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INSTRUCTIONS DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

H[ Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

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

ENVIRONNEMENT

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

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

Plages de température :

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

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

Humidité de I'air :

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

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

Altitude :

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

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

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de coupage des rayons de l'arc, des
projections et des déchets incandescents.

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

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

© ® 68

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

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

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

>

FUMEES DE COUPAGE ET GAZ

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

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

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

% Protéger entiérement la zone de coupage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 métres.
S Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de coupage.

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE
N )

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

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

Avant d’ouvrir la source de courant de coupage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé. Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

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

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par le réseau
public d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Ce matériel n‘est pas conforme a la CEI 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés
connectés au réseau public d'alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté a un réseau public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de Iinstallateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant
I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

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

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

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

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

Tous les utilisateurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit
de coupage :
« positionner les cables de coupage ensemble — les fixer les avec une attache, si possible;
» se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de coupage;
* ne jamais enrouler les cables autour du corps;
e ne pas positionner le corps entre les cables de coupage. Tenir les deux cables de coupage sur le méme c6té du corps;
» raccorder le cable de retour a la pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a couper;
e ne pas travailler a c6té de la source de courant de coupage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas sy adosser ;
e ne pas couper lors du transport de la source de courant de coupage.
Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du coupage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE COUPAGE

Généralités

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

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

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de coupage plasma d’autres cables d’alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

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

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

Evaluation de I'installation de coupage

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

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COUPAGE

La source de courant de coupage est équipée de deux poignées supérieures permettant le portage a la main a deux personnes.
Attention a ne pas sous-évaluer son poids. Les poignées peuvent étre utilisées comme un moyen d’élingage.

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

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

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

Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

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

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

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

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

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

-> « L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les
-:D' tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

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

» Laisser les ouies de la source de courant de coupage libres pour I'entrée et la sortie d‘air.

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

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

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

Entretien du filtre a air :

Purge du contenu de la cuve du filtre :

» Débrancher I'alimentation en air.

» Desserrer le robinet en partie basse de la cuve du filtre en tournant dans le sens inverse des aiguilles d'une montre.
e Pousser le robinet vers le haut pour évacuer l'eau de la cuve.

» Resserrer le robinet en partie basse de la cuve du filtre en tournant dans le sens des aiguilles d'une montre.

Démontage de I'élément filtrant :
o Débrancher I'alimentation en air.

* Saisissez la cuve et dévissez la du corps en tournant dans le sens inverse des aiguilles d’une montre.
o L'élément filtrant (blanc) peut étre soufflé ou remplacé en fonction de son état.

Remontage de I'élément filtrant :

o Remettre I'élément filtrant dans la cuve, vérifier la présence du joint torique en partie supérieure.

e Revisser la cuve sur le corps en tournant dans le sens des aiguilles d'une montre.

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

POSTE LIVRE AVEC

NEOCUT 105 NEOCUT 125
Ref. 063044 Ref. 063112 Ref. 067431 Ref. 067448

= v v v v

4m
raccords pneumatiques 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
6m

kit de démarrage - / {

Les accessoires livrés avec le générateur doivent étre utilisés seulement avec ce produit.

DESCRIPTION

Le NEOCUT est une source de coupage et gougeage Plasma triphasée, elle permet :

- le coupage de tous métaux

- le gougeage sur tous métaux

- le marquage sur tous métaux

Ces 3 procédés requierent I'emploi de consommables appropriés ainsi que I'emploi d‘air comprimé ou d’azote.

DESCRIPTION DU POSTE (FIG. 1 - PAGE 2)

1- Ecran 7- Poignées de transport

2-  Molette de réglage 8- Emplacement pour raccord pneumatique
3- Douille de raccord de la pince de masse 9- Cable d'alimentation

4-  Connecteur torche Plasma 10- Commutateur marche / arrét

Trappe d’installation du connecteur CNC 1 analogique
(optionnel, ref. 039988) ou CNC 2 digital (optionnel, ref. 064737)
Trappe d’installation du connecteur CNC 3 Digital Retrofit
(optionnel, ref. 068957)

11-  Filtre
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ALIMENTATION ELECTRIQUE / MISE EN MARCHE

e Le NEOCUT 105 est livré avec une prise 32A de type EN 60309-1.

e Le NEOCUT 125 est livré sans prise, il est conseillé d'utiliser une prise 63A de type EN 60309-1.

Ces sources de courants ne doivent étre utilisées que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a quatre fils avec un neutre relié a la terre.
» Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur le matériel, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

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

e La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche / arrét (FIG 1 - 10) sur la position I, inversement I'arrét se fait par une rotation sur
la position O.

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

LIMITATION DE PUISSANCE

Le produit dispose d’une fonction de limitation de puissance.
Cette fonction permet de limiter le courant maximal de coupe pour qu'il soit adapté au calibre de la prise de courant employée.

Acces :

1- Produit éteint mais branché au secteur

2- Maintenir la molette de réglage appuyée et tourner le commutateur O/I sur I, garder la molette de réglage appuyée jusqu’a ce que I'écran s'allume.
3- Relacher la molette de réglage

4- Rappuyer sur la molette de réglage pour faire apparaitre le menu

5- Placer le curseur sur SETUP et valider en appuyant sur la molette

6- Déplacer le curseur sur « I LIMIT »

L'écran affiche le courant auquel le produit doit se limiter. Tourner et valider en appuyant sur la molette.

Placer le curseur sur EXIT, appuyer sur la molette pour retourner a I'écran principal.

Le réglage de limitation est automatiquement sauvegardé, il est donc inutile de refaire ce réglage au prochain allumage.

Réglages recommandés :

Tension d’entrée |Phase | Prise triphasée |I LIMIT
63 A Maximum : 125 A
400 V 3 32A 105 A
16 A 65 A

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

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

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

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

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

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

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

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
NEOCUT 105 4 mm?2
NEOCUT 125 400V 6 mm?2

ALIMENTATION EN AIR

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

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

Pour un rendement optimal, I'air comprimé doit répondre a la norme ISO8573-1, classe 1.2.2. Le point de vapeur maximal doit étre - 40 °C.
La quantité maximale d'huile (aérosol, liquide et vapeur) doit étre de 0.1 mg/m?.

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

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

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

e Coupe manuelle avec torche MT 125 (6 m : ref. 039506, 12 m : ref. 039513) :

Precision
Cut45A

039155 (x 5)

039315
(x5)

039162
(x5

039179
(x5)

039186
(x5)

039216

(@ 039322

039230

039193
(x5)

039209
(x5

g/9/9|0|0/8

039223

039247

Precision
Cut45A

45A

65A

039155 (x 5)

039315
(x5)

039162
(x5

039179
(x5)

039186
(x5)

@ 037496

&

039292

039193
(x5)

039209
(x5)

9/8/8|8/0/%

&l

&

039308

Precision
Cut45A

067493 (x 5)

105-125A

067509

067516
(x5)

067523
(x5)

067530
(x5)

067547
(x3)

067554
(x5)

=Miwii=liwli=

A0
L\
067585 (Ohmic)

067608

e Gougeage avec torche MT 125 (6 m : ref. 039506, 12 m :

ref. 039513) :

039131

039155 (x 5)

039261
(x5)

G D)

039285
(x5)

039278
(x5)

039223

039254

REGLAGE DU COURANT DE COUPE

N

=

Le réglage se fait simplement par I'intermédiaire de la molette de I'écran principal.

Afin d'obtenir les performances escomptées et garantir une durée de vie des consommables correcte, veillez a régler le courant en
adéquation avec la valeur indiquée sur le consommable (exemple 45 A = 45 ampéres).




NEOCUT 105/ 125 @

REGLAGE DE LA PRESSION D’AIR

Le NEOCUT est équipé d’un régulateur de pression piloté électroniquement, le réglage de la pression s’effectue via I'THM (voir pages suivantes).
Afin d'obtenir des performances et des durées de vie des consommables optimales, il est trés important :

- De définir la bonne longueur de torche

- D'utiliser le mode adapté aux consommables choisis

- D'utiliser le courant adapté aux consommables choisis

- Laisser le réglage de pression sur « auto »

Il est recommandé de vérifier que les paramétres saisis sur 'THM sont en adéquation avec la configuration réelle notamment en cas :

- De changement de point de raccordement ou d'installation pneumatique

- De changement de longueur de torche

- De changement de type de consommable

- De doute

Il est possible de vérifier le circuit pneumatique grace a la fonction « test air », ceci permet entre autres de Vvérifier si la pression fournie par le com-
presseur est suffisante (voir pages suivantes).

CHOIX DU MODE DE COUPE

Coupe / coupe avec gachette verrouillée
Utiliser I'un de ces deux modes pour effectuer vos travaux de coupe sur tole pleine.

Un appui sur la gachette permet de créer I'arc, I'arrét se fait soit par relachement de la gachette soit par « débouchage »
(I'arc s'arréte de lui-méme).

40 '«
o |

Pour les coupes de grande longueur il est possible d'utiliser le mode gachette verrouillée, dans ce cas la gachette peut étre
— reldchée durant la coupe. Ceci diminue la fatigue et permet de tenir la main un peu plus éloignée de la zone de coupe.

Gougeage / gougeage avec gachette verrouillée

F Utiliser I'un de ces deux modes pour effectuer vos travaux de gougeage.

| Un appui sur la gachette permet de créer I'arc, I'arrét se fait soit par relachement de la gachette soit par « débouchage » (l'arc
s'arréte de lui-méme).

F E Pour les coupes de grande longueur il est possible de d'utiliser le mode gachette verrouillée, dans ce cas la gachette peut étre
| — relachée durant la coupe. Ceci diminue la fatigue et permet de tenir la main un peu plus éloignée de la zone de coupe.

-

w

Coupe de tdles ajourées (coupe manuelle)

Utiliser ce mode pour effectuer des travaux de coupe sur des toles ajourées nécessitant des arréts / reprises de coupe répéti-
tifs.

- = om o= 1l s'agit d’'un mode de coupe ou I'arc se réamorce de lui-méme tant que la gachette est maintenue appuyée. Ce mode permet
ainsi un travail confortable car il évite a 'opérateur de reldcher et de rappuyer sans cesse sur la gachette

Marquage

B ¥  Cemode compatible avec tous les consommables de coupage fonctionne a faible courant, il permet de marquer en surface
- les toles. Particulierement utile pour la coupe automatisée pour inscrire par exemple des références, des numéros de lots... ce
mode est également accessible avec une torche manuelle.

PREMIER DEMARRAGE

1 2
Langue Unités (m./bar ou ft./psi)
3-4 : Réglages importants pour le bon
fonctionnement du produit. Ces données
3 4 sont exploitées par le générateur pour

calculer et appliquer la pression optimale
de fonctionnement.

Modeéle de torche

(NEOCUT 125 uniquement) Longueur de la torche

Une rotation de la molette déplace le curseur en face de la sélection souhaitée, un appui sur la molette valide la sélection.
Note : En cas d'erreur de saisie, ces paramétres pourront étre corrigés (voir menu setup).
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NAVIGATION DANS L'IHM
UTILISATION DE LA MOLETTE

m La rotation de la molette permet
O - un réglage d’'un parameétre numérique (courant, pression)

- le déplacement du curseur matérialisant une sélection

L'appui sur la molette permet
- de valider un choix (pointé par le curseur)
- d’accéder a la barre d’outils depuis I'écran principal ou depuis I'écran de réglage pression

Cet écran s'affiche dés le démarrage de la machine :
1- Mode de fonctionnement

2- Pression en cours*

3- Longueur de torche sélectionnée

4- Courant

Le réglage de courant s'effectue directement depuis cet écran.

*Une fléche pointant vers le haut ou vers le bas peut apparaitre a droite de la pression lorsque la pression a été déréglée par I'utilisateur, la fleche s'efface lorsque la
pression réglée est optimale ou que le réglage de pression est réglé en mode « auto »

BARRE D’OUTILS (accés par un appui molette)

1- Accés a I'écran de sélection du mode

2- Acceés a I'écran principal (réglage du courant)
3- Acces a I'écran de réglage de pression

4- Accés au menu Setup

6 modes sont disponibles, pour faire le bon choix se référer au chapitre « choix du mode ».

REGLAGE DE PRESSION

Par défaut, I'écran se présente de la maniére suivante :

P k.lm 1- Mode de fonctionnement
[3) 2- Courant
3- Longueur de torche
_ 4- Pression*
s HUTOY
05 A H — *La pression est par défaut verrouillée en automatique (matérialisé par I'inscription AUTO et le cadenas fermé) : la
9 9 machine se charge de régler la bonne valeur de pression en fonction de différents paramétres (tels que le courant,

le mode, la longueur de torche)
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||
-
- —

-

Pour basculer le réglage de pression en mode manuel, il faut effectuer un appui
long sur la molette : un décompte va commencer a c6té du cadenas.

Un reldchement de la molette pendant le décompte annule I'action de déverrouil-

; - i
|I'I| IJ TI_I lage de la pression.

A la fin du décompte I'écran suivant va apparaitre :

- le cadenas est ouvert (symbolisant que le réglage est possible)

- la pression en cours est affichée (la valeur correspond a la valeur utilisée en
mode automatique)

C — . - Un bar-graph accompagné d’une valeur donne la tendance‘ (le texte « optimal
m L bar » s'affiche lorsque la valeur choisie correspond parfaitement a la valeur qui serait
utilisée en mode automatique)

— E. Om

aptimal

— E. B

Exemple d’un réglage de pression supérieur a la valeur optimale de +0.2bar
Pour revenir en réglage automatique il faut effectuer un appui long sur la molette
- & : un décompte va commencer a cté du cadenas.

e
— e bar

A la fin du décompte, le réglage sera en « AUTO » avec le cadenas verrouillé.

MENU « SETUP »

Cet outil permet de compter le nombre de cycles et la durée de coupe de la tuyére ainsi que de
I'électrode :

1- Nombre de cycles et temps cumulé d'utilisation de I'électrode

2- Nombre de cycles et temps cumulé d'utilisation de la tuyére

3- Menu de remise a zéro des compteurs

4- Retour au menu Setup

"' TUYERE
g}

Remise a zéro des compteurs

Afin d’avoir un comptage représentatif, il est nécessaire de remettre le ou les
compteurs du ou des consommables remplacés.
W = . Le menu de remise a zéro des compteurs propose :

R.#. 2 ELECTRODE Peurs prop

= }IJ"'JEF'E 1- Remise a Zéro des compteurs de I'€lectrode
TE 2- Remise a Zéro des compteurs de la tuyére
3- Remise a zéro de tous les compteurs
4- Retour a I'écran précédent

11
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Pour effectuer une remise a zéro choisir la ligne souhaitée en tournant la molette et effectuer un appui long (un décompte
s'affiche a droite de la ligne sélectionnée), a la fin du décompte le sélectionné est remis a zéro.
Un reldchement de la molette pendant le décompte annule I'action.

Note : cette fonction est uniquement une aide pour le suivi de I'usure des consommables. L'utilisateur n’est pas contraint a
utiliser cette fonction et encore moins a remettre a zéro les compteurs a chaque changement de consommable (il ny a pas de
blocage de la machine en cas de nombre cycles ou durées d'utilisation trop importantes).

TEST AIR

1 COMSIGHNE

EMTEEE
SORTIE

LONGUEUR TORCHE

I MT /AT
MT/AT-

G SEFE
Caft

JOURNAL

IND PLC
EVOD P
EVO P
SOF TWARE -
FOWER OM =

CUT TIME =
CUT COUNT =

LANGUE

(NL)
(R

Cet outil permet de forcer I'air en sortie du générateur pour :
- purger le circuit en cas de présence d’humidité dans ce dernier
- controOler si la performance du compresseur est suffisante

1- Réglage de la pression de test
2- Affichage de la pression a I'entrée du produit
3- Affichage de la pression en sortie du produit

Un appui sur la molette coupe I'air et revient au menu Setup.

Permet de choisir le modéle de torche (uniquement pour le NEOCUT 125)
Réglage important pour le bon fonctionnement du produit. Cette donnée est exploitée par le
générateur pour calculer et appliquer la pression optimale de fonctionnement.

Permet de changer la longueur de la torche
Réglage important pour le bon fonctionnement du produit. Cette donnée est exploitée par le
générateur pour calculer et appliquer la pression optimale de fonctionnement.

Affichage du journal de bord :

1- Version des cartes électroniques

2- Version logicielle

3- Nombre d‘allumages de la machine
4- Temps total de coupe

5- Nombre de cycles de coupe

Permet de changer la langue en cours
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UNITES

Permet de changer les unités en cours :
- Unités SI : longueur de torche exprimée en métres et pression exprimée en bar
- Unités impériales : longueur de torche exprimée en pieds et pression exprimée en PSI

LOCKING (VERROUILLAGE)

LOCRIMG

OCKH
Lok 1- Active le verrouillage de I'THM et revient & I'écran principal
2- Accés au changement de mot de passe
3- Sortie du menu (sans verrouiller)
1EXIT

Choix du mot de passe

Tourner la molette pour sélectionner le premier chiffre puis valider en appuyant
sur la molette. Répéter I'opération pour les 3 chiffres restants.

Une fois le mot de passe modifié, I'affichage revient sur le menu LOCKING avec
le curseur positionné sur «LOCK». Le mode de passe par défaut est 0000.

Déverrouillage

e E.0m Le cadenas symbolise que I'écran est verrouillé.
Pour déverrouiller I'écran, faire un appui long sur la molette jusqu’a la fin du
décompte (3 secondes). Saisir le mot de passe pour déverrouiller.

_ 'l ITI : o Aprés 3 saisies erronées de votre mot de passe, 'interface est bloquée et
E. 2 bar e demande un code de déverrouillage (SUPER PASSWORD) a 6 chiffres. Ce code
ﬁ non modifiable est : 314159.

DEROULEMENT D'UNE SEQUENCE DE COUPE

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

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

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

AFFICHAGE EN COURS DE COUPE

1- Rappel du mode en cours

2- Mesure de la pression a I'entrée du produit
3- Mesure de la tension d'arc

4- Consigne de courant

5- Rappel de la pression de sortie

6- Mesure du courant

13
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COUPE MANUELLE A PARTIR DU BORD DE LA PIECE :

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

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

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

DEPART DE COUPE EN PLEINE TOLE :

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

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

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

@ Lorsque la piece est entamée, trainez Iégérement le patin sur la piece pour continuer la coupe. Essayer de maintenir un rythme régulier.
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GOUGEAGE :

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

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

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

Vitesse

V

Distance
torche - piece

Angle
PROFIL DE LA GOUJURE
Vous pouvez varier le profil de la goujure en variant la vitesse de la torche sur la piéce,

la distance torche-piece, I'angle de la torche sur la piéce et le courant de sortie de la
source de courant.

MODIFICATION DU PROFIL DE LA GOUJURE

5 @ 00 0 ¢ ¢ o o @©
= Largeur
<
I
=2
e | @ Q@ @ Q@ @ @ 0 @
0
o Augmenter Réduire la - s
. Augmenter la  Réduire la . - Augmenter Réduire Augmenter le  Réduire le
Solutions vitesse vitesse la distance distance I'angle I'angle courant courant
torche-piéce  torche-piece 9 9
SECURITES

Les sécurités empéchent le fonctionnement du produit mais sont généralement dues a une erreur de manipulation, un oubli de la part de I'utilisa-
teur ou a un probléme d’environnement. Le tableau qui suit guide I'utilisateur pour résoudre lui-méme le probléme.

Icone a l'apparition

de la sécurité Icone de rappel Signification Remedes
A Connecter une torche. Si le probleme persiste lorsqu’une torche est
r h F':':- Torche déconnectée branchée, faites controler le cablage de la torche ou remplacer la
torche.
Torche absente
A Connecter une torche compatible avec le produit. Si le probleme
r ﬂ F'-':': Torche non reconnue persiste lorsqu’une torche est branchée, faites contréler le cablage

de la torche ou remplacer la torche.
Torche noh reconhue

C-

H n .-."‘-.— Buse démontée Controler la présence de tous les consommables et revisser la buse.
w

Buse absente

15
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AR

Air absent

QAR

Brancher I'air et vérifier la pression du compresseur

ARIFR

AR

FPression trop basse

Pression d'entrée insuffisante

Brancher I'air comprimé, vérifier la compatibilité du raccord d‘air
utilisé, vérifier que le compresseur soit alimenté électriquement.

AIR

Entres en surpression

ARIR

Pression d'entrée trop haute

La pression d’entrée est supérieure a 9 bar.

Déconnecter la source dair, contréler la pression du compresseur,
baisser la pression de celui-ci. Ajouter si nécessaire un régulateur
de pression entre la sortie du compresseur et I'entrée d‘air du dé-
coupeur plasma.

=

Si les icones ci-dessus s'affichent, la coupe est interdite mais la navigation dans I'THM est toujours possible.

=

Protection thermique

Le poste est utilisé au-dela de son facteur de marche ou a une
température trop élevée ou dans un espace confiné. Laisser-le
poste se refroidir, améliorer son aération.

D.—:

Si la surtension ou la sous-tension sont passageres, le découpeur
redémarrera de lui-méme aprés 15 secondes de non défaut.
Dans le cas contraire ou dans le cas d'une absence de phase,
faire controler l'installation électrique et la prise du produit par un
électricien.

Surtension
Surtension
A Soustension
J
Tension faible
i Absence de phase
-

Marique phase

>

Reessayer

L'arcpilote ne s'est pas établi

Ceci est probablement d{i aux consommables, vérifier leur état, les
remplacer si nécessaire. Réessayer.

Au bout de 3 tentatives sans succés, un code erreur apparaitra
(EO5 ou E06).

>

Gachette appuyes

La gachette de la torche est
appuyée au démarrage.

Relacher la gachette de la torche pour continuer.
Si la gachette n’est pas physiquement appuyée, faites controler le
cablage de la torche.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

Les anomalies entrainent un arrét immédiat du découpeur plasma, la

navigation dans I'THM n’est pas permise.

Logo Code Message Causes possibles Remedes
Eon CTN Un capteur de température est Vérifier le branchement des capteurs,
endommagé ou débranché. les remplacer si nécessaire.
. Le relais de puissance ne se . . .
Rel .
Em elais ferme pas. Retourner le produit pour réparation
Vérifier s'il n'y a pas un corps étran-
Le ventilateur ne tourne pas ger empéchant la rotation normale du
EQZ Ventilateur ventilateur
Le ventilateur ne tourne pas a la | Vérifier le branchement, remplacer le
bonne vitesse ventilateur si nécessaire
EQZ Le régulateur de pression n‘arrive . .
. = : . Remplacer le régulateur de pression.
Defaut regulat. d air pas a réguler la pression malgré - . A
EQ - ) ) " Retourner le produit pour réparation.
une alimentation en air adaptée
Vs Vérifier la présence des consommables
Pas de contact entre I'électrode et . L -
EQES Elect blogues ouvert N et leur état. Les changer si nécessaire.
la tuyere. p . .
Redémarrer la machine et réessayer.
\x s N Vérifier que I'électrode n’est pas soudée
EQE Elect bloguee fermee I"'e(etﬁccttr:fe narrive pas a se a la tuyére, vérifier que I'électrode est
bien mobile, changer les consommables
E24 EEFROM/2C Défaut lié a la mémoire interne. Retourner le produit pour réparation.
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Vérifier que la pince de masse soit bien
L'arc s'arréte au bout de 3 secondes | Pas de détection de courant dans | connectée sur la piece a découpe sur
de coupe la pince de masse une zone propre (absence de rouille,
peinture ou graisses).

Vérifier que le cordon d'alimentation du
produit est bien branché dans la prise

, ] , . S, . et que le commutateur marche arrét est
L'appareil ne s'allume pas Pas d‘alimentation €lectrique bien sur la position marche.

Vérifier que le disjoncteur ne s'est pas
déclenché.

Vérifier |'état des consommables et

- - L'arc-pilote se coupe rapidement Consommables usés P
remplacer le cas échéant.

Vitesse de coupe trop faible sur Réduire le courant / augmenter la
toles fines vitesse de déplacement.

Vérifier que la pince de masse soit bien
Contact au niveau de la pince de | connectée sur la piéce a découpe sur
masse de mauvaise qualité une zone propre (absence de rouille,
peinture ou graisses).

- - L'arc se coupe durant la coupe

Utiliser un patin de coupe et le mainte-

- - Hauteur de coupe trop élevée ) N
nir en contact avec la piece a couper.

Courant de coupe inapproprié aux | Se référer au chapitre «Réglage du
consommables employés courant de coupe».

Se référer au chapitre «Réglage de la

- - Pression d'air inappropriée . .
pprop pression d‘air».

Usure prématurée des consommables

Purger les filtres d'air du poste et du
- - Air humide réseau d'air comprimé. Ajouter le filtre
d'air additionnel ref. 039728.

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

e L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

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

17
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SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

Any modification or updates that are not specified in the instruction’s manual should not be underta-

i Read and understand the following safety instructions before use.
ken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to a non-compliance with the instructions featured in this manual.

In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

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

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

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

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

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

INDIVIDUAL PROTECTION & OTHERS

Cutting can be dangerous and cause severe injuries.

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

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

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

Wear protective gloves whichprovide electrical and thermal insulation.

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

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

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

© 9 6

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

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

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

>

WELDING FUMES AND GAS

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

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

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

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

Protect the entire working area and ensure that flammable items are stored at a distance of at least 11 meters.
Fire extinguishing equipment must be kept in close proximity when cutting materials.

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

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

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

ELECTRICAL SAFETY

R

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

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

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged. Do not touch
the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

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

EMC MATERIAL CLASSIFICATION

This Class A machine is not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the domestic
low-voltage power grid. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at these sites, due to
conducted interferences as well as radiation.

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

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

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

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

- an EMF around the cutting circuit and the cutting equipment.

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

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

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

» never wrap the cable around your body;

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

e Connect the earth clamp as close as possible to the area being cut;

¢ do not work too close to, do not lean and do not sit on the cutting machine ;

e do not cut when you're carrying the machine.

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

RECOMMENDATIONS FOR WELDING AREA ASSESSMENT AND CUTTING

General points

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

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

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

b) television transmitters and receivers;

c) computers and other hardware

d) critical safety equipment such as industrial machine protection;

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

f) calibration and measuring equipment;

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

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

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

Cutting installation assessment

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

RECOMMENDED METHODS TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

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

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

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

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

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

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

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE CUTTING MACHINE

The machine is equipped with two handles to facilitate transport, which requires two people. Be careful not to underestimate the
weight of the machine. The handle cannot be used to lift the product.

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

EQUIPMENT INSTALLATION

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

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

e This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid, gas or any other corrosive substance.
The equipment protection is rated IP23 meaning that:

- sensitive parts of the equipment are protected from objects with a diam >12.5 mm and,

- it is protected again rainfall with a 60° vertical incline.

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

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

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

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

* Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, with an insulated tool.

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

e Ensure the vents of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

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

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

Air filter maintenance :

Purge of the filter tank :

¢ Unplug the air supply.

¢ Loosen the valve in the lower part of the filter tank by turning it anticlockwise.
e Push the tap upwards to drain the water from the tank.

« Tighten the valve at the bottom of the filter tank by turning it clockwise.

Removing the filter element :

 Disconnect the air supply.

» Take hold of the tank and unscrew it from the body by turning it anticlockwise.

e The filter element (white) can be blown out or replaced depending on its condition.
Reassembling the filter element :

o Put the filter element back in the tank, check the presence of the O-ring in the upper part.
¢ Screw the tank back onto the body by turning it clockwise.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

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

MACHINE SUPPLIED WITH
NEOCUT 105 NEOCUT 125
Ref. 063044 Ref. 063112 Ref. 067431 Ref. 067448
= v v v v
[l v v v v
Pneumatic fittings 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
o - v v
Starting kit - ( {

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

DESCRIPTION

NEOCUT is a three-phase Plasma cutting & gouging machine, it will allow:

- Cutting on all metal types

- Gouging on all metal types

- Marking on all metal types

These 3 processes require the use of appropriate consumables as well as compressed air or nitrogen.

EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG. 1 - PAGE 2)

1- Display screen 7- Transport handles.
2-  Adjustment knob 8- Replacement for pneumatic connector
3- Earth clamp connection socket 9- Power supply cable
4-  Plasma torch connector 10-  On/off switch
5 CNC 1 analog (optio_nal, ref._ 039988) or CNC 2 digital (optional, ref. 11-  Filter
064737) connector installation door
6- Installation door for digital retrofit CNC 3 connector

(option, ref. 068957)
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POWER SUPPLY / POWER UP

e The NEOCUT 105 is supplied with a 32A plug of type EN 60309-1.

e The NEOCUT 125 is supplied without plug, it is recommended to use a 63A plug of type EN 60309-1.

These current sources should only be used on a four-wire, three-phase 400V (50-60 Hz) electrical installation with a neutral connected to earth.

» The effective absorbed current (I1eff) is indicated on the device, for maximum operating conditions. Check that the power supply and its protections
(fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current required in use. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow use
at maximum conditions.

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

* Power up the machine by setting the main on / off switch (FIG 1-10) to I position, and stop it by setting it on the 0 position.

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

POWER LIMITING

The product has a power limitation function.
This feature allows the maximum cutting current output to be limited to match the size of the power outlet being used.

To access:

1- Make sure the product is switched off but connected to the mains socket

2- Press and hold the control knob, then turn the O/I switch to I, keep the control knob pressed until the display lights up.
3- Release the control knob

4- Press the control knob again to open the menu.

5- Position the cursor on SETUP, and confirm by pressing the control knob

6- Move the cursor to «I MAX LIMIT»

The screen displays the current to which the product will be limited. Turn and validate by pressing the control knob.

Move the cursor to EXIT, and then press the control knob again to return to the main screen.

The limitation setting is automatically saved, so there is no need to repeat this procedure the next time the power is switched on.

Recommended settings :

Input voltage Phase | Three-phase socket I MAX LIMIT
63 A Maximum : 125 A
400 V 3 32A 105 A
16 A 65 A

CONNECTION TO A GENERATOR

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

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

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

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

USE OF EXTENSION LEADS

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

Voltage input Extension lead section (<45m)

NEOCUT 105 4 mm?2
400 vV
NEOCUT 125 6 mm?2
AIR SUPPLY

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

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

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

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

]

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

The pressure must not exceed 9 bars, or the filter tank
could explode.
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CHOICE OF CONSUMABLES

e Manual cutting with torch MT 125 (6 m : ref. 039506, 12 m : ref. 039513) :
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CUTTING CURRENT SETTINGS

In order to obtain the expected performance and to guarantee a long lifetime for the consumables, make sure the current is set in

45A accordance with the value indicated on the consumable (e.g. 45 A = 45 amps).

Adjustment is simply done using the dial on the main screen.
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AIR PRESSURE ADJUSTMENT

The NEOCUT is equipped with an electronicallycontrolled pressure regulator, the pressure is adjusted via the HMI (see following pages).
In order to obtain optimal performance and service life of the consumables, it is very important :

- To define the right torch length

- To use the adapted mode for the chosen consumables

- To use the appropriate current for the chosen consumables

- Leave the pressure setting on «auto».

It is recommended to check that the parameters entered on the HMI are in line with the actual configuration, especially in the case of:
- Connection point or pneumatic installation changes

- Torch length change

- Consumable type change

- Doubt.

It is possible to check the pneumatic circuit using the «air test» function, this allows, among other things, to check whether the pressure supplied
by the compressor is sufficient (see following pages).

CUTTING MODE CHOICE

Cutting / cutting with locked trigger
Use one of these two modes to perform your cutting work on solid sheet metal.
! Pull the trigger to create the arc, and release it to stop or «unlock» (the arc stops by itself).
[ | E For long cuts it is possible to use the locked trigger mode, in which case the trigger can be released during cutting. This mode
i — prevents fatigue and keeps your hand a little further away from the cutting area.
Fr Gouging / gouging with locked trigger
Use one of these two modes to perform your gouging work.
e Pull the trigger to create the arc, and release it to stop or «unlock» (the arc stops by itself).
F E For long cuts it is possible to use the locked trigger mode, in which case the trigger can be released during cutting. This mode
| — prevents fatigue and keeps your hand a little further away from the cutting area.
Cutting of perforated metal sheets (manual cut)
[ | Use this mode to perform cutting work on perforated metal sheets that require repetitive cutting stops / restarts.
i This is a cutting mode where the arc recharges itself as long as the trigger is held down. This mode is more comfortable to
use, as it avoids constant pull and release of the trigger.
Marking out
[ | H This mode, compatible with all cutting consumables, operates at low current and allows surface marking of sheet metal.
-:_ Particularly useful for automated cutting to record for example references, bundle numbers... this mode is also accessible with
a manual torch.
FIRST START UP

At first startup, the machine will ask you to configure the following parameters:

ENGLISH
El FRAN ]
1
Language Units (m./bar or ft./psi)
SOfE—TTFE 3-4 : Important setting for the correct
. =R emth operation of the product. This data is
3 I MT/AT-1 4 used by the power source to calculate

MT faT-1ED

and apply the optimum operating pres-
sure.

Torch model
(NEOCUT 125 only)

Torch length

Rotating the scroll wheel moves the cursor in front of the desired selection, pressing the scroll wheel validates the selection.

24  Note: In the event of an input error, these parameters can be changed (see Setup menu).
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HMI NAVIGATION
SCROLL WHEEL USE

m Turning the scroll wheel allows
O - an adjustment of a digital parameter (current, pressure)

- moving the cursor to make a selection

Pressing the scroll wheel
- allows to confirm a selection (pointed by the cursor)
- access the toolbar from the main screen or from the pressure setting screen

This screen is displayed as soon as the machine is started:
1- Operating mode

2- Current pressure*

3- Selected torch length

4- Current

The current setting is made directly from this screen.

*An arrow pointing up or down may appear to the right of the pressure when the pressure has been incorrectly altered by the user, the arrow disappears when the set
pressure is optimal or the pressure setting is set in «auto» mode.

TOOLBAR (ACCESS VIA SCROLL WHEEL)

- — o 1- Access to the mode selection screen
110548 () 2- Access to the main screen (current setting)
3- Accessing the pressure adjustment screen
.2 bar @ 4- Access to the Setup menu

Setup (4)

MODE SELECTION

6 modes are available. To make the right choice, please refer to the chapter «mode selection».

PRESSURE ADJUSTMENT

= Sl By default, the screen looks like this:
P k.l 4
! 1- Operating mode
(3) 2- Current
3- Torch length
4- Pressure*

psa  AUTO®

9 9 takes care of setting the right pressure value according to various parameters (such as current, mode, torch length).

*Pressure is automatically locked as default (indicated by the inscription AUTO and the closed padlock): the machine

25
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] .
o— e bk.Um

AUTO®

— E. Om

| g g | g™
-l L bar
aptimal

E. Hm

« SETUP » MENU (access via scroll wheel)

COUNTERS

ELECTRODE @
o] . ! . OH

"' TIF

RESETTING THE COUNTERS

To switch the pressure setting to manual mode, a long press on the scroll wheel
is required: a countdown will start next to the padlock.

Releasing the scroll wheel during the countdown cancels the pressure unlocking
action.

