V / 3 faze
Frecventa 50Hz 50Hz 50Hz
Curent de intrare 16A 19A 20A
Tensiune fara sarcina 230V 280V 300V
Gradul de protectie al carcasei 1P20S IP20S 1P21S
Clasa de izolatie F F F
Protectie la supratensiune Da Da Da
Racire Ventilator Ventilator Ventilator
Valva magnetica Da Da Da
Ciclul de functionare ED la max. O 60% 60% 60%
Valoare curent pentru ciclul de 42,6 65,8 96,8
functionare 100%

Curent de taiere 10-55 A 20-85 A 10-125A
Aprindere cu arc Contact Fard contact Fara contact
Grosimea de tdiere 17 mm 27 mm 34 mm
Latimea de taiere 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Conectarea compresorului 4,5 bari, 30-1001/min. 5,5 bari, 175 |/min. 7 bari, 250 |/min
Greutate neta 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimensiuni L/I/T (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

ATENTIE: S-Plasma 85CNC si S-Plasma 125CNC sunt echipate cu functii CNC suplimentare
priza de conectare. Aceste doua masini de taiat cu plasma sunt echipate si cu plasma directa

torta:
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2. Descriere generala

Manualul de utilizare este conceput pentru a ajuta la utilizarea sigura si fara probleme a
dispozitivului. Produsul este proiectat si fabricat in conformitate cu instructiuni tehnice stricte,
utilizdnd tehnologii si componente de ultim3 generatie. in plus, este produs in conformitate cu cele
mai stricte standarde de calitate.

NU UTILIZATI DISPOZITIVUL DACA ATI CITIT SI INTELES CU CURIERE ACEST MANUAL DE UTILIZARE.

Pentru a creste durata de viata a dispozitivului si pentru a asigura o functionare fara probleme,
utilizati-l Tn conformitate cu acest manual de utilizare si efectuati periodic sarcinile de intretinere.
Datele tehnice si specificatiile din acest manual de utilizare sunt actualizate. Producatorul isi rezerva
dreptul de a efectua modificari legate de imbunatatirea calitatii. Dispozitivul este conceput pentru a
reduce la minimum riscurile legate de emisiile de zgomot, tinand cont de progresul tehnologic si de
oportunitatile de reducere a zgomotului.

2.1. Legenda

Pictogram .
g Descriere

a
C € Produsul indeplineste standardele de siguranta relevante.

s} - s
Cititi instructiunile Thainte de utilizare.

Produsul trebuie reciclat.

AVERTISMENT! sau ATENTIE! sau RETINETI! Aplicabil situatiei date.
(semn de avertizare general)

>4

A\

VA RUGAM SA RETINETI! DESENELE DIN ACEST MANUAL SUNT DOAR CU TITLU ILUSTRATIV Si
POT DIFERI DE PRODUSUL REAL IN ANUMITE DETALIL.

3. Siguranta utilizarii

ATENTIE! CITITI TOATE AVERTISMENTELE DE SIGURANTA SI TOATE INSTRUCTIUNILE.
NERESPECTAREA AVERTISMENTELOR SI INSTRUCTIUNILOR POATE DUCE LA ELECTROCUTARE,
INCENDIU SI/SAU VATAMARI CORPORALE GRAVE SAU CHIAR DECES.

Termenii , dispozitiv” sau ,produs” sunt utilizati in avertismente si instructiuni cu referire la: Masina
de taiat cu plasma.
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3.1. Informatii importante privind siguranta

Pastrati acest manual pentru avertismentele si precautiile de siguranta, procedurile de asamblare,
operare, inspectie, intretinere si curatare. Scrieti numarul de serie al produsului pe spatele
manualului, 1anga schema de asamblare (sau luna si anul achizitiei, daca produsul nu are numar).
Pastrati acest manual si bonul fiscal intr-un loc sigur si uscat pentru referinte ulterioare.

in acest manual, pe etichetd si in toate celelalte informatii furnizate impreund cu acest produs:
Acesta este simbolul de alerta de siguranta. Este utilizat pentru a va avertiza asupra potentialelor
pericole de vatamare corporala. Respectati toate mesajele de siguranta care urmeaza acestui simbol
pentru a evita posibile vatamari corporale sau deces.

PERICOL indica o situatie periculoasa care, daca nu este evitatd, va duce la deces sau vatamari
corporale grave.

AVERTISMENT: indica o situatie periculoasa care, daca nu este evitata, ar putea duce la deces sau
vatamari corporale grave.

ATENTIE: utilizat Tmpreuna cu simbolul de alertad de siguranta, indica o situatie periculoasa care, daca
nu este evitata, poate duce la vatamari corporale minore sau moderate.

AVERTISMENT: este utilizat pentru a se referi la practici care nu au legatura cu vatamarile corporale.

3.2. Avertismente si precautii de siguranta

AVERTISMENT: Cand utilizati unealta, trebuie respectate intotdeauna masurile de siguranta de baza
pentru a reduce riscul de vatamare corporala si de deteriorare a echipamentului.

Cititi toate instructiunile inainte de a utiliza aceasta unealta!
Precautii in zona de lucru

e Pastrati zona de lucru curatd si bine iluminata. Bancile de lucru aglomerate si zonele
intunecate faciliteaza

accidentele.
e Nu utilizati unealta electrica in atmosfere explozive, cum ar fi in prezenta

lichidelor, gazelor sau prafului inflamabile. Uneltele electrice creeaza scantei care pot
aprinde

praful sau vaporii.
¢ Tineti trecatorii, copiii si vizitatorii departe in timp ce utilizati o unealta electrica. Distragerile
va pot face sa pierdeti controlul. Protejati-i pe ceilalti din zona de lucru de resturi
precum aschii si scantei. Asigurati bariere sau ecrane, dupa cum este necesar.
Siguranta electrica

e Uneltele iTmpamantate trebuie conectate la o priza instalatd si impamantata corespunzator,
in conformitate cu toate codurile si ordonantele. Nu scoateti niciodatd stiftul de
impamantare si nu modificati stecherul in niciun fel. Nu utilizati adaptoare. Consultati un
electrician calificat daca aveti indoieli dacd priza este impamantata corespunzator. Daca
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unealta se defecteaza electric sau se defecteaza, impamantarea ofera o cale de rezistenta
scazuta pentru a transporta electricitatea departe de utilizator.

Sculele cu izolatie dubld sunt echipate cu un stecher polarizat (o lama este mai lata decat
cealaltd). Acest stecher se va potrivi intr-o priza polarizata intr-un singur mod. Daca stecherul
nu intra complet Tn priza, inversati-l. Daca tot nu se potriveste, contactati un electrician
calificat pentru a instala o priza polarizata. Nu schimbati stecherul in niciun fel. Izolatia dubla
elimind necesitatea unui cablu de alimentare cu trei fire impamantat si a sistemului de
alimentare cu impamantare.

Evitati contactul corpului cu suprafete impamantate, cum ar fi tevi, calorifere, aragazuri si
frigidere. Existda un risc crescut de electrocutare daca corpul dumneavoastra este
impamantat.

Nu expuneti sculele electrice la ploaie sau la conditii de umezeala. Apa care patrunde intr-o
scula electrica va creste riscul de electrocutare.

Nu utilizati abuziv cablul de alimentare. Nu utilizati niciodata cablul de alimentare pentru a
transporta unealta sau pentru a scoate stecherul din priza. Tineti cablul de alimentare
departe de cildurd, ulei, muchii ascutite sau piese in miscare. Inlocuiti imediat cablurile de
alimentare deteriorate. Cablurile de alimentare deteriorate cresc riscul de electrocutare.

Cand utilizati o unealta electrica n exterior, utilizati un prelungitor pentru exterior. Aceste
prelungitoare sunt concepute pentru utilizare in exterior si reduc riscul de electrocutare.

Siguranta personala

Fiti atenti. Fiti atenti la ce faceti si dati dovada de bun simt atunci cand folositi o unealta
electrica. Nu folositi o unealta electrica daca sunteti obosit sau sub influenta drogurilor,
alcoolului sau medicamentelor. Un moment de neatentie in timpul utilizarii sculelor electrice
poate duce la vatamari corporale grave.

imbraca-te corespunzitor. Nu purtati haine largi sau bijuterii. Contine par lung. Tineti parul,
hainele si manusile departe de piesele in miscare. Hainele largi, bijuteriile sau parul lung se
pot prinde Tn piesele in miscare.

Evitati sa priviti fix accidental. Asigurati-va ca intrerupatorul de alimentare este oprit inainte
de a conecta aparatul. Transportul sculelor electrice cu degetul pe fintrerupatorul de
alimentare sau conectarea sculelor electrice cu intrerupatorul de alimentare pornit poate
provoca accidente.

Scoateti cheile sau cheile de reglare Thainte de a porni unealta electrica. O cheie franceza sau
o cheie stangd atasata de o parte rotativa a sculei electrice poate provoca vatamari
corporale.

Nu exagera. Mentineti o pozitie corecta si echilibru in orice moment. O pozitie corecta si un
echilibru adecvat permit un control mai bun al sculei electrice in situatii neprevazute.

Folositi echipament de sigurantd. Purtati intotdeauna echipament de protectie a ochilor. In
conditiile corespunzatoare, trebuie folosita masca de praf, Tncaltaminte de siguranta
antiderapanta, casca de protectie sau protectie auditiva.

Utilizarea si ingrijirea uneltelor
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e Folositi cleme (nu sunt incluse) sau alte metode practice pentru a fixa si sustine piesa de
lucru pe o platforma stabild. Tinerea piesei de lucru cu mana lipita de corp este instabila si
poate duce la pierderea controlului.

e Nu fortati unealta. Foloseste unealta corecta pentru aplicatia ta. Unealta corecta va face
treaba mai bine si mai sigur la viteza pentru care a fost proiectata.

e Nu utilizati unealta electrica daca intrerupatorul de alimentare nu o porneste sau nu o
opreste. Orice unealtd care nu poate fi controlatda cu intrerupdtorul de alimentare este
periculoasa si trebuie Tnlocuita.

e Deconectati stecherul cablului de alimentare de la sursa de alimentare inainte de a efectua
orice reglaje, a schimba accesoriile sau a depozita unealta. Astfel de masuri preventive de
siguranta reduc riscul pornirii accidentale a uneltei.

e Depozitati uneltele neutilizate intr-un loc ferit de copii si de alte persoane neinstruite.
Uneltele sunt periculoase in mainile utilizatorilor neinstruiti.

e intretineti uneltele cu griji. Mentineti uneltele de tdiere intretinute si curate. Uneltele
intretinute corespunzator sunt mai putin susceptibile de a se bloca si sunt mai usor de
controlat. Nu utilizati o unealta deteriorata. Etichetati uneltele deteriorate cu , Nu utilizati”
pana la reparare.

e Verificati daca exista nealiniere sau blocare a pieselor mobile, daca exista piese sparte si daca
exista orice alta problema care ar putea afecta functionarea uneltei. Daca este deteriorat3,
solicitati service-ul Tnainte de utilizare. Multe accidente sunt cauzate de unelte prost
intretinute.

o Folositi doar accesorii recomandate de producator pentru modelul dumneavoastra.
Accesoriile care pot fi potrivite pentru o unealtda pot deveni periculoase atunci cand sunt
utilizate la o alta unealta.