At the end of the countdown, the following screen will appear:

- the padlock is open (symbolizing that the adjustment is possible)

- the current pressure is displayed (the value corresponds to the value used in
automatic mode)

- A bar-graph with a value gives the trend (the text «optimal» is displayed when
the chosen value corresponds perfectly to the value that would be used in auto-
matic mode).

Example of a pressure setting higher than the optimum value of +0.2bar
To return to automatic setting, press and hold down the scroll wheel: a countdown
will start next to the padlock.

At the end of the countdown, the setting will be in «AUTO» with the padlock
locked.

This tool counts the number of cycles and the nozzle and electrode cutting time:
1- Number of cycles and cumulative use time of the electrode

2- Number of cycles and cumulative use time of the nozzle

3- Meter reset menu

4- Go back to the Setup menu

In order to have a representative count, it is necessary to reset the counter(s) of
the consumable(s) being replaced.
The counter reset menu offers :

1- Zeroing of the electrode counters
2- Zeroing of the nozzle counters

3- Zeroing of all counters

4- Go back to the previous screen
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To carry out a reset, select the desired line by turning the scroll wheel and press and hold down (a countdown is displayed to
the right of the selected line), at the end of the countdown the selected line is reset to zero.
Releasing the scroll wheel during the countdown cancels the action.

Note: this function is to assist with monitoring the consumables for wear and tear. The user is not obliged to use this function
and even less to reset the counters each time the consumable is changed (the machine does not lock up if the number of
cycles or operating times is too high).

AIR TEST

This tool allows to force the air out of the power source to :
- purge the circuit in case of presence of moisture in the circuit.

1YALUE 5 - check whether the compressor performance is sufficient
INPUT = ¢ 1- Test pressure adjustment
_ 2- Display of the pressure at the product inlet
OUTRUT =—. —h: 3- Product outlet pressure display

Pressing the scroll wheel turns off the air and returns to the Setup menu.

TORCH LENGTH

| FH . }: Selects the torch model (only for NEOCUT 125)
Important setting for the correct product operation. This data is used by the power source to
calculate and apply the optimum operating pressure.

Allows to change the length of the torch
Important setting for the correct product operation. This data is used by the power source to
calculate and apply the optimum operating pressure.

LOG

Displayed in the logbook :
1- Version of the electronic boards

SOFTWARE & 2- Version of the software

_ o 3- Number of times the machine was switched on
FOWER OM = 4- Total cutting time
CUT TIME = 5- Number of cutting cyclese

CUT COUNT =

LANGUAGE

[EM)
1(FE]
||:|E|
Allows you to change the current language

IHLI HEEIEF ArDS
(R R i
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UNITS

Allows you to change the current units:
- SI units: torch length expressed in meters and pressure in bar
- Imperial units: torch length in feet and pressure in PSI

LOCKING

LOCRIMG

1- Activates the HMI lock and return to the main screen
2- Password change access

3- Exit the menu (without locking)

1EXIT

Choosing the password

Turn the turn dial to select the first digit and confirm by pressing the wheel.
Repeat the process for the remaining three digits.

When the password has been changed, the display will return to the LOCKING
menu with the cursor positioned on ‘LOCK'". The default password is 0000.

Unlocking

e E.0m The padlock symbolises that the screen is locked.
To unlock the screen, press and hold the turn dial until the countdown is com-
plete (three seconds). Enter the password to unlock the machine.

'l ITI : o After incorrectly entering your password three times, the interface will be
E. 2 bar e blocked and will ask for a six digit unlocking code (SUPER PASSWORD). This
ﬁ non-modifiable code is: 314159.

CUTTING SEQUENCE

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

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

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

DISPLAYED WHILE CUTTING

1- Current mode

2- Pressure coming in
3- Arc voltage

4- Current set

5- Pressure going out
6- Current measured
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MANUAL CUT FROM THE EDGE OF THE WORKPIECE:

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

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

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

START CUTTING INSIDE THE METAL SHEET:

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

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

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

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

29
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GOUGING:

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

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

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

Speed

Vel

Torch-part
distance

Angle
GROOVE SHAPE

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

CHANGING THE SHAPE OF THE GROOVE

wer | @ @ @ @ @ @ © @
e | @ Q@ @ O @ @ 0 @
. Increase the  Reduce the Increasc—_: the Decreas_e the Increase the  Reduce the Increase the Decrease the
Solutions torch-piece torch-piece
speed speed distance distance angle angle current current
PROTECTION

Safety features prevent the product from working, but are usually due to an operating error, an oversight on the part of the user or an environmen-
tal problem. The following table guides the user to solve the problem himself.

Icon at the onset of

Torch missing

safety Reminder icon Meaning Solutions
A F-:.: . Connect a torch. If the problem persists when a torch is connected,
r ln- Torch disconnected check the cables or replace the torch.

Connect a torch compatible with the product. If the problem per-

Nozzle missing

-
r' L F':':-' Torch unrecognized sists when a torch is connected, check the cables or replace the
torch.
Unkriown torch
n ~, - Dismantled nozzle Check that all consumables are present and screw the nozzle back
= v on.
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RXR

No air

QAR

No air

Connect air and check compressor pressure.

AR

FPressure too low

ARIFR

Inlet pressure insufficient

Connect the compressed air, check the air connection used compati-
bility, check that the compressor is electrically powered.

AIR

Input overpressure

ARIR

The inlet pressure is higher than 9 bar.

Inlet pressure too high

Disconnect the air source, check the compressor pressure, lower
the compressor pressure. If necessary, add a pressure regulator
between the compressor outlet and the air inlet of the plasma cut-
ter.

If the above icons are displayed, cutting is forbidden

but navigation in the HMI is still possible. %

C— I 3

Thermal protection

Le poste est utilisé au-dela de son facteur de marche ou a une
température trop élevée ou dans un espace confiné. Laisser-le
poste se refroidir, améliorer son aération.

E>

Ouervaoltage

Overvoltage

E;

Underuaoltage

Under voltage

.
F

Missing phase

Phase missing

If the overvoltage or undervoltage is temporary, the plasma cutter
will restart by itself after 15 seconds of non-fault.

If this is not the case or if there is no phase, have the electrical
installation checked by an electrician.

>

Retry

This is probably due to the consumables, check their condition,
replace them if necessary. Try again

The arcpilot has not esta-
blished itself

After 3 unsuccessful attempts, an error code will appear (E05 or
E06).

>

Trigger pressed

Trigger pressed at start up.

Release the torch trigger to continue.
If the trigger is not physically depressed, check the torch cables.

ANOMALIES, REASONS, SOLUTIONS

Anomalies result in an immediate shutdown of the plasma cutter, navigation in the HMI is not allowed.

Logo Code Messages Possible causes Solutions
EQE NTE The temperature sensor is Check sensors connections, replace
damaged or disconnected. them if necessary
Em Relay The power relay does not closed. | Return the product for repair
The fan does not function Check for forelgn objects that prevent
normal rotation of the fan
EQZ Fan speed
The fan is not running at the right | Check the connectors, replace the fan if
speed. necessary
EQZ The pressure regulator fails to Replace pressure reaulator
Faulty air regulator regulate the pressure despite an p P 9 .
EQ adequate air supply. Return the product for repair
Check the presence of consumables and
EQS Electrode stuck open No contact between the electrode their condition. Change them if neces-
and the nozzle. - .
sary. Restart the machine and try again.
Check that the electrode is not stuck
to the nozzle, check that the electrode
EQE Electr. stuck closed The electrode can not retract is free, change the consumables if
necessary
E24 EEFPROMAZC Defect related to the internal Return the product for repair
memory.
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Arc stops after 3 seconds of cutting

No current detection in the earth
clamp

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

The machine does not switch on.

No power supply

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

Check that the circuit-breaker has not
tripped.

The pilot-arc cuts out too quickly

Used consumables

Check the condition of the consumables
and replace if necessary.

The arc stops mid-way through
cutting

Cutting speed too low on thin
sheets

Reduce the current / increase the
movement speed.

Contact on the low-quality earth
clamp

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

Cutting height too high

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

Premature wear of consumables

Cutting current inappropriate for
consumables used

Refer to the chapter "Setting the cutting
current”.

Inappropriate air pressure

Refer to the chapter "Adjusting the air
pressure".

Humid air

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

WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:
e Transit damage.
» Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).

¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:

- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported.
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

Nehmen Sie keine Arbeiten oder Veréanderungen am Gerat vor, wenn diese nicht explizit in der Anlei-

i Lesen Sie vor Inbetriebnahme des Gerates diese Anleitung sorgfaltig durch.
tung genannt werden.
Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgem&Be Handhabung dieses Gerates entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

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

Verwenden Sie das Gerat nicht in Raumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten kdnnen. Achten Sie
sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen atzenden Substanzen ist.
Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Hoéhe :

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000 m (3280 Fuss) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

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

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrliche Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschrittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schlage, Larm und Gase.

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

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Um sich vor Verbrennungen
und der Strahlung zu schiitzen, missen Sie isolierende, trockene, impragnierte Kleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze,
Sicherheitsschuhe) ohne Umschlage in gutem Zustand tragen, die den gesamten Korper abdeckt.

Tragen Sie Elektro- und Warmeisolierungshandschuhe.

Tragen Sie Schneidschutzkleidung und einen Schweischutzhelm mit einer ausreichenden Schutzklasse (je nach Anwendung).
Schitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten durch eine geeignete Schutzbrille. Kontaktlinsen sind ausdricklich verboten!

Schirmen Sie den Arbeitsbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch impragnierte SchweiBvorhdnge ab, um vor
Lichtbogenstrahlung, Spritzern, brennenden Teilen usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit dem nétigen Schutz
ausgeristet werden.

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

© ® 68

Bewegliche Teile (Liifter), Hande, Haare und Kleidungstiicke miissen auf Distanz gehalten werden.

Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gehduse, wenn das Gerdt am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht
fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemdBe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise
entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem Schneiden sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Lassen Sie den Brenner vor jeder Instandhaltung/ Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt
ausreichend abkihlen (min. 10 min). Bei der Anwendung eines wassergekiihlten Brenners muss die Kihleinheit eingeschaltet
werden, damit die Kihlfllissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss vor dem Verlassen abgesichert werden, um Personen und Sachen zu schitzen.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim Plasmaschneiden entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdénnen.
Sorgen Sie daher immer fiir ausreichend Frischluftzufuhr, technische Belliftung, oder ein zugelassenes Atemgerat.
= Priifen Sie, dass die Absaugung ausreichend stark ist und den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei Schneidarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstéande besonders beachtet werden. Beim Schneiden, auch in Form von
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Uberziigen, von Blei, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Zink oder Quecksilber und Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-
Kupfer) und anderen Metallen entstehen giftige Dampfe. Erhéhte Vorsicht gilt beim Schneiden von Behdltern. Entleeren und reinigen Sie

diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden bzw. zu verhindern, muss der Schneidbereich des Werkstiickes von Lésungs- und
Entfettungsmitteln gereinigt werden.

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

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schneidbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und andere
brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss in der Nahe des Schneidebereiches vorhanden sein.

Beachten Sie die beim Schweien entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder
Explosionen.

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

Schneiden Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten, auch keine Reste davon. Es besteht die Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie
gedffnet sind mussen sie von entflammbaren oder explosiven Materialien vollstandig gereinigt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialien.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung angeschlossen werden. Verwenden Sie nur die auf dem
Gerat empfohlenen Sicherungen.
Das Bertihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren, das gedffnete Gehause oder ausserhalb befindliche Teile (Brenner, Zange,
Kabel), wenn das Gerat mit dem Stromnetz verbunden ist.

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie 2 weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann. Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten, beschadigte Kabel und Brenner auszutauschen. Achten Sie beim
Austausch stets auf die Querschnittsflache der Kabel in Abhangigkeit von der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim Schneiden immer trockene
Kleidung in gutem Zustand, um selbst vom Schneidstromkreis getrennt zu sein. Achten Sie unabhangig von den Umgebungsbedingungen stets auf
isolierendes Schuhwerk.

EMV-KLASSE DES GERATES

ACHTUNG! Dieses Gerat wird als Klasse A Gerat eingestuft. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen
die lokale Stromversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es aufgrund von
Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig, die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

D: ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es ist dafiir bestimmt, an private Niederspannungsnetze
angeschlossen zu werden, die an 6ffentliche Stromnetze mit einer mittleren und hohen Spannung verbunden sind. Wenn das
: Gerat auf einem offentlichen Niederspannungsnetz verbunden ist, sind der Aufsteller und der Anwender des Gerdts, nach

Absprache mit dem Netzbetreiber, verantwortlich zu gewahrleisten, ob das Gerat verbunden werden kann.

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

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

Plasmaschneidanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

\.I Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim Betrieb von
ST

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

Alle Anwender sollten gemaB dem folgenden Verfahren die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus dem Lichtbogenschneidgerat minimieren :
¢ Kabel biindeln, wenn mdglich, befestigen Sie sie;

¢ Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkorper und Kopf sich so weit wie mdglich von der Schneidarbeit befinden;

e Achten Sie darauf, dass sich die Kabel nicht um Ihren Kérper wickeln;

e Stehen Sie niemals zwischen den Kabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite des Korpers liegen;

» Verbinden Sie das Kabel am Werkstiick so nahe wie mdglich an dem zu schneidenden Bereich;

¢ Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der Schneidstromquelle; setzen Sie sich nicht darauf und lehnen Sie sich nicht an;

e Wahrend des Transportes der Stromquelle nicht schweiBen.

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

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden, auch in noch unbekannter Form.
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HINWEISE ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemeine Beschreibung

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

Priifung des Schneidplatzes

Der Anwender muss potenzielle elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen vor dem Installieren des Lichtbogenschneidgerats. Zur Bewertung
potentieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender Folgendes bertcksichtigen:

a) das Vorhandensein von anderen Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen (iber, unter und neben des Lichtbogenschneidgerats;
b) Radio- und Fernsehgerdte;

¢) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen, zum Beispiel, Industrieanlagen;

e) die Gesundheit von in der Nahe befindlichen Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss priifen, dass andere Materialien in der Umgebung nicht stéren. Weitere SchutzmaBnahmen koénnen erforderlich sein;

h) durch die Tageszeit, zu der die SchweiBarbeiten ausgefiihrt werden miissen.

Die GroBe der zu beachtenden Umgebung ist von den ortlichen Strukturen des Gebaudes und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die
Umgebung kann sich auch Gber die Grenzen des SchweiBplatzes erstrecken.

Priifung des Aufbaus des Schneidgerites

Neben der Uberpriifung des Arbeitsplatzes kann eine Uberpriifung des Aufbaus des Lichtbogenschneidgerits weitere Problem Idsen. Die Priifung
sollte gemaB Art. 10 des CISPR (Internationales Sonderkomitee fiir Funkstérungen) 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die
Wirksamkeit der MaBnahmen bestatigen.

EMPFEHLUNGEN UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Plasmaschneidgerit sollte gemaB der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaBnahmen erforderlich sein (z.B. Netfilter). Eine dauerhafte Abschirmung der Versorgungskabel
durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Es empfiehlt sich eine elektrische Abschirmung auf der ganzen Lange. Das Anschliessen der Abschirmung
an die Schneidstromquelle ist empfehlenswert, um einen guten elektrischen Kontakt zwischen der Abschirmung und der Schneidstromquelle zu
gewahrleisten.

Wartung des Lichtbogenschneidgerdtes: es wird empfohlen, das Lichtbogenschweigerat den routinemdssigen Wartungsvorschriften
des Herstellers zu unterwerfen. Alle Klappen, Deckel und Gerdteverschliisse missen im Betrieb geschlossen und korrekt verriegelt sein. Das
Lichtbogenschneidegerat und das Zubehér sollten in keiner Weise geandert werden mit Ausnahme der in den Anweisungen des Gerdteherstellers
erwdhnten Anderungen und Einstellungen. Fiir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und stabilisierungseinrichtungen miissen die
Anweisungen des Gerateherstellers besonders beachtet werden.

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

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des SchweiBplatzes sollten in den Potentialausgleich einbezogen werden. Es besteht trotzdem die
Gefahr eines elektrischen Schlages, wenn Elektrode und Metallteile gleichzeitig beriihrt werden. Der Anwender muss sich von metallischen Objekten
isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Wenn das zu schneidende Werkstilick
zur elektrischen Sicherheit, aufgrund seiner Dimensionen oder aufgrund seines Ortes (z.B. Schiffshillen oder metallische Trager in Bauwerken) nicht
direkt geerdet ist, kann eine Verbindung an Erde in einigen Fallen erfolgreich sein. Die Erdung von Werkstiicken, die Verletzungsrisiken fiir Anwender
oder Beschadigung anderer elektrischen Materialien erhéhen kénnen, soll vermieden werden. Die Erdung kann direkt oder Uiber einen Kondensator
erfolgen. Der Kondensator sollte gemaB der nationalen Normen gewahlt werden.

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

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Das Schneidgerat lasst sich mit den beiden Griffen auf der Gerdteoberseite bequem zu zweit heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht
dessen Eigengewicht! Die Handgriffe sind ein Lastaufnahmemittel.

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

AUFSTELLUNG

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

¢ Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker und das Bedienfeld missen zu
jeder Zeit frei zuganglich sein.

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

e Das Gerat ist konform der Schutzart IP23, d. h.:

- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBen Fremdkdrpern mit einem Durchmesser >12,5 mm und

- Schutzgitter gegen Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

Dieses Gerat kann also im Freien verwendet werden gemalB der IP23-Schutzart.

Die Versorgungs-, Verldngerungs- und Schneidkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzungsrisiko zu verhindern.

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

¢ Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung

=> st empfohlen.
4:). » Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie, bis der Lifter nicht mehr lauft. Erst dann diirfen Sie das Gerat
warten. Die Spannungen und Stréme im Gerat sind hoch und gefahrlich.

¢ Nehmen Sie regelmdBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerdtes mit Pressluft. Lassen Sie
regelmaBig Priifungen des GYS Gerates auf seine elektrische Betriebssicherheit von qualifiziertem Techniker durchfiihren.

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand der Netzleitung. Wenn diese beschadigt ist, muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine
qualifizierte Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

e Liiftungsschlitze nicht bedecken.

¢ Achten Sie darauf, dass der Brenner keine Risse oder herausragende Drahte aufweist.

¢ Achten Sie darauf, dass das Verbrauchsmaterial und das Zubehér korrekt installiert und nicht zu sehr abgenutzt ist.

Pflege des Luftfilters :

Reinigen des Gefésses des Filters :

e Entfernen Sie die Luftversorgung.

¢ Losen Sie den Hahn im unteren Teil des Gefdsses des Filters, indem Sie gegen den Uhrzeigersinn drehen.
e Driicken Sie das Gefass nach oben, um Wasser aus dem Gefa$ zu entfernen.

¢ Drehen Sie den Hahn im unteren Teil des Filters fest, indem Sie im Uhrzeigersinn drehen.

Ausbau des Filterelements :

e Entfernen Sie die Luftversorgung.

« Greifen Sie das GefdB und schrauben Sie es ab, indem Sie gegen den Uhrzeigersinn drehen.

» Das Filterelement (weiss) kann je nach seinem Zustand entweder durch einen Luftstrom gereinigt oder ersetzt werden.
Einbau des Filterelements :

e Legen Sie das Filterelement in das GefaB, priifen Sie das Vorhandensein des O-Rings im oberen Teil.

¢ Schrauben Sie das GefaB an, indem Sie im Uhrzeigersinn drehen.

AUFBAU UND FUNKTION

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

LIEFERUMFANG
NEOCUT 105 NEOCUT 125
Art.-Nr. 063044 Art.-Nr. 063112 Art.-Nr. 067431 Art.-Nr. 067448
= v v v 4
[ o v v v v
pneumatische Anschliisse 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
. - v v
Starthilfe-Kit - f f
Das mit dieser Stromquelle gelieferte Zubehor darf nur mit diesem Produkt benutzt werden.

BESCHREIBUNG

Das NEOCUT ist ein mit Plasma betriebenes dreiphasiges Gerat zum Plasmaschneiden und zum Fugenhobeln. Es ermdglicht :
- das Schneiden aller Metalle

- das Fugenhobeln alles Metalle

- das Markieren aller Metalle

Diese 3 Verfahren erfordern den Einsatz von geeigneten Verbrauchsmaterialien und von komprimierter Luft oder Stickstoff.

BESCHREIBUNG (ABB. 1 - SEITE 2)

1- Display 7-  Griffe
2-  Drehregler 8- Druckluftkupplung
3- Anschluss fiir das Massekabel 9- Netzleitung
4-  Anschluss fiir den Plasma-Brenner 10-  Schalter An/Aus
5 Klappe fir die Installation des analogen CNC 1-An_sch|usses 11-  Filter

(optional, Art.-Nr. 039988) oder CNC 2 digital (optionnel, ref. 064737)
6- Klappe fiir die Installation des digitalen Retrofit CNC 3-Anschlusses

(optional, Art.-Nr. 068957)
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ELEKTRISCHE SPANNUNGSVERSORGUNG / INBETRIEBNAHME

e Der NEOCUT 105 wird mit einem 32A Stecker vom Typ EN 60309-1 geliefert.

e Der NEOCUT 125 wird ohne Stecker geliefert, es wird empfohlen, einen 63A Stecker vom Typ EN 60309-1 zu verwenden.

Diese Stromquellen sollten nur an einer vieradrigen, dreiphasigen 400V (50-60 Hz) Elektroinstallation mit einem mit Erde verbundenen Neutralleiter
verwendet werden.

e Der effektiv aufgenommene Strom (I1eff) ist auf dem Gerat angegeben fiir den Fall einer Maximalbelastung. Beachten Sie, dass die Versorgung
und der Schutz (Sicherung und/oder Schutzschalter) Ihres Stromnetzes mit der erforderlichen Stromstdrke kompatibel sein muss. In Landern mit
abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kdnnen.

« Das Gerét ist vorgesehen fiir den Betrieb an einer elektrischen Spannung von 400V +/- 15%. Es verfiigt iiber einen Uber- und Unterspannungss-
chutz. Dieser aktiviert sich, wenn die Spannung unter 340Veff oder (iber 460Veff betragt (ein Fehlercode erscheint auf dem Display des Bedienfeldes).
Die Inbetriebnahme erfolgt durch Drehen des Schalters Ein/Aus (FIG 1 - 10) auf die Position I, das Ausschalten erfolgt durch Drehung auf die Position
0. Achtung! Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerédt eingeschaltet ist.

LEISTUNGSGRENZE

Das Produkt verfligt Gber eine Leistungsbegrenzungsfunktion.
Diese Funktion dient dazu, den maximalen Schneidstrom zu begrenzen, damit dieser an die Nennleistung der verwendeten Steckdose angepasst wird.

Zugang :

1- Produkt ausgeschaltet, aber am Stromnetz angeschlossen lassen.

2- Halten Sie den Einstellknopf gedriickt und drehen Sie den Schalter O/I auf I, halten Sie den Einstellknopf gedriickt, bis das Display aufleuchtet.
3- Den Einstellknopf loslassen

4- Erneut auf das Einstellknopf driicken, um das Menii anzuzeigen

5- Den Cursor auf ,SETUP" setzen und durch Driicken des Einstellrads bestatigen

6- Den Cursor auf ,I MAX LIMIT" bewegen

Auf dem Bildschirm wird die Stromstdrke angezeigt, auf die das Produkt begrenzt werden soll. Drehen und durch Driicken des Einstellknopfs bestatigen.
Setzen Sie den Cursor auf ,EXIT", driicken Sie auf den Einstellknopf, um zum Hauptbildschirm zurlickzukehren.

Die Begrenzungseinstellung wird automatisch gespeichert, sodass Sie diese Einstellung beim nachsten Einschalten nicht erneut vornehmen mdissen.

Empfohlene Einstellungen :

Eingangsspannung Phase | Dreiphasige Steckdose |I MAX LIMIT
63 A Maximum: 125 A
400 V 3 32A 105 A
16 A 65 A

ANSCHLUSS AN STROMAGGREGAT

Das Gerat kann mit einem Stromaggregat betrieben werden, wenn dieses den folgenden Kriterien entspricht :

- Die Spannung muss als Wechselspannung vorliegen; der Effektivwert muss 400V +/- 15% betragen, und die Spitzenspannung muss unter 700V liegen,
- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Es ist unbedingt erforderlich, diese Bedingungen zu priifen, denn viele Stromaggregate erzeugen Spannungsspitzen, welche das Gerdt beschadigen
kdénnen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Die Lange und der Querschnitt aller Verlangerungen miissen fiir die Spannung des Gerdts geeignet sein.
Bitte benutzen Sie eine Verlangerung gemaB der nationalen Regelungen.

Eingangsspannung Querschnitt der Verléngerung (<45m)

NEOCUT 105 4 mm2
NEOCUT 125 0oV 6 mm2
DRUCKLUFTVERSORGUNG

Die Druckluftversorgung kann durch einen Kompressor oder einen Druckluftbehalter erfolgen. Ein Hochdruckmanometer muss in jedem Fall verwendet
werden und muss in der Lage sein, im Plasmaschneider Gas dem Lufteintritt zuzufiihren. Diese Gerate sind mit einem integrierten Luftfilter (5 pm)
ausgeristet, aber eine zusatzliche Filterung kann je nach Qualitat der verwendeten Luft erforderlich sein (SchmutZfilter als Option, Art.-Nr. 039728).

Eine Versorgung mit verschmutzter Druckluft hat eine Verringerung der Schnittgeschwindigkeiten, eine Verschlechterung der Schnitt-
qualitdt, eine Verminderung der Schnittstdrkenleistung und eine Verkiirzung der Lebensdauer von VerschleiBteilen zur Folge.

Fir optimale Leistung sollte die Druckluft konform mit der Norm ISO 8573-1, Klasse 1.2.2. sein. Der maximale Taupunkt muss bei - 40 °C liegen.
Die maximale Olkonzentration (Aerosol, Fliissigkeit und Dampf) betragt 0,1 mg/m?.

% SchlieBen Sie die Gasversorgung Uber einen Inertgasschlauch mit einem
Innendurchmesser von 9,5 mm und einer Schnellkupplung an.

Der Druck darf 9 bar nicht Gbersteigen, sonst kann das
* GefaB des Filters explodieren.

Der empfohlene Eingangsdruck fiir die Luftzirkulation betragt 5 bis 9 bar mit einem minimalem Durchsatz von 305 L/min.
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WAHL DER VERBRAUCHSMATERIALIEN

e Plasmabrenner manuell MT 125 (6 m : Art.-Nr. 039506, 12 m : Art.-Nr. 039513) :

Precision (@D 039315 0322
Cut45A 9
@ 039162
e
039179 039216
)
u 039230
039155 (x 5)
039186
@ 9

039193
(x5)

039209
(x5)

039223

039247

Precision (@D 039315 07196
Cut45A 5)
039162
45 (=
039179
N Yo &
039202
039155 (¢ 5) sao1es
85A @ «s)
@ 039193
= (x5) \’
=0 .
039148 039209 SETTTHR 030445
(x5) E (( \) (Ohmic) 039308

Precision
Cut45A

105-125A

067493 (x 5)

067509

067516
(x5)

067523
(x5)

067530
(x5)

067547
(x5)

067554
(x5)

067585 (Ohmic)

Y,
} 067608

={1

039131

- —

039155 (x 5)

039261
(x5)

(|
(@

039278
(x5)

(|

039285
(x5

039223

039254

EINSTELLUNG DES SCHNEIDSTROMS
N

38 Die Einstellung erfolgt mit dem Drehregler auf dem Bedienfeld.

Um die erwartete Leistung zu erhalten und die erwartete Lebensdauer der Verbrauchsmaterialien zu erzielen, sollten Sie die Stroms-
tarke gemass den auf den Verbrauchsmaterialien angegebenen Werten einstellen (Beispiel 45 A = 45 Ampere).
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EINSTELLUNG DES LUFTDRUCKS

Das NEOCUT ist mit einem elektronisch gesteuerten Druckregler ausgestattet. Die Einstellung des Luftdrucks erfolgt durch das Bedienfeld (siehe
folgende Seiten).

Um die optimale Leistung und Lebensdauer der Verbrauchsmaterialien zu erhalten, ist es wichtig zu beachten :

- die geeignete Brennerldange

- der Modus in Abhangigkeit von den Verbrauchsmaterialien

- der Strom in Abhangigkeit von den Verbrauchsmaterialien

- die Druckeinstellung auf «auto» zu belassen

Es wird empfohlen, zu priifen, ob die Einstellungen auf dem Bedienfeld der gewadhlten Konfiguration entsprechen, besonders in diesen Fallen :
- Wechsel des Anschlusspunktes oder der pneumatischen Installation

- Wechsel der Brennerlange

- Wechsel des Typs der Verbrauchsmaterialien

- bei Unklarheiten

Die Pneumatik kann mit der Funktion «Test Air» gepriift werden. Diese priift unter anderem, ob der vom Kompressor bereitgestellte Druck
ausreichend ist (siehe folgende Seiten).

WAHL DES SCHNEIDMODUS

Schneiden / Schneiden mit verriegeltem Brennertaster
Verwenden Sie einen dieser Moden, um Schneidarbeiten auf Vollblech auszufiihren.

[ | Durch Driicken auf die Brennertaste wird der Lichtbogen geziindet. Der Lichtbogen erlischt, wenn die Brennertaste losgelas-
- sen wird oder durch Entfernen vom Werkstiick (der Lichtbogen erlischt von selbst).

(| Fiir Schnitte grosser Lange ist es mdglich, den Modus mit verriegeltem Brennertaster zu wahlen. In diesem Fall kann der Bren-
— E nertaster wahrend dem Schneiden losgelassen werden. Dies wirkt der Ermiidung des Bedieners entgegen und ermdglicht, die

— Hand etwas weiter weg von der Schneidezone zu halten.

Fugenhobeln / Fugenhobeln mit verriegeltem Brennertaster

F Verwenden Sie einen dieser Moden, um Fugenhobeln auszufiihren.

— Durch Driicken auf die Brennertaste wird der Lichtbogen geziindet. Der Lichtbogen erlischt, wenn die Brennertaste losgelas-
sen wird oder durch Entfernen vom Werkstiick (der Lichtbogen erlischt von selbst).

F Fiir Schnitte grosser Lange ist es mdglich, den Modus mit verriegeltem Brennertaster zu wahlen. In diesem Fall kann der Bren-
E nertaster wahrend dem Schneiden losgelassen werden. Dies wirkt der Ermidung des Bedieners entgegen und ermdglicht, die

Schneiden von gelochten Blechen (Manueller Schnitt)

Verwenden Sie diesen Modus, um Schneidarbeiten auf gelochten Blechen auszufiihren, die wiederholte Unterbrechungen und
Wiederaufnahmen des Schneidens erfordern.

- = om o= Bei diesem Schneidmodus wird der Lichtbogen selbststéandig geziindet, solange der Brennertaster gedriickt bleibt. Dieser
Modus ist sehr komfortabel, da er dem Bediener das Loslassen und erneute Driicken des Brennertasters erspart.

[ —— Hand etwas weiter weg von der Schneidezone zu halten.
|
"

Markierung

| H Dieser Modus ist mit allen Verbrauchsmaterialien kompatibel und wird mit schwachem Strom ausgefiihrt. Oberflachen von
-:_ Blechen konnen so markiert werden. Es ist besonders niitzlich, um Teilenummern, Chargen-Nummern usw. auf Teilen zu
hinterlegen. Dieser Modus steht auch mit einem manuellen Brenner zur Verfiigung.

ERSTE INBETRIEBNAHME

2] FRAN
1 2
Sprache Einheiten (m./bar oder ft./psi)
3-4 : Diese Einstellung ist wichtig, um
: eine gute Funktion des Gerats sicherzus-
3 I MT/aT-12C6 tellen. Dieser Parameter wird vom
MT /aT-1GE Gerat herangezogen, um den optima-
: len Betriebsdruck zu berechnen und

anzuwenden.

Modell Brenners Lange des am Gerat
(nur NEOCUT 125) angebrachten Brenners

Eine Drehung des Drehreglers bewegt den Cursor auf die gewiinschte Auswahl, und Driicken des Drehreglers bestatigt diese Wahl.
Anmerkung : Im Falle einer falschen Wahl kénnen diese Parameter modifiziert werden (siehe Men(i Setup).
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NAVIGATION AUF DEM BEDIENFELD
BENUTZUNG DES DREHREGLERS

- das Verschieben des Cursors, um eine Auswahl auszusuchen

Driicken des Drehreglers
- bestétigt eine Auswahl (von Cursor angezeigt)
- den Aufruf der Werkzeugliste vom Hauptbildschirm oder vom Bildschirm fiir die Druckeinstellung

m Eine Drehung des Drehreglers erlaubt
O - eine Einstellung eines numerischen Parameters (Stromstarke, Druck)

Dieser Bildschirm wird direkt nach dem Start des Gerats angezeigt :
1- Modus

2- vorliegender Druck*

3- Brennerlange

4- Stromstarke

Die Einstellung der Stromstarke erfolgt auf diesem Bildschirm.

*Ein nach oben oder unten weisender Pfeil kann rechts neben der Druckanzeige erscheinen, wenn der Druck vom Anwender dejustiert wurde. Der Pfeil verschwindet, wenn
der eingestellte Druck optimal ist, oder wenn der Druck im Modus «Auto» reguliert wird.

WERKZEUGLISTE (Zugriff durch Driicken des Drehreglers)

||
S — o 1- Zugriff auf den Bildschirm zur Modus-Auswahl
1 1054 (2] 2- Zugriff auf den Hauptbildschirm (Einstellung der Stromstarke)
3- Zugriff auf den Bildschirm zur Einstellung des Drucks
.2 bar @ 4- Zugrif auf das Menu Setup

Setuy ] 9

AUSWAHL DES MODUS

6 Modi sind verfiigbar. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel «Wahl des Schneidmodus».

SCHNITT

EINSTELLUNG DES DRUCKS

In der Voreinstellung stellt sich der Bildschirm auf diese folgende Weise dar :

y— E.0m 1-Modus
2- Stromstarke
(3) 3- Lange des Brenners
4- Druck*

*Die Einstellmdglichkeit des Drucks ist in der Voreinstellung verriegelt, der Druck regelt sich automa-
tisch (ausgewiesen durch die Anzeige von AUTO und das geschlossene Vorhdngeschloss) : das Gerat
stellt den geeigneten Druck ein in Abhdngigkeit verschiedener Parameter (so wie die Stromstérke, der
Modus, die Ldnge des Brenners)

AUTO®
(4]
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||
-
- —

— E. Om

AUTO®

—— E. Om

C g™
-l m A bar
aptimal

E. Hm

MENU «SETUP»

ZAEHLER
LUFTTE!
ERENMEELAENGE
LOG-DATEI

EM FE OE IT...
EINHEITEM

I

Um die Einstellung des Drucks auf manuell umzustellen, muss der Drehregler
lange gedriickt werden : ein Countdown beginnt neben dem Symbol fiir das
Vorhangeschloss.

Das Loslassen des Drehreglers wahrend des Countdowns annulliert die Entriege-
lung der Druckeinstellung.

Nach dem Ende des Countdowns wird der folgende Bildschirm angezeigt :

- das Vorhangeschloss ist offen (und zeigt an, dass die Einstellung mdglich ist)

- der vorliegende Druck wird angezeigt (der im Automatik-Modus verwendete
Druck wird angezeigt)

- Ein Balken zusammen mit einem Wert bewertet die Einstellung (der Text «opti-
mal» wird angezeigt, wenn der gewdhlte Wert perfekt dem Wert entspricht, der
im Automatik-Modus gewahlt wiirde)

Beispiel: Einstellung eines Drucks um +0,2 bar Giber dem optimalen Wert

Um in den Automatik-Modus zuriickzukehren, miissen Sie lange auf den Drehre-
gler driicken : ein Countdown beginnt neben dem Symbol fiir das Vorhdnges-
chloss.

Zum Ende des Countdowns wird die Einstellung im Automatik-Modus sein, um
das Symbol fiir das Vorhdngeschloss verriegelt.

Die Zéhler ermdglichen, die Zahl der Zyklen, die Schneiddauer der Duse und der Elektrode zu zéhlen :
1- Zahl der Zyklen und akkumulierte Verwendungsdauer der Elektrode

2- Zahl der Zyklen und akkumulierte Verwendungsdauer der Dise

3- Menl zur Reinitialisierung der Zahler

4- Ruckkehr zum Setup-Menu

Um eine aussagekraftige Z&hlung zu haben, muss der Zahler bzw. miissen die
Zahler bei Wechsel der Verbrauchsmaterialien genullt werden.
Das Men( zur Reinitialisierung der Zahler beinhaltet :

1- Nullen des Zahlers fiir die Elektrode
2- Nullen des Zahlers fiir die Diise

3- Nullen aller Zahler

4- Riickkehr zum vorigen Bildschirm
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Um zu Nullen, wahlen Sie die gewtinschte Zeile durch Drehen des Drehreglers und driicken Sie lange (ein Countdown wird
neben der ausgewahlten Zeile angezeigt). Bei Ende des Countdowns wird der ausgewahlte Zahler genullt.
Loslassen des Drehreglers wahrend des Countdowns unterbricht den Vorgang.

Anmerkung : diese Funktion ist nur ein Hilfsmittel, um die Abnutzung der Verbrauchsmaterialien zu verfolgen. Der Anwender
ist nicht verpflichtet, diese Funktion zu nutzen, und noch weniger, die Zahler bei jedem Wechsel der Verbrauchsmaterialien zu
nullen (es erfolgt keine Blockierung des Gerats bei grosser Zyklenzahl oder langer Nutzungsdauer).

TEST DER LUFTVERSORGUNG

ISOLLWERT  =E bar

LUFT EIN i
LUFT ALS i

LANGE DES BRENNERS

I MT/AT-125
MT/AT-

BERICHT

IND PLC

EVO P

EVD PCE2
SOFTWARE -
FOWER OM =

CUT TIME =
CUT COUMT

SPRACHE

1 ESPAN
EJEEIEF. ANDE

r

r

Diese Funktion verwendet Luft um :
- den Luftkreislauf zu reinigen im Falle von vorliegender Luftfeuchtigkeit
- zu prifen, ob die Leistung des Kompressors ausreichend ist.

1- Einstellung des Drucks fiir den Test
2- Anzeige des Drucks am Eingang des Gerats
3- Anzeige des Drucks am Ausgang des Gerats

Drticken des Drehreglers unterbricht den Luftstrom und veranlasst eine Riickkehr zum Men(i Setup.

Ermdglicht die Auswahl des Brennermodells (nur fiir NEOCUT 125)
Dies ist eine wichtige Einstellung fiir die korrekte Funktion des Gerats. Dieser Parameter wird vom
Gerat herangezogen, um den optimalen Betriebsdruck zu berechnen und anzuwenden.

Erlaubt, die Lange des Brenners zu andern
Dies ist eine wichtige Einstellung fiir die korrekte Funktion des Gerats. Dieser Parameter wird vom
Gerat herangezogen, um den optimalen Betriebsdruck zu berechnen und anzuwenden.

Anzeige des Berichts :

1- Version der Steuerplatinen

2- Software-Version

3- Anzahl der Einschaltvorgange des Gerats
4- Totale Schneidzeit

5- Anzahl der Schneidzyklen

Wechselt die Sprache
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EINHEITEN

Wechselt die zu verwendenden Einheiten :
- SI-Einheiten : Brennerlange ausgedriickt in Meter und Druck ausgedriickt in bar
- imperiale Einheiten : Lange des Brenners ausgedriickt in Fuss (ft.) und Druck ausgedriickt in psi

LOCKING (VERRIEGELUNG)

LOCRIMG

OcK
Lok 1- Aktiviert die MMI-Sperre und kehrt zum Hauptbildschirm zuriick.
2- Zugang zum Andern des Passworts
3- Verlasst das Menii (ohne zu sperren).
1EXIT

Auswahl des Passworts

Drehen Sie den Drehregler, um die erste Ziffer auszuwahlen, und bestatigen
Sie dann durch Driicken des Drehreglars. Wiederholen Sie den Vorgang fiir die
restlichen 3 Ziffern.

Nachdem Sie das Passwort gedndert haben, kehrt die Anzeige zum Meni «SPER-
REN» zuriick, wobei der Cursor auf «SPERREN>» positioniert ist. Das Standard-
passwort ist 0000.

Entsperren

. B Das Vorhangeschloss symbolisiert, dass der Bildschirm gesperrt ist.

¥ " Um den Bildschirm zu entsperren, driicken Sie lange auf den Drehregler, bis
der Timer abgelaufen ist (3 Sekunden). Geben Sie das Passwort ein, um den
Bildschirm zu entsperren.

C.2 bhar 1" I :| ) Nach drei falschen Eingaben Ihres Passworts wird die Nutzeroberflache gesperrt
-t - und verlangt einen sechsstelligen Entsperrungscode (SUPER PASSWORD). Dieser
ﬁ nicht veranderbare Code lautet: 314159.

ABLAUF EINES SCHNEIDEVORGANGS

1- Beim Driicken des Brennertasters ziindet ein Lichtbogen : der Pilotlichtbogen. Es handelt sich um einen Lichtbogen schwacher Leistung zwischen
der Elektrode und der Dise. Er ermdglicht die Ziindung auf dem Werkstick.

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

3- Beim Ende des Schneidvorganges (Loslassen der Brennertaste oder Entfernen vom Werkstiick) erlischt der Lichtbogen. Der Luftstrom dauert
mehrere Dutzend Sekunden an, um den Brenner und die Verbrauchsmaterialien zu kihlen.

ANZEIGE WAHREND DES SCHNEIDENS

1- Gewabhlter Modus

2- Eingangsluftdruck

3- Lichtbogenspannung

4- Sollwert der Stromstarke
5- Ausgangsluftdruck

6- Stromstarke
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MANUELLER SCHNITT AN DER KANTE DES WERKSTUCKS :

@ Befestigen Sie das Massekabel am Werkstiick und halten Sie den Brenner senkrecht
(90°) zur Kante des Werkstiicks.

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

@ Dann ziehen Sie die Brennerdise leicht iber das Werkstiick, wenn das Werkstiick
durchstochen ist. Halten Sie ein stetiges, gleichmaBiges Tempo aufrecht.

DURCHSTECHEN EINES WERKSTUCKS :

Halten Sie den Brenner vor dem Ziinden in einem Winkel von ca. 30 ° mit ange-
brachtem Massekabel.

Driicken Sie den Brennertaster, um den Lichtbogen zu ziinden und bewahren Sie
dabei den Winkel (30°) im Bezug zum Werkstlick. Drehen Sie den Brenner langsam
in eine senkrechte Position (90°).

Halten Sie den Brenner in dieser Position, und driicken Sie dabei weiterhin den
Brennertaster. Wenn Funken unterhalb des Werkstiicks austreten hat der Licht-
bogen das Material durchdrungen.

@ Dann ziehen Sie die Brennerdiise leicht iber das Werkstiick, wenn das Werkstiick durchstochen ist. Eine gleichmdssige Bewegung ist
empfohlen.
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FUGENHOBELN :

Mit angebrachtem Massekabel halten Sie den Brenner in einem Winkel von 45° zum
@ Werkstiick. Zwischen Fugenhobel-Kontaktschutzkappe und Werkstiick muss ein
Abstand von ca. 2 mm bestehen.

Driicken Sie den Brennertaster des Brenners, um den Lichtbogen zu ziinden. Behal-
@ ten Sie dabei den Winkel von 45° bei zu dem Werkstiick, in dem die Fuge erzeugt
werden soll.

Bewegen Sie den Plasmabogen in Richtung der Fuge, die Sie erzeugen wollen.

@ Achten Sie auf einen Mindestabstand zwischen der Fugenhobel-Kontaktschutzkappe
und dem geschmolzenen Metall, um eine reduzierte Lebensdauer der Verbrauchs-
materialien oder einen Schaden am Brenner zu vermeiden.

Geschwindigkeit Winkel

<

Abstand Brenner -
Werkstick

PROFIL DER FUGE
Sie kdnnen das Profil der Fuge variieren, indem Sie die Geschwindigkeit des Brenners

auf dem Werkstiick, den Abstand zwischen Brenner und Werkstlick, den Winkel des
Brenners und die Stromstarke andern.

MODIFIZIERUNG DES PROFILS DER FUGE

= .
= S @ o O @ @ O © @
O
7
e — (+ @ (+ — — + -
<
s Geschwindig- Distanz Bren- Distanz Bren- . ) . . .
. Geschwindig- ; g R - R - Winkel Winkel vermin-  Stromstarke Stromstdrke
Losungen keit erhdhen kelt(;/:rrnmln nere\:\rllzrrt((:auck n(\elre:Ir\ln?;lés;J:k erhéhen dern erhéhen vermindern

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Diese Sicherheitsvorkehrungen unterbinden die Funktion des Gerats, aber sind in der Regel auf eine Fehlbedienung oder ein Versaumnis durch

den Anwender oder unpassende Umgebungsbedingungen zuriickzufiihren. Die folgende Tabelle leitet den Anwender an, diese Probleme selbst zu
|6sen. Das Sicherheitssymbol erscheint auf dem Bildschirm. Dieses verschwindet, sobald das Bedienfeld betdtigt wird. Auf dem Bedienfeld erscheint
anschliessend das verkleinerte Symbol, um den Anwender an das Vorliegen eines Problems zu erinnern.

Sicherheitssymbol Veréﬁnqr;irltes Bedeutung Losungen
A F-:.: . Schliessen Sie einen Brenner an. Wenn das Problem weiterhin
r -n- Brenner nicht verbunden besteht, kontrollieren Sie die Verkabelung des Brenners.
Erenner fehlt
- F-:.: . SchlieBen Sie einen kompatiblen Brenner an. Wenn das Problem
r -n- Brenner nicht erkannt weiterhin besteht, kontrollieren Sie die Verkabelung des Brenners.
Unbekannter Brenner
C -, - .. . Priifen Sie das Vorhandensein aller Verbrauchsmaterialien und ver-
!\ n v Diise demontiert schrauben Sie die Diise.
Duese fehlt
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D

RXR

Feite Luft

Keine Druckluft

QAR

Schliessen Sie die Luftversorgung an und priifen Sie den Luftdruck
des Kompressors

A'R

Luftdruck gering

ARIFR

Unzureichender Eingangsdruck

Schliessen Sie die Druckluftversorgung an, priifen Sie den Anschluss
fuir diese und die Stromversorgung des Kompressors.

AR

Ueberdruck Eingang

Luftdruck zu hoch

ARIR

Der Eingangsdruck ist héher als 9 bar

Entfernen Sie die Druckluftversorgung, priifen Sie den Luftdruck
des Kompressors und vermindern Sie den Luftdruck. Setzen Sie
gegebenenfalls einen Druckregler zwischen dem Ausgang des Kom-
pressors und dem Eingang des Plasmaschneiders ein.

117 3

Wenn die obigen Symbole angezeigt

werden, der Schnitt ist nicht moglich, aber die Bedienung Uiber das Bedienfeld bleibt mdglich.

=

} Das Gerat wird Uber seine Einschaltdauer belastet oder bei einer
Uberhitzungsschutz zu hohen Temperatur oder in einem engen Raum betrieben. Las-
sen Sie das Gerat abkiihlen und verbessern Sie die Luftzufuhr.
A Uberspannung
Ueberspannung
Wenn die Uber- oder Unterspannung nur kurzzeitig vorliegen, wird
der Plasmaschneider 15 Sekunden nach dieser Stérung selbsttatig
{ Unterspannung wieder starten.
. Andernfalls, oder wenn die Phase nicht vorliegt, lassen Sie die
Unterspannung Netzversorgung von einem Elektriker prifen.
¥ Phase fehlt
Fhase fehlt

>

Wiederholung

nicht ein.

Der Pilotlichtbogen stellt sich

Versuchen Sie es erneut.

Dies ist wahrscheinlich auf die Verbrauchsmaterialien zurtickzufiih-
ren. Priifen Sie deren Zustand und ersetzen Sie sie bei Bedarf.

oder E06).

Nach 3 erfolglosen Versuchen wird ein Fehlercode angezeigt. (E05

>

Erenner gedrusckt

Brennertaster bei Start
gedrickt.

Lassen Sie die Taste am Brennertaster los, um fortzufahren.
Falls der Brennertaster nicht gedriickt wurde, lassen Sie die Verka-
belung des Brenners priifen.

FEHLER, HILFSMITTEL, URSACHEN

Logo Code Fehlermeldung Magliche Griinde Losungen
EQE NTE Ein Temperatursensor beschadigt | Priifen Sie den Anschluss der Sensoren.
oder nicht verbunden. Ersetzen Sie sie bei Bedarf.
Em Relais giacitLelstungsreIals schilesst Gerat einsenden zur Reparatur
Priifen Sie, ob ein Fremdkorper die
Der Liifter dreht nicht ungestorte Drehung des Liifters verhin-
EQZ Lusfter dert.
Der Liifter dreht nicht mit der Priifen Sie den Anschluss. Ersetzen Sie
richtigen Geschwindigkeit den Liifter bei Bedarf.
EQZ Der Druckregler regelt den Druck Druckregler austauschen
Luftdruckregler def nicht trotz einer korrekten Luf- cKkreg )
Eg tversorgung Gerat einsenden zur Reparatur
Priifen Sie das Vorhandensein aller Ver-
. . brauchsmaterialien und deren Zustand.
EQS Elekt blockiert offen Eﬁ'; ggggakt zwischen Elektrode Ersetzen Sie sie bei Bedarf. Starten Sie
’ das Gerat neu und versuchen Sie es
erneut.
Priifen Sie, ob die Elektrode mit der
. Die Elektrode wird nicht einge- Dise verschweisst wurde. Priifen Sie,
EOE Elekt blockiert zu zogen ob die Elektrode beweglich ist. Wech-
seln Sie die Verbrauchsmaterialien.
E24 EEFPROMAZC Interner Speicherfehler. Gerét einsenden zur Reparatur
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D

Der Lichtbogen erlischt nach 3
Sekunden des Schneidens

Strom nicht erkannt am Masse-
kabel

Priifen Sie, ob das Massekabel an einem
sauberen Abschnitt (ohne Rost, Farbe
oder Fett) des zu schneidenden Werks-
tlicks verbunden ist.

Das Gerdt lasst sich nicht einschalten.

Keine Verbindung zum Stromnetz

Priifen Sie, ob das Netzkabel des Gerats
an einer Steckdose eingesteckt ist,

und ob der Ein/Aus-Schalter sich in der
"Ein"-Position befindet.

Priifen Sie, ob der Schutzschalter aus-
gelost hat.

Der Pilotlichtbogen erlischt rasch.

Verbrauchsmaterialien abgenutzt

Priifen Sie den Zustand der Verbrauchs-
materialien und ersetzen Sie sie bei
Bedarf.

Der Lichtbogen erlischt wahrend des

Schneidgeschwindigkeit zu gering
fur diinne Bleche

Verringern Sie die Stromstarke /
erhohen Sie die Geschwindigkeit.

Kontakt des Massekabels von
schlechter Qualitat

Priifen Sie, ob das Massekabel an einem
sauberen Abschnitt (ohne Rost, Farbe
oder Fett) des zu schneidenden Werks-

Schnitts tlicks verbunden ist.

Verwenden Sie eine Schneidkontakts-
chutzkappe und halten Sie sie in
Kontakt mit dem zu schneidenden
Werksttick.

Schneidhohe zu gross

Stromstdrke ungeeignet fiir die
verwendeten Verbrauchsmate-
rialien

Siehe Kapitel "Einstellung des Schneids-
troms".

Siehe Kapitel "Einstellung des Luf-

Vorzeitige Abnutzung der Verbrauchs- tdrucks”.

materialien

Ungeeigneter Luftdruck

Saubern Sie die Luftfilter des Gerats
und der Druckluftversorgung. Setzen

Luft feucht Sie den zusatzlichen Luftfilter Art.-Nr.

039728 ein.

GARANTIE

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:

¢ Durch Transport verursachten Beschadigungen.

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

¢ \on unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StoBe, Demontage).
¢ Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

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

CONSIGNA GENERAL

HD]] Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacién o mantenimiento no indicada en el manual no se debe llevar a cabo.

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

ENTORNO

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

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

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

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

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

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

&

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

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

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

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

QO @

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

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

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

Proteja completamente la zona de corte, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.
Cerca de la zona de operaciones de corte debe haber un anti-incendios.

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R

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

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

Antes de abrir la fuente de corriente de corte, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los
condensadores se descarguen. No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

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

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tension. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccion y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

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

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

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

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

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

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

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

* No enrolle nunca los cables alrededor de su cuerpo;

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

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

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

no suelde cuando transporte el generador de corriente de corte.

Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

General

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

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

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

c) ordenadores y otros materiales de control;

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

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

) material utilizado para el calibrado o la medicion;

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

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

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

Evaluacion de la instalacion de corte

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

RECOMENDACION SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

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

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

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

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

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

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

La fuente de corriente de soldadura esta equipada de dos mangos en la parte superior que permiten transportarlo con la mano por
dos personas. No se debe subestimar su peso. Los mangos no se pueden considerar como un medio de suspensién.

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

INSTALACION DEL MATERIAL

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

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

* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

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

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

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

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

> « El mantenimiento sélo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
-:t)' la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

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

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

« Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

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

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

Mantenimiento del filtro de aire :

Drenaje del contenido del tanque del filtro:

¢ Desconecte el suministro de aire.

« Afloje el grifo en el fondo de la cubeta del filtro girandolo en sentido contrario a las agujas del reloj.
e Empuije el grifo hacia arriba para drenar el agua del tanque.

o Apriete la valvula en el fondo de la cubeta del filtro girdandola en el sentido de las agujas del reloj.

Remover el elemento filtrante :

¢ Desconectando el suministro de aire

e Sostenga el recipiente y desenrdsquelo de la carcasa girandolo en sentido contrario a las agujas del reloj.

o El elemento filtrante (blanco) puede ser soplado o reemplazado dependiendo de su condicion.

Reensamblar el elemento filtrante :

« Vuelva a poner el elemento filtrante en el tanque, compruebe la presencia de la junta tdrica en la parte superior.
» Enrosque el tanque en el cuerpo girandolo en el sentido de las agujas del reloj.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

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

EL EQUIPO INCLUYE

NEOCUT 105 NEOCUT 125
Ref. 063044 Ref. 063112 Ref. 067431 Ref. 067448

= v v v v
i v v v

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

“'\ : v

6m
kit de inicio - /

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

NN

DESCRIPCION

El NEOCUT es un generador de corte y ranurado Plasma trifasico, y permite :

- el corte de todos los metales

- el ranurado sobre todos los metales

- el marcado sobre todos los metales. Estos 3 procesos requieren el empleo de consumibles apropiados y el empleo de aire comprimido o de
nitrégeno.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (FIG. 1 - PAGINA 2)

1- Pantalla 7- Mangos de transporte.
2- Ruedecilla de ajuste 8- Emplazamiento para racor neumatico
3- Manguito de conexion de la pinza de masa 9-  Cable de alimentacion eléctrica
4-  Conector de la antorcha Plasma 10- Conmutador encendido / apagado
5. Trampilla de instalacion del conector CNC 1 analdgico 11-  Filtro
(opcional, ref. 039988) o CNC 2 digital (optionnel, ref. 064737)
6- Trampilla de instalacion del conector CNC 3 Digital Retrofit

(opcional, ref. 068957)
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RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

e El NEOCUT 105 se suministra con un enchufe de 32A del tipo EN 60309-1.

e El NEOCUT 125 se suministra sin enchufe, se recomienda utilizar un enchufe de 63A del tipo EN 60309-1.

Estas fuentes de corriente sdlo deben utilizarse en una instalacion eléctrica trifasica de 400 V (50-60 Hz) de cuatro hilos con neutro conectado a tierra.
» La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacion y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la
toma de corriente para condiciones de uso maximas.

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

e La puesta en marcha se efectta rotando el conmutador de encendido/apagado (FIG 1 - 10) sobre la posicion I, y el apagado se hace rotandolo
sobre la posicion.

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

LIMITACION DE POTENCIA

El producto tiene una funcion de limitacién de potencia.
Esta funcion permite limitar la corriente de corte maxima para adaptarla al tamafio de la toma de corriente utilizada.

Acceso :

1- Producto apagado pero conectado a la red eléctrica

2- Mantenga la rueda de ajuste presionada y gire el interruptor O/I a I, mantenga la rueda de ajuste presionada hasta que la pantalla se ilumine.
3. Suelte la rueda de ajuste

4- Pulse de nuevo el dial para mostrar el mend.

5- Mueva el cursor a SETUP y confirme pulsando la rueda de control

6- Mueva el cursor a «I MAX LIMIT».

La pantalla muestra la corriente a la que debe limitarse el producto. Gire y valide pulsando la rueda selectora.

Sitde el cursor en SALIR, pulse la rueda selectora para volver a la pantalla principal.

El ajuste de la limitacion se guarda automaticamente, por lo que no es necesario repetir el ajuste la proxima vez que se conecte la alimentacion.

Ajustes recomendados :

Tension de entrada |Fase | Toma de corriente trifasica | I MAX LIMIT
63 A Maximo : 125 A
400 V 3 32A 105 A
16 A 65A

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

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

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

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

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

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

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

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (<45m)
NEOCUT 105 4 mm?2
400 vV
NEOCUT 125 00 6 mm?2

SUMINISTRO DE AIRE

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

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

Para un rendimiento éptimo, el aire comprimido debe responde a la norma ISO8573-1, clase 1.2.2. El punto de vapor maximo debe ser de - 40 °C.
La cantidad maxima de aceites (aerosol, liquido y vapor) debe ser de 0.1 mg/m3.

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

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

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

e Corte manual con antorcha MT 125 (6 m : ref. 039506, 12 m : ref. 039513) :

Precision (@D 039315 0322
Cut45A 9
@ 039162
= (=
039179 039216
i x5)
039230
039155 (x 5)
039186
@ (x5)
039193
«5)
039209 039223
@ o 039247

(x5)

Precision (@D s ‘ 07106
Cut45A
039162
«5)
039179
«5)
m 039292
039155 (x 5)
039186
@ x5)
@ 039193

_t
-\_=-, v (>
039209 (} 039445
«5 1) onmic 039308

Precision
Cut45A

067516
(x5)

067523
(x5)

067530
(x5)

067493 (x 5) 067509 o674

(x5)

ENS= N
A
067554 |
(x5) Y Y
LA
067585 (Ohmic) 067608

e Ranurado con antorcha MT 125 (6 m : ref. 039506, 12 m : ref. 039513) :

={1

039131

105-125A

=Hiwiiwlili=

039261
(x5)

(“:D @ 039278
039155 (x 5) x5)

039254

039285 039223
(x5

AJUSTE DE CORRIENTE DE CORTE
ﬁ Para obtener resultados deseados y garantizar una duracion de vida de los consumibles correcta, es importante ajustar la corriente
de forma adecuada a los consumibles (ejemplo 45 A = 45 amperes).
=

El ajuste se hace simplemente tras las ruedecilla de la pantalla principal. 53
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AJUSTE DE LA PRESION DE AIRE

El NEOCUT viene con un regulador de presion pilotado telefonicamente, el ajuste de la presion se hace tras el IHM (ver paginas siguientes).
Para obtener resultados adecuados y una duracion de vida optimizada de los consumibles, es de alta importancia::

- Definir la longitud de la antorcha

- Utilizar el modo adaptado a los consumibles seleccionados

- Utilizar la corriente adecuada a los consumibles seleccionados

- Dejar el ajuste de presion en «auto»

Se recomienda verificar que los ajustes entrados en el IHM estén en adecuacion con la configuracion, particularmente en caso:
- De cambio de punto de conexion o de instalacion neumatica

- De cambio de longitud de antorcha

- De cambio de tipo de consumible

- De duda

Es posible verificar el circuito neumatico gracias la funcion «prueba aire», esto permite entre otros verificar si la presion suministrada por el com-
presor es suficiente (ver paginas siguientes).

SELECCION DEL MODO DE CORTE

Corte / corte con gatillo bloqueado
Utilizar uno de estos modos para realizar trabajos de corte sobre chapa plena.

! Al presionar sobre el gatillo se crea el arco, el cual se detiene al soltar el gatillo o por ruptura de arco (el arco se detiene solo).
L.

[ | E Para los cortes de gran longitud, es posible utilizar el modo gatillo bloqueado, en este caso el gatillo se puede soltar durante el
= corte. Este modo evita la fatiga y permite mantener la mano un poco mas alejada de la zona de corte.

Ranurado / Ranurado con gatillo bloqueado
Utilizar uno de estos modos para realizar trabajos de ranurado.
Al presionar sobre el gatillo se crea el arco, el cual se detiene al soltar el gatillo o por ruptura de arco (el arco se detiene solo).

LA

F E Para los cortes de gran longitud, es posible utilizar el modo gatillo bloqueado, en este caso el gatillo se puede soltar durante el

Corte de chapas abiertas (Corte manual)

Utilizar este modo para trabajos de corte sobre chapas abiertas necesitando paradas / re-lanzamientos de corte repetitivos.
Se trata de un modo de corte donde el arco se enciende por si mismo al tanto que el gatillo se mantiene presionado. Este
modo permite un trabajo comodo ya que evita que el operador tenga que soltar y presionar de nuevo sin cesar el gatillo.

| — corte. Este modo evita la fatiga y permite mantener la mano un poco mas alejada de la zona de corte.
w

Marcado

[ | H Este modo compatible con todos los consumibles de corte funcionan a bajo corriente, permite marca en su superficie las

- chapas. Particularmente Util para el corte automatizado para inscribir por ejemplo referencias, nimeros de lotes... este modo
también se puede acceder con una antorcha manual.

1A PUESTA EN MARCHA

1 2
Idioma Unidades (m./bar o ft./psi)
3-4 : Ajuste importante para el buen
funcionamiento del producto. Este dato
3 4 se utiliza por el generador para calcular y

aplicar la presiéon optimizada de funcio-
namiento.

Modelo de antorcha

(s6lo NEOCUT 125) Longitud de la antorcha
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Una rotacién de la ruedecilla mueve el curso en frente de la seleccion deseada, un apriete en la ruedecilla valida la seleccion.
Nota : En caso de error de introduccion de datos, estos parémetros se pueden modificar (ver menu setup).

NAVEGACION EN EL IHM
UTILIZACION DE LA RUEDECILLA

m La rotacion de la ruedecilla permite :
O - un ajuste de un parametro numérico (corriente, presion)

- el desplazamiento del cursor materializando una seleccion

El apriete en la ruedecilla
- permite validar una seleccion (indicado por el cursor)
- acceder a la barra de herramientas desde la pantalla principal o desde la pantalla de ajuste de presién

Esta pantalla se enciende al inicio del producto:
1- Modo de funcionamiento

2- Presion en curso*

3- Longitud de la antorcha seleccionada

4- Corriente

El ajuste de la corriente se realiza directamente desde esta pantalla.

*Una cursor hacia arriba o abajo puede aparecer a la derecha de la presion cuando la presion fue desajustada por el usuario, el curso desparece cuando la presion ajustada
esta optimizada o cuando el ajuste de presion se hace en modo «auto»

BARRA DE HERRAMIENTAS (acceso por un apriete en la ruedecilla)

1- Acceso a la pantalla de seleccion del modo

2- Acceso a la pantalla principal (ajuste de la corriente)
3- Acceso a la pantalla de ajuste de presion

4- Acceso al menu Setup

6 modos son disponibles, para hacer la buena seleccion referirse al capitulo «seleccién del modo»

CORTE

AJUSTE DE LA PRESION

De base, la pantalla se presenta de la siguiente manera :

= E.0m 1- Modo de funcionamiento
© 2- Corriente
3- Longitud de antorcha
4- Presion*

*La presion esta de base bloqueada en automatico (materializado por la inscripcion AUTO et el candado cerrado) :
la maquina se carga de ajustar el valor adaptado de presion en funcion de los varios parametros (como la corriente,
el modo, la longitud de la antorcha)

UTo®
(4]

55



56

NEOCUT 105/ 125

] .
o— e bk.Um

AUTO®

— E. Om

| g g | g™
-l L bar
aptimal

E. Hm

MENU « SETUP »

CONTADORES

ELECTREODO

REINICIO DE LOS CONTADORES

RE. ELECTRODO
RE. TOE

0
H

Para ir al ajuste de presion de modo manual, hace falta realizar un largo apriete
en la ruedecilla : una cuenta regresiva empezara al lado del candado.

Una relajamiento de la ruedecilla durante la cuenta regresiva anula la accion de
desbloqueado de la presion.

Al final de la cuenta regresiva, la pantalla siguiente va a aparecer :

- el candado esta abierto (mostrando que el ajuste esta posible)

- la presion en curso se indica (valor correspondiendo al valor utilizado en modo
automatico)

- Un bar-graph acompafiado de un valor da la tendencia (el texto « optimal » se
indica cuando el valor seleccionado corresponde perfectamente al valor que seria
utilizado en modo automatico)

Ejemplo de un ajuste de presion superior al valor optimo de +0.2bar
Para regresar en modo automatico, hace falta realizar un largo apriete en la rue-
decilla: una cuenta regresiva empezara al lado del candado.

Al final de la cuenta regresiva, el ajuste sera en « AUTO » con el candado cerrado.

Esta herramienta permite contar los ciclos y la duracion de corte de la tobera asi que del electrodo :
1- Numero de ciclos y tiempo cumulado de uso del electrodo

2- Numero de ciclos y tiempo cumulado de uso de la tobera

3- Menu de reinicio de los contadores

4- Regreso al menu Setup

Para tener un contador representativo, es necesario reponer el o los contadores
de o d los consumibles remplazados
El menu de reinicio de los contadores ofrece :

1- Reinicio a cero de los contadores del electrodo
2- Reinicio a cero de los contadores de la tobera
3- Reinicio a cero de todos los contadores

4- Regreso a la pantalla precedente




NEOCUT 105/ 125

Para efectuar un reinicio seleccionar la linea deseada girando la ruedecilla y efectuar un largo apriete (una cuenta regresiva se
indica a la derecha de la linea seleccionada), al final de la cuenta el seleccionado se pone a cero.
Un relajamiento de la ruedecilla durante la cuenta anula la accion.

Nota : esta funcion constituye Unicamente una ayuda para el seguimiento del uso de los consumibles. El usuario no esta obli-
gado a utilizar esta funcion y a reiniciar los contadores a cada cambio de consumibles (no hay blogueo de la maquina en caso
de un numero de ciclos o de duraciones de uso demasiado importantes)

TEST AIRE

1 COMNSIGHA

=K bar
ENTRADS

=-.-ba

i

LONGITUD DE ANTORCHA

I MT /AT
MT/AT-

G SEFE
Caft

LIBRO DE REGISTRO

IND PLC
EVOD P
EVO P
SOF TWARE -
FOWER OM =

CUT TIME =
CUT COUNT =

IDIOMA

(NL)
(R

r

r

Esta herramienta permite forzar el air en salida del generador para :
- vaciar el circuito en caso de presencia de humedad en este
- controlar que los resultados del compresor son suficientes

1- Ajuste de la presion de prueba
2- Indicacion de la presion a la entrada del producto
3- Indicacién de la presion a la salida del producto

Una apriete en la ruedecilla para el aire y regresa al menu Setup.

Permite seleccionar el modelo de antorcha (sélo para NEOCUT 125)
Ajuste importante para el buen funcionamiento del producto. Este dato se utiliza por el generador
para calcular y aplicar la presion optimizada de funcionamiento.

Permite ajustar la longitud de la antorcha
Ajuste importante para el buen funcionamiento del producto. Este dato se utiliza por el generador
para calcular y aplicar la presion optimizada de funcionamiento.

Visualizacion del libro de registro :

1- Version de las tarjetas electronicas

2- Version software

3- Contador de arranques de la maquina
4- Tiempo de total de corte

5- Contador de ciclos de cortes

Permite cambiar el idioma en curso
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UNIDADES

Permite cambiar las unidades en curso :
- Unidades SI : longitud de antorcha exprimida en metros y presion exprimida en bares
- Unidades imperiales: longitud de antorcha exprimida en pies y presion exprimida en PSI

LOCKING (BLOQUEAR)

LOCRIMG

OcCE
LOEk 1- Activa el bloqueo de la HMI y vuelve a la pantalla principal
2- Acceso al cambio de contrasefia
3- Salir del mend (sin bloquear)
1EXIT

Eleccion de la contraseiia

Gire el botdn giratorio para seleccionar la primera cifra y confirme pulsando el
boton giratorio. Repita la operacion para las 3 cifras restantes.

Una vez modificada la contrasefia, la pantalla vuelve al ment de BLOQUEO con
el cursor situado en «LOCK». La contrasefa por defecto es 0000.

Desbloquear

e E.0m El candado simboliza que la pantalla esta bloqueada.
Para desbloquear la pantalla, mantenga pulsada la rueda hasta que termine la
cuenta atras (3 segundos). Introduzca la contrasefia para desbloquear.

_ 'l ITI : o Después de 3 entradas errdneas de su contrasefia, la interfaz se bloquea y pide
E. 2 bar e un codigo de desbloqueo (SUPER PASSWORD) con 6 digitos. Este cddigo no se
ﬁ puede cambiar y es: 314159.

DESARROLLO DE UNA SECUENCIA DE CORTE

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

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

3- A final de corte (al soltar el gatillo o por ruptura de arco), el arco se detiene, el aire continua saliendo durante varias decenas de segundos para
enfriar la antorcha y sus consumibles.

VISUALIZACION DURANTE EL CORTE

1- Recordatorio del modo en curso

2- Medida de la presion a la entrada del producto
3- Medida de la tension de arco

4- Consigna de corriente

5- Recordatorio de la presion en salida

6- Medida de la corriente
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CORTE MANUAL A PARTIR DEL BORDE DE LA PIEZA:

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

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

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

INICIO DE CORTE EN CHAPA NO PERF DA:

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

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

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

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

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

@

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

Velocidad

Distancia
antorcha-pieza

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

Angulo

PERFIL DE LA RANURA

Puede variar el perfil de la ranura variando la velocidad de la antorcha sobre la pieza,
la distancia antorcha-pieza, el angulo de la antorcha sobre la pieza y la corriente de
salida del generador de corriente.