Serviciu

e Service-ul uneltelor trebuie efectuat numai de catre personal de reparatii calificat.
Operatiunile de service sau intretinere efectuate de personal necalificat pot duce la un risc
de vatamare corporala.

e (Cand reparati o unealta, folositi doar piese de schimb identice. Utilizarea de piese
neautorizate sau nerespectarea instructiunilor de intretinere poate crea risc de electrocutare
sau vatamare corporala.

Reguli specifice de siguranta

e Pastrati etichetele si placutele de identificare de pe unealtd. Acestea contin informatii
importante. Daca este ilizibil sau lipseste, contactati echipa noastra de service pentru un
inlocuitor.

e Purtati Intotdeauna ochelari de protectie impotriva impactului si manusi de lucru groase
aprobate atunci cand utilizati unealta. Utilizarea dispozitivelor de protectie personala reduce
riscul de accidentare.

e Mentineti un mediu de lucru sigur. Mentineti zona de lucru bine iluminata. Asigurati-va ca
exista un spatiu de lucru suficient in jur. Pastrati intotdeauna zona de lucru libera de
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obstructii, grasime, ulei, gunoi si alte resturi. Nu utilizati o unealta electrica in zone din
apropierea substantelor chimice inflamabile, prafului si vaporilor. Nu utilizati acest produs
intr-un loc umed sau ud.

Evitati pornirea accidentald. Asigurati-va ca sunteti pregatit sa incepeti lucrul inainte de a
porni unealta.

Nu ldsati niciodata unealta nesupravegheata atunci cand este conectatd la o priza electrica.
Opriti unealta si deconectati-o de la priza electrica inainte de a pleca.

Deconectati intotdeauna unealta de la priza electrica inainte de a efectua proceduri de
inspectie, intretinere sau curatare.

Preveniti leziunile oculare si arsurile. Purtarea si utilizarea Tmbracamintei de protectie
personala si a dispozitivelor de siguranta aprobate reduc riscul de accidentare.

Purtati ochelari de protectie impotriva impactului aprobate cu o casca de sudura cu o nuanta
a lentilelor de cel putin numarul 10.

Atunci cand utilizati acest produs, trebuie purtate jambiere din piele, incaltaminte sau cizme
ignifuge. Nu purtati pantaloni cu mansete, camasi cu buzunare deschise sau orice alte
articole de imbracaminte care pot prinde si retine metal topit sau scantei.

Pastrati hainele fara grasime, ulei, solventi sau orice substante inflamabile. Purtati manusi
uscate, izolante si imbracaminte de protectie.

Purtati o acoperitoare de cap omologata pentru a va proteja capul si gatul. Folositi sorturi,
pelerine, maneci, huse pentru umeri si bavete proiectate si omologate pentru procedurile de
sudare si taiere.

Cand sudati/taiati deasupra capului sau n spatii inchise, purtati dopuri de urechi sau casti
antifonice pentru a impiedica scanteile sa ajunga in urechi.

Preveniti incendiile accidentale. Tndepartati orice material combustibil din zona de lucru.

Pe cat posibil, mutati lucrarea intr-un loc departe de combustibili; protejati combustibilii cu o
husa din material rezistent la foc.

indepértati sau asigurati siguranta tuturor materialelor combustibile pe o razd de 10 metri in
jurul zonei de lucru. Folositi un material rezistent la foc pentru a acoperi sau bloca toate usile
deschise, ferestrele, crapaturile si alte deschideri.

Inchideti zona de lucru cu ecrane portabile rezistente la foc. Protejati peretii, tavanele,
podelele etc. combustibile de scantei si caldura cu huse rezistente la foc.

Daca lucrati pe un perete, tavan etc. metalic, preveniti aprinderea combustibililor de cealalta
parte prin transportarea combustibililor intr-un loc sigur. Daca relocarea combustibililor nu
este posibila, desemnati o persoana care sa actioneze ca supraveghetor de incendiu,
echipata cu un stingator, in timpul procesului de sudare si timp de cel putin o jumatate de
ora dupa finalizarea sudurii.

Nu sudati si nu taiati materiale care au un fnvelis combustibil sau o structura interna
combustibila, cum ar fi peretii sau tavanele, fara o metoda aprobatda pentru eliminarea
pericolului.
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Nu aruncati zgura fierbinte in recipiente care contin materiale combustibile. Pastrati un
stingator la Tndemana si stiti cum sa 1l utilizati.

Dupa sudare sau taiere, efectuati o examinare amanuntitd pentru a depista semne de
incendiu. Retineti ca este posibil ca fumul sau flacara usor vizibile sa nu fie prezente o
perioada de timp dupa ce incendiul a inceput.

Asigurati o ventilatie adecvata in zonele de lucru pentru a preveni acumularea de gaze,
vapori si praf inflamabile. Nu aplicati caldura unui recipient care a continut o substanta
necunoscuta sau un material combustibil al carui continut, atunci cand este incalzit, poate
produce vapori inflamabili sau explozivi. Curatati si goliti recipientele Tnhainte de a aplica
caldura. Ventilati recipientele inchise, inclusiv piesele turnate, inainte de preincalzire, sudare
sau taiere.

Evitati supraexpunerea la fumuri si gaze. Tineti intotdeauna capul departe de fumuri. Nu
inhalati fumurile. Folositi suficiente sisteme de ventilatie sau evacuare, sau ambele, pentru a
tine fumurile si gazele departe de zona de respiratie si de zona generala.

in cazul in care ventilatia este discutabild, solicitati unui tehnician calificat s3 preleveze o
proba de aer pentru a determina necesitatea unor masuri corective. Utilizati ventilatia
mecanica pentru a imbunatati calitatea aerului. Daca controalele ingineresti nu sunt fezabile,
utilizati un aparat respirator omologat.

Lucrati intr-o zona inchisa numai dacad aceasta este bine ventilatd sau purtand o masca de
protectie respiratorie cu alimentare cu aer.

Rugati un specialist recunoscut in igiend industriald sau servicii de mediu sa verifice
functionarea si calitatea aerului si sa faca recomandari pentru situatia specifica de sudare sau
tdiere.

Tineti intotdeauna furtunurile departe de locurile de sudurd/tdiere. Examinati toate
furtunurile si cablurile pentru taieturi, arsuri sau zone uzate Thainte de fiecare utilizare. Daca
gasiti zone deteriorate, inlocuiti imediat furtunurile sau cablurile.

Cititi si Intelegeti toate instructiunile si precautiile de siguranta, asa cum sunt descrise in
manualul producatorului pentru materialul pe care il veti suda sau taia.

ngrijirea corespunzitoare a cilindrilor. Fixati cilindrii pe un cirucior, perete sau stalp, pentru
a preveni caderea lor. Toti cilindrii trebuie utilizati si depozitati in pozitie verticalda. Nu scapati
si nu loviti niciodata un cilindru. Nu utilizati cilindri care au fost indoiti. Capacele cilindrilor
trebuie utilizate la mutarea sau depozitarea cilindrilor. Cilindrii goi trebuie pastrati in zonele
specificate si marcati clar cu ,,goli”.

Nu utilizati niciodata ulei sau vaselind pe niciun conector de intrare, conector de iesire sau
supape ale cilindrilor.

Utilizati numai torta furnizata pentru acest tdietor cu plasma cu invertor de aer. Utilizarea
componentelor din alte sisteme poate provoca vatamari corporale si deteriora
componentele din interior.

Persoanele cu stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul/medicii inainte de a utiliza
acest produs. Campurile electromagnetice in imediata apropiere a unui stimulator cardiac
pot provoca interferente sau defectarea stimulatorului cardiac.
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e FOLOSITI UN PRELUNGITOARE ADECVAT. Asigurati-va ca prelungitorul este in stare buna.
Cand folositi un prelungitor, asigurati-va ca folositi unul suficient de greu pentru a transporta
curentul pe care il va consuma produsul. Un cablu subdimensionat va cauza o scadere a
tensiunii de linie, rezultand intreruperi de curent si supraincalzire. Un prelungitor de 50 de
picioare trebuie sa aiba un diametru de cel putin 12 calibru, iar un prelungitor de 100 de
picioare trebuie sa aiba un diametru de cel putin 10 calibru. Daca aveti dubii, utilizati
urmatorul calibru mai greu. Cu cat numarul calibrului este mai mic, cu atat cablul este mai
greu.

4. Plasma

Informatii generale despre taierea cu plasma.

Prin torta cu plasma trece gaz la presiune nalts, de exemplu aer, care se evapord in exterior. in
mijlocul canalului de gaz se afla un electrod incarcat negativ, iar in fata acestuia se afla duza, cu varful
si inelul de turbionare. Inelul turbionar transforma fluxul in rotatie. Daca electrodul este conectat la
electricitate, capacul intra in contact cu metalul, va inchide circuitul si intre metal si electrod apare
arcul. Arcul incalzeste gazul la o temperatura foarte ridicata, a patra stare a materiei. Acest proces
initiaza un flux tintit de plasma, care are o temperatura de 16,649 °C sau mai mare, se misca cu o
viteza de 6,096 m/s si poate topi metalul. Plasma in sine este conductiva electric. Circuitul care
inchide arcul electric este inchis atata timp cat electrodul este alimentat si plasma este in contact cu
metalul. Duza de tdiere este echipatd cu un al doilea grup de canale. Aceste canale asigura un flux
constant de gaz de protectie in jurul zonei de tdiere. Presiunea fluxului de gaz controleaza raza
constanta a fluxului de plasma. Nota! Acest dispozitiv este conceput sa utilizeze exclusiv aer
comprimat drept ,,gaz”.