MODIFICACION DEL PERFIL DE LA RANURA

e | @ @ @ @ @ © 0 @
i | @ O @ O O O © ©
Aumentar Reducir la
. Aumentar la Reducir la la distancia distancia Aumentar el Reducir el Aumentar la Reducir la
Soluciones . : . 2 . .
velocidad velocidad antorcha- antorcha- angulo angulo corriente corriente
pieza pieza
SEGURIDAD

Las seguridades previenen del funcionamiento del producto pero son generalmente debidas a un error de manipulacidn, un olvido por parte del
usuario a un problema de entorno. La tabla que sigue guia al usuario para resolver directamente el problema.

Icono al aparecer de
la seguridad

Icono de

. Soluciones
recordatorio

Significado

r...-

Falta de antorcha

Conectar un antorcha. Si el problema sigue cuando una antorcha
esta conectada, haga controlar el cableado de la antorcha o reem-
plazar la antorcha.

A=

Antorcha desconectada

r..-

Antorcha desconocida

Conecta una antorcha compatible con el producto. Si el proble-
ma sigue cuando una antorcha esta conectada, haga controlar el
cableado de la antorcha o reemplazar la antorcha.

AP

Antorcha non reconocida

C-

w
Falta de tobera

Compruebe la presencia de todos los consumibles y revisar la bo-

Boquilla desmontada -
quilla.
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RXR

Falta de aire

QAR

No hay aire

Conecte el aire y verifique la presion del compresor

AIR

fire insuficiente

ARIFR

Presion de entrada insuficiente

Conecte el aire comprimido, verifique la compatibilidad del conector
de aire utilizado, verifique que el compresor sea alimentado al nivel
eléctrico.

AR

Entrada en sobrepresion

ARIR

Presion de entrada demasiado
alta

La presion de entrada esta superior a 9 bares

Desconecte la fuente de aire, controle la presion del compresor,
bajar la presion. Agregue si es necesario un regulador de presion
entre la salida del compresor y la entrada de aire del cortador de

plasma.

117 3

Si se muestran los iconos de seguridad anteriores, el corte se

prohibe pero la navegacion en el IHM sigue posible

=

Proteccion térmica

La maquina esta utilizada por encima de su ciclo de trabajo o a
una temperatura demasiado elevada o en un espacio reducido.
Deje que se enfrié, mejore la ventilacién

E>

S

ubtension

Sobretension
Sobretension
A Subtension

.
F

Faze faltante

Ausencia de fase

Si la sobretensidn o la subtension son temporales, el cortador
reiniciara por si mismo después de 15 segundos sin defecto.

En el caso contrario o en el caso de ausencia de fase, haga contro-
lar la instalacion eléctrica por un electricista.

>

Reintentar

cido

El arco piloto no se ha estable-

Se debe ciertamente a los consumibles, verifique su estado y
cambielos si es necesario. Vuelva a intentar.

(EO5 o E06).

A lo largo de 3 ensayos sin éxito, un codigo de error aparecera

>

Gatillo pulsado

Gatillo presionado al inicio.

de la antorcha.

Relajar el gatillo de la antorcha para seguir.
Si el gatillo no se presiona fisicamente, haga controlar el cableado

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Las anomalias entrenan una parada inmediata del cortador de plasma, la navegacion en el IHM no se permite.

Logo Codigo Mensaje Causas posibles Soluciones
Eon CTN Un sensor de temperatura esta Compruebe la conexion de los sensores
dafiado o desconectado y reemplacelos si fuese necesario.
Em Relewo El relé de potencia no se cierra Devuelva el producto para reparacion
El ventilador no gira ;ompruebe SI o hay un objeto que
impida la rotacién normal del ventilador.
EQZ Ventilador - - - —
El ventilador no gira a la veloci- Compruebe la conexion, reemplace el
dad correcta ventilador si fuese necesario
EQZ El regulador de presion no llega
. a regular la presion mientras Reemplazar el regulador de presion.
Regulador aire danado . L, ; L,
EQ haya una alimentacion de aire Devuelva el producto para reparacion
adaptada
Verificar la presencia de los consu-
EQS Elect atorado abierto No hay contacta entre el elec- mibles y de su _es_tado. R(?mplazarlos Si
trodo y la tobera necesario. Reiniciar la maquina y volver
a intentar.
Compruebe que el electrodo no esta
soldado a la tobera, compruebe que el
EQE Elect atorad d El electr no ll retraer ! .
b Atorasn cerrada electrodo no llega a retraerse electrodo se mueve, cambie los consu-
mibles si fuese necesario.
E24 EEPROMAMZC Fallo de memoria interna. Devuelva el producto para reparacion
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El arco se detiene al cabo de 3
segundos de corte

No se detecta corriente en la
pinza de masa

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

El aparato no se enciende.

No hay alimentacion eléctrica

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

Compruebe que el disyuntor no se haya
activado.

El arco-piloto se corta rapidamente

Consumibles desgastados

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

El arco se corta durante el corte

Velocidad de corte demasiado
baja en chapas finas

Reduzca la corriente / aumente la velo-
cidad de desplazamiento.

Contacto de la pinza de masa de
mala calidad.

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

Altura de corte demasiado
elevada

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

Desgaste prematuro de los consu-
mibles

Corriente de corte inapropiada
para los consumibles empleados.

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

Presion de aire inapropiada

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

Aire himedo

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

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)

La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte
o El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)
» Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)
En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

¢ Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)
» Una nota explicativa del fallo.
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MPABWUJIA BE3ONACHOCTH

OBLUME YKA3AHMA

3TW yKa3aHus OOHKHBI 6bITb NpoOYTEHbI U NMOHATbLI A0 Ha4asla CBapOYHbIX pa60T.
N3MeHeHNsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TON MHCTPYKUWUU, HE AOJDKHbI 6bITb NpPEANPUHATDI.

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

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

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

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

TemnepaTypHble npeaensbi:

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

50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

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

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAROLLIMX

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

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

YTo6bl 3aWmTUTL cebs OT 0XOroB U 0bnyyeHus npu paboTe C annapaToM, HaAeBanTe Cyxylo paboudyro 3alMTHYKO oaexay (B
XOpOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYNOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbLIBAET MO/IHOCTLIO BCE TENO.

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

Wcnonb3yiTe cpeacTsa 3aluMThbl AN Ppe3kW U/WAKW LUMeM [Ns CBapKku COOTBETCTBYIOLLEro YpPOBHS 3aliuThl (B 3aBUCMMOCTM OT
MCMoNb30BaHUs). 3alUMTUTe rnasa npy onepaumsx 04UCTKU. HoLLEHVE KOHTaKTHbIX JIMH3 BOCTPELLAETCs.

B HEKOTOpbIX Cllyyasix HEO6XOAMMO OKPYXMUTb 30HY OFHEYMOPHBIMU LUTOPaMK, YTOGbI 3aLUMTUTL 30HY PE3KW OT U3JyUYeHWI ayru,
6pbI3r U HaKaneHHoro LUnaka.
MpeaynpeanTe OKpy>XXatoLLmx He CMOTPETb Ha U3NYYeHUs Ayrv U pacriaBneHHbIe AeTanu U HaAeBaTb 3alUTHYHO pabouyto oaexay.

Hocute HayLHWUKKX NPOTUB LyMa, €CNN NMPoLECC PE3KMN AOCTUraET 3BYKOBOIro ypoBHS BbllLE A03BOJSIEHHOIO (3T0 X€E OTHOCUTCA KO
BCEM NnuaM, HaxoadsLnmcs B 30He CBapKVI).

© 9 6

[lep>xuTe pyKu, BOMOCH, OAEXAY NOAASbLIE OT MOABWKHBIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUSTOP...).
Hukoraa He CHUMaliTe 3aLUMTHBIN KOPMYC C CUCTEMbI OX/IXKAEHMS, KOrAa UCTOYHUK MOA HanpskeHveM. Mpou3BoanTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B C/ly4ae HeCYacTHOro cyyasl.

TonbKo YTO pa3pe3aHHble AeTanu ropsium U MOryT Bbi3BaTb OXOMM MpW KOHTaKTe C HUMKU. Bo Bpems TexobCnyxmBaHusi ropenku
ybeanTech, YTO OHa AOCTaTOYHO OXMaAnNack M NoAOXKAMTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Havanom pabot. Mpu MCNonb30BaHUK
ropesikn C XXMAKOCTHLIM OXNaXXAEHUEM CUCTEMA OXNTaXKAEHMS! A0KHA ObITb BKJIIOYEHA, YTOObI HE 06)KEeYbCS KMUAKOCTbIO.

OyeHb BaxkHO 06e30macuTb pabouyto 30Hy nepea TeM, Kak ee MoKMHYTb, YTODObl 3alMTUTb JIIOAEN U UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

.' BblaensiemMble npu peske AbIM, ra3 1 Mblfib OnacHbl Ans 340p0Bbsi. BeHTURSLMS A0/mKHa 6bITb 4OCTAaTOUHOM, M MOXET NoTpeboBaThCs
[ONOMHUTENbHAs NoAaya Bo3ayxa. Mpy HeA0CTaTOUHON BEHTUSILMU MOXHO BOCMO/b30BaThCS Mackol CBapLUMKa-pecrnupaTopoM.
MpoBepbTe, 4TOOLI BCacbiBaHWe BO3Ayxa 6bl10 3DPeKTUBHLIM B COOTBETCTBMMU C HOPMaMK 6€30MacHOCTY.

=

ByabTe BHMMaTeESbHbI: pe3ka B HE6O/bLIMX NOMELLEHUSX TpebyeT HabtoaeHns Ha 6e30MacHOM PaccTosiHUMK. KpoMe Toro, peska HEKOTOPbIX METAIIOB,
cofiepXalmx CBUHEL, KaAMUI, UMHK, PTyTb UK Aaxe 6epuinuni, MoXeT 6biTb YpesBbluaiiHo BpeaHo. CrnegyeT OuMCTUTL OT XKupa AeTany nepes
PE3KON.

[a30Bble 6aNMoHbI A0/MKHbBI XPAaHUTLCA B OTKPBITIX MM XOPOLLIO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEHUAX. OHM LOMKHbI 6bITb B BEPTUKASIbHOM MOMOXEHWUN 1
3aKpernsieHbl Ha CTOMKE UK Tenexke. H1 B KOeM Clyyae He 3aHMMaiTeCh yroBoW peskoii BEU3M Xupa UM Kpacky.

63
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PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

MOMHOCTbIO 3alMTUTE 30HY pe3ku. Bosropaemble MaTepuasibl AOMKHbI GbiTb YAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTuBONOXapHoOe 060pyA0BaHME AOMKHO HaXOAUTLCS BOMM3K NpoBeAeHWs paboT AyroBoii pesky.

OCTOpPOXHO € 6pbi3raMn ropsvero Matepuana Unm Uckp, Aaxe Yepes wenu. OHU MOryT NoBsieYb 3a coboii MoXap Un B3pbIB.

Ypanute ntogei, BO3ropaeMble NpeaMeTbl U BCE EMKOCTU MOA AaB/EHVNEM Ha 6e30MacHOe pacCTosiHKE.

HU B KOEM Crlyuyae OCyLLECTBAISIUTE AYroBOW PE3KU B KOHTEWHEPAX WM 3aKpbITbIX TpyBax. B c/lyyae, eciim OHM OTKPbITHI, TO UX HYXKHO 0CBOGOAUTL OT
BCEX B3PbIBYATLIX UMM BO3ropaeMbIx BELLECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LLnudosanbHble paboTbl HE AOMKHBI 6bITh HAMPaBEHbI B CTOPOHY MCTOYHMKA TOKA PE3KM UM B CTOPOHY BO3rOPAEMbIX MAaTEPUASIOB.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R

Vicnonb3yeMas anekTpuyeckas CeTb JOMKHA 0693aTesNbHO 6biTh 3a3eMeHHoi. CobniofanTe kanubp NpefoXpaHUTENs yKasaHHbI
Ha annaparte.
3NeKTPUYECKUit paspsii MOXET BbI3BATb NPSIMbIE U KOCBEHHBIE PAHEHUS, U AAXE CMEPTb.

Hvkorza He AoTparmBaiTech 40 YacTel Nnoj Hanps>KEHUMEM KaK BHYTPYW, TaK U CHapPY>W UCTOYHWUKA, KOrZla OH Moz HanpsbkeHWeM (ropesiku, 3aXuMbl,
kabenwu), T.K. OHW NMOAK/IHOYEHbI K LIENN pe3Ku.

MNepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HYXKHO OTK/IIOUMUTbL OT CETU U MOAOXKAATb 2 MUHYTbI, 411 TOr0, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI Pa3psiANIUCh.
Hvkorga He aoTparvBaiTeCh OAHOBPEMEHHO A0 FOPENKM M 10 3aXKMMa Macchl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHsl, NonpocuTe KBannbULMPOBaHHbIX 1 YNOMHOMOUYEHHBIX CMELMAnMCTOB UX 3aMEHUTb. PasMepbl ceveHus kabenei
[OMKHbI COOTBETCTBOBATb NPUMEHEHMI0. Bceraa HocuTe Cyxyto oexay B XOPOLIEM COCTOSIHWM ANS U30MsSLUMK OT Lienu pe3ku. Hocute n3onvpyoLLyro
06yBb HE3ABUCKMO OT TOW Cpeabl, rAe Bbl paboTaeTe.

KJIACCUOUKALUSA SNEKTPOMATHUTHOW COBMECTUMOCTH

370 060pyAOBaHMe Kiacca A He NMOAXOAWT ANS UCTONb30BaHUS B XXWUMbIX KBapTanax, rae 3NeKTpUYeckuii ToK NoaaeTcst
06LLECTBEHHO CUCTEMOM NMUTaHUS HU3KOrO HaMpsbkeHWst. B Takux KBapTanax MOryT BO3HUKHYTb TPYAHOCTU obecreyeHust
3NEKTPOMarHUTHYK COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHBIX M MHAYKTUBHBIX NMOMEX Ha paAnodacToTe.

noaBeaeHHbIX K 06LIeCTBEHHbIM 3/1EKTPOCETAM TOJbKO CPeIHEro M BbICOKOro HanpshkeHus. Crieumanucr, YCTaHOBMBUJMVI
annapat, Wan Nonb3oBaTeslb, A0/HKHbI YGE,U,VITbCﬂ, 06paTV|BUJVICb npu HagobHOCTH K opraHmsauuu, oTBevaroLLlel 3a
3KCnyaTaumio CUCTEMbI MUTaHUSA, B TOM, YTO OH MOXET K Hel NoAKMoUYNTLCS.

DD: 3TOT annapat He cooTBeTcTBYET AnpekTnBe CEI 61000-3-12 1 npeaHasHayeH Ans paboTbl OT YaCTHbIX 3/1IEKTPOCETEN,

3TOT annapatT cooTBeTcTByeT HopMme CEI 61000-3-11.

MAIrHUTHBIE NonA
Q' . . "
= DneKTPUYECKUIA TOK, NMPOXOASLLMIA Yepe3 No6ol NPOBOAHMK BbI3bIBAET NTOKaNIM30BaHHbIE 3/1eKTpoMarHUTHble nonst (EMF). Tok
:?W pe3K BbI3bIBAET 3/IEKTPOMArHUTHOE Mose BOKPYr Lienu pe3ku 1 060pyA0BaHUsS pe3Ku.
2

3J'IeKTpOMaFHI/ITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb MOMEXU ANA HEKOTOPbIX MEANLUMHCKUX UMMNIAHTATOB, HanpuMep 3/1EKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTN AOMKHbI BbITb NPUHATLI Ansa J'IIO,U,el‘/lI, HOCALWMX MEAULMHCKUE UMNNaHTaThbl. HaanMep: OrpaHu4yeHne A0CTyna AJid NPOXOXUX Unun
OLEHKa nHamsmayanbHOro pucka anga ronb3oBaTenein.

YTO6bI CBECTM K MUHUMYMY BO3AEWNCTBIE SNEKTPOMArHUTHBIX MOMEN 31EKTPUYECKON LIENU, NMOJb30BATENN 0/KHbI CIEA0BATh CNEAYIOLLIMM YKa3aHUAM:
o Kabenu AOMKHbI HAXOAUTLCA BMECTE; €C/IM BO3MOXHO COEANHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TY/IOBULLE W FO/I0BA AO/MKHbI HAXOAUTLCA KaK MOXXHO Aasblie OT 3NEKTPUYECKON Lienu;

* He 06MaTbIBalTE Kabenm BOKPYr BaLIEro Tena;

e Ballle TE/NO HEe A0/MKHO BbITb PACroNoXeHO Mexay kabensmu. O6a kabens A0MKHbI ObITb PACMONOXKEHbI MO OAHY CTOPOHY OT BALLEro Tena;

* 3aKpenuTe Kabesb 3a3eM/IeHNs Ha AeTann Kak MOXXHO B/IMKe C 30HE pesku;

e He paboTaeTe pAAoM, He CUAMTE M HE 0BNIOKAYMBANTECH HA UCTOYHMK TOKa;

 HE WCMOMb3YITE UCTOUYHWUK TOKA, KOTAA Bbl MEPEHOCUTE ErO.

Jua, ucnonb3aytoLLme 31eKTPOKapAMOCTUMYISTOPbI, AOMHKHbI MPOKOHCYILTUPOBATLCA Y Bpaya nepes paboToil C AaHHbIM 060pYA0BaHUEM.
BosgelicTBre 3N1eKTpoOMarHUTHOrO Monst B MPOLIECCE CBAapKM MOXET UMETb W ApYrUe, elle He U3BECTHble HayKe, MOCIeACTBUS A
3[10pOBbS.

PEKOMEHAALMU A1 OLLEHKU CPEAbl N YCTAHOBKW CBAPOYHOIO OBOPYIOBAHUA

Mosb30BaTe/ b OTBEYAET 3@ YCTAHOBKY M MCMO/b30BaHKUE YCTAHOBKM PYYHOI yrOBOM PE3KM, Cliedys yKasaHusM npoussoauTens. Mpu o6Hapy»KeHun
3N1EKTPOMArHUTHBIX M3MyUYEHUIA MOMIb30BATESb annapaTa PyYHOi AyroBoi pesku A0/HKEH Pa3peLlnTb NPo6eMyY C MOMOLLbIO TEXHUHYECKON NoAAEPXKKY
MpOU3BOAMTENS. B HEKOTOPBIX CllyHasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEE AEWCTBME MOXKET 6biTb JOCTATOUHO MPOCTLIM, HAMPUMEpP 3a3eM/IEHNE SNEKTPUYECKON
uenu. B apyrvx ciydasx BO3MOXHO MOTPeBYeTCs CO3AaHNE 3/1EKTPOMArHUTHOrO SKpaHa BOKPYT MCTOYHMKA TOKa W BCEii AeTanm nyTeM MOHTUPOBaHNS
BXOAHBIX (OUbTPOB. B N06OM Crlydae 311eKTPOMarHUTHbIE U3/TyHEHNSt AO/KHBI BbiTh YMEHBLLIEHbI TaK, YTO6bI OHM 60bLLIE HE CO34aBa/Iu MOMEX.
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OLieHKa 30Hbl pe3ku

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

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

b) npuemMHWKKM 1 NnepesaTunkn pagmo v TeNeBUAEHMS;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrMX YCTPOMCTB ynpaBneHus;

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

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

f) MHCTPYMEHT, UCNoNb3yeMblit AN KanMBPOBKU UM U3MEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOMYMBOCTb APYroro 060pyaoBaHusi, HaxoasiLerocst no6msocTy.

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

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

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

OLeHKa YCTaHOBKM ANl pe3ku

[MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLeHKa annapaToB AYroBOW PEe3kU MOXET MOMOYb OMNpefenuTb U PellMTb Cryvau SM1eKTPOMarHUTHbIX nomex. OueHka
U3NTyYEHNIA AOKHA YYMTHIBATb U3MEPEHUS B YCIOBUSIX SKCMTyaTaLmm, Kak 3To ykasaHo B CTaTbe 10 CISPR 11. M3MepeHus B yCOBUSIX SKCMyaTaLmm
MOTyT TakXXe No3BOSNTb NOATBEPAUTL IPPEKTUBHOCT MEP MO CMSArYEHNIO BO3LEWCTBUS.

PEKOMEHAALIMU MO METOANKE CHMXXEHWUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYHEHUA

a. O6uecTBeHHasl cMCTeMa MUTAHUA: annapaTt 4yroBoi PE3KM HYXXHO MOAKIIOUMTL K O6LLIECTBEHHOW CETU MUTaHMUs, Credys PeKoMeHAaLmsM
npoussoauTens. B cnyyae BOSHUKHOBEHWSI MOMEX BO3MOXHO 6yAeT HEOBXOAMMO MPUHSATbL AOMOSHUTESbHbIE MPEAYNpPeanTeNbHbIE MEpbl, TaKue
KaK (unbTpaLms 0BLIECTBEHHOM CUCTEMBI MUTAHMS. BO3MOXHO 3aLUMTUTBL LIHYP MUTAHWA annapaTta C MoMOLLbO SKPaHU3MPYIOLLEH OnnETKM, NMbo
MOXOXMM MpucriocobiieHneM (B Cyyae ecim anmapart AyroBOM PEe3KW MOCTOSIHHO HaxoAMTCsA Ha onpefenieHHoM pabodyeM Mecte). Heobxoammo
06€eCneynTb SMEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb SKPaHU3MPYIOLLEH OMNETKM Mo BCeil AnvHe. HeobX0AMMO MOACOEANHNTL SKPAHM3MUPYIOLLYIO OMIETKY K
MCTOYHWKY TOKa [/ 06eCreyeHms XOPOLLEro 3/1IEKTPUYECKOrO KOHTAKTa MEXAY LHYPOM 1 KOPMYCOM UCTOYHMKA TOKa.

b. Texo6cnyxu1BaHue annapaTta AyroBo# pe3Ku: annapaT AyroBoi pe3ku Heo6XoAMMO NeprMoanHEcK 0BCTyXKMBAThb COMMIACHO PEKOMEHAALIMAM
npoussoauTens. HeobxoamMMo, UToBbl BCe AOCTYMbI, MOKM M OTKUABIBAIOLIMECS YACTM KOpryca 6biiv 3aKpbiThl M MPaBMIILHO 3aKpereHbl, Koraa
annapart [4yrosoii pe3ku roToB K paboTe UM HaxoauTCs B paboyeM COCTOsHUU. Heobxoammo, UTobbl anmapaTt AyroBoi pesku He 6bii nepeaenaH
KaKuM B6bl TO HU 6b110 06Pa30M, 32 UCK/IIOYEHNEM HACTPOEK, YKa3aHHbIX B PYKOBOACTBE MPOM3BOAMTENS. B UacTHOCTM, crieayeT oTperyninpoBaTh 1
06CNyXMBaTb UCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayri YCTPOICTB MOAXWUra U CTabunmnsaumm ayrm B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALIMAMM NPOU3BOAUTENS.

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

d. DKBMMOTEHUMASIbHBIE COEAMHEHUS: HEOBXOAMMO 06eCneUmnTb COeaNHEHNE BCEX METANIMYECKMX NPEAMETOB OKPYXXAtoLE 30HbI. TeM He MeHee,
MeTaNNYeckme NpeaMeThl, COeAMHEHHble C paboueil AeTanblo YBENMUMBAIOT PUCK AN MOMb30BaTeNs yaapa 3MeKTPUYECKMM TOKOM, €C/W OH
O/IHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METasl/IMYecKuX NMpeaMeToB 1 3iekTpoaa. OnepaTtop A0MKEH 6biTb U30/IMPOBAH OH TakUX METASIMYECKMX MNPeaMETOB.
e. 3azemneHue getanu: B ciydyae, ecnv feTanb HE 3a3eMJIeHa Mo COOBPAKEHUAM 3MEKTPUHECKOI 6€30MacHOCTU MK B CUIY CBOMX Pa3MEPOB U
CBOEro PacrosioXeHUsl, Kak, HanpuMep, B Clyyae Kopryca CyaHa WM METafIoKOHCTPYKLMM MPOMBILLIEHHOTO 06bEKTa, TO COEAUHEHME AETanu C
3eMJ1ei, MOXET B HEKOTOPbIX C/lyyasiX, HO He CUCTEMATUYECKM, COKPaTUTL BbIGPOCHI. HeobxoamMo 13beraTh 3a3eMiieHne AeTaseil, KoTopble MOrv bl
YBENWUYNTL ANS NOMb30BaTENEN PUCKU PaHEHWIA UK XKe NOBPEAUTL APYrve 3NeKTPOyCTaHoBKU. Mpu Hago6bHOCTH, criesyeT HanpsiMyto NOACOEAUHUTD
[€Ta/b K 3eM/ie, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KOTOpble HEe Pa3peLlatoT MpsAMOe MOACOEAMHEHWE, €ro HYXHO CAEeNaTb C MOMOLLBbI0 MOAXOASALEro
KOHZeHCaTopa, BbIGPaHHOIO B 3aBMCMMOCTY OT HaLMOHA/IbHOrO 3aKOHOAATEe bCTBa.

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

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT NCTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

VICTOYHMK CBApPOYHOrO TOKa OCHALLEH pyyYKaMu Asisi TPaHCMOPTUMPOBKM, MO3BOJISIOLLMMU NepeHOCUTb annapart. byabte
BHUMATENbHbI: HE HEA0OLEeHBaliTe BEC annapara. Pyuku He MOryT 6biTb UCMOMb30BaHb! AJ1si CTPOMOBKMU.

He nonb3yiTech kabensmMu vnu ropenkov Ansi nepeHoca UCTOYHMKA Toka. Ero MOXHO MepeHOCUTb TOMbKO B
BEPTUKANbHOM MOMOXKEHUM.
He nepeHocuTb UCTOUHUK TOKa HaZ NoAbMU UK NpeaMeTamMu.

YCTAHOBKA AMNMAPATA

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

e [peaycMoTpuTE AOCTAaTOYHO H0MbLLOE MPOCTPAHCTBO At XOPOLLEro NPOBETPUBAHNUS MCTOYHUKA TOKa M AOCTYNa K YNpaBneHuio.
 He ucnonb3oBaThb B cpefie CoAepxkallell MeTanInyeckyto Mblib-MPOBOAHUK.

Ob6opyaoBaHue MMeeT Knacc 3awmTbl IP23, 4To 03HavaeT:

- 3aWwumTy OT NonaaaHus B OMacHble 30HbI TBEPAbIX Ten AMaMeTpoMm =12,5mm u,

- 3aWmTy NPOTMB Kanenb AOXASA, HanpaBeHHbIX Noa yrioM 60° 0THOCUTENbHO BEPTUKANN.

370 0bopyaoBaHMe MOXET BbITb UCMONb30BAHO BHE MOMELLEHNSI COOTBETCTBEHHO Kaccy 3awwmTbl IP23.

LLUHYp nuTaHus, yanuHuTENb 1 Kabenb peskun A0MKHbI MOHOCTbIO Pa3MOTaHbl BO M3bexaHne neperpesa.

Mpon3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTN OTHOCMTENLHO Ylepba, HaHECEHHOrO NMLUaM v NpeaMeTaM, M3-3a HenpaBUIbHOro
1 OMacHOro MCMosb30BaHNUs 3Toro obopyaoBaHus.
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OBCJ1Y)KXUBAHUE / PEKOMEHAALUN

->
@

o TexHuyeckoe 06Cy>KMBaHWE OMKHO NMPOM3BOAUTLCS TONbKO KBaNMMULMPOBaHHbLIM crieumanvictoM. CoBeTyeTcst
NPOBOANTbL EXErofHoe TeX06CyXXMBaHVe.

o OTK/IIOUUTE NUTaHWE, BbIEPHYB BUIIKY U3 PO3ETKM, M MOAOXKAUTE 2 MUHYTHI Nepes TeM, Kak MpUCTynuTb K
Texo6cnyXmBaHWio. BHYTpY annapaTa BbICOKME W OMacHble HanpsbkeHne U TOK.

e PerynsipHo OTKpbIBaiiTe annapat 1 npogysaiTe ero, YTobbl OUMCTUTbL OT Mbln. HeobxoanMMo Takoke NPOBEPSTb BCE SNEKTPUYECcKUEe COEAUHEHUS C
MOMOLLbIO M30JIMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTa. [MpoBepka A0/MKHA OCYLLECTBASTLCS KBAMUMULUMPOBAHHbLIM CMELManncToM.

e PerynsipHo npoBepsinTe COCTOSIHME LUHYpa NUTaHUs. ECNu WHyp NUTaHWUs NOBPEXAEH, OH LOKEH ObiTb 3aMEHEH NPOU3BOAMTENEM, Er0 CEPBUCHON
cnyx601 1 KBanubULMpOBaHHbIM CMELMANMCTOM BO U36exaHMe ornacHOCTY.

o OcTaBnslTe OTBEPCTUS UCTOYHMKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU A MPOXOXAEHMS BO3AYyXa.

* Y6eauTechb, UTO KOPryC ropesiki He NMOBPEXAEH: HET HU TPeLMH HY He3aLUMLLEHHbIX MPOBOLOB.

* [poBepbTe, YTO PaCXOAHUKM MPABUIIbHO YCTAHOBJIEHBI U HE CIULLKOM U3HOLLEHDI.

Yxop 3a Bo3ayLwWHbIM (hUIbTPOM:

CnvB conepXxmmor:

IbTPALIMIOHHOW EMKOCTU:

e OTK/IOYMTE Noaayy Bo3ayxa.

» OcnabbTe KpaH B HIDKHEN YacTv pesepByapa (unibTpa, NOBEPHYB €ro NpoTUB YAacOBOMN CTPESKY.
e HaxkmuTe Ha KpaH BBepxX, YTobbl CnuTb BoAy U3 Haka.

e 3aTsHUTE KpaH B HIDKHEN YacTv pesepByapa (unibTpa, MOBEPHYB €ro Nno YacoBoii CTperke.

Pasbopka GunbTpytoulero anemeHTa:

o OTKIIOUMTE NoAaYy BO3AyXa.

» Bo3bMuTECH 32 6aK M OTKpPYTUTE €ro OT KOpryca, NMOBEPHYB ero NpoOTMB YacoBOW CTPESKU.

o OUNbTPYLOWMIA 3neMeHT (6€enblit) MOXHO NMPoAYTb UM 3aMEHWUTb B 3aBUCUMOCTU OT €r0 COCTOSIHUS.

C6opka

WBbTPYIOLLEro 3/1EMEHTA:

e BcTaBbTe UMLTPYIOLLMIA 3N1EMEHT 06paTHO B pe3epByap, MPOBEPbLTE HaNMUMe YNNOTHUTENIbHOMO KOMbLA B BEPXHEN YacTu.
o MpukpyTnTe Bak 06paTHO K KOPMyCy, MOBEPHYB €ro Mo YacoBOMN CTPesIKe.

YCTAHOBKA U NMPUHUMN AEACTBUS

TonbKO OMbITHBIV 1 YNOTHOMOYEHHBIM NPOU3BOAMTENEM CMELMANUCT MOXKET OCYLLECTBSATL YCTaHOBKY. Bo BpeMs yCTaHOBKM y6eanTech, YTO UCTOUHMK

OTKJIKOYEH OT CETHU.

B HABOPE NMOCTABJIAIOTCA

NEOCUT 105
apt. 063044 apt. 063112

NEOCUT 125
apt. 067431 apt. 067448

=

v v v v

NHeBMaTUYeCKNe CoOeANHEHUS

i v v

8 MM + 10 MM 8 MM + 10 MM

v v

8 MM + 10 MM 8 MM + 10 MM

™ : v v

v v

HayanbHbIi KOMNNEKT -

Akceccyapsbl, NOCTaBfsiEMblE C UCTOYHWKOM, HeobXxoAMMO UCMOosb30BaTb UCKTOUUTENBbHO C 3TUM annapaTomM.

ONMNCAHME

Cutter 70T - 370 TpexdasHblit UICTOYHUK TOKA MIA3MEHHOMN PE3KM 1 CTPOXKKM, MO3BOMSIOLLMIA:

- pesKy BCex TUMoB MeTanna

- CTPOXXKY BCEX METas/oB

3Tv 06a MeTofa TPebyIoT UCMOMb30BaHWe COOTBETCTBYIOLMX PACXOAHbBIX KOMMIEKTYIOWMX, @ TakKe OKaToro BO3Ayxa Wiu asoTa.

OMUCAHME AMMNAPATA (FIG. 1)

1-  SkpaH 7- MepeHoCHbIe pyYKu.
2- Konecuko perynmpoBku 8- MecTo Ans NHeBMaTUYECKOro pasbemMa
3- THe3p0 pasbema 3aXuma Macchbl 9- LHyp nuTaHus
4-  KOHHEKTOp ropesiki NiasMeHHON pesku 10- Nepekntovatens BKJ1/BbIKJ1
5- Otcek Anst yCTaHOBKM aHaoroBoro pasbeMa yny 1 11-  Ounetp
(onumoHanbHo, apT. 039988) ou undposown YUY 2 (onumoHansHo, apT. 064737)
6- OTCceK ANns YCTaHOBKM aHanoroBoro Lngposo Retrofit UMYy 3

(onuuoHanbHo, apt. 068957)
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SJIEKTPONMUTAHME / BKJTFOMEHME

e NEOCUT 105 nocraensetcs co wrekepom 32A tuna EN 60309-1.

* NEOCUT 125 noctaBnsieTcs 6e3 wrekepa, pekoMeHayeTcst MCnonb3oBaTb BUKy 63A Tuna EN 60309-1.

ST UCTOYHUKM TOKA AO/MKHbI MCMOMb30BaThCA TOMIbKO Ha YETbIPEXNPOBOAHOM Tpexca3HOM anekTpoobopyaoBaHum 400 B (50-60 I'y) ¢ HeiiTpanbto,
COeAMHEHHOW C 3eMnel.

¢ JddekTBHOE 3HauveHne notpebnsemoro Toka (Ileff) ana mcnonb3oBaHWsa B MakCMMasbHbIX YCIOBUSIX yKa3aHO Ha annapate. [poBepbTe 4ToO
nuTaHve 1 ero 3awwmTbl (NNaBKUK NpeaoxXpaHUTeb U/UAN NpepbiBaTeNb) COBMECTVMbI C TOKOM, HEO6X0AUMBIM Ans paboThl annapaTta. B HeKOTopbIX
CTpaHax BO3MOXHO MOHaA0bMTCS NOMEHSTb BUSIKY A/ UCNOMb30BaHNS MPU MaKCUManbHbIX YCOBUSIX.

o /ICTOYHMK TOKa NpeaHasHayeH ans paboTbl Npu anekTpuyeckoM HanpsxkeHun 400B +/- 15%. B nctoyHmke cpabaTbiBaeT 3alumTa, €CNM HanpshKeHve
nutanus Hke 340Veff nnu Bbiwe 460Veff (Ha ancnnee NOSBMTCS KOA OLUMGKMN).

¢ 3anyck Npom3BoAMTCS MOBOPOTOM nepekstovatens Bk/Bbika (FIG 1 - 10) Ha nonoxeHune I u, HAO60POT, OCTaHOBKA MPOM3BOAMTCS NMOBOPOTOM Ha
nonoxenve 0. BAHMMaHue! Hukoraa He oTK/OualiTE NMTaHWe, KOrAA annapaT NoA Harpy3KoM.

OrPAHUYEHUE MOLLIHOCTH

W3penve umeet beHKLl,VIIO orpaHn4yeHunsa MOLLHOCTW.
OTa beHKLl,VIﬂ NO3BONAET OrpaHUYnNTb MaKCUMasbHbIN TOK p€3aHunsa B COOTBETCTBUN C pasMEPOM VICI'IOI'Ib3yeMOI‘/II PO3ETKN.

[foctyn :

1- Mpunbop BbIKNOYEH, HO MOAKIIHOYEH K 3N1EKTPOCETH

2- [lepXXvTe KONEeCUKO perynMpoBKM HaxkaTbiM M noBepHuTe nepektodaTtens O/I B nonoxeHue I, AepXXUTe KONECMKO PerysiMpoBKN HaXaTbiM, Nnoka
He 3aropuTcs 3KpaH.

3- OTnycTUTe perympoBoYHOE KOeco

4- HaxxmMuTe AnCK elle pas, YTobbl OTKPbITb MEHHO.

5- MNepemectuTte Kypcop Ha SETUP 1 noaTeBepavTe HaXkaTUEM Ha KOMeco ynpasieHus.

6- Mepemectute Kypcop Ha «I MAX LIMIT».

Ha akpaHe oTobpaxaeTcst TOK, A0 KOTOPOro Ao/MKeH OblTb OrpaHMyeH NpoayKT. MNoBepHUTE U NOATBEPANTE, HaXKaB Ha KoNecnko 60MbLIOro nanbua.
YcTaHoBuTe Kypcop Ha EXIT, HaXXMUTE Ha KONeCUKOo, YTobbl BEPHYTLCS Ha MNaBHbI 3KpaH.

Hacrpoi/'ma OrpaHM4yeHnsa aBTOMaTUYECKMU COXPaHAETCA, MO3TOMY HET HeobxoanMocTn NOBTOPATb Hacrpoi/'le npu cneayroweM BKIKYEHUN NUTaHUA.

PeKOMeHAVEMbIe HaCTpOFIKVI H

BxogHoe HanpsbkeHve | ®asa | TpexdasHas posetka |I MAX LIMIT
63 A MakcvManbHbIi @ 125 A
400 B 3 32A 105 A
16 A 65 A

MOAKJ/TIOYEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

STOT annapaT MOXeT paboTaTb OT 3/1EKTPOreHepaTopoB NpK YCII0BMM, YTO BCOMOraTesibHas MOLWHOCTb OTBEYaeT crieAyolmM TpeboBaHusaM :
- HanpsikeHve AomkHO 6biTb NepemMeHHbIM € 3¢deKTUBHBIM 3HadYeHneM 400Vac £15%, 1 ¢ NUKOBbLIM HanpshkeHneM Hke 700B,

- Yacrtota gomkHa 6biTb 50 - 60 I'u,.

OuyeHb BaXKHO NMPOBEPUTL 3TN YCNOBUS, T.K. MHOTME 3N1eKTPOreHepaTopbl BbIAAIOT MUKW HAMPSXKEHWS], KOTOpbIE MOryT MOBPEAWTL annapaTbl.

NCNOJIb3OBAHUE YOAJIUHUTENA

YONMHUTENN AO/MKHBI UMETL pasMep U CeYEHME B COOTBETCTBUM C HaMPsHKEHWEM annapara.
Mcnonb3yiTe yAMHUTENb, OTBEYAIOLLMIA HOPMaM Balleit CTpaHb.

HanpseHue Ha Bxoae CeyeHue yanuHutens (<45m)
NEOCUT 105 4 mm2
400 B
NEOCUT 125 00 6 MM2
NMOAAYA BO3QVYXA

Mopaya BO34yxa MOXET OCYLLECTBAATLCS KOMNPECCOPOM Wv 6annoHaMu BbICOKOro AaBnieHuns. B niobom cnyyae Heob6xoanMo ncnonb30BaTe MAHOMETP
BbICOKOrO A@B/IEHMS!, KOTOPbIN A0/mkeH GbiTb crnocobeH nogasaTth ra3 k aAuddy3opy nnasmopesa. 3TU annapaTtbl MMEIOT BCTPOEHHbIN BO3AYLUHbIN
GunbTp (54M), HO B 3aBMCMMOCTM OT KayecTBa MCMONb3yeMOro BO3AyXa MOXET MOHaA0buUTCS AONOMHWUTENbHAs ouncTka(unbTp ANS NpuMecH B
onuum, apt. 039728).

Ecnv Bo3ayx MoXOro KayecTea, TO CKOPOCTb PE3KM M MOTEHLMANbHASA TOMLMHA PE3KM YMEHBLLAKOTCS, KaYeCTBO PE3KU MOHKAETCS,
a CPOK Cy)6bl PACXOAHUKOB COKPALLAETCH.

[ns onTUManbHON MPOWU3BOAUTENBHOCTM CKaTbli BO3AYX AOMKEH COOTBETCTBOBaTb CTaHAapTy ISO8573-1, knacc 1.2.2. MakcuManbHbI npeaen
ncnapenns AomkeH 6biTb - 40 °C.
MakcumarnbHoe coaepxxanne macen (aspo30sb, XXMAKOCTb U Nap) AOMKHO 6biTb 0.1 Mr/m3.

% MoacoeanHnTe nogadvy rasa K UCTOMHUKY TOKa C MOMOLLBIO LWNaHra ans

MHEPTHOrO rasa BHyTPeHHero AMameTpa 9,5 MM 1 6bICTPOpa3bEMHOIO
< coeivHUTENS.

[ ]
[laBneHve He [JO/MKHO NpeBbiwaTh 9 6ap, TK pesepsByap
* unbTpa MOXET B30pBaThCS.
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BbIBOP PACXOHbIX KOMIJIEKTYHOLLUX

e PyyHas peska c nomMoubio ropenku MT 125 (6 m : apT. 039506, 12 ™ : apT. 039513) :

Precision
Cut45A

039315
(x5)

(@ 039322

039162
(x5)

039179
(x5

45A

85A
A
—

039216

039155 (x 5)

039186
(x5)

039230

039193
(x5)

g|9|9|9|0/®

039209
(x5)

039223 039247

Precision
Cut45A

039315
(x5

039162
(x5)

039179
(x5)

039155 (x 5)

039186
(x5)

039193
(x5)

039148

9/9/9/8/0|%

039209
(x5

KL,
" ) 039445
) (Ohmic)

039308

e ABTOMaTHyecKas pe3ka ropesikoit AT 160 (6 ™ :

apr.

067479, 12 m : apT. 067486, 15 m : apT. 069800, 20 M : apT. 069817) :

Precision
Cut45A

067516
(x5)

067523
(x5)

067530
(x5)

067493 (x 5)

067509

067547
(x5)

105-125A

=Hiwiiwlili=

067554
(x5)

067585 (Ohmic) 067608

={1

039131

039261
(x5)

- —

039155 (x 5)

039278
(x5)

(.
(.
(|

039285
(x5

039254

039223

PErYJINPOBKA TOKA PE3KU
‘ YTobbl NONYUMTb OXMAAEMYIO NPOM3BOAMTENBHOCTL W FapaHTMPOBaTb MPaBW/IbHLIA CPOK CNYX6bl PacxXOAHbIX MaTepuarnos,
06s3aTeNIbHO YCTaHOBMTE TOK B COOTBETCTBMM CO 3HAYEHMEM, YKa3aHHbIM Ha pacxofHbIx MaTepuanax (Hanpumep, 45 A = 45 A).
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PErYJINPOBKA OABJIEHUA BO3QVXA

NEOCUT ocHalleH perynsTopoM AaBfeHns C 3/1eKTPOHHbLIM YNpaB/ieHWEM, PeryIMpoBKa AaBfeHuns ocylecTanseTcs yepes YMU (cm. Cnegyrowme

CTpaHuubl).

NS AOCTYDKEHWS OMTUMAJIbHOM NMPOU3BOAMTENILHOCTM M CPOKA CYXKBbl PACXOAHbBIX MATEPUANIOB OYEHb BaXKHO:

- OMpeaennTb NPaBUIIbHYIO ASIMHY FOPESKM

- UCMO/b30BaTh PEXMM, aAanTUPOBaHHbIN K BbIBPAHHbIM PAcXoaHbIM MaTepuanam

- UCMO/b30BaTb TOK, MOAXOAALMIA A1 BbIBPaHHbLIX PACXoAHbIX MaTepuanos

- OCTaBMTb HACTPOMKY AABIEHUS HA <aBTO»

PeKOMEHAYETCS MPOBEPUTB, YTO MapaMeTpbl, BBEAEHHbIE B HMI, COOTBETCTBYIOT (haKTUHECKOM KOH(UIypaumum, B YaCTHOCTH, B Clyyae:
- CMEHa TOYKM MOAK/IOYEHNS UM MHEBMATUYECKas YCTaHOBKa

- U3MEHEeHMe A/IHbI pe3aka

- U3MEHEeHMe TUNa PacxoaHblIX MaTepUanos

- COMHEHUA

MO>HO MPOBEPUTL MHEBMATUHECKMIA KOHTYP C MOMOLLIO (DYHKLMM «BO3AYLUHBIA TECT», YTO MO3BOSISIET, MOMUMO MPOYEro, NPOBEPUTL, AOCTATOUHO
NV AABMIEHUs, NOAABAEMOr0 KOMMPECcopoM (cM. Crieaytolume CTpaHuLbl).

BblBOP METOAA PE3KH

40 40
o |

Pe3ka / pe3ka c 3a6/10kMpOBaHHbIM KYPKOM
|/|CI'IO}'Ib3y17|Te OAWH U3 3TUX ABYX PEXUMOB, YTO6bI BbIMOMHUTb PE3KY Ha CrnJIOWHOM NTNUCTE.

Ha)xaTve Ha Tpurrep cosgaeTt Ayry, @ OCTaHOBKa NPOM3BOAMTCS NIMB0 OTMyCKaHWEM Tpurrepa, M60 «NpoYUCTKON OTBEPCTUS»
(myra 3aTyxaeTt cama coboit).

[ANsi ANVHHBIX CPE30B MOXHO MCMOJb30BaTh 3a6/I0KMPOBAHHBIN PEXUM TpUITEpa, B 3TOM Cllyyae TpUrrep MOXHO OTNYCTUTb BO
BpeMms pe3ku. bnarogapsi 3ToMy pexuMy onepaTop He YCTaeT U MOXET epXaTb PyKy B OTAANEHUM OT 30Hbl PE3KY.

LA

Crpoxka / CTpo)ka ¢ 3a6/10kMpoBaHHbIM CNTYCKOBbIM KPIHOUKOM

Vicnonb3yiTe OfvH U3 3TUX ABYX PEXUMOB, UTOGbI BbIMOIHUTL CBOKO PaboTy MO CTPOXKKE.

HaxxaThe Ha Tpurrep co3aaeT Ayry, a OCTaHOBKa NPOU3BOAMTCS NMB0 OTMyCKaHUEM TpUrrepa, IMbo «npoyMCTKON OTBEPCTUS»
(ayra 3aTyxaeT cama coboi).

[Ansi ANVHHBIX CPE30B MOXHO MCMOJb30BaTh 3a6/I0KMPOBAHHBIN PEXUM TpUITepa, B 3TOM Cilyyae TpUrrep MoXHO OTNYCTUTb BO
BpeMms pe3ku. bnarogapsi 3ToMy pexuMy onepaTop He YCTaeT U MOXET [epXaTb PyKy B OTAANEHUM OT 30Hbl PE3KY.

Pe3ka nepdopupoBaHHbIX 1MCTOB (PyyHas pe3ka)

Vicnonb3yiiTe 3TOT peXxuM ANs BbiNONHeHUs paboT no peske nepchopupoBaHHbIX INCTOB, TPEOYHOLWMX NOBTOPHbLIX OCTAHOBOK /
BO306HOBNEHUI PE3KM.

3T0 pexuM pesku, Npy KOTOPOM Ayra cbpackiBaeTcst cama no cebe, noka CrycKOBOM KPIOUOK YAEPXKMBAETCS HaXaTbliM. TOT
peXxwuM no3BonsieT paboTaTb B KOMMOPTHbLIX YCNOBUSIX, TK HET HAZOBGHOCTU BCe BPeMsi OTNYCKaTb M CHOBA HaXMMaTb Ha
Tpurrep.

MapkupoBka

DTOT peXxxMM, COBMECTUMbI CO BCEMU PEXYLUMMU PacXoAHbIMU MaTepuanamu, paboTaeT npu ciabom ToKe, OH NO3BONSET
MapKMpOBaTb SICTbI HA NOBEPXHOCTU. OCOBEHHO MONE3HO 4SS aBTOMATUYECKON pe3ku, YToBbl 3aperncTprupoBaTh, Hanpumep,
CCbISIKM, HOMepa NapTUI ... 3TOT PEXMM TakXKe JOCTYNEH C PyYHOW rOpenKom.

MEPBOE BKJIFOMEHUE

1 2
SA3bIk EavHuuel (m./bar ou ft./psi)
3-4 : BaxHble HacTPOIiKkK AN
NpaBWbHOrO YHKLMOHUPOBAHMS
3 annapara. 3T AaHHble UCMOMb3YHoTCA

reHepaTopoM AJisi pacyeTa U NpuMeHeHUs!
onTUManbHoOro paboyero JaBneHus.

Mogenb ropenku
(Tonbko NEOCUT 125)

[nvHa ropenku
YCTQHOBJIEHHOM Ha annapare

69



NEOCUT 105/ 125

BpalLeHue Koneca nepemeLlaeT Kypcop Nnepea XenaembiM Bbl6opoM, HaXkaTue Koneca NoATBepXAaeT Bbibop.
MpumeyaHue. B cryqae olwmnbky BBOAA 3T NMapaMeTpbl MOXHO M3MEHUTL (CM. MEHIO HacTpoyiku).

HABUrALMA B IHM
NCNOJIb30BAHUE KOJIECUKA

m BpallieHue Koneca no3sonsieT
O - HacTpoiiky UMdPOBOro napaMeTpa (TOK, HanpshkeHNne)

- NepeMeLLeHne Kypcopa MaTepUanusyeT BblaeneHme

m HaxaTue Ha Koneco
- NOATBEPXXAAET BbIGOP (Ha KOTOPLIV YKa3bIBAET Kypcop)
- MOJTYYNUTb JOCTYN K MaHeNM MHCTPYMEHTOB C MTaBHOIO 3KpaHa Wim € 3KpaHa HacTpOWKW LaBfieHus

FJIABHbIV 3KPAH (HACTPOWKA TOKA):

OTOT 3KpaH OTobparkaeTcs Npu 3anycKke MallWHbI:
1- Pexxum paboTbl

2- [laBneHue B npouecce *

3- BblbpaHHas AnnHa pe3aka

4- Tok

PerynupoBka Toka OCyLIeCTBASETCS NPSMO € 3TOMO 3KpaHa.

* CTpesika, yKasblBatoLyasl BBEPX W/IM BHU3, MOXET MOSIBUTLCS CripaBa OT AaB/ieHus, Korja AaBeHue 6bl1o0 OTPEry/IMpoBaHo Mo/b30BaTesieM, CTPEIKa UCYE3aEeT, Koraa
YCTaHOB/EHHOE [laB/IEHNE ONMTUMAIbHO UM KOrAa HacTpovika AaB/IeHNS yCTaHOB/IEHA B PEXUME «ABTO»

MAHEJIb UICHTPYMEHTOB (gocTyn HaxaTueM Koneca)

o
= o 1- [ocTyn K 3KkpaHy Bblbopa pexuma
1 1358 () 2- [locTyn K rnaBHOMY 3KkpaHy (TekyLiasi HacTpolika)
3- [locTyn K 3KpaHy HAaCTPOMKM AaBNEHNS
2 bar @ 4- [loCTyn K MEHIO HaCTPOWKM
tup (4)
BbIBOP PEXXUMA
|
w
> [loCTyrnHO 6 pexxnMoB. YTo6bl cAenaTh NpaBubHbIN BbIGOP, 06paTUTECH K pasaeny «Boibop pexumas.

REZKA

PErYJINPOBKA AABJIEHUA

Mo yMon4aHmio 3KpaH BbIMSAUT TaK:
1- Pexxum paboTbl

2- Tekywwmii

3- AnunHa ropenku

4- laBneHuve *

* [laBnieHue 1o yMonyaHuio 6710kUpyeTcsl aBToMaTnyecky (Matepuanusyetcs Hagnucobio AUTO 1 3aKpbITbIM 3aMKOM):
MaluvHa OTBEYaeT 3a YCTaHOBKY NpaBuU/IbHOrO 3HauyeHWs! AaB/ieHusl B COOTBETCTBUM C Pas/IMYHbIMU napameTpamu
(TakuMu KaK TOK, PEXUM, AIMHa ropesiku)
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||
-
- —

— E. Om

Mk

— E. Om

E. Hm

MEHIO «HATPOWMKWN»

ZHLUE

EN FR DE IT..
YED. [ZMEREMI
LO I

CHETYUKMN

C6poc cHETUMKOB

ELERTRODO
FLO

Y106bI NepeKIioYnTb HaCTpOIZKy AaBJIEHUA B PYYHOM pexume, Heobxoanmo
caenatb AJ/IMHHOE HaXaTue Ha uM(bepGnaT: PAAOM C 3aMKOM Ha4HETCA 06paTHbIl)'I
OTCHET.

OTryckaHue Koslecuka Bo BpeMsi 06paTHOro oTCHeTa OTMEHSIET AeVCTBMe copoca
AaBNIEHNS.

B koOHLe 06paTHOro oTcYeTa NosIBUTCS CIEAYIOLLMIA SKpaH:

- 3aMOK OTKpbIT (CMMBOMN3MPYET BO3MOXHOCTb PEry/IMPOBKM)

- oTobpaxaeTcs Tekylee JAaBfieHve (3HayeHWe COOTBETCTBYET 3HAYEHMIO,
MCMoNb3yeMOMy B aBTOMATUYECKOM PeXnMe)

- Twuctorpamma, COMpOBOXAAeMas 3HAYeHWeM, 3aAaeT TeHAeHUMIo (TekcT
«OMTUMasbHbI» OTOBGpaXaeTcsi, Koraa BblGpaHHOE 3HAYeHUe MOSHOCTbIO
COOTBETCTBYET 3HAYEHWI0, KOTOpoe 6yAeT UCMoNb30BaTbC B aBTOMAaTUYECKOM
pexume)

MpUMep HaCTPOKM AABMEHMS BbILIE ONTUMAsLHOMO 3HaueHns + 0,2 6ap
YT06bl BEPHYTHCA K aBTOMATUYECKOI HAaCTpOiiKe, HEOBXOAMMO CAeNaTh ANMHHOE
HaXKaTue Ha uMdepbnaT: pAaOM C 3aMKOM HauYHETCSt 06PaTHbIN OTCYET.

B KOHLe 06paTHOro oTcYeTa HacTpoiika 6yaeT B «ABTO» C 3a6/10KMPOBaHHbLIM
3aMKOM.

STOT MHCTPYMEHT MO3BONSET MOACHATATb KOIMYECTBO LIMKIIOB U BPEMS pe3Ku COMna, a Takxke
anekTpoja:

1- KOIMYECTBO LIMKIOB M CYMMapHOe BpeMsl UCMOJIb30BaHWUS 31eKTpoaa

2- KonnyecTBo LMKII0B U COBOKYMHOE BPEMS UCMOSb30BaHWS Hacaaku

3- MeHio cbpoca cyeTumka

4- BepHuUTECb B MEHIO HAaCTpOEK

YT06bI UMETH PEMPE3EHTAaTUBHOE KOIMYECTBO, HEOBXOAMMO YCTaHOBUTL CHETUMNK
3aMEHEHHbIX PAacXOfHbIX MaTeprasnos.
MeHto cbpoca cHeTUMKa npeasiaraeT:

1- CHpocC CcHETUMKOB 3/1EKTPOAOB

2- CbpocC cHETUMKOB (POPCYHOK

3- CopoCcuTb BCE CHETUMKM

4- Bo3BparT K npeabiayLLemMy 3KpaHy
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[ns cbpoca BbibepuUTe HYXHYIO CTPOKY, MOBEPHYB KOMECWKO, U cenaiiTe ANMHHOE HaxaTue (cyeT oTobpaxaeTtcs cnpaea oT
BbIGPaHHOM CTPOKM), B KOHLIE CYET BbIGpaHHbIN cOpackiBaeTcs.
OTnyckaHue koneca BO BpeMsi 06paTHOro 0TcYeTa OTMEHSIET AeCTBUE.

MpumMeyaHne: ata GyHKUMS CYXUT TOMBKO A1 KOHTPO/S M3HOCa pacxofHbIX MaTepuanos. MNonb3oBaTtenb He 06513aH
MCMoNb30BaThb 3Ty yHKUMIO U TeM Bonee cOpacbiBaTb CYETUMKM Ha HOMb MpY KaX/aoN CMeHe pacXofHbIX MaTepuanos (B
cryyae CvLLKOM 60MbLLOro KOIMYECTBa LMKIO0B U MPOAO/MKUTENBHOCTU UCMO/b30BaHWst HE MPOUCXOAUT B1I0KMPOBKHM
MaLLWHBbI).

BO3AYLUHbIA TECT

STOT MHCTPYMEHT MO3BOMISIET BAYBaTh BO3AYX U3 reHepaTopa:
- NpoayWTe Lenb, eCiv B HEN eCTb Bfara

1 VELICHING 75 - NpoBepbTe, AOCTATOYHA /M NMPOM3BOAUTENBHOCTL KOMMPEccopa
VEHOO = ; 1- PerynmpoBka ucrbiTaTeNIbHOro AaBneHns
_ 2- OTobpaxkeHne aaBneHns Ha BXOAE NpoayKTa
HODO == —b: 3- OTobpaxkeHne aaBneHns Ha BbIXOAE U3 MPOAyKTa

HaxxaTtne Ha py4Ky OTK/IHOYaeT BO34YX M BO3BPALLAET B MEHIO HaCTpOMuKM.

[OJINHA TOPEJIKHA

MNo3BonseT BbibpaTh Moaenb ropenku (ucknountensHo ansg NEOCUT 125)
BaxkHble HaCTPOIKM Ans NPaBUIbHOrO yHKLIMOHMPOBaHUS annapata. 3TW AaHHble UCMOMb3YHoTCS
reHepaTopoM AJfiA pacyeTa v NpUMEHeHUs ONTUManbHOro paboyero AasnexHus.

Mo3BONSET U3MEHUTL ASIVHY FOPEenkn
BaxkHble HaCTpOl‘;IKM [Ns NpaBUNbHOroO OYHKLUMOHMPOBaHKWS annapaTa. 3TW AaHHbIe UCMOMb3YHOTCS
reHepaTopoM AJif pacyeTa v NpUMEHEHUs ONTUManbHOro paboyero aasnexHus.

XYPHAN

OTobpaxkeHne xypHana:

1- Bepcust 3NeKTPOHHbBIX KapT

2- BEpCYsi MporpamMMHOro obecneyeHus
_ _ 3- KonnyecTBo BK/OYEHUs annapaTa
FOWER OM & 4- ObLuee BpeMs pesku

TIME = -
CUT COUNT : 5- Konmyectso UMKIIOB pe3Ku

A3bIK

(EN)
1(FE]

(DE) .
Mo3BoONsIET N3MEHUTb TEKYLLUUAN A3bIK

SPANOL
KNEDERELANDS
(R R !

EAVHULbI
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[03BONSIET U3MEHUTL TEKYLUME EANHWULBI U3MEPEHUS:
- Eavnnubl CU: anvHa ropenku B MeTpax M AasreHne B bapax
- AHrnMicKas cucTeMa Mep: AJIMHA ropenku B (yTax 1 AaBneHve B pyHTax Ha KBaApPaTHbIN AOMM

LOCKING (BJIOKMPOBKA)

1- AkTnBMpYyeT 6nokunpoBky YMU 1 BO3BpaLLAEeTCs Ha raBHblii SKpaH.
2- [locTyn Ans v3MeHeHns napons
3- Bbixoa 13 MeHio (6e3 6510kMpoBKM)

MoBepHUTE KOMECUKO, UTOBLI BbIGPaTL NEpBYo UMdPY, 3aTeM NOATBEPAUTE,
HaXaB Ha KosecnKo. MoBTopuTe ornepaumio Ans ocTaBmMxcs 3 umdp.

Mocne u3MeHeHus Napons, Aucnnen Bo3spallaetca B MeHto BJ/IOKMPOBKA c
KYpPCOpPOM, YCTaHOB/EHHbIM Ha «BJTOKMPOBATb». Maponb No yMon4aHuio —
0000.

Pas6nokupoBaTtb

3aMOoK 03Ha4aeT, YTo 3KpaH 3ab/I0KMpoBaH.
YT106bl pa3bIoKMpOBaTb 3KpaH, HAXXMWUTE U YAEPXKMUBANTE KONIECUKO
[10 OKOHYaHusa obpaTHoro otcyeTa (3 cekyHabl). BBeanTte naponb ans

= G.0Gm

pa3bnoknpoBKu.
5.7 bar 1" I :| i Mocne 3-X HenpaBW/bHBIX BBOLOB Naposs UHTepdeic 61okmpyeTcs v
-t - 3anpalunBaeT 6-3HauHbIN koA pas3bnokunposkn (SUPER PASSWORD). 3toT
ﬁ HensMeHsieMblil kog: 314159.

KAK NMPOXOAUT ONEPALINA PE3KU

1- I'IpM HaXaTun Ha Tpurrep 3036y>|<,qaeTc;| ayra: OHa Ha3blBae€TCA ue)KypHon ,Cl,yFOIZ. 370 ayra Manomn MOLLHOCTU MeXAy 3JIEKTPOAOM U Haca/:u<0|71.

OHa No3BONSET NOAXUI Ha MOBEPXHOCTM, KOTOPYIO HaZlo paspesaTsb.

2- Korpa AEXYypHasa Ayra KaCaeTca MeTasiia, annapart nniasMeHHoN PE3KN PaCno3HAET NOAXMWUT. ,El,yra NnepeMeLllaeTca Mexay 3J1eKTpoaoM U
METaN/IOM, UCTOYHUK HapallMBaAET TOK A0 BEJINYUHDI, HaCI'pOGHHOl‘/II onepaTtopom.

3- B koHUe peE3KHN (OTI'IYCKaHVIe Tpurrepa unm npo,quKa) Ayra 3aTyXaeT, BO34yX NpoAOo/NKAET BbIXOAUTb B TEHEHNE HECKOJIbKUX AECATKOB CEKYHA,
yTOObI OXNTAAUTD FOPENKY U PaCXOAHUKN.

OTOBPAXXEHUE BO BPEMSA PE3KU

1- HanoMyHaHWe O TeKyLleM pexumMe

2- Vi3aMepeHune aaBneHns Ha BXoae

3- M3MepeHvie HanpsbkeHus ayrv

© 1105 4- TekyLlasa ycTaBka

© 5.0 bar L 5- HanoMuHaHwne faBnieHns Ha Bbixoae
6- /i3mMepeHue Toka
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PYYHAS PE3KA OT KPASA OETAJIN:

@ Mocne 3akpenneHns Maccbl Ha AeTanb AepXUTe NOAOLLBY FOpesiku
nepneHavkynspHo (90°) k kpato aetanu.

@ HaxxMuTe Ha TpuUrrep ropesnikv Anist NoAxura Ayrv 4o Tex rnop, noka 3Ta gyra He
HayHeT npope3aTb AeTalb.

@ Kak Tonbko feTasnb npopesaHa, crerka npoTaiiuTe nogoLwsy Mo AeTanu Ans
npoao/mKkeHnst pesa. CTapaiTech AepaTb PaBHOMEPHbI PUTM.

HAY PE3KW CMJIOLLIHOW 3AFOTOBKM:

@ Mocne 3akpenneHns Maccbl Ha AeTanb AEpXXUTE ropenky noa yrinom npumepHo 30°
K feTanu.

HaxkmMuTe Ha Tpurrep ropesnku Ans nomxura Ayrv, Npoaoxas yaepXXusBaTb HakIoH
(30°) oTHoCKTENbHO AeTanu. MeaneHHO NOBEpHUTE ropeniKy B NepreHanKysipHoe
nonoxexue (90°).

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

@ Kak TofbKo feTanb npopesaHa, cnerka npoTalmTe NoaoLBy Mo AeTany 415 Npoao/keHus pesa. CTapaiTech AepXaTb paBHOMEPHbIi
pUTM.
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CTPOXXKA:

Mocne 3akpenneHns Macchbl Ha AeTanb AepXUTE ropesnky rnoj yrioMm okoso 45° k
@ AEeTanu, yaepXxmeaa npu 3ToM crneumnasibHyo nogowBsy Ana CTPOXKU Ha pacCToAaHUN

NPUMEpPHO 2 MM OT AeTanu nepea TeM, Kak HayaTb MOAXWI.

@ HaXKMUTe Ha Tpurrep ropesku 4518 Noakura Ayri, NpoAoKast yAEPXKMBaTb HAKIOH
(45°) OTHOCMTENbHO AETANM MO MEpEe MPOHUKHOBEHWS B KaHaBKY.

HanpaBnsiiTe nnasMeHHyto Ayry Tyaa, rAe Bbl XOTUTE CO3AaTh KaHaBkKy. [epxuTte
@ MWHUMasbHOE PaccTOsIHVE MeXAy NOAOLLBOV FOPesiKM U pacriaBieHHbIM METasIoM
BO U36exaHne COKpaTUTb CPOK CYXK6bl PACXOAHVKA UMW MOBPEAUTL FOPesKy.

CkopocTb
Ve

PacctosiHne
ropenka-getanb

Yron

M3MEHEHME NPO®UJIAA KAHABKU

NMPO®WUJIb KAHABKH

Bbl MOXeTe MeHsITb Mpodu/ib KaHaBKW, MEHsii CKOPOCTb ABMXEHWSI ropesniku no
AE€Tanu, pacCTodaHWE ropesika-AeTasnb, Yronl Hak/oHa ropesikM U TOK Ha BbiXoAde
UCTOYHMKa TOKa.

wona | () (+) (+) (- © (+) [+ ©
o | G (+) () (+) () © (+) S
Ysennuntb YMeHbWUTb
PELLIEHVE MoBbicUTb CHU3NTb paccrosHue paccrosiHue Ysennuntb YMeHbLWUTb MOBLICUTE TOK CHY3UTS TOK
CKOpPOCTb CKOpPOCTb ropenka- ropenka- yron yron
netanb netanb
SALLAUTDLI

3alUMTHbIE YCTPOICTBA NPENATCTBYIOT paboTe annapaTta, Ho, KaK NMpaBu/o, BO3HMKAIOT 13-3a OLWIMOKM B 06paLleHni, 3a6bIBUMBOCTY
nosb30BaTeNst UM NPobeM C OKpyxatoLLel cpeaoit. B cneaytollelt Tabnvue npuBeaeHsbl peKOMEHAALIMM MO PELLEHMIO NPo6neMbl NMonb3oBaTeNeM

CaMOCTOSITENbHO.
3HaYoK - 3HayokK -
3HayeHune YcTpaHeHue
6e30nacHoOCTb HarnoMuHaHus
A CoeanHeHnTb ropenky Ecnv npobnema He ycTpaHsieTcs npu
' nF = [openka He noakroYeHa MOAK/IIOYEHUN TOPEeNKW, MNpOBeEPbTE MPOBOAKY TOPENKM Win
3aMEHUTE rOpenkKy.
Net gorelki

r..-

Gorelka ne raspozhnana

A=

ropesika He pacro3HaHa

IMoAKNoUMTE ropesniky, COBMECTUMYIO C NPoayKTOM. Ecnm npobnema
HE YCTPaHAETCA NPy NOAKOYEHUN FOPESIKM, NPOBEPLTE MPOBOAKY
FOPEesK1 UMN 3aMEHNTE FOPESIKY.
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C-

Net nasadki

Conno yganeHo

[poBepbTe HanuuMe BCEX PacXOAHbIX MaTepuanoB W CHOBA
3aKpyTuTe cornso.

RxR

Net vozdukha

GAIR

HeT Bo3ayxa

MoAK/IOUMTE BO3AYX M NPOBEPLTE AABNEHNE KOMMpEccopa

AR

Nedostatok vozdukha

AFRIF

HepocrtatoyHoe paBneHve Ha
Bxoae

COBMECTUMOCTb
ybeautecb, 4TO

MoaknouMTe  OKaTblil  BO34yX, MpOBEpbTe
UCMO/b3YEMOrO  BO3AYLUHOMO  MOAK/OUEHMS,
KOMIMPECCop MOAKIIIOYUEH K 3/IEKTPOCETH.

AR

Vhod daulenie

ARIR

CnuwKOM BbICOKOE AaBlieHve
Ha BXoae

[aBneHvie Ha Bxoae cocTaBnset 6onee 9 6ap.

OTKMOUNTE UCTOYHWK BO3AYyXa, NpOBEpbLTE AaBfieHne KOMNpeccopa,
NOoHU3bTE  AaBNEHUE KoMnpeccopa. MNpu HeobxoaAnMMoCTH
fobaBbTe perynaTop AaBfeHus MeXAy BbIXOAOM KOMMpeccopa v
BO3yX03abOPHMKOM M1Ia3MEHHOr0 pe3aka.

Ecnu otobpaxatotcs

3HayKu BbIle, pe3Ka 3anpeLieHa, Ho HaBuraums B HMI Bce elle BO3MOXHa.

=

= p

Tennosas 3awuta

IMocT Ucnonb3yeTcst BHe paboyero LMKia wam npy CIULLKOM
BbICOKOM TeMMepaType Unv B OrpaHNUYEHHOM NpOCTpaHcTBe. [Jaiite
annapaty OCTbITb, YNyULINTE ee BEHTUNSALMIO

E;

Ferenapryazhenive

MepeHanpskeHne

.
F

Slaboye natwazhenive

HepocraToyHoe HanpshkeHue

¥

MNe khwatayet fazw

>

HeT dasbl

Ecnu nepeHanpspkeHWe Un NOHWKEHHOE HamnpshkeHUe sSBNSOTCS
KpaTKOBPEMEHHBIMM, pe3ak nepesanycTUTCsS CaMOCTOSTENbHO
yepes 15 cekyHp 6e3 c6oeB.

B NpOTUBHOM Crlyyae U Npu oTcyTCTBUM hasbl, SMEKTPUK
[OSKEH MPOBEPUTb 3NIEKTPUYECKYIO YCTaHOBKY.

>

FPopwtka snow

Arcpilot He ycTaHoBneH

3T0 BEPOSTHO M3-3a PacXofHbIX MaTep1anos, NpoBepbTe UX
COCTOSIHWE, 3aMEHUTE UX NpK HeobxoanMMocTy. MonpobyiiTe elle
pas.