Reglementarea actuala

Circuitul automat de suprimare a curentului protejeaza impotriva supratensiunii pana la valoarea
indicata in fisa tehnica.

Protectie termica

Circuitul de protectie termica actioneaza atunci cand dispozitivul depaseste ciclul de functionare.
Asta inseamna oprirea masinii.

Ciclul de functionare

Ciclul de functionare este procentul din timpul de functionare (masurat in minute) dintr-o perioada
de 10 minute n care masina este utilizata continuu in conditii de temperatura normala. Daca valorile
ciclului de functionare sunt depasite, aceasta va declansa functia de protectie la supraincalzire, care
opreste masina pand cand aceasta se raceste la temperatura normald de functionare. Situatiile
repetate de depasire a valorilor ciclului de functionare pot duce la deteriorarea grava a masinii.

5. Explicatie

0.

Comutator pornit/oprit
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Regulator de CURENT / Regulator de curent: curentul principal este reglabil.

Indicator LED suprasarcina / defectiune:
Indicatorul se aprinde in urmatoarele doua situatii:
a) Daca masina a functionat defectuos si nu poate fi operata.

b) Daca dispozitivul de taiere a depdsit timpul standard de functionare, modul de protectie este
initiat si masina se va opri din functionare. Aceasta inseamnd ca masina este acum racita
pentru a putea restabili controlul temperaturii dupa ce dispozitivul s-a supraincalzit. Prin
urmare, masina este opritd. In timpul acestui proces, se aprinde martorul rosu de avertizare
de pe panoul frontal. Tn acest caz, nu este necesar s& scoateti stecherul din priza. Sistemul de
ventilatie poate fi lasat pornit pentru a imbunatati racirea masinii. Cand lumina rosie se
stinge, Tnseamna ca temperatura a scazut acum la nivelul normal si unitatea poate fi repusa
in functiune.

Indicator de alimentare: Acest indicator se aprinde dupa pornirea masinii.

A

Afisaj LED: Afiseaza amperajul curent.

5.+ 6.

Porturi pentru torta cu plasma:

Densitatea mare de energie a arcului cu plasma permite o viteza mare de taiere cu o calitate a taierii
fara deformari. Nu este necesar un gaz special, iar posibilitatea de a utiliza o presiune normala a
aerului, Tmpreund cu manevrarea usoara a unitatii, garanteaza o utilizare usoara in caroserii auto,
containere, constructii metalice, industria HVAC, precum si in instalatii si instalatii sanitare.
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7.
Conexiune cablu de impamantare.

8.
Conexiune GAZ/aer.

9.

of »

in spatele fiecdrui aparat de sudurd existd un surub si o etichetd pentru a asigura impamantarea
necesar3. Inainte de a utiliza unitatea, este necesar si se impdmanteze carcasa aparatului de sudura
prin intermediul unui cablu cu un diametru de cel putin 6 mm, pentru a preveni potentialele
probleme cauzate de scurgeri de electricitate.

Impdmantare:

10.

11.

Conexiune suplimentara de alimentare cu energie electrica la cablul tortei cu plasma.

POST TIME = debit de gaz variabil la intervale de secunda. Aceasta reglare este
importanta pentru racirea metalului topit tdiat dupa procesul de taiere si pentru a proteja impotriva
oxidarii.

12.

"'-.Jf\

COMUTATOR BASCULAR = Daca piesa de tdiere (piesa de lucru) nu se afla in pozitia
determinata, setatd automat, trebuie apasat butonul de pe torta de taiere pentru a incepe tdierea.
Pentru a termina tdierea, trebuie eliberat butonul de pe torta. Acest tip de tdiere este util pentru
cusaturi scurte. Daca piesa de lucru se afla in pozitia determinata, setata automat, trebuie apasat o
data butonul de pe tortda pentru a porni arcul cu plasma. Aceasta actiune permite tdierea
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neintrerupta. Apasati din nou butonul de pe torta pentru a opri tdierea. Acest tip de taiere este util
pentru tdierea cusaturilor mai lungi.

Buton de selectie 4T/2T

POST FLOW = setarea timpului de curgere a aerului dupa taiere.

TEST GAZ = protectie

LED UV = LED de subtensiune. Acest indicator luminos LED se va aprinde cand tensiunea
scade sub 330 V.

17.

LED OV = LED de supratensiune. Acest indicator luminos LED se va aprinde cand
tensiunea creste peste 420 V.

18.

I

GASSHT = acest indicator luminos se va aprinde cand fluxul de aer nu este disponibil sau
este insuficient.

19.
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oo

INCHIDERE FAZA = acest indicator luminos se va aprinde cand dispozitivul este conectat
la 1 sau 2 faze (in loc de 3) — dispozitivul se opreste din functionare.

20.

~ Priza de conectare CNC.

Schema generala a conexiunii S-Plasma 55H

SRR
AN\

1 Cablu de alimentare

2 Compresor de aer

3 Regulator de presiune
4 Tmpamantare capac

5 Cablu de masa

6 Cablu plasma cu torta
7 Piesa de prelucrat
S-PLASMA 55 H

Vedere frontala Vedere spate
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IGBT:

Un tranzistor bipolar cu electrod de poarta izolat (insulated gate bipolar transistor, IGBT) este un
semiconductor din ce in ce mai utilizat in electronica de putere, deoarece tranzistoarele bipolare
ofera anumite avantaje (de exemplu, caracteristici bune de transmitere a semnalului, tensiune de
blocare ridicata, robustete in echipamentele de sudurd) si beneficii caracteristice unui tranzistor cu
efect de cadmp (control practic fara consum de energie). Un alt avantaj este un anumit grad de
rezistenta la scurtcircuite, deoarece IGBT limiteaza curentul de sarcina. IGBT-urile reprezinta o etapa
suplimentara de dezvoltare a tranzistoarelor MOSFET de putere verticale.

CURENT NORMAL: Dispozitivul utilizeaza o conexiune monofazata (230V +/- 10%).

Accesorii pentru tadietoare cu plasma
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1. Cablu clema de impamantare

2. Torta cu plasma cu cablu

Sursa de alimentare pentru S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Aceste dispozitive utilizeaza o conexiune trifazata (400V +/- 10%).

Vedere frontala Vedere din spate
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20. Numai pentru S-PLASMA 85CNC

T

Un tranzistor bipolar cu electrod de poarta izolat (insulated gate bipolar transistor, IGBT) este un
semiconductor din ce Tn ce mai utilizat in electronica de putere, deoarece tranzistoarele bipolare
ofera anumite avantaje (de exemplu, caracteristici bune de transmitere a semnalului, tensiune de
blocare ridicatd, robustete in echipamentele de sudurd) si beneficii caracteristice unui tranzistor cu
efect de cadmp (control practic fara consum de energie). Un alt avantaj este un anumit grad de
rezistenta la scurtcircuite, deoarece IGBT limiteaza curentul de sarcina. IGBT-urile reprezinta o etapa
ulterioara de dezvoltare a tranzistoarelor MOSFET de putere verticale.

Conexiune S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Alimentare.

Firul galben-verde este utilizat ca conector de protectie PE. Cele trei faze (negru, maro si albastru)
pot fi conectate liber la L1, L2 si L3 (va rugam sa apelati la un electrician calificat).

Atentie!!

Dispozitivele de sudura echipate cu cablu de conectare trifazat pot fi conectate numai de un
electrician calificat!

CONEXIUNE CNC: S-PLASMA 125CNC
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Pentru a conecta taietorul cu plasma la masina CNC, cei doi pini din stecher trebuie conectati:

Pinul 4: polul pozitiv

Pinul 2: polul negativ

CONEXIUNE CNC: S-PLASMA 85CNC

Pentru a conecta taietorul cu plasma la masina CNC, cei doi pini din stecher trebuie conectati: pinul 3
si pinul 4. Functia CNC va functiona in conditiile in care masina CNC este pornit3, altfel, cAnd masina
CNC este opritd, taierea manuald functioneaza. Pinul 1 si pinul 2 (cu cablajul deja conectat) sunt
pentru taiere manuala.

Pinul 3: polul pozitiv
Pinul 4: polul negativ
Conexiuni prin cablu

1. Fiecare masinad de taiat cu plasma este echipata cu un cablu principal de alimentare, care este
responsabil pentru furnizarea de curent si tensiune dispozitivului si trebuie conectat la sursa de
alimentare adecvata in functie de tensiunea de intrare a masinii de taiat cu plasma.

2. Cablul principal de alimentare trebuie conectat corect la priza pentru a evita oxidarea. Daca este
posibil, verificati cu instrumentul de masurare daca tensiunea se incadreaza in intervalul
corespunzator.
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2 Reglarea aerului comprimat
31N

4 furtunuri de aer

5 Compresor de aer

6 Impamantarea capacului
7 Torta cu plasma

8 Piese de prelucrat

9 Terminal pozitiv

10 Clema de masa

11 impamantare
Operatiune

Porniti intrerupatorul din spatele dispozitivului, ledul de control se aprinde si valoarea curentului (A)
este vizibila.

Setati presiunea doritd a gazului si deschideti supapa de presiune. Apasati butonul de pe torta de
tdiere, supapa se deschide si arcul poate fi vazut si auzit.
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Setati fluxul de tdiere in functie de grosimea piesei de prelucrat.

Asezati duza de cupru a tortei de taiere pe piesa de lucru (in cazul arcului pilot, duza de cupru trebuie
plasata la aproximativ 2 mm deasupra piesei de lucru), apasati butonul de pe tortd pana cand arcul se
aprinde, ridicati duza de tdiere la aproximativ 1 mm deasupra piesei de lucru si incepeti taierea.

S-PLASMA 125H / S-PLASMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Numai S-PLASMA 125CNC.

IGbT

Un tranzistor bipolar cu electrod de poarta izolat (tranzistor bipolar cu poarta
izolatd, IGBT) este un semiconductor care

este din ce in ce mai utilizat Tn electronica de putere, deoarece tranzistoarele bipolare ofera anumite
avantaje (de exemplu, caracteristici bune de transmitere a semnalului, tensiune de blocare ridicata,
robustete n echipamentele de sudurd) si beneficii caracteristice unui tranzistor cu efect de camp
(control practic fara consum de energie). Un alt avantaj este un anumit grad de rezistenta la
scurtcircuite, deoarece IGBT limiteaza curentul de sarcina. IGBT-urile reprezinta o etapa ulterioara de
dezvoltare a MOSFET-urilor de putere verticale.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Aceste dispozitive utilizeaza o conexiune trifazata (400V +/- 10%).
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6. Initierea operatiunii
A. Despachetare

Despachetati toate articolele din cutie si asigurati-va ca ati primit toate articolele enumerate in lista
de ambalare.

B. Mediul de lucru

Asigurati-va ca zona de lucru este bine ventilatda. Unitatea este racita de un ventilator axial care
asigurd un flux de aer pentru electronica prin panoul din spate. (Nota! Carcasa trebuie instalata astfel
Tncat sa se asigure ca orificiile de ventilatie sunt mai aproape de partea din fata a masinii). Trebuie
lasati cel putin 15 cm in fata si 15 cm pe fiecare parte pentru a permite curatarea. Daca masina
functioneaza fara o racire adecvata, durata ciclului de functionare se va reduce considerabil.

C. Conexiuni prin cablu

Fiecare unitate este echipata cu un cablu principal de alimentare, care este responsabil pentru
furnizarea de curent si tensiune dispozitivului. Dacd dispozitivul este conectat la o sursa de
alimentare care depaseste tensiunea necesara sau daca este setata o faza gresita, acest lucru poate
duce la deteriorarea grava a unitatii. Acest lucru nu este acoperit de garantia echipamentului, iar
utilizatorul va fi responsabil pentru astfel de situatii.

D. Conectarea tortei

Conectati torta la invertor conectand tubul de aer atasat la capatul tortei la conectorul tortei din
partea frontald a masinii. Asigurati-va ca conexiunea este sigura strangand-o usor cu o cheie fixa.
Totusi, nu ar trebui sa il strangi prea tare.

Adunarea pilot

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

m—@@@

Electrod Inel invartitor Sfat Cupa scut sus cu inel de argint

S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 125CNC

m—@@@
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Electrod Inel invartitor Sfat Cupa standard de protectie
A. Asamblarea pistolului

Puneti pistolul cu capacul de protectie in sus si rotiti capacul in directia opusa pistolului. (Capacul de
protectie tine impreuna varful pistolului, inelul ceramic de vartej si electrodul). Scoateti capacul, -
inelul ceramic de turbionare si electrodul. Asamblati la loc electrodul, inelul ceramic de turbionare si
varful. Tnlocuiti piesele uzate, dac3 este necesar. Puneti capacul de protectie pe capul pistolului si
insurubati-l cu mana pana cand se fixeaza strans. Dacad intampinati rezistenta in timpul acestui
proces, verificati filetul si aranjamentul articolelor inainte de a relua lucrul. Notd: Tn cazul unor
pistoale fara electrozi reversibili, este necesar sa strangeti electrodul si mai mult folosind un cleste
pentru a asigura o conexiune electrica fiabila.

7. Instructiuni de utilizare

A.nceputul

Rotiti intrerupatorul de alimentare in pozitia ,PORNIT”. Ocupati o pozitie la unitate de unde puteti
citi cu usurintd presiunea aerului de pe dispozitiv. Apasati comutatorul pistolului (aerul va iesi din
pistol), reglati supapa de aer la aproximativ 6-7 (bari) si apasati din nou comutatorul pistolului.

Nota

Intervalul de valori general acceptat al presiunii aerului este de 5-8 bari. Acum puteti efectua teste
dupd cum este necesar, dar trebuie sa va amintiti sa nu reduceti prea mult presiunea aerului,
deoarece acest lucru poate deteriora consumabilele. Fixati clema de impamantare pe piesa de lucru.
Conectati clema la partea principala a piesei de prelucrat si nu la partea care trebuie indepartata.

B. Taiere
1. Taiere prin tragere

Tineti varful pistolului deasupra piesei de prelucrat, apasati comutatorul pistolului si miscati varful
pistolului pana cand acesta intra in contact cu piesa de prelucrat si se stabileste arcul de tdiere.
Odata ce arcul de taiere este generat, puteti misca pistolul in directia dorita cu varful pistolului
mereu la un unghi usor si mentinand contactul cu piesa de prelucrat. Aceasta metoda de lucru se
numeste tdiere prin tragere. Trebuie evitate miscarile excesiv de rapide. Un semn n acest sens sunt
scanteile, care pot tasni din partea superioard a piesei de prelucrat. Miscati pistolul cu o viteza care
asigurd colectarea scanteilor sub piesa de prelucrat si, Tnainte de a continua, asigurati-va ca
materialul este taiat complet. Setati viteza de tragere dupa cum este necesar.

2. Activitati saptamanale

Verificati functionarea corectd a fluxului de aer. Suflati sau aspirati praful sau murdaria de pe
intreaga masing, inclusiv filtrul de aer.

3. Taiere la distanta

n unele cazuri, poate fi avantajos s efectuati tdierea cu varful pistolului la o niltime de aproximativ
1/16" pana la 1/8" deasupra piesei de prelucrat, pentru a reduce cantitatea de material care este din
nou suflatd Tnapoi in varf si pentru a maximiza penetrarea taieturilor groase prin material. Tdierea la
distanta trebuie utilizata atunci cand se executa taiere prin penetrare sau canelare. Tehnica la
distanta poate fi utilizata si la taierea tablei metalice pentru a minimiza riscul de stropire cu material,
care ar putea deteriora varful.
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4. Gaurire prin

Pentru a gauri, varful pistolului trebuie plasat la aproximativ 3,2 mm deasupra piesei de prelucrat.
Tineti pistolul Tntr-un unghi usor pentru a devia scanteile departe de dumneavoastra si de varful
pistolului. Activati arcul principal si coborati varful pistolului pana cand arcul principal de taiere se
initiaza si incepe sa apard scantei. incepeti gdurirea pe un element de testare care nu mai este utilizat
si continuati gaurirea pe linia de taiere definita anterior odata ce gaura de testare este finalizata fara
probleme.

8. Intretinere

Verificati pistolul pentru uzurd, fisuri sau sectiuni de sarma expuse. Inlocuiti sau reparati orice astfel
de defecte Tnainte de a utiliza dispozitivul. Un varf/duza de pistol foarte uzat contribuie la reducerea
vitezei, la caderile de tensiune si la taieturile strambe. O indicatie a unui varf/duza de pistol uzat este
o deschidere a duzei alungitd sau supradimensionata. Partea exterioara a electrodului poate fi
incastratd cu cel mult 3,2 mm. Tnlocuiti electrodul dacd este uzat, asa cum indicd masuritoarea de
mai sus. Daca capacul nu poate fi reatasat usor, verificati filetul.

AVERTISMENT!!! Opriti intotdeauna dispozitivul atunci cand inlocuiti electrozii si duzele.
Inspectie

1. Dispozitivul trebuie sa fie intotdeauna impamantat in siguranta.

2. Verificati intotdeauna daca toate bornele sunt conectate corect.

3. Verificati daca cablul de alimentare are tensiunea corecta.

4. Acordati atentie cablurilor si furtunurilor - acestea nu trebuie sa fie deteriorate sau uzate.
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A

Ta uporabniski prirocnik je bil preveden s strojnim prevajanjem. Potrudili smo se, da bi zagotovili
tocnost prevoda, vendar upostevajte, da avtomatizirani prevodi niso popolni in niso namenjeni
nadomestitvi ¢loveskih prevajalcev. Uradna razlicica uporabniskega prirocnika je v anglescini. Kakrsne
koli razlike med prevedeno razli¢ico in izvirno angle$¢ino niso pravno zavezujoce. Ce imate kakrina
koli vprasanja o toc¢nosti prevoda, si oglejte anglesko razlicico, ki je uradna referenca. Vec jezikovnih

razli¢ic je na voljo na zahtevo prek info@expondo.com.

1. Tehni¢ni podatki

Tabela 1: Tehnicni podatki izdelka

Opis parametra

S-Plazma 55H

S-Plazma 85H /
S-plazma 85CNC*

S-Plazma 125H /
S-plazma 125CNC*

Vhodna napetost 230V / 1-fazni 400V / 3 faze 400V / 3 faze
Pogostost 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Vhodni tok 16A 19A 20A
Napetost brez obremenitve 230V 280V 300V
Stopnja zascite ohisja IP20S IP20S IP21S
Izolacijski razred V4 z V4
Zascita pred prenapetostjo Da Da Da
Hlajenje Ventilator Ventilator Ventilator
Magnetni ventil Da Da Da
Delovni cikel ED pri maks. A 60% 60% 60%
Vrednost toka za delovni cikel 100 % 42,6 65,8 96,8
Rezalni tok 10-55A 20-85 A 10-125A
Vzig obloka Kontakt Brezkontaktno Brezkontaktno
Debelina reza 17 mm 27 mm 34 mm
Sirina rezanja 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Priklju¢ek kompresorja 4,5 bara, 30-100 1/min. 5,5 bara, 175 |/min. 7 barov, 250 |/min
Neto teza 9,4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimenzije D/S/V (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

OBVESTILO: S-Plasma 85CNC in S-Plasma 125CNC sta opremljena z dodatnim CNC

priklju¢na vti¢nica. Ta dva plazemska rezalnika sta opremljena tudi z ravnim plazemskim rezalnikom.
bakla:

2. Splosni opis

Uporabniski prirocnik je zasnovan tako, da vam pomaga pri varni in nemoteni uporabi naprave.
Izdelek je zasnovan in izdelan v skladu s strogimi tehni¢nimi smernicami, z uporabo najsodobnejsih
tehnologij in komponent. Poleg tega je izdelan v skladu z najstrozjimi standardi kakovosti.
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NAPRAVE NE UPORABLIAJTE, CE NISTE TEMELINO PREBRALI IN RAZUMELI TEGA UPORABNISKEGA
PRIROCNIKA.

Za podaljsanje Zivljenjske dobe naprave in zagotovitev nemotenega delovanja jo uporabljajte v skladu
s tem uporabniskim priro¢nikom in redno izvajajte vzdrzevalna dela. Tehni¢ni podatki in specifikacije
v tem uporabniskem priro¢niku so posodobljeni. Proizvajalec si pridrZuje pravico do sprememb,
povezanih z izboljSanjem kakovosti. Naprava je zasnovana tako, da ¢im bolj zmanjsa tveganja za
emisije hrupa, pri cemer uposteva tehnoloski napredek in moznosti za zmanjSanje hrupa.