Mocne 3 HeyaauHbIX MOMbITOK NOSIBUTCS KOZ OLIMOKM.

>

Trigger nazhat

Tpurrep ropenku HaxuMaeTtcs
rnpw 3arnycke.

OTnycTute KypoK ropenku, 4tobbl MpOAC/IHKUTD.
ECnn cnyckoBOW KpHOYoK He HaxaT (U3MYeck, NpoBepbTe
NPOBOAKY FOpPenKu.
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HEUCNPABHOCT, UX NPU4YUHbI U YCTPAHEHMUE

AHOManuu BbI3bIBAKOT HEMEIEHHOE OTK/IIOYEHME MNa3MeHHOro pe3aka, Hasuraums B M4M He pgonyckaertcs.

Jlorotun KOA CoobLuyeHne Bo3MO>KHblE NPUYMHBI YcTpaHeHue
EQE Otrits. temper. kosff OavH 13 gaTumnkos TeMmnepaTypbl | MpoBepbTe NOAKIIOYEHNE AATUMKOB U,
) ) ’ OTKJTIOYEH WM NOBpEXAEH npv HAAOBHOCTY, 3aMeHNTE MX
Em Reles Pene mowHocTv He 3akpbiBaeTca | OTHecuTe annapat B CcepBuC
MpoBepbTe HET /I MHOPOAHOMO
BeHTUnsATOp He BpallaeTcs npeameTa, NpensTCTBYOLWEro
Eqz Ventlyator HOPManbHOMY BpaLLEHWIO BEHTUNSTOPA
BeHTUnsATOp He BpallaeTcs ¢ lpoBepbTe NOAKIIOYEHWE U Mpy
p: p!
HY>KHOW CKOPOCTbIO HafobHOCTW 3aMeHUTE BEHTUNSTOP.
EQ3 Perynsitop AaB/eHnsi He MOXET
Oshibka vozdush, reg perynupoBaTb AaBneHue, 3aMeHUTb perynsTop AaB/eHus.
E@ ' : HECMOTPS Ha MOAXOAALLYIO OTHecKTe annapar B CepBHC
nogadvy Bosayxa
MpoBepbTe NpUCYTCTBKE BCEX
OTCYTCTBHE KOHTAKTa MeXY KOMMEKTYIOLMX W UX COCTOSIHME
EQE Electrod blok otkryt o Mpy Heo6X0ANMOCTN 3aMEHUTE UX.
HacafikoMn W 3N1eKTPOAOM o
3anycTuTe annapart v nponpobyiTe
CHOBa.
MpoBepbTe, YTO 3NEKTPOA He
EQE Electrod blok zakryt neKkTpoa He ybupaeTcs BO npVBapuUCs K Hacagke v YTo OH
BHYTPb noaswxeH. Mpn HapgobHoCcTV 3aMeHnTe
pacxoAHble KOMMEKTYIoLWme.
EZ24 EEPROMAZC Owmbka BHYTPEeHHEN NamsTy. OTHecuTe annapaT B CepBUC
MpoBepbTe, YTO 3aXXWUM MacChl
) ) [yra npepbiBaeTcs Yepe3 3 cekyHAbl | 3aKMM Macchl He 0BHapYXMBaeT | MPaBWJIbHO MOACOEAMHEH K OYMLLEHHOMN
pesku NpUCYTCTBME TOKa NMoBEPXHOCTU feTanu (6e3 p>xaByviHbI,
KpacKv Uim xwvpa).
poBepbTe, YTO LWHYP NUTaHUA
) ) annapara BK/IOYEH B PO3ETKY U
yTO nepekstoyvatens BKJ1/BbIKJ1 B
AnnapaT He BK/toYaeTcs OTCYyTCTBYET 3/11eKTpONUTaHne rnonoxexuy BKJI.
) ) MpoBepbTe, YTO NpepbiBaTeNb He
BbIpybuncs.
WBHOC pacxoaHbiX MpoBepbTe COCTOSHWE PaCcXOAHbIX
- - [JexypHas ayra 6bICTpPo NpepbiBaeTCs KOMMEKTYIOLWMX W, NP1 HagobHOCTH,
KOMMNEKTYoLMX
3aMeHunTE UX.
) ) Cnunwkom cnabasi ckopocTb pesku | CbaBbTe TOK / yBennYbTE CKOPOCTb
M0 TOHKOMY NIUCTY ABWDKEHMS.
MpoBepbTe, YTO 3aXXWUM MaCChl
) ) i o NpaBWSIbHO MOACOEAMHEH K OYULLEHHOM
yra rnpepbiBaeTcs BO BPeMs pe3ku M10X0M KOHTaKT 3a)kMMa Macchl
NMoBePXHOCTU fAeTanu (6e3 p>xaByviHbI,
KpacKu Uim xwvpa).
Vicnonb3yiiTe NOAOLIBY PE3KU U
- - WULLKOM 60sbLUast BbICOT 4
Crmwikom boneLia coTa pesa COXPaHSANTE KOHTAKT C AeTasblo.
TOK pe3ku He COOTBETCTBYET
- - MCMOMb3yeMbIM PacXOAHbIM CM. pasgen «PerynupoBka Toka pesku».
KOMMMEKTYIOLWMM.
) ) MpexaeBpemMeHHbIi M3HOC Henoaxopswee faesnexHune CMm. pasgen «PerynupoBska faeneHune
BO34yxa BO34yXxa».
PacXOAHbIX KOMMIEKTYOLLWX. Ay ald
OumncTnTe BO3AYLUHbIE PUALTPLI
annapaTa 1 CUCTeMbl OKaToro BO3ayxa.
- - BnaxxHoCTb BO3ayxa <
[lobaBbTe AONONHUTENBHBIN PUALTP
apt. 039728.
FAPAHTUA

[apaHTus pacnpocTpaHsieTcs Ha noboii 3aBoackon aedekT unm 6pak B TeYeHre 2X NeT C AaTbl MOKYMNKYU u3genus (3anyactu u paboyas cuna).
[apaHTsa He pacnpocTpaHaeTcs Ha:
o JTiobble NOMOMKU, BbI3BaHHbIE TPAHCTIOPTUPOBKOIA.

» HopMarnbHbIl u3Hoc aetaneit (Hanpumep : kabenu, 3aXuMmbl 1 T.4.).

e Cnyyaun HenpasuIbHOMO MCMOMb30BaHNS (OWwmnbKa NUTaHus, NnageHve, pasbopka).

» Criyyam BbIxofa M3 CTPOsi U3-3a OKpYXKatoLlen cpepl (3arpsisHeHWe BO3ayxa, KOppo3usl, Mblsb).
Mpw BbIxOAE U3 CTPOSI, 06paTUTECh B MyHKT MOKYMKM annapaTta C NpeAbsBeHNEM CreayoLmX JOKYMEHTOB:
- IOKYMEHT, NMOATBEPXXAAIOLMIA MOKYMKY (C AATOM): KacCcoBbIN YeK, UHBOMC....
- ONMCaHne NosIOMKW.

77



NEOCUT 105/ 125

VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

Het is niet toegestaan om wijzigingen of onderhoud uit te voeren die niet in deze handleiding vermeld

i Deze instructies moeten gelezen en goed begrepen worden voordat u met dit apparaat gaat werken.
staan.

De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor iedere vorm van lichamelijk letsel of materi€le schade veroorzaakt door het niet respecteren

van de instructies in de handleiding.

In geval van twijfel of onzekerheid over het gebruik van dit apparaat dient de gebruiker een bekwaam en gekwalificeerd persoon te raadplegen.

OMGEVING

Dit materiaal mag enkel gebruikt worden voor het uitvoeren van snijwerkzaamheden, en uitsluitend volgens de specificaties aangegeven op het
gegevensplaatje en/of in de handleiding. De veiligheidsrichtlijnen moeten gerespecteerd worden. In geval van gevaarlijk of oneigenlijk gebruik kan
de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden.

Deze installatie moet worden gebruikt en bewaard in een vertrek zonder stof, zonder zuur, zonder ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties.
Verzekert u zich ervan dat de lucht in het vertrek voldoende circuleert.

Gebruikstemperaturen :

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

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F)

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven zeespiegelniveau (3280 feet).

PERSOONLIJKE BEVEILIGING EN BEVEILIGING VAN ANDEREN

Snijden kan gevaarlijk zijn en ernstige of zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Snijden stelt individuen bloot aan een gevaarlijke warmtebron, aan straling van de boog, aan elektromagnetische velden (waarschuwing aan dragers
van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan gasvormige dampen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, en respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Om u te beschermen tegen het risico op brandwonden en straling dient u droge, hittebestendige kleding zonder omslag te dragen,
die in goede staat is en het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

&

Gebruik een uitrusting die u beschermt tijdens het snijden en/of een laskap van een voldoende beschermend niveau (afhankelijk
van de door u uitgevoerde klus). Bescherm uw ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is niet
toegestaan.

X

Soms is het nodig om de snijzone af te schermen met brandwerende schermen, om zo de omgeving te beschermen tegen stralen
van de boog, wegspattende en gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in de snijzone om niet in de stralen van de boog en naar gloeiende onderdelen te kijken, en om adequate
veiligheidskleding te dragen.

Draag een veiligheidshelm met gehoorbescherming indien het geluidsniveau van de snijwerkzaamheden hoger ligt dan het
toegestane niveau (dit geldt ook voor ieder persoon die zich binnen of in de buurt van de werkzone bevindt).

©

Houd bewegende onderdelen (ventilator) ver weg van handen, haren en kleding.
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer stroombron onder spanning staat, de fabrikant van het apparaat kan dan
niet verantwoordelijk worden gehouden voor eventuele schade of letsel.

De onderdelen die net gesneden zijn zijn heet en kunnen bij aanraking brandwonden veroorzaken. Tijdens onderhoudswerkzaamheden
aan de toorts moet u zich ervan verzekeren dat deze voldoende is afgekoeld (wacht minstens 10 minuten alvorens te beginnen).
De koelgroep moet aanstaan tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts, om er zeker van te zijn dat de vloeistof geen
brandwonden kan veroorzaken.

Het is belangrijk om de werkzone veilig en opgeruimd achter te laten, om zo personen en goederen te beschermen.

>

LASROOK EN GAS

Q' Rook, gas en stof uitgestoten door snijwerkzaamheden zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Er moet voldoende ventilatie aanwezig
zijn. Het kan nodig zijn om voor extra ventilatie te zorgen. Een lashelm met versluchtsysteem kan een oplossing zijn bij onvoldoende
= ventilatie. Controleer of de ventilatie voldoende en efficiént is door deze te toetsen aan de heersende veiligheidsnormen.

78 Waarschuwing : bij snijwerkzaamheden in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Het snijden van sommige materialen
die lood, cadmium, zink, kwik of berilium bevatten kunnen bijzonder schadelijk zijn. Ontvet tevens materialen alvorens deze te snijden.
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De flessen moeten worden bewaard in open of goed geventileerde ruimtes. Ze moeten in verticale positie worden bewaard, in een standaard of op
een trolley. Snijden in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND- EN EXPLOSIEGEVAAR

Beveilig de snijzone volledig, ontvlambare materialen moeten op ten minste 11 meter afstand worden geplaatst.
Een brandblus-uitrusting moet dichtbij de werkzone aanwezig zijn.

Waarschuwing : pas op voor het wegspatten van warme materialen of vonken, zelfs door kieren kunnen deze brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en houders onder druk op een veilige afstand.

Het snijden in houders onder druk of gesloten buizen is verboden, en wanneer ze open zijn moet de brandbare inhoud (olie, brandstof, gasresten...)
volledig worden verwijderd.

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de stroombron of naar ontvlambare voorwerpen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

S )

Het gebruikte elektrische netwerk moet absoluut geaard zijn. Gebruik een type zekering zoals wordt aangegeven op de tabel.
Een elektrische ontlading kan ernstige of zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan die onder spanning staan (toortsen, klemmen, kabels), deze zijn aangesloten op het snij-circuit.

Voordat u de stroombron gaat openen moet u deze van de netspanning afkoppelen, en minimaal 2 minuten wachten totdat alle condensatoren
ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts en de massaklem aan.

Laat de kabels en de toortsen vervangen door een bevoegd persoon wanneer deze versleten zijn. Pas de kabelsectie aan aan de toepassing van het
apparaat. Draag altijd in goede staat verkerende droge kleding, om u te isoleren van het snij-circuit. Draag altijd isolerende veiligheidsschoenen, waar
u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit klasse A materiaal is niet geschikt voor een gebruik in woonomgevingen, waar de elektrische stroom wordt geleverd
door een openbaar laagspanningsnet. In deze omgevingen kunnen er moeilijkheden zijn bij het verzekeren van de elektro-
magnetische compatibiliteit, ten gevolge van storingen veroorzaakt door geleidingen, zowel straling als radio-elektriciteit.

D: Dit materiaal is niet conform de IEC 61000-3-12 norm en mag aangesloten worden op private laagspanningsnetwerken,
die zijn aangesloten op een openbaar stroomnetwerk met uitsluitend midden- of hoogspanning. Als deze apparaten toch
aangesloten moeten worden op een openbaar laagspanningsnet, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker om zich ervan

flf te verzekeren dat dit ook daadwerkelijk mogelijk is.

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

ELEKTROMAGNETISCHE STRALING

De stroom gebruikt bij het snijden veroorzaakt een elektromagnetisch veld rondom het snijcircuit en het snijmateriaal.

\‘. I Elektrische stroom die door geleiders wordt getransporteerd kan plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF) veroorzaken.
i )

Elektro-magnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische implantaten (bijvoorbeeld pacemakers) verstoren. Beschermende
maatregelen moeten worden genomen voor personen die drager zijn van dit type implantaat. Bijvoorbeeld : beperkte toegang of een individuele
risico-evaluatie voor de gebruikers van deze apparatuur.

Alle gebruikers moeten de volgende procedures respecteren, om zo de blootstellingen aan elektro-magnetische velden afkomstig van het snij-circuit
zo veel mogelijk te beperken :

e plaats de snij-kabels samen, en bind ze indien mogelijk samen vast;

e plaats uzelf (romp en hoofd) zo ver mogelijk van het snijcircuit ;

e rol de kabels nooit om uw lichaam;

e plaats uw lichaam nooit tussen de snijkabels. Houd de snijkabels aan dezelfde kant van het lichaam ;

o sluit de massa-kabel zo dicht mogelijk bij de snij-zone ;

» werk niet naast de snijstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan ;

e niet lassen tijdens het transport van de snijstroombron.

Dragers van een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voordat ze met dit materiaal gaan werken.

Het blootstellen aan elektromagnetische velden tijdens het lassen kan gevolgen hebben voor de gezondheid die nog niet
bekend zijn.
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AANBEVELINGEN VOOR HET EVALUEREN VAN DE ZONE EN HET INSTALLEREN VAN HET LASMATERIAAL

De gebruiker is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het boogsnij-materiaal, volgens de instructies van de fabrikant. Als er
elektromagnetische storingen worden waargenomen, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het snijmateriaal om deze problemen op te
lossen, met behulp van de technische dienst van de fabrikant. In bepaalde gevallen kan dit een eenvoudig aarding van het snij-circuit zijn. In andere
gevallen kan het noodzakelijk zijn om een elektromagnetisch scherm met filters te creéren rondom de stroombron en het te snijden voorwerp. In ieder
geval moeten de elektro-magnetische storingen worden beperkt tot een aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de snij-zone

Voordat het materiaal wordt geinstalleerd moet de gebruiker de mogelijke elektro-magnetische problemen in de aangrenzende zones evalueren. Het
volgende moet in acht worden genomen :

a) de aanwezigheid van andere voedingskabels, besturingskabels en telefoonkabels boven, onder en naast het snijmateriaal;

b) ontvang- en zendapparatuur van radio en televisie;

c) computers en overige besturingselektrinoca;

d) belangrijk veiligheidsmateriaal, bijvoorbeeld voor industri€le beveiliging ;

e) de gezondheid van personen die dichtbij het apparaat werken, in het bijzonder personen met een pace-maker of een gehoorapparaat;

f) meetmateriaal of materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren van apparatuur;

g) de immuniteit van de overige apparatuur aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat het andere materiaal dat in de buurt wordt gebruikt compatibel is. Dit kan extra veiligheidsmaatregelen
vereisen :

h) het moment waarop het lassen of andere activiteiten uitgevoerd kunnen worden.

De afmetingen van de aangrenzende zone die in acht moet worden genomen hangt af van de structuur van het gebouw en de overige werkzaamheden
die er verricht worden. Deze zone kan groter zijn dan het gebouw waarin de werkzaamheden plaatsvinden.

Evaluatie van de snij-zone

Naast een evaluatie van de zone kan een evaluatie van de snij-installaties helpen bij het vaststellen van en het oplossen van storingen. De evaluatie
van de emissies moet in situ worden geévalueerd, zoals vastgelegd in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in situ kunnen ook helpen bij het
bevestigen van de effectiviteit van de genomen maatregelen.

AANBEVELINGEN BETREFFENDE DE METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE STRALING TE REDUCEREN

a. Openbare stroomnetwerk : Het snijmateriaal moet aangesloten worden op het openbare stroomnetwerk volgens de aanbevelingen van de
fabrikant. Als er storingen ontstaan, kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.
Er moet overwogen worden om de voedingskabel in een metalen geleiding (of een daaraan gelijkwaardig materiaal) af te schermen. De elektrische
continuiteit van de afscherming moet over de hele lengte gewaarborgd worden. De afscherming moet vanaf de stroombron plaatsvinden, om zo een
goed elektrisch contact te waarborgen.

b. Het onderhoud van de stroombron : het materiaal moet volgens de aanwijzingen van de fabrikant onderhouden worden. Alle openingen,
kleppen enz. moeten afgesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het materiaal in werking is. Het materiaal mag op geen enkele manier gewijzigd
worden, met uitzondering van de wijzigingen en afstellingen zoals vermeld in de instructies van de fabrikant. De vonkenbrug moet afgesteld en
onderhouden worden volgens de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Kabels : de kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en zo dicht mogelijk bij elkaar op de grond worden geplaatst.

d. Potentiaalvereffening : er moet overwogen worden om alle metalen voorwerpen van de omliggende zone te verbinden. Metalen objecten die
aan het werkstuk verbonden zijn vergroten het risico op elektrische schokken als de gebruiker tegelijkertijd deze elementen en de elektrode aanraakt.
Het wordt aangeraden om de lasser te isoleren van dit soort metalen voorwerpen.

e. Aarding van het te snijden voorwerp : Wanneer het te aarden voorwerp niet geaard is, vanwege z'n omvang of de plaats waar het zich bevindt,
zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of grote metalen structuren, kan een aarding van het werkstuk, in sommige gevallen maar
niet altijd, de emissies verkleinen. De aarding van voorwerpen die het risico op ongelukken en verwondingen van de gebruiker en materiéle schade
vergroten wordt afgeraden. Indien nodig moet het te snijden onderdeel direct geaard worden, maar in sommige landen, waar een directe aarding niet
is toegestaan, moet de verbinding worden gemaakt met een geschikte condensator, die de plaatselijke wetgeving respecteert.

f. Beveiliging en afscherming : De selectieve beveiliging en afscherming van overige kabels en materiaal in de omliggende zone kan eventuele
storingen verminderen. De beveiliging van de gehele laszone kan worden overwogen voor speciale toepassingen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE STROOMBRON

De stroombron is uitgerust met twee handgrepen waarmee het apparaat door twee personen gedragen kan worden. Pas op :
onderschat het gewicht niet. De handgrepen kunnen worden gebruikt als een hefmiddel.

Gebruik nooit de kabels of de toorts om het apparaat mee te verplaatsen. Het apparaat moet tijdens het vervoer
verticaal worden gehouden.
Het apparaat niet boven mensen of voorwerpen tillen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

« Plaats de stroombron op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

 Voorzie voldoende ruimte om de stroombron correct te ventileren, en om toegang te hebben tot de bediening van het apparaat.
 Niet gebruiken in een omgeving met geleidende metalen deeltjes.

Dit materiaal heeft beveiligingsklasse ip23, dit betekent :

- een beveiliging tegen de toegang tot gevaarlijke onderdelen met een solide voorwerp mat een diameter van <12,5 mm

- een beveiliging tegen vallende regendruppels (60° ten opzichte van een verticale lijn).

Dit materiaal kan buiten worden gebruikt, in overeenstemming met de beveiligingsklasse ip23.

De voedingskabels, verlengsnoeren en snijkabels moeten volledig afgerold worden om oververhitting te voorkomen.
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De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade en persoonlijk letsel veroorzaakt door een foutief en gevaarlijk
gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

e Het onderhoud aan dit apparaat mag alleen uitgevoerd worden door een bevoegd en gekwalificeerd persoon. Het wordt

-> aanbevolen om dit apparaat een jaarlijkse onderhoudsbeurt te geven.
_:D. » Koppel de stroomvoorziening af door de stekker uit het stopcontact te halen, en wacht twee minuten voordat u begint met uw
onderhoudswerkzaamheden. De spanning en intensiteit binnen in het apparaat zijn hoog en gevaarlijk.

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de staat van de voedingskabel. Wanneer de voedingskabel beschadigd is moet deze worden vervangen door de fabrikant van
het apparaat, door de after-salesdienst of een gelijkwaardige instantie, om zo het ontstaan van risicovolle situaties te voorkomen.

e Laat de openingen van de stroombron vrij zodat de lucht vrij kan circuleren.

» Controleer of de toorts geen scheurtjes vertoont en of er geen draden blootliggen.

 Controleer of de slijtonderdelen correct geinstalleerd zijn, en of ze niet versleten zijn.

Onderhoud van het luchtfilter :

Reinigen van de inhoud van het filter-reservoir :

» Koppel de luchttoevoer af.

 Draai de kraan, die zich onderaan het filter-reservoir bevindt, open door deze tegen de richting van de wijzers van de klok in te draaien.
¢ Druk de kraan naar boven om zo het water uit het reservoir te laten lopen.

¢ Draai de kraan onderaan het filter-reservoir weer dicht, in de richting van de wijzers van de klok.

Het demonteren van het filterend element :

» Koppel de luchttoevoer af:

* Neem het reservoir en schroef het los, door het tegen de wijzers van de klok in te draaien.

 Het filterende element (wit) kan worden gereinigd (blazen) of worden vervangen, afhankelijk van de staat waarin het verkeert.
Het hermonteren van het filterende element :

« Plaats het filterende element in het reservoir, controleer de aanwezigheid van de o-ring in het bovenste gedeelte.

e Schroef het reservoir weer vast, in de richting van de wijzers van de klok.

INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT

Alleen bevoegd en door de fabrikant erkend personeel mag de installatie uitvoeren. Tijdens de installatie moet u zich ervan verzekeren dat de
generator is afgekoppeld van het stroomnetwerk.

APPARAAT GELEVERD MET

NEOCUT 105 NEOCUT 125
art. code 063044 | art. code 063112 | art. code 067431 | art. code 067448

= v v v v
(Imin v v v v

pneumatische koppelingen 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm
6m { (

start kit - f f

De met de generator meegeleverde accessoires mogen alleen met dit apparaat worden gebruikt.

DESCRIPTION

De NEOCUT is een driefasen Plasma stroombron voor het snijden en gutsen, waarmee u :

- alle soorten metaal kunt snijden

- op alle soorten metaal kunt gutsen

- alle soorten metaal kunt markeren

Deze 3 processen vereisen het gebruik van geschikte verbruiksgoederen, alsook het gebruik van perslucht of stikstof.

BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT (AFBEELDING 1)

1-  Scherm 7- Handvaten transport

2- Draaiknop 8- Pneumatische aansluiting
3- Aansluiting voor massaklem 9-  Voedingskabel

4-  Aansluiting Plasma toorts 10-  Schakelaar aan / uit

Installatie luik aansluiting CNC 1 analoog (optioneel, art. code 039988)
of CNC 2 digitaal (optioneel, art. code 064737)

Installatie luik aansluiting CNC 3 digitaal Retrofit

(optioneel, art. code 068957)

11-  Filter
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ELEKTRISCHE VOEDING / INSCHAKELEN APPARAAT

e De NEOCUT 105 wordt geleverd met een 32A-stekker van het type EN 60309-1. De PLASMA CUTTER 85A wordt geleverd met een 32Astekker van
het type EN 60309-1.

e De NEOCUT 125 wordt geleverd zonder stekker, het wordt aanbevolen om een 63A stekker van het type EN 60309-1 te gebruiken.

Deze stroombronnen mogen alleen worden gebruikt op een vierdraads, driefasige 400V (50-60 Hz) elektrische installatie met een nulleider aanges-
loten op de aarde.

« De effectief geabsorbeerde stroom (I1eff) wordt aangegeven op het apparaat bij optimale gebruiksomstandigheden. Controleer of de voeding en de
beveiligingen (zekering en/of stroomonderbreker) geschikt zijn voor de stroom die nodig is bij gebruik van het apparaat. In sommige landen kan het
noodzakelijk zijn om de elektrische aansluiting te wijzigen voor een optimaal gebruik.

» Het apparaat functioneert op een elektrische spanning van 400V +/- 15%. Het apparaat stelt zichzelf in thermische beveiliging wanneer de voe-
dingsspanning lager is dan 340Veff of hoger dan 460Veff (een foutmelding verschijnt op het scherm van de IHM).

» Het opstarten gebeurt door de aan / uit schakelaar (Afbeelding 1 - 10) op positie I te zetten. Het apparaat kan worden stopgezet door de schakelaar
op positie O uit te zetten.

Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening uitschakelen wanneer het apparaat in werking is.

BEGRENZING VAN HET VERMOGEN

Het apparaat beschikt over een functie waarmee u het vermogen kunt begrenzen.
Met deze functie kunt u de maximale snij-stroom begrenzen, zodat deze zal worden aangepast aan het kaliber van de gebruikte contactdoos.

Toegang :

1- Apparaat is uitgeschakeld, maar wel aangesloten op de netspanning

2- Houd de draaiknop ingedrukt en zet de O/I schakelaar op I, houd de draaiknop ingedrukt totdat het scherm oplicht.

3- Laat de draaiknop los

4- Druk opnieuw op de draaiknop om het menu te laten verschijnen

5- Plaats de cursor op SETUP en bevestig met een druk op de draaiknop

6- Plaats de cursor op « I MAX LIMIT »

Het scherm toont de stroomsterkte waartoe het apparaat zich moet beperken. Draai en bevestig met een druk op de knop.
Plaats de cursor op EXIT, druk op de knop om terug te keren tot het hoofdscherm.

De instelling van de begrenzing wordt automatisch opgeslagen, het is dus niet nodig om dit opnieuw in te stellen als u het apparaat weer opstart.

Aanbevolen instellingen :

Ingangsspanning Fase | Driefase stopcontact I MAX LIMIT
63 A Maximum : 125 A
400 V 3 32A 105 A
16 A 65 A

AANSLUITEN OP EEN ELEKTRISCHE GENERATOR

Dit apparaat kan aangesloten worden op een elektrische generator, op voorwaarde dat de hulpstroom aan de volgende voorwaarden voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn (400V +/- 15%) en de piekspanning mag niet hoger zijn dan 700V

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

Deze gegevens moeten absoluut geverifieerd worden, omdat veel generatoren hogere piekspanningen genereren, die uw materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle verlengsnoeren moeten een afmeting en een sectie hebben die geschikt is voor de spanning van dit apparaat.
Gebruik alleen een verlengsnoer dat voldoet aan de landelijke regelgeving.

Ingangsspanning Kabelsectie (<45m)

NEOCUT 105 4 mm?2
NEOCUT 125 400V 6 mm?2
TOEVOER (LUCHT)

De toevoer van lucht kan worden geregeld door een compressor of door flessen onder druk. Een hoge-druk manometer moet worden gebruikt op
ieder type voeding, en deze moet gas kunnen toevoeren in de luchtingang van de plasma cutters. Deze apparaten zijn uitgerust met een geintegreerd
luchtfilter (5um), maar een extra filter kan nodig zijn, afhankelijk van de kwaliteit van de gebruikte lucht (filter optioneel art. code 039728).

A

Voor een optimaal rendement moet de perslucht voldoen aan de norm ISO8573-1, klasse 1.2.2. Het maximale damppunt moet - 40 °C zijn.
De maximum hoeveelheid olie (aerosol, vloeibaar en stoom) moet 0.1 mg/m3 zijn.

Wanneer de lucht van slechte kwaliteit is zal de snijsnelheid lager zijn, de kwaliteit slechter, de mogelijkheid om dikker materiaal te
snijden zal minder zijn, en de levensduur van de slijtonderdelen korter.

Sluit de gastoevoer aan op de stroombron met behulp van een gasslang
met een binnendiameter van 9,5 mm en een snelkoppeling.

»]

82 De aanbevolen druk tijdens de luchtcirculatie ligt tussen de 5 en 9 bar, met een minimum toevoer van 305 L/min.

De druk mag niet hoger zijn dan 9 bar, anders zou de
tank kunnen ontploffen.
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KEUZE VAN DE SLIJTONDERDELEN

o Handmatig snijden met een toorts MT 125 (6 m : art. code 039506, 12 m : art. code 039513) :

039315 039322
(x5)

039162

—{ (=

039179 039216
(x5

Precision
Cut45A

45A
85A
—

039230

039155 (x 5) 030186

(x5)

039193
(x5)

039209 039223
(x5)

g|9|9|9|0/®

039247

Precision
Cut45A

333)31 | @ -

039162
(x5)

45A

039179
(x5)

65A

039155 (x 5) 039186

(x5)

85A

039193
(x5)

_t
-\_=-, v (>
039209 (} 039445
«5 1) onmic 039308

e

039148

9/9/9|8|0|%

Precision
Cut45A

067516
(x5)

067523
(x5)

067530
(x5)

067493 (x 5) 067509 o674

(x5)

ENS= N
A
067554 |
(x5) Y Y
LA
067585 (Ohmic) 067608

o Gutsen met toorts MT 125 (6 m : art. code 039506, 12 m : art. code 039513) :

={1

039131

105-125A

=Hiwiiwlili=

039261
(x5)

(“:D @ 039278
039155 (x 5) x5)

039254

039285 039223
(x5

INSTELLEN VAN DE SNIJSTROOM
ﬁ Om de verwachte prestaties en een correcte levensduur van de slijtonderdelen te verkrijgen, moet de stroom worden afgesteld
volgens de aangegeven waarde op het slijtonderdeel (bijvoorbeeld 45 A = 45 ampéres).

Het instellen doet u eenvoudig met behulp van de draaiknop van het hoofdscherm.
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INSTELLEN VAN DE LUCHTDRUK

De NEOCUT is uitgerust met een elektronisch gestuurde drukregelaar, het regelen van de druk gebeurt via de IHM (zie volgende pagina’s).
Om de meest optimale gebruiksomstandigheden te creéeren en een langere levensduur voor uw slijtinderdelen te verkrijgen is het belangrijk om :
- De juiste lengte van de toorts te kiezen

- De module aan te passen aan de gebruikte slijtonderdelen

- De stroom aan te passen aan de gebruikte slijtonderdelen

- De afstelling van de luchtdruk op « auto » te zetten

Het wordt aanbevolen om te controleren of de ingebrachte instellingen op IHM in overeenstemming zijn met de werkelijke configuratie, in het
bijzonder bij :

- Een wijziging in een aansluiting of een wijziging van de pneumatische installatie

- Een wijziging in de lengte van de toorts

- Een ander type slijtonderdeel

- Bij twijfel

Het is mogelijk om het pneumatische circuit te controleren met de functie « test air », hiermee kunt u onder andere controleren of de door de
compressor geleverde luchtdruk voldoende is (zie de volgende pagina’s).

KEUZE SNIJMODULE

Snijden / Snijden met vergrendelde trekker
Gebruik één van deze twee modules voor het uitvoeren van snijwerkzaamheden op massief plaatwerk.

! Met een druk op de trekker creéert u de boog. De boog stopt wanneer u de trekker loslaat, of wanneer de boog vanzelf stopt.
[ | E Voor langere snijwerkzaamheden kunt u de vergrendelde module gebruiken, u kunt dan de trekker loslaten tijdens het sni-
i jden. Dit vermindert de vermoeidheid, en zo kunt u uw hand wat verder verwijderd houden van de snijzone.
Fr Gutsen / gutsen met vergrendelde trekker
Gebruik één van deze modules voor het uitvoeren van uw guts-werkzaamheden.
e Met een druk op de trekker creéert u de boog. De boog stopt wanneer u de trekker loslaat, of wanneer de boog vanzelf stopt.

F E Voor langere snijwerkzaamheden kunt u de vergrendelde module gebruiken, u kunt dan de trekker loslaten tijdens het sni-

Het snijden van geperforeerd plaatwerk (Handmatig snijden)

Gebruik deze module voor het uitvoeren van snijwerkzaamheden op geperforeerd plaatwerk, waarbij herhaaldelijk gestopt en
weer opgestart moet worden.

- == Dit is een snijmodule waarbij de boog vanzelf weer opstart, zolang de trekker ingedrukt blijft. Deze module geeft veel gebrui-
kersgemak, omdat de gebruiker niet voortdurend de trekker hoeft los te laten / weer in te drukken.

| — jden. Dit vermindert de vermoeidheid, en zo kunt u uw hand wat verder verwijderd houden van de snijzone.
|
w

Markeren

[ | H Deze module is geschikt voor alle soorten slijtonderdelen en functioneert met een zwakke stroom. U kunt zo moeiteloos de
- oppervlaktes van plaatwerk markeren. In het bijzonder nuttig bij geautomatiseerd snijden, om bijvoorbeeld referenties of
serienummers aan te brengen. De module kan ook gebruikt worden met een handmatige toorts.

EERSTE INGEBRUIKNAME

ENGLIE
1 2
De eenheden (m./bar of ft./psi)
3-4 : Belangrijke instellingen voor het
e correct functioneren van het apparaat.
3 I MT/AT-12 Deze gegevens worden gebruikt door

MT /A T—15E

de generator voor het berekenen en het
toepassen van de optimale druk.

Model toorts Lengte van de toorts
(alleen NEOCUT 125) aangekoppeld aan het apparaat

Een draai aan de draaiknop verplaatst de cursor ter hoogte van de gewenste keuze, met een druk op deze draaiknop bevestigt u de keuze.
Waarschuwing : In geval van een typefout zullen deze instellingen gecorrigeerd kunnen worden (zie setup menu).
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NAVIGEREN IN DE IHM
GEBRUIK VAN DE DRAAIKNOP

m Door te draaien aan de draaiknop kunt u
O - een digitale instelling regelen (stroom, druk)

- de cursor verplaatsen en zo keuzes maken

Met een druk op de draaiknop kunt u
- een keuze bevestigen (aangegeven door de cursor)
- toegang krijgen tot de werkbalk vanuit het hoofdscherm of vanuit het scherm om de druk te regelen

Dit scherm wordt getoond zodra het apparaat opstart :
1- Module functioneren

2- De huidige druk

3- De gekozen lengte van de toorts

4- Stroom

Het instellen van de stroom kan direct via dit scherm plaatsvinden.