2.1. Legenda

lkona Opis

( € Izdelek izpolnjuje ustrezne varnostne standarde.

[
Pred uporabo preberite navodila.

Izdelek je treba reciklirati.

OPOZORILO! ali POZOR! ali NE ZAPOMNI SE! Velja za dano situacijo.
(splosni opozorilni znak)

A

PROSIMO, UPOSTEVAJTE! RISBE V TEM PRIROCNIKU SO ZGOLJ ILUSTRATIVNE IN SE LAHKO V
NEKATERIH PODROBNOSTIH RAZLIKUJEJO OD DEJANSKEGA IZDELKA.

3. Varnost uporabe

POZOR! PREBERITE VSA VARNOSTNA OPOZORILA IN VSA NAVODILA. NEUPOSTEVANJE OPOZORIL
IN NAVODIL LAHKO POVZROCI ELEKTRICNI UDAR, POZAR IN/ALI HUDE POSKODBE ALI CELO SMRT.

Izraza "naprava" ali "izdelek" se v opozorilih in navodilih uporabljata za: plazemski rezalnik.

3.1. Pomembne varnostne informacije

Ta prirocnik shranite zaradi varnostnih opozoril in previdnostnih ukrepov, postopkov montaze,
delovanja, pregleda, vzdrZievanja in ciS¢enja. Serijsko Stevilko izdelka zapiSite na hrbtno stran
prirocnika blizu diagrama montaze (ali mesec in leto nakupa, ¢e izdelek nima Stevilke). Ta priro¢nik in
racun shranite na varnem in suhem mestu za poznejSo uporabo.

V tem priro¢niku, na etiketi in vseh drugih informacijah, ki so priloZzene temu izdelku: To je varnostni
opozorilni simbol. Uporablja se za opozarjanje na morebitne nevarnosti telesnih poskodb.
Upostevajte vsa varnostna sporocila, ki sledijo temu simbolu, da se izognete morebitnim poskodbam
ali smrti.
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NEVARNOST oznacuje nevarno situacijo, ki bo, ¢e se ji ne izognete, povzrocila smrt ali hude
poskodbe.

OPOZORILO: oznacuje nevarno situacijo, ki lahko, ¢e se ji ne izognete, povzroc¢i smrt ali hude
poskodbe.

POZOR: v kombinaciji s simbolom za varnostno opozorilo oznacuje nevarno situacijo, ki lahko, ce se ji
ne izognemo, povzro¢i manjse ali zmerne poskodbe.

OBVESTILO: se uporablja za oznacevanje postopkov, ki niso povezani s telesnimi poskodbami.

3.2. Varnostna opozorila in previdnostni ukrepi

OPOZORILO: Pri uporabi orodja je treba vedno upostevati osnovne varnostne ukrepe, da zmanjsate
tveganje za telesne poskodbe in poskodbe opreme.

Pred uporabo tega orodja preberite vsa navodila!

Previdnostni ukrepi na delovhem mestu

Delovno obmocdje naj bo Cisto in dobro osvetljeno. Natrpane klopi in temni koticki vabijo
nesrece.

Elektricnega orodja ne uporabljajte v eksplozivnih okoljih, na primer v prisotnosti
vnetljive tekocine, plini ali prah. Elektricno orodje ustvarja iskre, ki lahko vZgejo

prah ali hlapi.

Med uporabo elektricnega orodja naj se mimoidoce, otroci in obiskovalci ne pribliZujejo.
Motnje

lahko povzroci, da izgubite nadzor. Zascitite druge na delovhem obmocju pred odpadki

kot so ostruzki in iskre. Po potrebi zagotovite ovire ali $¢ite.

Elektri¢na varnost

Ozemljeno orodje mora biti priklju¢eno v vti¢nico, ki je pravilno namescena in ozemljena v
skladu z vsemi predpisi in uredbami. Nikoli ne odstranjujte ozemljitvenega kontakta ali kakor
koli spreminjajte vti¢a. Ne uporabljajte adapterjev za vtice. Ce ste v dvomih, ali je vti¢nica
pravilno ozemljena, se posvetujte z usposobljenim elektricarjem. Ce pride do elektri¢ne
okvare ali okvare orodja, ozemljitev zagotavlja pot z nizkim uporom za odvajanje elektri¢cne
energije stran od uporabnika.

Dvojno izolirano orodje je opremljeno s polariziranim vticem (en kontakt je Sirsi od drugega).
Ta vti¢ se prilega v polarizirano vti¢nico samo na en nacin. Ce se vti¢ ne prilega popolnoma v
vti€nico, ga obrnite. Ce se $e vedno ne prilega, se za namestitev polarizirane vti¢nice obrnite
na usposobljenega elektricarja. Vti¢a nikakor ne spreminjajte. Dvojna izolacija odpravlja
potrebo po trizilnem ozemljenem napajalnem kablu in ozemljenem napajalnem sistemu.

Izogibajte se telesnemu stiku z ozemljenimi povrSinami, kot so cevi, radiatoriji, Stedilniki in
hladilniki. Ce je vase telo ozemljeno, obstaja povecano tveganje elektri¢nega udara.
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Elektricnega orodja ne izpostavljajte deZju ali mokrim razmeram. Vdor vode v elektricno
orodje poveca tveganje elektricnega udara.

Ne zlorabljajte napajalnega kabla. Nikoli ne uporabljajte napajalnega kabla za prenasanje
orodja ali za vleCenje vtica iz vti¢nice. Napajalni kabel hranite stran od vrocine, olja, ostrih
robov ali gibljivih delov. Poskodovane napajalne kable takoj zamenjajte. PoSkodovani
napajalni kabli povecajo tveganje elektricnega udara.

Pri uporabi elektricnega orodja na prostem uporabite zunanji podaljSek. Ti podaljski so
namenjeni za uporabo na prostem in zmanjSujejo tveganje elektricnega udara.

Osebna varnost

Bodite pozorni. Pazite, kaj po¢nete, in pri upravljanju elektriénega orodja uporabljajte zdravo
pamet. Ne uporabljajte elektricnega orodja, ¢e ste utrujeni ali pod vplivom drog, alkohola ali
zdravil. Trenutek nepazljivosti med upravljanjem elektricnega orodja lahko povzrodi resne
telesne poskodbe.

Primerno se oblecite. Ne nosite ohlapnih oblacil ali nakita. ZadrZite dolge lase. Lase, oblacila
in rokavice naj bodo stran od gibljivih delov. Ohlapna oblacila, nakit ali dolgi lasje se lahko
zapletejo v gibljive dele.

Izogibajte se nenamernemu strmenju. Preden prikljucite elektri¢no orodje, se prepricajte, da
je stikalo za vklop izklopljeno. Ce nosite elektri¢no orodje s prstom na stikalu za vklop ali ga
prikljucite, ko je stikalo za vklop vklopljeno, lahko pride do nesrec.

Preden vklopite elektricno orodje, odstranite nastavitvene kljuce ali izvijace. Klju¢ ali kljug, ki
ostane pritrjen na vrtecem se delu elektriénega orodja, lahko povzroci telesne poskodbe.

Ne segajte prevec. Vedno ohranjajte pravilno oporo in ravnoteZje. Pravilna opora in
ravnotezje omogocata boljsi nadzor nad elektri¢cnim orodjem v nepricakovanih situacijah.

Uporabljajte varnostno opremo. Vedno nosite zas¢ito za oci. Za ustrezne pogoje uporabite
protiprasno masko, nedrsece zascitne Cevlje, zasc¢itno celado ali zascito za sluh.

Uporaba in nega orodja

Uporabite objemke (niso priloZene) ali druge prakticne nacine za pritrditev in podporo
obdelovanca na stabilno povrsino. Drzanje obdelovanca z roko ob telesu je nestabilno in
lahko povzroci izgubo nadzora.

Ne silite orodja. Uporabite pravilno orodje za svojo uporabo. Pravilno orodje bo delo opravilo
bolje in varneje s hitrostjo, za katero je zasnovano.

Ne uporabljajte elektricnega orodja, Ce ga stikalo za vklop ne vklopi ali izklopi. Vsako orodje,
ki ga ni mogoce upravljati s stikalom za vklop, je nevarno in ga je treba zamenjati.

Preden izvedete kakrsne koli nastavitve, zamenjate dodatke ali shranite orodje, izkljucite
napajalni kabel iz vira napajanja. Taksni preventivni varnostni ukrepi zmanjsujejo tveganje
nenamernega zagona orodja.

Neuporabljeno orodje shranjujte izven dosega otrok in drugih neusposobljenih oseb. Orodje
je nevarno v rokah neusposobljenih uporabnikov.
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Orodje vzdrZujte skrbno. Rezalno orodje vzdrZujte in ga vzdriujte Ccistega. Pravilno
vzdrzevano orodje se manj verjetno zatika in ga je laZje upravljati. Ne uporabljajte
poskodovanega orodja. Poskodovano orodje oznacite z oznako »Ne uporabljajte«, dokler ga
ne popravite.

Preverite, ali so gibljivi deli neporavnani ali zatikani, ali so deli zlomljeni ali ali obstajajo druge
teZave, ki bi lahko vplivale na delovanje orodja. Ce je orodje poskodovano, ga pred uporabo
servisirajte. Stevilne nesrece povzro¢i slabo vzdrievano orodje.

Uporabljajte samo dodatke, ki jih proizvajalec priporoc¢a za vas model. Dodatki, ki so morda
primerni za eno orodje, lahko postanejo nevarni, ¢e jih uporabljate na drugem orodju.

Servis

Servis orodja sme izvajati le usposobljeno osebje. Servis ali vzdrzevanje, ki ga izvaja
nekvalificirano osebje, lahko povzroci nevarnost poskodb.

Pri servisiranju orodja uporabljajte samo enake nadomestne dele. Uporaba nepooblaséenih
delov ali neupostevanje navodil za vzdrievanje lahko povzrodi nevarnost elektricnega udara
ali poskodbe.

Posebna varnostna pravila

Na orodju hranite nalepke in imenske ploi¢ice. Te vsebujejo pomembne informacije. Ce so
neberljive ali manjkajo, se za zamenjavo obrnite na naso servisno ekipo.

Pri uporabi orodja vedno nosite odobrena zasc¢itna ocala in debele delovne rokavice.
Uporaba osebne varnostne opreme zmanjsuje tveganje za poskodbe.

Vzdrzujte varno delovno okolje. Delovno obmocje naj bo dobro osvetljeno. Poskrbite za
zadosten delovni prostor. Delovno obmocje naj bo vedno brez ovir, masti, olja, smeti in
drugih odpadkov. Elektricnega orodja ne uporabljajte v bliZini vnetljivih kemikalij, prahu in
hlapov. Izdelka ne uporabljajte v vlaznem ali mokrem prostoru.

Izogibajte se nenamernemu zagonu. Preden vklopite orodje, se prepricajte, da ste
pripravljeni na zacetek dela.

Orodja nikoli ne puscajte brez nadzora, ko je prikljuéeno na elektricno vti¢nico. Preden
zapustite orodje, ga izklopite in ga izkljucite iz elektri¢ne vticnice.

Pred izvajanjem inSpekcijskih, vzdrzevalnih ali Cistilnih postopkov vedno izkljucite orodje iz
elektriCne vticnice.

Preprecite poskodbe oci in opekline. NoSenje in uporaba odobrenih osebnih varnostnih
obladil in varnostnih naprav zmanjsuje tveganje za poskodbe.

Nosite odobrena zascitna ocala z varilsko ¢elado z le¢ami vsaj Stevilke 10.

Pri uporabi tega izdelka nosite usnjene pajkice, ognjevarne cevlje ali Skornje. Ne nosite hlac z
mansetami, srajc z odprtimi Zepi ali oblacil, ki lahko ujamejo in zadrzijo staljeno kovino ali
iskre.

Oblacila naj bodo cista od masti, olja, topil ali vnetljivih snovi. Nosite suhe, izolacijske
rokavice in zas¢itna oblacila.
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Nosite odobreno pokrivalo za glavo in vrat. Uporabljajte predpasnike, ogrinjala, rokave,
naramnice in slincke, ki so zasnovani in odobreni za varilne in rezalne postopke.

Pri varjenju/rezanju nad glavo ali v zaprtih prostorih nosite negorljive ¢epke za uSesa ali
glusnike, da prepredite vdor isker v usesa.

Preprecite nenamerne pozare. Odstranite vse vnetljive materiale z delovnega obmogja.

Kadar je mogoce, premaknite delo na mesto, ki je dovolj stran od vnetljivih snovi; vnetljive
snovi zascitite s pokrivalom iz negorljivega materiala.

Odstranite ali zavarujte vse vnetljive materiale v polmeru 10 metrov okoli delovnega
obmocja. Z negorljivim materialom pokrijte ali blokirajte vsa odprta vrata, okna, razpoke in
druge odprtine.

Delovno obmocje zaprite s prenosnimi negorljivimi zasloni. Zascitite vnetljive stene, strope,
tla itd. pred iskrami in vrocino z negorljivimi pokrivali.

Ce delate na kovinski steni, stropu itd., preprecite viig vnetljivih snovi na drugi strani tako, da
vnetljive snovi odnesete na varno mesto. Ce premikanje vnetljivih snovi ni mogoce, dolocite
nekoga, ki bo med varjenjem in vsaj pol ure po kon¢anem varjenju opravljal nadzor pozara z
gasilnim aparatom.

Ne varite ali rezite materialov z vnetljivo prevleko ali vnetljivo notranjo strukturo, kot so
stene ali stropi, brez odobrene metode za odpravo nevarnosti.

Vroce Zlindre ne odlagajte v posode z vnetljivimi materiali. V bliZini imejte gasilni aparat in se
ga naucite uporabljati.

Po varjenju ali rezanju temeljito preglejte prostor glede morebitnih znakov poZara. Zavedajte
se, da lahko vidnega dima ali plamena nekaj ¢asa po izbruhu pozara ni.

Zagotovite ustrezno prezracevanje delovnih prostorov, da preprecite kopic¢enje vnetljivih
plinov, hlapov in prahu. Ne segrevajte posode, v kateri je bila neznana snov ali vnetljiv
material, katerega vsebina lahko pri segrevanju povzroci vnetljive ali eksplozivne hlape. Pred
segrevanjem o istite in prezracite posode. Pred predgrevanjem, varjenjem ali rezanjem
prezracite zaprte posode, vklju¢no z ulitki.

Izogibajte se prekomerni izpostavljenosti hlapom in plinom. Vedno imejte glavo stran od
hlapov. Ne vdihavajte hlapov. Uporabite zadostno prezracevanje ali izpusne sisteme ali
oboje, da preprecite vdor hlapov in plinov v vase dihalno obmocgje in sploSno obmocje.

Kjer je prezracevanje vprasljivo, naj usposobljen tehnik odvzame vzorec zraka, da ugotovi
potrebo po korektivnih ukrepih. Za izboljSanje kakovosti zraka uporabite mehansko
prezracevanje. Ce inZenirski nadzor ni izvedljiv, uporabite odobren respirator.

V zaprtem prostoru delajte le, ¢e je dobro prezracen, ali pa nosite respirator z dovodom
zraka.

Naj delo in kakovost zraka preveri priznani strokovnjak za industrijsko higieno ali okoljske
storitve ter poda priporocila za specifi¢ne varilne ali rezalne situacije.
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e Cevi vedno drZite stran od varilnih/rezalnih mest. Pred vsako uporabo preglejte vse cevi in
kable glede ureznin, oZganin ali obrabljenih mest. Ce najdete kakrina koli poskodovana
mesta, cevi ali kable takoj zamenijajte.

e Preberite in razumite vsa navodila in varnostne ukrepe, kot so navedeni v prirocniku
proizvajalca za material, ki ga boste varili ali rezali.

e Pravilna nega jeklenk. Jeklenke pritrdite na vozicek, steno ali drog, da preprecite padec. Vse
jeklenke je treba uporabljati in shranjevati v pokonénem poloZaju. Nikoli ne spuscajte ali
udarjajte jeklenke. Ne uporabljajte jeklenk, ki so poSkodovane. Pri premikanju ali
shranjevanju jeklenk je treba uporabiti pokrovcke jeklenk. Prazne jeklenke je treba hraniti na
dolocenih mestih in jih jasno oznaditi z oznako »prazno«.

o Nikoli ne uporabljajte olja ali masti na nobenem vhodnem ali izhodnem prikljuc¢ku ali ventilih
jeklenk.

e Na tem inverterskem zracno-plazemskem rezalniku uporabljajte samo prilozeni gorilnik.
Uporaba komponent iz drugih sistemov lahko povzroci telesne poskodbe in poskoduje
komponente v notranjosti.

e Osebe s srénimi spodbujevalniki se morajo pred uporabo tega izdelka posvetovati z
zdravnikom/zdravniki. Elektromagnetna polja v neposredni bliZini srénega spodbujevalnika
lahko povzrocijo motnje ali okvaro srénega spodbujevalnika.

e UPORABLJAJTE PRAVILEN PODALISEK. Prepricajte se, da je va$ podalj$ek v dobrem stanju. Pri
uporabi podaljska poskrbite, da bo dovolj mocan, da prenese tok, ki ga bo porabljal vas
izdelek. Premajhen kabel bo povzrocil padec omrezne napetosti, kar bo povzrocilo izgubo
moci in pregrevanje. PodaljSek dolZzine 15 metrov mora imeti premer vsaj 3,6 mm, podaljsek
dolZine 30 metrov pa mora imeti premer vsaj 3,6 mm. Ce ste v dvomih, uporabite naslednji
debelejsi premer. Manjsa kot je Stevilka premera, tezji je kabel.

4. Plazema

Splosne informacije o plazemskem rezanju.

Skozi plazemski gorilnik prehaja plin pod visokim tlakom, npr. zrak, ki uhaja navzven. Na sredini
plinskega kanala je negativno nabita elektroda, pred njo pa Soba s konico in vrtinénim obrocem.
Vrtinéni obro¢ vrti tok. Ce je elektroda priklju¢ena na elektriko, se pokrovéek dotakne kovine, kar
zapre tokokrog in med kovino in elektrodo se pojavi oblok. Oblok segreje plin na zelo visoko
temperaturo, Cetrto agregatno stanje. Ta proces sproZi ciljni tok plazme, ki ima temperaturo 16,649
°C ali ve¢ in se premika s hitrostjo 6,096 m/s ter lahko tali kovino. Plazma sama je elektri¢no
prevodna. Tokokrog, ki zapre elektricni oblok, je zaprt, dokler je elektroda pod napetostjo in je
plazma v stiku s kovino. Rezalna Soba je opremljena z drugo skupino kanalov. Ti kanali zagotavljajo
stalen tok zascitnega plina okoli obmocdja rezanja. Tlak plinskega toka nadzoruje konstanten polmer
toka plazme. Opombal Ta naprava je zasnovana samo za uporabo stisnjenega zraka kot "plina".

Regulacija toka
Samodejno vezje za dusSenje toka $¢iti pred prenapetostjo do vrednosti, navedene v tehni¢nem listu.
Toplotna zascita

Tokokrog toplotne zascite se aktivira, ko naprava preseze delovni cikel. To pomeni, da se stroj ustavi.
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Delovni cikel

Delovni cikel je odstotek ¢asa delovanja (merjeno v minutah) 10-minutnega obdobja, v katerem se
stroj neprekinjeno uporablja pri normalnih temperaturnih pogojih. Ce so vrednosti delovnega cikla
presezene, se sprozZi funkcija zascite pred pregrevanjem, ki ustavi stroj, dokler se ne ohladi na
normalno delovno temperaturo. Ponavljajote se prekoralitve vrednosti delovnega cikla lahko
povzrocijo resne poskodbe stroja.

5. Razlaga

0.

Stikalo za vklop/izklop
1.

TOK / Krmilnik toka: glavni tok je nastavljiv.
2.

LED indikator preobremenitve / napake:
Indikator zasveti v naslednjih dveh situacijah:
a) Ce je stroj v okvariin ga ni mogoce upravljati.

b) Ce je rezalna naprava presegla standardni delovni ¢as, se sproZi zaslitni nadin in stroj
preneha delovati. To pomeni, da se stroj zdaj hladi, da se lahko po pregrevanju naprave
ponovno vzpostavi nadzor temperature. Zato se stroj ustavi. Med tem postopkom zasveti
rdeca opozorilna lu¢ka na sprednji plosci. V tem primeru ni treba izvledi vti¢a iz vticnice.
Prezracevalni sistem lahko ostane vklopljen, da se izboljSa hlajenje stroja. Ko rdeca lucka
ugasne, to pomeni, da se je temperatura znizala na normalno raven in da lahko enoto
ponovno zaZenete.