*Een pijltie naar boven of naar beneden kan rechts van de druk verschijnen wanneer de druk door de gebruiker ontregeld is. Het pijltje verdwijnt wanneer de ingestelde
druk optimaal is of als de druk met de « auto » module geregeld is.

WERKBALK (toegankelijk door een druk op de draaiknop)

- e o 1- Toegang tot scherm keuze modules
1 1054 (2] 2- Toegang tot het hoofdscherm (instellen van de stroom)
_ 3- Toegang tot het scherm instellen Druk
.2 bar @ 4- Toegang tot menu Setup
Setup (4)
KEUZE MODULE
. 6 modules zijn beschikbaar, om de juiste keuze te maken kunt u het hoofdstuk « keuze van de module

| S » raadplegen.

SHIJDEN

INSTELLEN VAN DE DRUK

Het scherm zal er standaard als volgt uitzien :

= G.0m 1- Module functioneren
[3) 2- Stroom
3- Lengte van de toorts
_ 4- Druk*
s AUTO®
05 A H - *De druk is standaard vergrendeld in de automatische module (getoond door het woord AUTO en het geslo-

ten slotje) : het apparaat zoekt zelf de juiste waarde, afhankelijk van de verschillende instellingen (zoals stroom,
module, lengte van de toorts)

2] (4
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] .
o— e bk.Um

AUTO®

— E. Om

| g g | g™
-l L bar
aptimal

E. Hm

MENU « SETUP »

SLEMGTE
LOGEOER
EM FE LOE IT...

Reset tellers

ET ELEKTRODE
ET TIF

Om het instellen van de druk over te schakelen naar de handmatige module moet
u langer drukken op de draaiknop : u ziet een aftelling verschijnen net naast het
slotje.

Het loslaten van de draaiknop tijdens het aftellen annuleert het ontgrendelen
van de druk.

Aan het eind van het aftellen zal het volgende scherm verschijnen :

- het slotje is open (symbool dat u nu zelf kunt instellen)

- de huidige druk wordt getoond (de waarde komt overeen met de waarde ge-
bruikt in de automatische module)

- Een staafdiagram met de waarden geeft de tendens aan (het woord « opti-
maal » wordt getoond wanneer de gekozen waarde perfect overeenkomt met de
waarde die zou worden gebruikt in de automatische module)

Voorbeeld van het instellen van een hogere druk dan de optimale waarde van
+0.2bar

Om terug te keren naar de automatische instelling moet u langer drukken op de
draaiknop : een aftelling vindt plaats naast het slotje.

Aan het eind van het aftellen zal de instelling in « AUTO » staan, met het slotje
vergrendeld.

Dit element telt het aantal cycli en de snij-duur van het mondstuk en van de elektrode :
1- Aantal cycli en opgetelde gebruiksduur elektrode

2- Aantal cycli en opgetelde gebruiksduur mondstuk

3- Menu reset tellers

4- Terug naar Setup menu

Om een representatieve telling te verkrijgen, is het noodzakelijk om de teller(s)
van de vervangen slijtonderelen weer op nul te zetten.
Het menu reset tellers :

1- Op nul zetten van de teller van de elektrode
2- Op nul zetten van de teller van het mondstuk
3- Op nul zetten van alle tellers

4- Terug naar het vorige scherm
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Om een teller op nul te zetten kiest u de gewenste lijn door aan de draaiknop te draaien, en deze langere tijd ingedrukt te
houden (een aftelling wordt getoond rechts van de gekozen lijn). Aan het einde zal de gekozen teller weer op nul staan.
Het loslaten van de draaiknop tijdens het aftellen annuleert de reset.

NB : deze functie helpt u bij het opvolgen van het slijten van de slijtonderdelen. De gebruiker is niet verplicht deze functie te
gebruiken en al helemaal niet om de tellers op nul te zetten na iedere vervanging van een slijtmiddel (het apparaat blokkeert
niet bij te langdurig gebruik van slijtmiddelen).

TEST LUCHT

1 WaRREDE

INFUT
QuUTPUT

LENGTE VAN DE TOORTS

I MT /AT
MT/AT-

G SEFE
Caft

RAPPORT

IND PLC
EVOD P
EVO P
SOF TWARE -
FOWER OM =

CUT TIME =
CUT COUNT =

(NL)
(RO) R

Met deze functie kan de lucht uit de generator geperst worden om:
- het circuit van de generator te zuiveren van vochtigheid
- te controleren of de prestaties van de compressor voldoende zijn

1- Instellen van de test-druk
2- Tonen van de ingaande druk
3- Tonen van de uitgaande druk

Een druk op de knop sluit de lucht af en voert u terug naar het menu Setup.

Hiermee kunt u het toortsmodel selecteren (alleen voor NEOCUT 125)
Belangrijke instelling voor een correct functioneren van het apparaat. Deze gegevens worden
gebruikt door de generator voor het berekenen en het toepassen van de optimale druk.

Hiermee kan de lengte van de toorts gewijzigd worden
Belangrijke instelling voor een correct functioneren van het apparaat. Deze gegevens worden
gebruikt door de generator voor het berekenen en het toepassen van de optimale druk.

Weergave logboek :

1- Versie van de elektronische kaarten

2- Software versie

3- Aantal keren dat het apparaat is opgestart
4- Totale snij-duur

5- Aantal snij-cycli

Hiermee kunt u de taal veranderen

87



88

NEOCUT 105/ 125

EENHEDEN

Hiermee kunnen de gebruikte eenheden gewijzigd worden :
- Eenheden SI : lengte van de toorts uitgedrukt in meters en druk uitgedrukt in bar
- Engelse eenheden : lengte van de toorts uitgedrukt in feet en druk uitgedrukt in PSI

LOCKING (VERGRENDELEN)

LOCRIMG

LOCH

1- Activeert de vergrendeling van de HMI en keert terug naar het hoofdscherm
2- Toegang tot het wijzigen van het paswoord

3- Menu verlaten (zonder te vergrendelen)

1EXIT

Keuze van het paswoord

Draai aan de knop om het eerste cijfer te kiezen, en druk vervolgens op de knop
om dit cijfer te bevestigen. Herhaal dit voor de drie volgende cijfers van het
paswoord.

Wanneer u het paswoord heeft gewijzigd, keert het scherm terug naar het menu
LOCKING, met de cursor op «LOCK». Het standaard paswoord is 0000.

Ontgrendelen

e E.0m Het hangslotje geeft aan dat het scherm vergrendeld is.
Om het scherm te ontgrendelen kunt u langere tijd drukken op de knop, tot het
aftellen is beéindigd (3 seconden). Geef het paswoord in om te ontgrendelen.

_ 'l ITI : o Na drie foutieve pogingen om het paswoord in te geven zal het apparaat blokke-
E. 2 bar e ren en u een ontgrendelingscode (een SUPERPASWOORD) vragen, bestaande uit
ﬁ 6 cijfers). Deze code (kan niet worden gewijzigd) is : 314159.

VERLOOP VAN EEN SNIJ-SESSIE

1- Met een druk op de trekker zal zich een boog vormen : de piloot-boog. Dit is een boog met een zwak vermogen die tot stand komt tussen de
elektrode en het mondstuk, en die de ontsteking op het te snijden metaal lanceert.

2- Wanneer de piloot-boog het werkstuk raakt, detecteert de plasma-snijder de ontsteking. De lucht circuleert dan tussen de elektrode en het wer-
kstuk, de generator verhoogt de stroom tot de waarde die is ingegeven door de lasser.

3- Aan het einde van de snij-procedure (bij het loslaten van de trekker) stopt de boog, de lucht blijft enkele tientallen seconden stromen om de
toorts en de slijtonderdelen af te koelen.

WEERGAVE TIJDENS HET SNIJDEN

1- Weer oproepen van de in gebruik zijnde module

2- Meten van de druk aan de ingang van het apparaat
3- Meten van de spanning van de boog

4- Aanbevolen stroom

5- Weer oproepen van de uitgaande druk

6- Meten van de stroom
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HANDMATIG SNIJDEN VANAF DE ZIJKANT VAN HET ONDERDEEL :

®

HET BEGIN VAN HET SNIJDEN VAN MASSIEF PLAATWERK :

@

De massaklem bevestigd aan het onderdeel, houdt de toorts loodrecht (90°) op het
uiteinde van het werkstuk.

Druk op de trekker van de toorts om de boog op te starten, totdat deze volledig het
onderdeel raakt.

Wanneer er een begin is gemaakt, sleept u langzaam het blokje over het onderdeel
om het snijden af te maken. Probeer een regelmatig ritme te bewaren.

De massaklem bevestigd aan het werkstuk, houd de toorts in een hoek van onge-
veer 30° ten opzichte van het werkstuk.

Druk op de trekker van de toorts om de boog te ontsteken, en respecteer steeds de
hoek van 30°. Laat de toorts langzaam draaien, naar een positie loodrecht op het
werkstuk (90°).

Houd de toorts stil maar blijf op de trekker drukken. Als er vonken onderuit het
werkstuk vandaan komen, heeft de boog het materiaal geperforeerd.

Wanneer er een begin is gemaakt, sleept u langzaam het blokje over het onderdeel om het snijden af te maken. Probeer een regelmatig
ritme aan te houden.
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GUTSEN :

De massaklem bevestigd aan het te snijden onderdeel, houd de toorts in een hoek
@ van ongeveer 45° ten opzichte van het onderdeel, en houd het mondstuk speciaal
gutsen op ongeveer 2 mm van het werkstuk voordat u de toorts ontsteekt.

@ Druk op de trekker van de toorts om de boog te ontsteken, en respecteer daarbij
een hoek van 45° ten opzichte van het te gutsen onderdeel.

Druk de plasma-boog in de richting van de uitsparing die u wilt creéren. Bewaar
@ een minimale afstand tussen het mondstuk van de toorts en het gesmolten metaal,
om te voorkomen dat de levensduur van het slijtonderdeel verkleint, of de toorts

beschadigt.
w Hoek
PROFIEL VAN DE UITSPARING
Afstand toorts
- plaatwerk U kunt het profiel van de uitsparing wijzigen, door de snelheid van de toorts op het

onderdeel te veranderen, de afstand toorts-onderdeel te wijzigen, de hoek van de
toorts ten opzichte van het onderdeel te wijzigen of de uitgaande stroom van de lass-
troombron te wijzigen.

WIJZIGEN VAN HET PROFIEL VAN DE UITSPARING

e | @ @ @ @ @ 0 0 @

GEWENSTE
VORM

e | @ @ @ Q@ @ @ 0 @

Het ver- Het verk-
Oplossingen De snelheid  De snelheid greog?_.gt;lsg lieénaeth\alig De hoek De hoek Stroom Stroom
P 9 verhogen verlagen toorts - toorts - vergroten verkleinen verhogen verlagen
plaatwerk plaatwerk
VEILIGHEID

De beveiligingen verhinderen het functioneren van het apparaat maar zijn over het algemeen het gevolg van een foute handeling, een vergissing
van de gebruiker of een probleem betreffende de omgeving. De volgende tabel is een leidraad voor de gebruiker om zelf eventuele problemen op
te lossen.

Herinneringspicto-

Pictogram beveiliging gram

Betekenis Oplossingen

A Aansluiten van een toorts. Als het probleem voortduurt wanneer er
l" ﬂ F'-':': Toorts niet aangesloten een toorts is aangesloten moet u de bekabeling van de toorts laten
controleren of de toorts vervangen.

Geen toorts

Sluit een toorts aan die compatibel is met het apparaat. Als het
A F-:.: . probleem voortduurt wanneer er een toorts is aangesloten moet
r .ﬁ. Toorts niet herkend u de bekabeling van de toorts laten controleren of de toorts ver-

Toorts onbekend vangen.
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C-

| .ﬁ.'r\'“*-

Geen nozzle

Nozzle afgekoppeld

Controleer de aanwezigheid van alle slijtonderdelen en draai het
mondstuk aan.

H:’:‘:R E3HIR

Geen lucht

Geen lucht

Koppel de luchttoevoer aan en controleer de druk van de compres-
SOr.

AR aes

Luchtdruk te laag

Ingaande luchtdruk onvol-
doende

Koppel de perslucht aan, controleer de compatibiliteit van de ge-
bruikte luchtaansluiting, controleer of de compressor elektrisch
gevoed wordt.

AR aes

Ingany owverdruk

Ingaande druk te hoog

De ingaande druk is hoger dan 9 bar

Koppel de luchttoevoer af, controleer de druk van de compressor,
verminder de druk. Voeg indien nodig een drukregelaar toe tussen
de uitgang van de compressor en de lucht-ingang van de plasma-
snijder.

é Als de hieronder getoonde pictogramme

n verschijnen is het snijden niet toegestaan, maar de navigatie in de IHM is nog steeds mogelijk.

=

Thermische beveiliging

Het apparaat wordt te intensief gebruikt, of bij een te hoge tem-
peratuur, of in een niet voldoende geventileerde ruimte. Laat het
apparaat afkoelen, verbeter de ventilatie

b.—:

Ouerspanning

Overspanning

.
F

Onderspanning

Onderspanning

¥

>

Mizzende fase

Afwezigheid fase

Als de overspanning of de onderspanning van tijdelijke aard
waren, zal de snijder zelf na 15 seconden weer opstarten.

Als dit niet het geval is of wanneer er een fase mist, moet uw
elektrische installatie door een elektricien gecontroleerd worden.

>

Ophieuw proberen

De pilot-boog is niet opgestart

Dit wordt waarschijnlijk veroorzaakt door de slijtonderdelen,
controleer hun staat en vervang ze indien nodig. Opnieuw probe-
ren.

Na drie niet-geslaagde pogingen zal er een foutmelding verschij-
nen (EO5 of E06).

>

Trekker ingedrukt bij het
opstarten.

Trekker ingedrukt

Laat de trekker van de toorts los om door te gaan.
Als de trekker niet fysiek ingedrukt is, moet u de bekabeling van
de toorts laten controleren.

o1
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AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

De afwijkingen veroorzaken een onmiddellijk stoppen van de plasma cutter, het navigeren in de IHM is niet mogelijk.

Logo Code Bericht Mogelijke oorzaken Oplossingen
Een temperatuur-sensor is bes- Controleer de aansluitingen van de sen-
EQz NTC X ) 2 :
chadigd of niet goed aangesloten | soren, en vervang ze indien nodig
Em Relais Het vermogensrelais sluit niet Stuur het product terug voor reparatie
Controleer of de bladen van de venti-
De ventilator draait niet lator niet wordt geblokkeerd door een
EQZ Ventilatar voorwerp
De ventilator draait niet op de Controleer de aansluiting, vervang de
juiste snelheid ventilator indien nodig
EQZ De drukregelaar slaagt er nietin |\, o g
Probleem luchtdruk de druk te reguleren, ondanks 9 9 : .
ErGi Stuur het product terug voor reparatie.
een aangepaste luchttoevoer
Controleer de aanwezigheid van de
EQS Elektr. geblok. open Geen contact tussen de elektro- onderdelen en de staat waarin ze verke-
) ) den en het mondstuk. ren. Vervang indien nodig de onderde-
len. Start het apparaat opnieuw op.
Controleer of de elektrode niet is vas-
EQE | Elektr. geblok. dicht De elektrode trekt zich niet terug | [O€1ast aan het mondstuk, controleer of
de elektrode mobiel is, vervang indien
nodig de slijtonderdelen.
Storing veroorzaakt door het :
EZ24 EEFROMAZC interne geheugen. Stuur het product terug voor reparatie
Controleer of de massaklem correct
) ) De boog stopt na drie seconden Geen stroomdetectie in de mas- en op een schone ondergrond (zonder
snijden saklem. roest, verf of vet) is aangesloten aan
het te snijden onderdeel.
Controleer of het netsnoer van het
) ) apparaat goed is aangesloten op het
) . ) stopcontact, en of de aan/uit schakelaar
Het apparaat start niet op Geen elektrische voeding op de "aan" positie staat.
) ) Controleer of de stroomonderbreker
niet geactiveerd is.
- - De pilot-boog stopt snel. Slijtonderdelen versleten Controleer de staat van _de slljtqnderde-
len en vervang deze indien nodig
) ) Snijsnelheid te laag voor fijn Verlaag de stroom / verhoog de snel-
plaatwerk heid.
Controleer of de massaklem correct
) ) De boog breekt af tiidens het sniiden Het contact van de massaklem is | en op een schone ondergrond (zonder
9 ) ) van slechte kwaliteit roest, verf of vet) is aangesloten aan
het te snijden onderdeel.
) ) Te arote snithoodte Gebruik een snij-hulpstuk en houd deze
9 Jhoog in contact met het te snijden onderdeel.
- - SnI]StI:00m Qngeschlkt voor de Zie hoofdstuk «Instellen snijstroom».
gebruikte slijtonderdelen
- - Vroegtijdig verslijten van slijtonder- Ongeschikte luchtdruk IZ'ehhSOfﬁStUK «Instellen van de
delen. uchtdruk».
Reinig de luchtfilters van het apparaat
- - Vochtige lucht en van het persluchtnet. Voeg het extra
luchtfilter toe art. code 039728.
GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :
« Alle overige schade als gevolg van vervoer.
» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).
» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).
- Een beschrijving van de storing.
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ISTRUZIONI DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI
Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell’uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'attrezzatura.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di taglio nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

1l dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

1l taglio puo essere pericoloso e potrebbe causare ferite gravi o mortali.

1l taglio espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore, di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori di
pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e d’emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

&

Utilizzare una protezione da taglio e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di taglio dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone nella zona di taglio di non fissare i raggi dell’arco né i pezzi in fusione e di indossare vestiti adeguati per
proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di taglio arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo stesso
per tutte le persone in zona taglio).

QO @

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’'unita di raffreddamento quando la fonte di corrente di saldatura € collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

I pezzi appena tagliati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Durante l'intervento di manutenzione sulla
torcia, bisogna assicurarsi che quest’ultima sia sufficientemente fredda e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

.' I fumi, i gas e le polveri emesse dal taglio sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
= Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione il taglio in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali contenenti
piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello. Il taglio € proibito
se effettuato in prossimita di grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di taglio, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un‘attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di taglio.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

1l taglio nei container o tubature chiuse & proibito e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo (olio,
carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

SICUREZZA ELETTRICA

R

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente quando quest’ultima € alimentata (Torce,pinze, cavi, elettrodi)
perché sono collegate al circuito di taglio.

Prima di aprire la fonte di corrente di taglio, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato. Non
toccare allo stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’applicazione.
Utilizzare sempre vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di taglio. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita
dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

D: Questo dispositivo non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato a delle reti private a bassa tensione
connesse alla rete di alimentazione pubblica solamente a un livello di tensione medio e alto. Se € collegato al sistema pubblico
di alimentazione di bassa tensione, € responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del materiale assicurarsi, consultando

flf I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-11.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

) I La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente
:?ﬁ\ di taglio produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di taglio e al dispositivo di taglio.
)

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti 0 una valutazione del rischio individuale per gli utilizzatori.

Tutti gli utilizzatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
taglio:

e posizionate i cavi di taglio insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

e posizionate il vostro busto e la vostra testa il pit lontano possibile dal circuito di taglio;

e non avvolgete mai i cavi attorno al corpo;

® non posizionate il vostro corpo tra i cavi di taglio. Tenete i due cavi di taglio sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da tagliare;

 non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente di taglio;

» non saldate quando spostate la fonte di corrente di taglio.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

CONSIGLI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utilizzatore & responsabile dell'installazione e dell'uso del dispositivo di taglio ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se vengono rilevate delle
perturbazioni elettromagnetiche, & responsabilita dell’utilizzatore del dispositivo di taglio ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di taglio. In altri casi,
potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di taglio e al pezzo completo con montaggio di filtri
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d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere pil fastidiose.

Valutazione della zona di taglio

Prima di installare un dispositivo di taglio ad arco, I'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cio che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di taglio ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui il taglio o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell‘installazione di taglio

Oltre alla valutazione della zona, la valutazione delle installazioni di taglio ad arco possono servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul posto
possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

RACCOMANDAZIONI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di taglio ad plasma a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in un
condotto metallico o equivalente di un materiale di taglio ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della schermatura
elettrica su tutta la sua lunghezza. Conviene collegare il blindaggio alla fonte di corrente di taglio per assicurare il buon contatto elettrico fra il condotto
e l'involucro della fonte di corrente di taglio.

b. Manutenzione del dispositivo di taglio ad arco: & opportuno che le manutenzioni del dispositivo di taglio ad arco siano eseguite seguendo
le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando il
dispositivo di taglio ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di taglio ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche e
regolazioni menzionate nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno, in particolar modo, che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e mantenuti secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di taglio: € opportuno che i cavi siano i piti corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da tagliare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. E opportuno isolare I'operatore di tali oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da tagliare: quando il pezzo da tagliare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle sue dimensioni
e del posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo,
in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero aumentare
i rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, & opportuno che il collegamento fra il pezzo da tagliare alla terra sia
fatto direttamente, ma in certi paesi che non autorizzano questo collegamento diretto, si consiglia che la connessione sia fatta con un condensatore
appropriato scelto in funzione delle regole nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante puo limitare i
problemi di perturbazioni. Protezione dell'intera area di taglio puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La fonte di corrente di taglio € dotata di due maniglie superiori che permettono il trasporto a mano da due persone. Attenzione a
non sottovalutarne il peso. Le maniglie possono essere considerate come un mezzo d'imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di taglio. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

¢ Mettere la fonte di corrente di taglio su un suolo inclinato al massimo di 10°.

e Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di taglio e accedere ai comandi.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

1l materiale € di grado di protezione IP23, che vuol dire:

- aree pericolose protette per impedire il contatto con corpi solidi di diam >12.5mm e,

- protezione contro la pioggia diretta a 60° in relazione alla verticale.

Questo materiale puo essere usato in ambiente esterno all’aperto in conformita con il grado di protezione IP23.

I cavi di alimentazione, di prolunga e di taglio devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.
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MANUTENZIONE / CONSIGLI

> « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
» Interrompere |'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
-=D' e l'intensita sono elevate e pericolose.

* Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare all’aiuto del soffiatore. Cogliere l'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile
isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

« Lasciare le uscite d‘aria della fonte di corrente di taglio libere per I'entrata e l'uscita d'aria..

« Verificare che il corpo della torcia non presenti fessure o fili esposti.

« Verificare che i ricambi siano installati correttamente e non siano logori.

Manutenzione del filtro a aria:

Purga del contenuto della vaschetta del filtro:

e Scollegare I'alimentazione dell’aria.

o Allentare il rubinetto nella parte bassa della vaschetta del filtro girando in senso antiorario.
e Premere il rubinetto verso l'alto per evacuare I'acqua della vaschetta.

e Ristringere il rubinetto nella parte bassa della vaschetta del filtro girando in senso orario.

Rimozione dell’elemento filtrante:

e Scollegare I'alimentazione dell’aria.

o Afferrare la vaschetta e svitarla dal corpo rotandola in senso antiorario.

o |'elemento filtrante (bianco) puo essere soffiato o sostituito in funzione del suo stato.

Rimontaggio dell’elemento filtrante:

¢ Rimettere I'elemento filtrante nella vaschetta, verificare la presenza di una guarnizione nella parte superiore.
e Riavvitare la vaschetta sul corpo girando in senso orario.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare I'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete.

DISPOSITIVO FORNITO CON

NEOCUT 105 NEOCUT 125

Rif. 063044 Rif. 063112 Rif. 067431 Rif. 067448

= v v v v

s v 4 4 v
collegamenti pneumatici 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm 8 mm + 10 mm

) : v v

m
kit di avviamento - ( {

Gli accessori forniti con il generatore devono essere utilizzati esclusivamente con questo prodotto.

DESCRIZIONE

II NEOCUT & una sorgente di taglio e scriccatura Plasma trifase, permette :

- il taglio di qualsiasi metallo

- la scriccatura su qualsiasi metallo

- la marcatura su qualsiasi metallo

Questi tre procedimenti richiedono I'impiego di ricambi appropriati e di aria compressa o azoto.

DESCRIZIONE DEL DISPOSITIVO (FIG. 1 - PAGINA 2)

1-  Schermo di visualizzazione 7- Manici per il trasporto

2- Manopola di regolazione 8- Posizione per il raccordo pneumatico
3- manicotto di raccordo della pinza di massa 9- Cavo di alimentazione

4-  Connettore torcia plasma 10- Commutatore avvio / arresto

Portello di installazione del connettore CNC 1 analogico (opzionale, rif. 039988)
0 CNC 2 digital (opzionale, rif. 064737)

Portello di installazione del connettore CNC 3 digitale Retrofit

(opzionale, rif. 068957)

11-  Filtro
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ALIMENTAZIONE ELETTRICA / AVVIO

o Il NEOCUT 105 viene fornito con una spina 32A del tipo EN 60309-1.

o Il NEOCUT 125 viene fornito senza spina, si consiglia di utilizzare una spina 63A del tipo EN 60309-1.

Queste sorgenti di corrente devono essere utilizzate solo su un impianto elettrico quadrifilare trifase 400V (50-60 Hz) con un neutro collegato a terra.
e La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere |'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

» 1| dispositivo & progettato per funzionare con una tensione elettrica di 400V +/- 15%. Si mette in protezione se la tensione di alimentazione &
inferiore a 340Veff o superiore a 460Veff (un codice predefinito apparira sullo schermo dell'THM).

e 'accensione si effettua ruotando il commutatore avvio/stop (FIG 1 - 10) sulla posizione I, mentre |'arresto si effettua ruotando sulla posizione 0.
Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo é sotto carica.

LIMITAZIONE DI POTENZA

Il prodotto dispone di una funzione di limitazione di potenza.
Questa funzione permette di limitare la corrente massimale di taglio affinché si adatti al calibro della presa di corrente utilizzata.

Accesso :

1- Prodotto spento ma collegato alla rete

2- Mantenere la manopola di regolazione premuta e girare I'interruttore O/I su I, tenere la manopola premuta fino a che lo schermo si illumina.
3- Rilasciare la manopola di regolazione

4- Premere sulla manopola di regolazione per far apparire il menu

5- Posizionare il cursore su SETUP e validare premendo sulla manopola

6- Spostare il cursore su « I MAX LIMIT »

Lo schermo visualizza la corrente alla quale il prodotto deve essere limitato. Girare e validare premendo sulla manopola.

Posizionare il cursore su EXIT, premere sulla manopola per ritornare allo schermo principale.

La regolazione di limitazione viene salvata automaticamente, & quindi inutile rifare questa regolazione alla prossima accensione.

Impostazioni consigliate :

Tensione d’ingresso | Fase | Presa trifase I MAX LIMIT
63 A Maximum : 125 A
400 V 3 32A 105 A
16 A 65 A

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo puo funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle esigenze seguenti:

- La tensione deve essere alternata, regolata come specificato da 400V +/- 15%, e di tensione di picco inferiore a 700V,

- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.

Queste condizioni devono essere imperativamente verificate, perché diversi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare i dispositivi.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una dimensione e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione d'entrata Sezione della prolunga (<45m)
NEOCUT 105 4 mm?2
NEOCUT 125 00V 6 mm?2

ALIMENTAZIONE IN ARIA

L'entrata d’aria pu0 essere alimentata da un compressore o da bombole ad alta pressione. Un manometro alta pressione deve essere usato su ogni
alimentazione e deve essere capace di dirigere il gas all’entrata d'aria dei tranciatori plasma. Questi dispositivi sono forniti con un filtro d'aria integrato
(5pm), ma un filtro supplementare potrebbe avverarsi necessario a seconda della quantita d'aria usata (filtro impurita in opzione, rif. 039728).

In caso di quantita erronea d’aria, la velocita di taglio € ridotta, la qualita del taglio si deteriora, la capacita di spessore del taglio
diminuisce e la durata di vita dei ricambi € ridotta.

Per un rendimento ottimale, I'aria compressa deve rispondere alle norme ISO8573-1, classe 1.2.2. Il punto di vapore massimo deve essere - 40 °C.
La quantita massima d’olio (aerosol, liquido e vapore) deve essere di 0.1 mg/m3.

C% Collegare I'alimentazione gas alla fonte di corrente per mezzo di un tubo a
gas inerte di diametro interno di 9,5 mm e di un commutatore a raccordo
A v rapido.

[ ]
La pressione non deve eccedere 9 bar, la vasca del filtro
* potrebbe esplodere.

La pressione d’entrata consigliata durante la circolazione dell’aria &€ compresa fra 5 € 9 bar con un flusso minimo di 305 L/min.

97



98

NEOCUT 105/ 125

SCELTA DE MATERIALE DI CONSUMO

e Taglio manuale con torcia MT 125 (6 m : rif. 039506, 12 m : rif. 039513) :

Precision (@D 039315 0322
Cut45A 9
@ 039162
= (=
039179 039216
i x5)
039230
039155 (x 5)
039186
@ (x5)
039193
«5)
039209 039223
@ o 039247

(x5)

e

039148

Precision (@D 039315 07196
039162
45 (=
039179
65 - (DF (>
039292
039155 (x 5) 039186
85A @ «5)
@ 039193

_t
-\_=-, v (>
039209 (} 039445
«5 1) onmic 039308

Precision («IO 067516
Cut45A 3
067523
(x5)
067530
x5)
067493 (x 5) 067509 067547
(x5)
ENS= N
067554 )
105-125 A M = b
067585 (Ohmic) 067608

e Scriccatura con torcia MT 125 (6 m : rif. 039506, 12 m : rif. 039513) :

=0

(x5)
039131

(“:D @ 039278

039155 (x 5) «3)
039254
039285 039223

(x5)

REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI TAGLIO

N

m Al fine di ottenere le prestazioni previste e garantire la corretta durata dei ricambi, assicurarsi di regolare la corrente in modo che
corrisponda ai valori indicati sui ricambi (esempio 45 A = 45 ampere).

La regolazione si effettua semplicemnete attraverso la manopola dello schermo principale.
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REGOLAZIONE DELLA PRESSIONE DELL'ARIA

II NEOCUT é dotato di un regolatore di pressione comandata elettronicamente, la regolazione della precisione si effettua attraverso I'THM (vedere
pagine seguenti).

Per ottenere delle performance e delle durate di vita dei consumabili ottimali & molto importante :

- Definire la lunghezza della torcia

- Utilizzare la modalita pili adatta ai consumabili scelti

- Utilizzare la corrente pil adatta ai consumabili scelti

- Lasciare la regolazione della pressione in « auto »

E’ raccomandato verificare che i parametri scelti sull'THM siano adeguati alla configurazione reale, in aprticolare in caso di :
- Cambio di punto di raccordo o d'installazione pneumatica

- Cambio della lunghezza della torcia

- Cambio del tipo di consumabile

- Dubbio

E’ possibile verificare il circuito pneumatico grazie alla funzione « test air », questa permette inoltre di verificare se la pressione fornitra dal com-
pressore ¢ sufficiente (vedere pagine seguenti).

SCELTA DELLA MODALITA DI TAGLIO

Taglio / taglio con grilletto bloccato
Utilizzare una di queste due modalita per effettuare i lavori di taglio su lamiera piana.

[ | Una pressione sul pulsante permette di creare I'arco, I'arresto avviene per rilascio del pulsante seguito dalla «foratura» (I'arco
¥ siarresta da solo).

[ | E Per i tagli di grande lunghezza ¢ possibile utilizzare la modalita grilletto bloccato, in questo caso il grilletto pud essere rilasciato
i — durante il taglio. Questo diminuisce la fatica e permette di tenere ma mano un po pitl lontano dalla zona di taglio.

Scriccatura / scriccatura con grilletto bloccato

F Utilizzare una di queste due modalita per effettuare i lavori di scriccatura.

| Una pressione sul pulsante permette di creare I'arco, I'arresto avviene per rilascio del pulsante seguito dalla «foratura» (I'arco
si arresta da solo).

Per i tagli di grande lunghezza ¢ possibile utilizzare la modalita grilletto bloccato, in questo caso il grilletto puo essere rilasciato
durante il taglio. Questo diminuisce la fatica e permette di tenere ma mano un po pill lontano dalla zona di taglio.

Taglio di lamiere traforate (Taglio manuale)

Utilizzare questa modalita per effettuare dei lavori di taglio su delle lamiere traforate che necessitano di arresto / ripresa di tagli
ripetitivi.

- == Si tratta di una modalita di taglio in cui I'arco si riavvia fino a quando vienee mantenuto il pulsante torcia premuto. Questa mo-
dalita permette inoltre un lavoro confortevole poiche risparmia all'operatore di rilasciare e premere costantemente sul pulsante.

4] [a

Marcatura
B ¥  Questa modalita compatibile con tutti i consumabili da taglio funzionna a corrente debole, permette di marcare in superficie le
e lamiere. Particolarmente utile per il taglio automatizzato per iscrivere per esempio dei riferimenti, dei numeri di lotto... questa
modalit5a e ugualmente accessibile con una torcia manuale.
PRIMO AVVIAMENTO

Al primo avviamento, il diuspositivo domanda di configurare i seguenti parametri:

(EN)
1(FE]
(OE)

1 71 ITA
(ES) ES

Lingua Le unita di misura (m./bar o ft./psi)

3-4 : Regolazione importante per il

- buon funzionamento del prodotto. Questo
3 I MT/AT- dato viene sfruttato dal generatore per
calcolare e applicare la pressione ottimale
di funzionamento.

Modello di torcia Lunghezza della torcia
(solo NEOCUT 125) di ascesa sul prodotto
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Una rotazione della manopola sposta il cursore davanti alla selezione desiderata, premendo la manopola si conferma la selezione.
Nota : In caso di errore di scelta questi parametri poissono essere modificati (vedere ment setup)

NAVIGAZIONE NELL'IHM
UTILIZZO DELLA MANOPOLA

m La rotazione della manopola permette
- una regolazione di un poarametro digitale (corrente, pressione)
- lo spostamento del cursore per trovare la selezione

m Premere la manopola
- permette di convalidare una scelta (puntata dal cursore)
- permette di accedere alla barra degli utensili dopo lo schermo principale o dopo lo schermo di regolazione pressione

SCHERMO PRINCIPALE (REGOLAZIONE DELLA CORRENTE) :

p— G.0m Questo schermo mostraa gli avviamenti della macchina :
1- Modalita di8 funzionamneto
3] 2- Pressione in corso*

- 3- Lunghezza della torcia selezionata
I . I :I X 4- Corrente
5- ':_I I':l-ar- - - |I'I|

) [4) La regolazione della corrente si effettua direttamente dopo questa schermata.

*Una freccia che punta verso l'alto o verso il basso puo apparire a destra della pressione quando la pressione é statae sregolata dall’utilizzatore, la freccia si cancella quando
la pressione regolata é ottimale o quando la regolazione della pressione viene regolata in modalita « auto

BARRA DEGLI UTENSILI (accesso premendo la manopola)

1- Accesso allo schermo di selezione della modalita

2- Accesso allo schermo principale (regolazione della corrente)
3- Accesso allo schermo di regolazione della pressione

.2 bar @ 4- Accesso al menu Setup

tup ©

6 modalita sono disponibili, per fare una buona scelta fare riferimento al capitolo « scelta della moda-
lita ».