Indikator napajanja: Ta indikator zasveti po vklopu naprave.



SL

LED-zaslon: Prikazuje trenutno amperazo.

Prikljucki za plazemski gorilnik:

Visoka gostota energije plazemskega loka omogoca visoko hitrost rezanja z brezhibno kakovostjo
reza. Poseben plin ni potreben, moZnost uporabe obicajnega zracnega tlaka in enostavno rokovanje z
enoto pa zagotavljajo enostavno uporabo v karoserijah avtomobilov, kontejnerjih, jeklenih
konstrukcijah, industriji HVAC ter v instalacijah in vodovodnih instalacijah.

7.

24

Prikljucek za ozemljitveni kabel.

Prikljucek za plin/zrak.

Na zadnji strani vsakega varilnega aparata sta vijak in nalepka za potrebno ozemljitev. Pred uporabo
enote je potrebno ozemljiti ohiSje varilnega aparata s kablom s premerom najmanj 6 mm, da
preprecite morebitne tezave zaradi uhajanja elektri¢ne energije.

Ozemljitev:

10.

11.

Dodatni priklju¢ek za napajanje kabla plazemskega gorilnika.
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CAS PO REZANJU = pretok plina, ki se spreminja v sekundnih intervalih. Ta regulacija je
pomembna za hlajenje rezane staljene kovine po postopku rezanja in za zascito pred oksidacijo.

12.

N

\-.J/-\

SWITC

STIKALO ROCKER = Ce rezalnik (obdelovanec) ni v doloéenem, samodejno nastavljenem
poloZaju, je treba pritisniti gumb na rezalnem gorilniku, da se zacne rezanje. Za dokoncanje rezanja je
treba gumb na gorilniku spustiti. Ta vrsta rezanja je uporabna za kratke Sive. Ce je obdelovanec v
dolocenem, samodejno nastavljenem polozZaju, je treba gumb na gorilniku pritisniti enkrat, da se
zaZzene plazemski oblok. Taksno dejanje omogoca nemoteno rezanje. Za zaustavitev rezanja ponovno
pritisnite gumb na gorilniku. Ta vrsta rezanja je uporabna za rezanje daljsih Sivov.

Gumb za izbiro 4T/2T

POST FLOW = nastavitev Casa pretoka zraka po rezanju.

TESTNI PLIN = zas¢ita

UV LED = LED za prenizko napetost. Ta kontrolna LED lucka se priZge, ko napetost pade

pod 330 V.

17.
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OV LED = LED za prenapetost. Ta kontrolna LED lucka se priZge, ko napetost naraste nad

GASSHT = ta kontrolna lucka se prizge, ko pretok zraka ni na voljo ali je nezadosten.

19.

PHASEN STROMVERLUST = ta kontrolna lucka se prizge, ko je naprava prikljucena na 1 ali
2 fazi (namesto 3) — naprava preneha delovati.

20.

~ CNC priklju¢na vti¢nica.

Splosni diagram prikljucka S-Plasma 55H

A RRRTRN
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1 Napajalni kabel

2 Zracni kompresor

3 Regulator tlaka

4 Ozemljitev pokrova

5 Kabel za maso

6 Plazemski kabel z gorilnikom
7 Obdelovanec

S-PLASMA 55 H

Pogled od spredaj Pogled od zadaj

IGBT:

Bipolarni tranzistor z izolirano elektrodo vrat (izolirani bipolarni tranzistor z vrati, IGBT) je
polprevodnik, ki se vse pogosteje uporablja v mocnostni elektroniki, saj ponujajo dolo¢ene prednosti
(npr. dobre karakteristike prenosa, visoko blokirno napetost, robustnost v varilni opremi) in
prednosti, znacilne za tranzistor s poljskim efektom (krmiljenje s prakticno brez porabe energije).
Druga prednost je dolocena stopnja odpornosti na kratke stike, saj IGBT omejuje tok obremenitve.
IGBT-ji so nadaljnji razvojni korak vertikalnih mo¢nostnih MOSFET-ov.
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NORMALNI TOK: Naprava uporablja 1-fazno povezavo (230 V +/- 10 %).

Dodatki za plazemske rezalnike

1. Kabel ozemljitvene sponke

2. Plazemski gorilnik s kablom

Napajanje za S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC
%

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

Starkstrom.= Te naprave uporabljajo 3-fazno povezavo (400 V +/- 10 %).

Pogled od spredaj Pogled od zadaj
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20. Samo za S-PLASMA 85CNC

T

Bipolarni tranzistor z izolirano elektrodo vrat (izolirani bipolarni tranzistor z vrati, IGBT) je
polprevodnik, ki se vse pogosteje uporablja v mocnostni elektroniki, saj ponuja dolocene prednosti
(npr. dobre karakteristike prenosa, visoko blokirno napetost, robustnost v varilni opremi) in
prednosti, znacilne za tranzistor s poljskim efektom (krmiljenje s prakticno brez porabe energije).
Druga prednost je dolocena stopnja odpornosti na kratke stike, saj IGBT omejuje tok obremenitve.
IGBT-ji so nadaljnji razvojni korak vertikalnih mo¢nostnih MOSFET-ov.

Priklju¢ek S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC.
Napajanje.

Rumeno-zelena Zica se uporablja kot zascitni konektor PE. Tri faze (¢rna, rjava in modra) se lahko
prosto prikljucijo na L1, L2 in L3 (prosimo, da to stori le usposobljen elektricar).

Opozorilo!!
Varilne naprave, opremljene s 3-faznim priklju¢nim kablom, lahko prikljuci le usposobljen elektricar!
CNC PRIKLJUCEK: S-PLASMA 125CNC

Za prikljucitev plazemskega rezalnika na CNC stroj je treba povezati dva pina v vticu:
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Pin 4: pozitivni pol

Pin 2: negativni pol

CNC PRIKLJUCEK: S-PLASMA 85CNC

Za prikljucitev plazemskega rezalnika na CNC stroj je treba povezati dva pina v vticu: pin 3 in pin 4.
Funkcija CNC bo delovala, ¢e je CNC stroj vklopljen, sicer bo, ko je CNC stroj izklopljen, delovalo ro¢no
rezanje. Pin 1 in pin 2 (s Ze priklju¢enimi kabli) sta namenjena ronemu rezanju.

Pin 3: pozitivni pol
Pin 4: negativni pol
Kabelske povezave

1. Vsak plazemski rezalnik je opremljen z glavnim napajalnim kablom, ki je odgovoren za
zagotavljanje toka in napetosti napravi, in mora biti prikljuéen na ustrezen vir napajanja glede na
vhodno napetost plazemskega rezalnika.

2. Glavni napajalni kabel mora biti pravilno prikljuéen v vtiénico, da se prepreéi oksidacija. Ce je
mogoce, preverite z merilnim instrumentom, ali napetost ustreza ustreznemu obmocju.
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2 Regulacija stisnjenega zraka
3 VHODI

4 Zragna cev

5 Zraéni kompresor

6 Ozemljitev pokrova

7 Plazemski gorilnik

8 Obdelovanec

9 Pozitivni prikljucek

10 Masna spona

11 Ozemljitev

Operacija

Vklopite stikalo na zadnji strani naprave, kontrolna lucka se priZge in vidna je vrednost toka (A).

Nastavite Zeleni tlak plina in odprite tlacni ventil. Pritisnite gumb na rezalnem gorilniku, ventil se
vklopi in oblok se vidi in slisi.
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Rezalni tok nastavite glede na debelino obdelovanca.

Bakreno Sobo rezalnega gorilnika namestite na obdelovanec (v primeru pilotnega obloka mora biti -
bakrena Soba namescena priblizno 2 mm nad obdelovancem), pritiskajte gumb na gorilniku, dokler se
oblok ne prizge, dvignite rezalno Sobo priblizno 1 mm nad obdelovanec in zacnite rezati.

S-PLAZMA 125H / S-PLAZMA 125CNC

o

P
\:_p'_‘/l WO/

20. Samo S-PLASMA 125CNC.

Bipolarni tranzistor z izolirano elektrodo na vratih (izolirani bipolarni tranzistor

na vratih, IGBT) je polprevodnik, ki

se vse pogosteje uporablja v mocnostni elektroniki, saj bipolarni tranzistorji ponujajo dolocene
prednosti (npr. dobre karakteristike prenosa, visoka blokirna napetost, robustnost v varilni opremi) in
prednosti, znacilne za poljski tranzistor (krmiljenje s prakti¢no brez porabe energije). Druga prednost
je dolocena stopnja odpornosti na kratke stike, saj IGBT omejuje obremenitveni tok. IGBT-ji so
nadaljnji razvojni korak vertikalnih moc¢nostnih MOSFET-ov.

D=
3 PH

STARKSTROM: = Te naprave uporabljajo 3-fazno povezavo (400 V +/- 10 %).
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6. ZaCetek delovanja

A. Razpakiranje

Razpakirajte vse predmete iz Skatle in se prepricajte, da ste prejeli vse predmete, navedene na
pakirnem seznamu.

B. Delovno okolje

Prepricajte se, da je delovno obmocje dobro prezraceno. Enota se hladi z aksialnim ventilatorjem, ki
zagotavlja pretok zraka za elektroniko skozi zadnjo plo$¢o. (Opombal! Ohisje mora biti namesceno
tako, da so prezracevalne odprtine bliZje sprednjemu delu stroja). Za Cisenje je treba pustiti vsaj 15
cm spredaj in 15 cm na vsaki strani. Ce stroj deluje brez ustreznega hlajenja, se bo dolZina delovnega

cikla moc¢no skrajsala.
C. Kabelske povezave

Vsaka enota je opremljena z glavnim napajalnim kablom, ki je odgovoren za zagotavljanje toka in
napetosti napravi. Ce je naprava priklju¢ena na napajanje, ki presega zahtevano napetost, ali ¢e je
nastavljena napacna faza, lahko to povzroci resno poskodbo enote. To ni krito z garancijo za opremo
in za taksne situacije je odgovoren uporabnik.

D. Prikljucek gorilnika

Gorilnik prikljucite na razsmernik tako, da zra¢no cev, ki je pritrjena na koncu gorilnika, prikljucite na
prikljucek gorilnika na sprednjem delu stroja. Prepricajte se, da je povezava varna, tako da jo rahlo
privijete s klju¢em. Vendar ga ne smete prevec zategniti.

Pilotna montaza

S-PLAZMA 55H
S-PLAZMA 85H
S-PLAZMA 125H

Elektroda Vrtinéenje Napitnina  S¢itni kelih navzgor s srebrnim obroc¢em

S-PLAZMA 85CNC
S-PLAZMA 125CNC

e
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Elektroda Vrtinéenje Napitnina Standardna zascitna skodelica
A. Sestavljanje pistole

Pistolo namestite z zas¢itnim pokrovckom navzgor in ga obrnite stran od pistole. (Zascitni pokrovéek
drzi konico, keramicni vrtin¢ni obroc€ in elektrodo skupaj). Odstranite pokrovéek, keramicéni vrtinéni
obro¢ in elektrodo. Elektrodo, keramicni vrtincni obro¢ in konico sestavite nazaj. Po potrebi
zamenjajte obrabljene dele. Na glavo pistole namestite zascitni pokrovcek in ga z roko privijte, dokler
se ne zategne. Ce med tem postopkom ¢utite kakréen koli upor, pred nadaljevanjem dela preverite
navoj in razporeditev delov. Opomba: Pri nekaterih pistolah brez reverzibilnih elektrod je treba
elektrodo dodatno priviti s kleS¢ami, da zagotovite zanesljivo elektriéno povezavo.

7. Navodila za uporabo
A. Zacetek

Obrnite stikalo za vklop v poloZaj »VKLOP«. Postavite se v poloZaj, kjer lahko enostavno odditate
zracni tlak iz naprave. Pritisnite stikalo pistole (iz pistole bo iztekel zrak), nastavite zracni ventil na
priblizno 6—7 (barov) in ponovno pritisnite stikalo pistole.

Opomba

Splosno sprejeto obmocdje vrednosti zracnega tlaka je 5-8 barov. Sedaj lahko po potrebi izvajate
preizkuse, vendar ne pozabite, da zraCnega tlaka ne smete preve¢ zmanjsati, saj lahko s tem
poskodujete potrosni material. Ozemljitveno sponko pritrdite na obdelovanec. Sponko prikljucite na
glavni del obdelovanca in ne na del, ki ga Zelite odstraniti.

B. Rezanje
1. Vle¢no rezanje

Drzite konico piStole nad obdelovancem, pritisnite stikalo pistole in premikajte konico pistole, dokler
se ne dotakne obdelovanca in se ne vzpostavi rezalni lok. Ko se ustvari rezalni lok, lahko pistolo
premikate v Zeleno smer, pri ¢emer naj bo konica pistole vedno pod rahlim kotom in pri tem
ohranjate stik z obdelovancem. Ta nadin dela se imenuje vlecno rezanje. lIzogibajte se pretirano
hitrim gibom. Znak za to so iskre, ki lahko brizgajo z vrha obdelovanca. Pistolo premikajte s hitrostjo,
ki zagotavlja zbiranje isker pod obdelovancem, in preden nadaljujete, se prepricajte, da je material
popolnoma prerezan. Po potrebi nastavite hitrost vlecenja.

2. Tedenske dejavnosti

Preverite pravilno delovanje pretoka zraka. Izpihajte ali posesajte prah ali umazanijo iz celotnega
stroja, vklju¢no z zra¢nim filtrom.

3. Rezanje na daljavo

V nekaterih primerih je lahko koristno rezati s konico piStole na visini priblizno 3 mm do 3 mm nad
obdelovancem, da zmanjsate koli¢ino materiala, ki se ponovno vpihne nazaj v konico, in da povecate
prodiranje debelih rezov skozi material. Pri izvajanju prebojnega rezanja ali utorov je treba uporabiti
rezanje na daljavo. Tehnika rezanja na daljavo se lahko uporabi tudi pri rezanju plocevine, da se
zmanjsa tveganje za brizganje materiala, kar bi lahko poskodovalo konico.

4. Vrtanje skozi
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Za vrtanje skozi konico pistole mora biti ta namescéena priblizno 3,2 mm nad obdelovancem. Pistolo
drZite pod rahlim kotom, da preusmerite iskre stran od sebe in konice pistole. Aktivirajte glavni oblok
in spustite konico piStole, dokler se ne sproZi glavni rezalni oblok in se ne zacne iskrenje. Vrtanje
zaCnite na preizkusanem predmetu, ki ni ve¢ v uporabi, in nadaljujte z vrtanjem na predhodno
doloceni liniji reza, ko je preizkusana luknja brez tezav koncana.

8. VzdrZzevanje

Preverite pistolo glede obrabe, poskodb, razpok ali izpostavljenih delov Zic. Pred uporabo naprave
zamenijajte ali popravite morebitne taksne napake. Moéno obrabljena konica/Soba pistole prispeva k
zmanj$anju hitrosti, padcem napetosti in ukrivljenim rezom. Znak obrabljene konice/Sobe pistole je
podolgovata ali prevelika odprtina Sobe. Zunanji del elektrode je lahko vdolben najvec¢ 3,2 mm.
Elektrodo zamenijajte, ¢e je obrabljena, kot kaZe zgornja meritev. Ce pokrovcka ni mogoée enostavno
ponovno namestiti, preverite navoj.

OPOZORILO!!! Pri menjavi elektrod in Sob vedno izklopite napravo.
Pregled

1. Naprava mora biti vedno varno ozemljena.

2. Vedno preverite, ali so vsi prikljucki pravilno prikljuceni.

3. Preverite, ali napajalni kabel zagotavlja pravilno napetost.

4. Bodite pozorni na kable in cevi — ne smejo biti poSkodovani ali obrabljeni.



STAMOS | WELDING GROUP

UMWELT- UND ENTSORGUNGSHINWEISE: Bitte beachten und befolgen Sie bei der Entsorgung des Gerédts die nationalen und
ortlichen Vorschriften und Bestimmungen.

ENVIRONMENTAL AND DISPOSAL INSTRUCTIONS: For the disposal of the device please consider and act according to the national

and local rules and regulations.

INFORMACJE DOTYCZACE SRODOWISKA | UTYLIZACJI: Przy utylizacji urzadzenia nalezy przestrzega¢ krajowych i lokalnych przepiséw oraz
regulacji.

INFORMACE O ZIVOTNiM PROSTREDI A LIKVIDACI: P¥i likvidaci zafizeni dodrzujte prosim narodni a mistni pravidla a predpisy.

CONSIGNES DE PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT ET D'ELIMINATION : Pour I'élimination de I'appareil, veuillez respecter les régles et
réglementations nationales et locales en vigueur.

INFORMAZIONI AMBIENTALI E SULLO SMALTIMENTO: Per lo smaltimento del dispositivo, si prega di osservare e agire in conformita con le
norme e i regolamenti nazionali e locali.

INSTRUCCIONES DE MEDIO AMBIENTE Y ELIMINACION: Para la eliminacién del dispositivo, tenga en cuenta y actie de acuerdo con las
normas y regulaciones nacionales y locales.

KORNYEZETVEDELMI ES ARTALMATLANITASI TUDNIVALOK: A késziilék artalmatlanitasakor kérjuk, vegye figyelembe és kovesse a nemzeti és
helyi szabalyokat és el6irasokat.

MILJG- OG BORTSKAFFELSESANVISNINGER: Ved bortskaffelse af apparatet bedes du overholde og handle i overensstemmelse med de
nationale og lokale regler og bestemmelser.

YMPARISTO- JA HAVITTAMISOHJEET: Laitteen havittamisessa on noudatettava kansallisia ja paikallisia saantoja ja maarayksia.

MILIEU- EN AFVALVERWERKINGSINSTRUCTIES: Neem bij het weggooien van het apparaat de nationale en lokale regels en voorschriften in
acht.

MILJ@- OG AVFALLSHANDTERINGSINSTRUKSJONER: Ved avhending av enheten, vennligst felg nasjonale og lokale lover og regler.

MILO- OCH AVFALLSHANTERINGSANVISNINGAR: Vid kassering av enheten, vénligen beakta och folj nationella och lokala lagar och
bestammelser.

INSTRUGOES AMBIENTAIS E DE ELIMINAGAO: Para a eliminacdo do dispositivo, por favor, considere e aja de acordo com as normas e
regulamentos nacionais e locais.

INFORMACIE O ZIVOTNOM PROSTREDI A LIKVIDACI!: Pri likvidacii zariadenia dodrziavajte vnitrostatne a miestne pravidla a predpisy.

YKA3AHUA 3A OKOJTHATA CPEAA U N3XBDBPIAHE: 3a u3xBbp/siHETO Ha YCTPOWCTBOTO, MOS, CboBpaseTe ce v AeiiCTBaiiTe B CbOTBETCTBUE C
HaLMOHANHWTE 1 MeCTHUTE NpaBuaa 1 pasnopeadu.

YMOAEIZEIZ A TO MEPIBAAAON KAI THN AMOPPIWH: Mo tnv amdppupn NG CUOKEVAG, TIAPAKOAEITTE VO AGPETE LUTIOYI KAl VAL EVEPYIOETE
CUHPWVA IE TOUG EBVIKOVE KAl TOTILKOUG KAVOVEG KAl KAVOVIOUOUG.

NAPOMENE O ZASTITI OKOLISA | ZBRINJAVANJU: Prilikom zbrinjavanja uredaja molimo pridrzavajte se nacionalnih i lokalnih pravila i propisa.
APLINKOSAUGOVOS IR SALINIMO NURODYMALI: Salindami prietaisa, laikykités nacionaliniy ir vietiniy taisykliy bei taisykliy.

INSTRUCTIUNI PRIVIND MEDIUL Sl ELIMINAREA: Pentru eliminarea dispozitivului, va rugam sa tineti cont si sa actionati in conformitate cu
regulile si reglementarile nationale si locale.

NAVODILA ZA OKOLJE IN ODSTRANJEVANJE: Pri odstranjevanju naprave upostevajte nacionalna in lokalna pravila ter predpise.

CONTACT

expondo Polska sp.z 0.0.sp. k.
ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Gora | Poland, EU
e-mail: info@expondo.com

expondo.com
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