REGOLAZIONE DELLA PRESSIONE

In automatico, lo schermo si presenta nella seguente maniera :
e E.0m 1- Modalita di funzionamento
2- Corrente
3] 3- Lunghezza della torcia
4- Pressione*

*La pressione viene bloccata in automatico (materializzata per I'iscrizione AUTO il lucchetto chiuso) :
la macchina si incarica di regolare il buon valore della pressione un funzione di differenti parametri (
come la corrente, la modalita, la lunghezza della torcia)

AUTO®
(4]
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] .
o— e bk.Um

AUTO®

— E. Om

C o'h

-l A bar

MENU « SETUP »

ICONTATORE
TEST A

. HI~IH
LUNG. TOR
DIARID
EM FE OE IT...
LIMIT A
LOCKIMG

CONTATORI

ELETTRODD @
: W,

W CAPPA '

Per spostare la regolazione della pressione in modalita manuale, bisogna premere
a lungo sulla manopola: un conteggio incomincia a fianco al lucchetto.

Un rilascio della manopola durante il conteggio annulla I'azione di sblocco della
pressione.

Alla fine del conteggio il seguente schermo appare:

- lucchetto aperto (che simbolizza che la regolazione € possibile)

- la pressione in corso viene mostrata (il valore corrisponde al valore utilizzato in
modalita automatica)

- Un bar-graph accompagnato da un valore da la tendenza ( il testo « ottimale »
viene mostrato quando il valore scelto corrisponde perfettamente al valore che
verrebbe utilizzato in automatico)

Esempio di una regolazione di pressione superiore al valore ottimale di +0.2bar
Per ritornare alla regoalzione automatica bisogna premere a lungo sulla mano-
pola : un conteggio incomincia a fianco al lucchetto.

Alla fine del conteggio, la regolazione sara in « AUTO » con il lucchetto bloccato.

Questo utensile permette di misurare il numero di cicli e la durata di taglio dell’'ugello e dell’elettrodo

1- Numero di cicli e tempi cumulati di utilizzo dell’elettrodo

B Crcl : 2- Numesro di cicli e tempi cumulati di utilizzo dell'ugello

AZZERAMENTO DEI CONTATORI

ET ELETTRODO
ET CAPPA

ET TOTALE

3- Menu di azzeramento dei contatori
4- Ritorna al menu Setup

Per avre una conteggio rappresentativo, &€ necessario

Per avere un conteggio rappresentativo, € necessario sostituire il/gli contatori
del/dei consumabili sostituiti.

Il menu di azzeramento dei contatori propone :

1- Azzeramento dei contatori dell’elettrodo
2- Azzeramento dei contatori dell'ugello

3- Azzeramneto di tutti i contatori

4- Ritorno allo schermo precedente
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Per effettuare I'azzeramento sciegliere la linea desiderata ruotando la manopola e premere a lungo (un conteggio viene mos-
trato a destra della linea selezionata), alla fine del conteggio la linea selezionata viene azzerata.
Un rilascio della manopola durante il conteggio annulla I'azione.

Nota : questa funzione € unicamente un aiuto per il monitoraggio dell’'usura dei consumabili. L'utilizzatore non & costretto ad
utilizzare questa funzione e ancora meno ad azzerare i contatori ad ogni cambio di consumabile (nonc’e il blocca della mac-
china nel caso di un numero di cicli troppo numerosi o di una durata di utilizzo troppo importante).

TEST ARIA

Questo utensile permette di forzare I'aria in uscita del generatore per :
- eliminare il circuito in caso di presenza di umidita in quest’ultimo

1ISTRUZIONI =5 bar - controllare se il rendimento del compressore ¢ sufficiente
ENTRATS =—, —har 1- Regolazione della pressione del test
N 2- Visualizzazione della pressione in entrata del prodotto
LUSCITA =—. —bar 3- Visualizzazione della pressione in uscita del prodotto

Premendo la manopola taglio daria si ritorna al menu Setup.

LUNGHEZZA DELLA TORCIA

| FH / }: Permette di selezionare il modello di torcia (solo per NEOCUT 125)
A Regolazione importante per il buon funzionamneto del prodotto. Questo dato viene sfruttato dal
generatore per calcolare e applicare la pressione ottimale di funzionamento.

Permette di cambiare la lunghezza della torcia
SR Regolazione importante per il buon funzionamneto del prodotto. Questo dato viene sfruttato dal
e | C _FE generatore per calcolare e applicare la pressione ottimale di funzionamento.

GIORNALE
E{E::,FE Visualizzazione del giornale di bordo :
EVO P 1- Versione delle schede elettroniche
SOFTWARE & 2- Software
_ _ 3- Numero di accensioni della macchina
FOWER OM = 4- Tempo totale di taglio
CUT TIME = 5- Numero di cicli di taglio

CUT COUNT =

LINGUA

Permette di cambiare la lingua corrente

(NL)
(R
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UNITA

Permette di cambiare le unita in corso :
- Unita SI : lunghezza della torcia espressa in metri e pressione espressa in bar
- Unita imperiali : lunghezza della torcia espressa in piedi e pressione espressa in PSI

LOCKING (BLOCCAGGIO)

LOCRIMG

OcCE
Lok 1- Attiva il blocco dellTHM e ritorna al menu principale
2- Accesso alla modifica della password
3- Uscita dal menu (senza bloccare)
1EXIT

Scelta della password

Ruotare la manopola per selezionare la prima cifra e poi validare premendo sulla
manopola. Ripetere l'operazione per le 3 cifre restanti.

Una volta modificata la password, la visualizzazione ritorna sul menu LOCKING
con il cursore posizionato su «LOCK». La password di default & 0000.

Sblocco

e E.0m Il lucchetto simboleggia che lo schermo & bloccato.
Per sbloccare lo schermo, tenere premuto a lungo la manopola fine del conto alla
rovescia (3 secondi). Inserire la password di sblocco.

_ 'lITI : o Dopo 3 inserimenti errati della password, I'interfaccia si blocca e chiede un
E. 2 bar et 11 codice di sblocco a 6 cifre (SUPER PASSWORD). Questo codice non puo essere
ﬁ modificato: 314159.

SVOLGIMENTO DI UNA SEQUENZA DI TAGLIO

1- Alla pressione sul pulsante un arco si forma: I'arco-pilota. Si tratta di un arco di bassa potenza stabilito tra I'elettrodo e I'ugello, consente
I'innesco sulla lamiera da tagliare.

2- Quando l'arco pilota tocca la lamiera, la taglierina plasma rileva I'innesco. L'arco circola allora tra I'elettrodo e la lamiera, il generatore aumenta la
corrente fino al valore impostato dall'operatore.

3- Alla fine del taglio (rilascio del pulsante o foratura) I'arco si arresta, I'aria continua a uscire per diverse decine di secondi per raffreddare la torcia
e i materiali di consumo.

VISUALIZZAZIONE DURANTE IL TAGLIO

1- Richiamo della modalita in corso

2- Misura della pressione all’avvio del prodotto
3- Misura della tensione d‘arco

4- Consegna di corrente

5- Richiamo della pressione in uscita

6- Misura di corrente
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TAGLIO MANUALE A PARTIRE DAL BORDO DEL PEZZO.

@ Con il morsetto di massa fissato al pezzo, mantenere la torcia perpendicolare (90°)
all'estremita del pezzo.

@ Premere sul pulsante della torcia per avviare I'arco fino a che esso sia completa-
mente avviato sul pezzo da tagliare.

@ Quando il pezzo ¢ iniziato, trascinare leggermente il pattino sul pezzo per conti-
nuare a tagliare. Cercare di mantenere un ritmo regolare.

INIZIO DEL TAGLIO A LAMIERA INTERA:

@ Il morsetto di massa é fissato al pezzo, mantenera la torcia a un angolo di circa 30°
sul pezzo da tagliare.

Premere sul pulsante della torcia per avviare I'arco mantenendo I'angolo di 30° in
relazione al pezzo. Far girare lentamente la torcia verso una posizione perpendico-
lare (90°).

@ Immobilizzare la torcia tenendo il pulsante premuto. Se le scintille escono dal basso
del pezzo, I'arco ha perforato il materiale.

@ Quando il pezzo ¢ iniziato, trascinare leggermente il pattino sul pezzo per continuare a tagliare. Provare a mantenere un ritmo regolare.
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SCRICCATURA

Con il morsetto di massa fissato al pezzo, mantenere la torcia a un angolo di circa
@ 45° sul pezzo, mantenendo il pattino speciale per scriccatura a circa 2 mm del
pezzo prima di avviare la torcia.

@ Premere sul pulsante della torcia per avviare I'arco mantenendo I'angolo di 45° sul
pezzo a seconda della penetrazione della scriccatura.

Spingere I'arco plasma nel senso della scriccatura che si desidera creare. Mantenere
@ una distanza minima tra il pattino della torcia e il metallo fuso per evitare di ridurre
la durata di vita del ricambio o di danneggiare la torcia.

Velocita

Ve

Distanza
torcia-pezzo

Angolo
PROFILO DI SCRICCATURA
Si puo variare il profilo della scriccatura variando la velocita della torcia sul pezzo, la

distanza torcia-pezzo, I'angolo della torcia sul pezzo e la corrente d’uscita della fonte
di corrente.

MODIFICA DEL PROFILO DELLA SCRICCATURA

(oo @ ©@ O @ © 0 0 O
=
9
g Poonae | Q@ (+) () (+) = =) (+) =
>

- Aumentare la Ridurre la Aumentare R|Qurre la Aumentare Diminuire Aumentare la Ridurre la
Soluzioni s o la distanza distanza \ \

velocita velocita ] : I'angolo I'angolo corrente corrente
torcia-pezzo  torcia-pezzo

SICURE

Le sicure impediscono il funzionamneto del prodotto ma sono generalmente dovute a un errore di manipolazione, una dimenticanza della parte
dell'utilizzatore o a un problema dell'ambiente. La tabella qui sotto guida I'utilizzatore per risolvere lui stesso il problema.

Icona all'apparizione

. Icona di richiamo Significato Rimedi
della sicura

A Collegare una torcia. Se il problema persiste quando una torcia &
r n F':': Torcia scollegata collegata, bisogna far controllare il cablaggio della torcia o sostituire

la torcia.
Torcia assente

A Collegare una torcia compatibile con il prodotto. Se il problema per-

r' n F':':-' Torcia non riconosciuta siste quando una torcia € collegata, bisogna far controllare il cablag-

gio della torcia o sostituire la torcia.
Torcia hon riconosciuta

C-

[ n .-."‘x_' Ugello smontato Controllare la presenza di tutti i consumabili e riavvitare I'ugello.
w

Ugello assente
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RXR

firia assente

QAR

Senza aria

Collegare I'aria e verificare la pressione del compressore

A'R

Aria insufficiente

ARIFR

Pressione in entrata insuffi-
ciente

Collegare I'aria compressa, verificare la compatibilita del raccordo
d‘aria utilizzato, verificare che il compressore sia alimentato elet-
tricamente.

AR

Input in sowrapressione

ARIR

Pressione d’entrata troppo alta

La pressione d'entrata € superiore a 9 bar

Scollegare la fonte d'aria, controllare la pressione del compressore,
abbassare la pressione di questo. Aggiungere se necessario un re-
goltore di pressione tra l'uscita del compressore e I'entrata d'aria
della macchina taglio plasma.

{17 3

Se vengono visualizzate le icone di sicurezza di cui sopra, il taglio &

. o \ L A
vietato ma la navigazione nell'THML e comunque possibile. =

Protezione termica

1l dispositivo € utilizzato oltre il suo ciclo di lavoro o a una tempe-
ratura troppo elevata o in uno spazio confinato. Lasciar raffreddare
il dispositivo, migliorare la sua aerazione

D.—:

Sovratensions

Sovratensione

E;

Tensione debale

Sotto tensione

.
F

Manca una fase

Assenza di fase

Se la sovra-tensione o la sotto-tensione sono passeggere, la
macchina da taglio si riavviera Iui stesso dopo 15 secondi di non
difetto.

Nel caso contrario o nel caso di assenza di fase, far controllare
I'istallazione elettrica da un elettricista.

>

Riproware

L'arco pilota non € stabile

Cio € douvuto probabilmente ai consumabili, verificare il loro stati
e sostituirli se necessario. Riprovare.

Dopo 3 tentivi senza successo, un codice errore apparira (E05 o
E06).

>

Puls. torcia premuto

Pulsante premuto all'avvia-
mento.

Rilasciare il pulsante della torcia per continuare.
Se il pulsante non ¢ fisicamente premuto, fate controllare il cablag-
gio della torcia.
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

Le anomalie comportano un arresto immediato della macchina taglio plasma, la navigazione nell'THM non & permessa.

Logo Codice Messaggio Cause possibili Rimedi
Un sensore di temperatura & Verificare il collegamento dei sensori,
EQz NTC . P -
danneggiato o scollegato. sostituirli se necessario.
Em Relay Il rilascio di potenza non si ferma | Restituire il prodotto per la riparazione.
Verificare se non ci sono corpi estranei
Il ventilatore non gira. che impediscono la rotazione normale
EQZ Ventola velocita del ventilatore.
Il ventilatore non gira abbastanza | Verificare il collegamento, sostituire la
velocemente ventola se necessario.
— Il regolatore di pressione non
Difetto regolatore aria arriva a regolare la pressione mal- ggi:?d::: :II riggljttt%re;l IF; rffsé?2§6ne
E04 grado un‘alimentazione d’aria. P P P
Nessun contatto fra I'elettrodo e Verificare la presenza di consumabili
EQE Elettr. bloccato aperto Iugello e il loro stato Cambiarli se necessari.
geflo. Riavviare la macchina e riprovare.
Verificare che I'elettrodo non sia saldato
EQE Elettr. bloccato chiuso L'elettrodo non riesce a ritrarsi all'ugello, verificare che I'elettrodo sia
ben mobile, cambiare i consumabili
EZ24 EEFPROMAZC Guasto della memoria interna. Restituire il prodotto per la riparazione
Controllare che il morsetto di terra sia
) ) L‘arco si ferma dopo 3 secondi di Nessun rilevamento di corrente ben collegato alla parte da tagliare su
taglio nella pinza di terra una zona pulita (senza ruggine, vernice
0 grasso).
Verificare che il cavo di alimentazione
) ) del prodotto sia ben collegato alla presa
. o o _ . _ e che l'interruttore sia nella posizione
Il dispositivo non si illumina Assenza d'alimentazione elettrica | g
) } Verificare che il disgiuntore non sia
innescato.
L'arco pilota si interrompe rapida- - . Verificare lo stato dei ricambi e sosti-
- - Consommabili logori ] .
mente tuirle se necessario
) ) Velocita di taglio troppo debole su | Ridurre la corrente/aumentare la velo-
lamiere fine cita di spostamento
Verificare che la pinza di massa sia
) ) Contatto della pinza di massa di ben connessa al pezzo da tagliare su
L'arco si interrompe durante il taglio | scarsa qualita una zona appropriata (senza ruggine,
vernice o grasso).
Utilizzare un pattino di taglio e
- - Altezza di taglio troppo elevata. mantenerlo in contatto con il pezzo da
tagliare.
) ) Corrente di taglio inappropriata ai | Si riferisce al capitolo "Regolazione della
ricambi impiegati corrente di taglio".
. e - Si riferisce al capitolo "Regolazione di
- - Pressione d'aria inappropriata ; e n
. . pressione dell'aria".
Usura prematura dei consumabili.
Spurgare i filtri dell'aria del disposi-
) ) Aria umida tivo e dalla rete dell'aria compressa.
Aggiungere il filtro d'aria addizionale rif.
039728.
GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d'acquisto (pezzi e mano d’opera).
La garanzia non copre:

e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
o I guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).
In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota esplicativa del guasto.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3AMYACTH / PEZZI

DI RICAMBIO / RESERVE ONDERDELEN

=
?%@N

r/ X
SZ N0 N
w
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NEOCUT
105 125
1 | Pied / Feet / Kantenschutz / Hoxka / Pié / Voetje / Piedino 56120
2 Grille intérieure / Internal grill / Inneres Luftungsgitter / BHyTpeHHss pelieTka / Rejilla interior / Interne rooster / 56095
Griglia interna
3 Grille extérieure / External grill / Ausseres Liiftungsgitter / BrewHss pewetka / Rejilla exterior / Externe rooster / 56094
Griglia esterna
4 Connecteur de pince de masse / Earth clamp connector / Anschluss fiir das Massekabel / KoHHekTOp ans 3axuma 51469 51468
maccol / Conector de pinza de masa / Aansluiting massaklem / Connettore del morsetto di massa
Connecteur de torche / Torch connector / Anschluss fiir den Brenner / KoHHekTop ropenku / Conector de antorcha
5 o ; F0017
/ Aansluiting toorts / Connettore torcia
6 Bouton de molette / Knob button / Drehregler / MoBopoTHas kHonka / Boton de ruedecilla / Draaiknop / Tasto 73020
della rotella
7 Décor adhésif / Adhesive decoration / Klebefolie / AaresusHbiii aekop / Elemento adhesivo / Zelfklevend decor / 75117
Decorazione adesiva
8 Protection d'écran + support plastique / Screen protection + plastic support / Bildschirm-Schutz + Kunststofftrager 56175
/ Protector de pantalla + soporte de plastico / Protezione dello schermo + supporto in plastica 56172
9 | Afficheur / Display / Display / UHavkaTop / Indicador / Display / Schermo 51992
10 | Carte IHM / HMI board / Karte flir das Bedienfeld / Mnata uHtepdelica / Tarjeta IHM / IHM kaart / Scheda IHM 97789C
11 | Carte principale / Mainboard / Hauptplatine / OcHoBHasi nnata / Tarjeta principal / Hoofdkaart / Carta principale 97792C E0060C
Carte de contrble / Control circuit board / Steuerkarte / KoHTponbHas nnata / Tarjeta de control / Controle kaart /
12 ) E0050C
Scheda di controllo
Carte d'alimentation / Power supply circuit board / Versorgungskarte / MnaTta nutaHus 24/48B / Tarjeta de alimen-
13 ) ) L 8 97075C
tacion / Voedingskaart / Scheda d’alimentazione
14 | Carte USB / USB card / USB-Karte / USB-kapTa / Tarjeta USB / USB kaart / Scheda USB 97794C
15 Carte CEM et condensateurs / EMC card and capacitors / Karte fiir EMV und Kondensatoren / OMC-kapTa u 97444C
KoHaeHcaTopsl / Tarjeta CEM y condensadores / CEM kaart en condensatoren / Scheda CEM e condensatore
Ventilateur 60x60 / Fan 60x60 / Lifter 60x60 / BenTunatop 60x60 / Ventilador 60x60 / Ventilator 60x60 / Ventila-
16 51018
tore 60x60
17 Carte secondalre'/ Secondary board / Sekundarkarte / BropnyHas nnata / Tarjeta secundaria / Secondaire kaart / 977938 E0068B
Scheda secondaria
18 Diode secondaire / Secondary diode / Sekundardiode / BTropuuHbili avoa / Diodo secundario / Secondaire diode / 52206
Diodo secondario
Résistance snubber / Snubber resistance / Snubber-Widerstand / CHy66ep conpoTuBneHue / Resistencia snubber /
19 X 52270
Snubber weerstand / Resistenza snubber
20 | Transistor Mosfet - 52198
21 | Interrupteur / Switch / Netzschalter / Boikmtouatens / Interruptor / Schakelaar / Interruttore 51061
2 Cordon secteur / Power supply cable / Netzleitung / CeTeBoit wHyp / Cable de conexion eléctrica / Netsnoer / 21470 )
Cavo corrente
23 | Filtre / Filter / Filter / ®unbTp / Filtro / Filter / Filtro 71462
24 Flasque poignée A / Plate handle A / Flansch A des Griffs / Pyuka dnaHuesas A / Mango A / Flens handvat A / 56190
Impugnatura A
25 Flasque poignée B / Plate handle B / Flansch B des Griffs / Pyuka dnaHuesas B / Mango B / Flens handvat B / 56191
Impugnatura B
26 | Poignée / Handle / Handgriff / Pyuka / Mango / Handvat / Impugnatura 90951GF
Régulateur de pression / Pressure regulatore / Druckregler / Perynsitop naBnexus / Regulador de presion /
27 X . 71548
Drukregulator / Regolatore di pressione
28 Carte pilotage IGBT / IGBT control board / Karte zur Steuerung des Bipolartransistors mit isolierter Gate-Elektrode 97791B E0069B
(IGBT) / Nnata ynpasnenus IGBT/ Controlekaart IGBT / Tarjeta de control IGBT / Scheda pilotaggio IGBT
29 | Module IGBT / IGBT module / IGBT-Modul / Moaynb IGBT / Mddulo IGBT / Module IGBT / Modulo IGBT 52210
30 Ventilateur 120x120 / Fan 120x120 / Lufter 120x120 / Bentunsitop 120x120 / Ventilador 120x120 / Ventilator 51290
120x120 / Ventilatore 120x120
31 | Transformateur de puissance 63731
32 | Self de sortie 96161 96178
33 | Pont de diodes triphasé 52196
Pince de masse avec cable / Earth clamp with cable / Erdungsklemme mit Kabel / Pinza de tierra con cable / Mor-
- ) - . 036932 075214
setto di terra con cavo / Aardingsklem met kabel / Morsetto di terra con cavo
MT-125 71956
Corps de torche / Torch body / Brennerkdrper / Cuerpo de la antorcha / Kopnyc pe3aka / Toorts lichaam
- . AT-125 71883
/ Corpo torcia
AT-160 - 43380 109
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SCHEMA ELECTRIQUE / ELECTRICAL DIAGRAM / SCHALTPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / ELEKTRISCH
SCHEMA / SNNEKTPUYECKASA CXEMA / SCHEMA ELETTRICO
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SCHEMA DE CABLAGE TORCHE MANUELLE / MANUAL TORCH CABLING DIAGRAM / VERKABELUNG MIT
MANUELLEM BRENNER / CXEMA NMPOBOKWU PY4YHOM NOPEJIKU / ESQUEMA DE CABLEADO ANTORCHA
MANUAL / BEDRADINGSSCHEMA HANDMATIGE TOORTS / SCHEMA DI CABLAGGIO TORCIA MANUALE

MT-125

Gachette / Trigger / Brennertaster / Tpurrep / Gatillo /

A Trekker / Pulsante di avanzamento
A )-| 1
G 2
3
B

e 4
\ 5
6

7 Sécurité / Safety / Sicherheit / BeonacHocTb / Seguri-

8 dad / Veiligheid / Sicurezza
Q
9
+G =

SCHEMA DE CABLAGE TORCHE AUTOMATIQUE / AUTOMATIC TORCH CABLING DIAGRAM / VERKABE-

LUNG MIT AUTOMATISCHEM BRENNER / ESQUEMA DE CABLEADO ANTORCHA AUTOMATICA / CXEMA
NPOBOAKU ABTOMATUYECKOI FOPEJIKW / BEDRADINGSSCHEMA AUTOMATIESCHE TOORTS / SCHE-
MA DI CABLAGGIO TORCIA AUTOMATICA

AT-125 / AT-160

Sécurité / Safety / Sicherheit / BesonacHocTb / Seguri-

B dad / Veiligheid / Sicurezza

© 00 N o N
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUWYECKUE CNMELN®UKALIUN / TECHNISCHE GEGEVENS /

SPECIFICHE TECNICHE / DANE TECHNICZNE

NEOCUT 105

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanns / Voedingss- U1 400V +/- 15%
panning / Tensione di alimentazione °
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetn / Frequentie sector / Frequenza settore 50/ 60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuyectso ¢as / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npesoxpaxutens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 32A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale
! i - . . ) o 11eff 28A 217A

effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méxima / Maximale voedingsstroom / Corrente

- ) . . 11max 28A 31A
di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 4 x4 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / 16 256 W
Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 223W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 90 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a A 070
12max / Wspéiczynnik mocy przy 12max '
Classe CEM/ EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

COUPAGE PLASMA | GOUGEAGE PLASMA

PLASMA CUTTING PLASMA GOUGING
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a uo 356V
vuoto (TCO)
Nature du courant de coupage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura o

/ Rodzaj pradu spawania

Modes de coupage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania

Plasma (coupage et gougeage)
Plasma (cutting and gouging)

Courant de coupage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di
saldatura / Minimalny prad spawania

20A

Pression de service / Service pressure / Schweiltdruck / Pressione di servizio / Pabouee aasnenue / Werkdruk / Presion de trabajo

5> 9 bar

Débit d'air / Air debit / Luftdurchfluss / Flusso d'aria / Pacxog Boaayxa / Luchtstroom / Caudal de aire

270 I/min

Type de gaz / Type of gas / Gas-Typ / Tipo de gas / Tun rasa / Type gas / Tipo di gas

Air

Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomM1HanbHbIit BbIXOAHOM TOK / 12
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale

20> 105A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnoBHoe BbIXOAHbIE HANPSHKEHMS U2
| Tensién de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale

88>122V

108 > 142V

Imax

100 % 80 %

Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ NB% npu 40°C (10 60 %

- 105A

muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 %

105A 90A

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouasi Temnepatypa / Gebruikstempera-
tuur / Temperatura di funzionamento

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temneparypa xpatenus / Bewaartemperatuur / Temperatura
di stoccaggio

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3alwuTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione

P23

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelin-
gen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

B

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps (OxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

69x40x61cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

33kg
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NEOCUT 125
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepauyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixerue nutanns / Voedingss- U1 400V +- 15%
panning / Tensione di alimentazione ’
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuyectso ¢as / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npesoxpaxuTens npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 63A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva méxima / Maximale
! i - . . : o 1eff 343A 38.3A
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méxima / Maximale voedingsstroom / Corrente
- ) . o |1max 34.3A 38.3A
di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 4 %6 mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / 20637 W
Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 23.7W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12max / Rendement bij 12max / Efficienza a [2max / Sprawno$¢ przy 12max 91 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a A 075

12max / Wspotczynnik mocy przy 12max

Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A

COUPAGE PLASMA | GOUGEAGE PLASMA
PLASMA CUTTING PLASMA GOUGING

Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a uo 356V
vuoto (TCO)
Nature du courant de coupage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura o

/ Rodzaj pradu spawania

Plasma (coupage et gougeage)

Modes de coupage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania ) :
Plasma (cutting and gouging)

Courant de coupage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di

saldatura / Minimalny prad spawania 2A
Pression de service / Service pressure / Schweilldruck / Pressione di servizio / Pabouee aasnenue / Werkdruk / Presion de trabajo 5> 9 bar
Débit d'air / Air debit / Luftdurchfluss / Flusso d'aria / Pacxop Bo3ayxa / Luchtstroom / Caudal de aire 305 I/min
Type de gaz / Type of gas / Gas-Typ / Tipo de gas / Tun ra3a / Type gas / Tipo di gas Air
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHblit BbIXOAHOM TOK / 12 20 125A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnoBHoe BbIXOAHbIE HANPSKEHNS
- ) - ) : } ) A ; U2 88>130V 108 » 150 V
| Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 100 % 100 %
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ B% npu 40°C (10 60 % - -
MuH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 125A 125A
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouasi Temnepatypa / Gebruikstempera- A0°C > +40°C
tuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHerusi / Bewaartemperatuur / Temperatura 20°C > +55°C
di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiuuTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelin- B
gen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepb! (IxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 69 x40 x 61cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 36 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et I'icone H apparait sur Iécran.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.
La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle.

While under intense use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, which switches the arc off and the icon ﬂ appears on the screen.
Keep the machine’s supply on, to enable cooling until protection cancellation.
The machine has a specification with a “dropping current output”

* Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (> Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung erscheint auf der Anzeige.
Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist.

Die Stromquelle beschreibt eine fallende Ausgangseigenschaft

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el icono ﬂ aparece sobre la pantalla.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.
La fuente de energia posee una salida de caracteristica descendente.
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*B% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 anst 10-MUHYTHOrO LmKna.

Mpy MHTEHCMBHOM Mcnonb3oBaHuK (> MB%) MOXET BKIOUUTLCS TenoBast 3aluuTa. B 3ToM cnyyae ayra noracHeT U Ha aKpaHe ﬂ MNOSIBUTCA UKOHKa.
OcTaBbTe annapaT NOAK/MOYEHHbIM K MUTaHUI0, YTOBbI OH OCTbINT 40 MOJIHOW OTMEHbI 3aLNTbI.
WCTOYHMK CBApOYHOro TOKa MMEET BbIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY «MajatoLlero Tunax».

* De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Tijdens intensief gebruik (> inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en verschijnt het beveiligingsicoon H op het scherm.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
De stroombron beschrijft een dalende uitgangskarakteristiek.

*1 cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo avviarsi; in tale caso, I'arco si spegne e I'icona ﬂ appare sullo schermo.
Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino all’annullamento della protezione.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo discendente.

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cyklu roboczym) zostaje uruchomiona ochrona termiczna, w tym przypadku, tuk gasnie i zapala sie kontrolka ﬂ na ekranie.
Nalezy pozostawi¢ urzadzenie podtaczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sie zabezpieczenie / ochrona termiczna.
Zrodto pradu opisuje charakterystyke wyjsciowa typu spadajacego.

ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / ZEICHENERKLARUNG / PICTOGRAMMEN / MUKOHKM /
ICONE / IKONY

I Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Geréts. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. I Bxumarme! MpoytuTe MHCTpyKUMio nepen ucrionbaosarven. KM Let op!
Lees aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. Bl Undulating current technology based source delivering direct curent. B3 Invertergleichs-
tromquelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B VcTouHuk Toka ¢ TexHOMorMeil npeobpasosaTens, BblAAKLMAA NOCTOSHHbIA
Tok. M Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

Coupage Plasma B Plasma cutting B Plasma Schneiden B9 Corte plasma I Mnasmentas peska KM Plasma snijden I Taglio Plasma

Gougeage Plasma Bl Plasma gouging B3 Plasma Fugenhobel B Ranurado plasma I MnasmenHas ctpoxxa KM Plasma gutsen I Scriccatura Plasma

Convient au coupage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux. BN Suitable for cutting in environment with an increased risk of electric shock. Such a current source must not however be placed in the welding room or in the
surroundings. B Geeignet zum Schneiden in Umgebungen mit erhéhtem Stromschlagrisiko. Die Stromquelle darf auf keinen Fall in solchen R&umlichkeiten aufgestellt
werden. B Adaptado al corte en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares B Mogxoaut anst peskn
B CPE/E C MOBbILUEHHBIM PUCKOM Y/japa 3NeKTPUYECKkM TOKOM. B 3TOM criyyae cam UCTOYHMK Toka He AOMMKeH HaxoauTbest B Takom nomelyenny. M Geschikt voor snijwer-
kzaamheden in een ruimte met een verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in een dergelijke ruimte worden geplaatst. Il Adatto al
taglio in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

Courant de coupage continu Bl Direct cutting current EA Gleichstrom fiir das Schneiden B Corriente de corte continuo. I MocTosHHbii Tok peskvt KM Continue
snijstroom Il Corrente di taglio continua

@ Tension assignée a vide Bl Open circuit voltage EH Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio [ HomuransHoe Hanpshketue xonoctoro xoaa K Nul-

v lastspanning Il Tensione nominale a vuoto

Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). Bl Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EH Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). Bl NB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 muyT — 40°C).

Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
Courant de coupage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current Bl Entsprechender SchweiRstrom ES Corriente de soldadura

12 convencional correspondiente. I CooTseTcTBylowit HoMMHanbHbIN capoyHbil Tok XM Corresponderende conventionele lasstroom Eill Corrente di saldatura convenzio-
nale

A Ampeéres Bl Amperes ER Ampere B Amperios B Awnepsi KT8 Ampére Il Amper
Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones conven-

u2 cionales en cargas correspondientes. [ HomuHanbHble HanpsikeHns npu cooTseTcTaytowmx Harpyakax. I Conventionele spanning in corresponderende belasting
Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti

% Volt B Volt ER Volt B Voltio B Bonbt M Volt Bl Volt

Hz Hertz B Hertz EH Hertz B9 Hercios B epy, T Hertz Ml Hertz

DD 3~50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz BN Three-phase power supply 50 or 60Hz EE Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
trifasica 50 o 60Hz I TpexdasHoe anextponuTtanme 50 umm 60y B Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. I Alimentazione elettrica trifase 50 0 60Hz

Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EH Netzspannung ES Tension asignada de alimentacion eléctrica. I HomuHansHoe HanpsxeHne nutaHms

U1 A . } ] ) L )
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione
Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) Bl Maximum rated power supply current (effective value). BB Maximaler Versorgungsstrom B3 Corriente
11max de alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbiii ceTeBoit Tok (3chdektnsHoe 3Hauerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve
waarde) Il Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. Bl Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica

méaxima. B MakcumanbHbii addektveHblit ceTesoit Tox KM Maximale effectieve voedingsstroom Eill Corrente effettivo massimo di alimentazione

q3

Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies
with europeans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). B3 Gert entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitét-
serkldrung finden Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web
(direccion en la portada). ¥ YcrpoiictBo cooTeeTCTBYET AMpekTBaM EBpocotosa. [leknapaLys 0 COOTBETCTBUM AOCTYMHA A NPOCMOTPa Ha Hallem caiiTe (ccbinka Ha
obnoxke). XM Apparaat in overeenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de
omslag). Kl Materiale in conformita alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).
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Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos.

EE La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). [ Matepuan cootseTctyeT Tpe6osaHmsm Bennkobputaniam.
3asiBneHue o COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JOCTYNHO Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring
van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Iill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica € disponi-
bile sul nostro sito (vedere pagina di copertina).

IEC 60974-1 L’apparelill resgecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil (}e classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device.
IEC 60974-10 BE Das Gerdt erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A.
Class A 1 Annapat cootsetcTayet HopMam EN60974-1 u EN60971-10 annapar knacca A. [ Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il

dispositivo rispetta la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.

EAL

Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiética). I 3+ak cootsetcTamst EAC (EBpasuitckoe 3KoHOMMYECKoe
coobuectso) I EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

o

Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in
conformity with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EE Das Gert entspricht die marokkanischen
Standards. Die Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La decla-
racion de conformidad C» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Toap cootsetctayeT Hopmam Mapokko. eknapauus Ca (CMIM)
[0CTYNHA NS CKauvBaHWs Ha Haluem caiite (cm Ha TuTynbHoi cTpanuue). B Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeens-
temming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag). Il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Ca (CMIM) di conformita &
disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto).

i

Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! Bl This hardware is subject
to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BB Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestim-
mungen (sondermiill) gemaR européische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! ESl Este material requiere una recogida de basuras
selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! Il 310 06opysoBaHme NOANEXUT NepepaboTke COrnacHo AMpekTvBe
Espocotosa 2012/19/UE. He BbiGpacsisats 8 06wt mycopoc6opHuk! M Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet
bij het huishoudelijk afval ! Eill Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

(&

Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately BB Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3ot annapat noanexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

Information sur la température (protection thermique) Bl Temperature information (thermal protection) EH Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) ¥ NHdopmauns no Temnepatype (tepmosaiyyta). K Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione
sulla temperatura (protezione termiche)

Entrée de gaz B Gas input BH Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa M Ingang gas I Entrata di gas
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