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UKCA - DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declaresunderits sole responsibility that the following product:

SABER70CHP 56.01.010
isin conformity with the relevant UK Statutory Instruments (and theiramendments):

2016 No. 1091 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016

2016 No.1101 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

2012 No.3032 The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substancesin Electrical and
Electronic Equipment Regulations 2012

2021 No.745 TheEcodesignfor Energy-Related Products and Energy Information
Regulations 2021

Referencestotherelevantdesignated standardsused orreferencestothe othertechnical specifications
inrelation to which conformityis declared:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available forinspection at the
aforementioned manufacturer.

Any operation or modification that has not been previously authorized by voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l. willinvalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Ll )

1 7N
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 350192 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declaresunderits sole responsibility that the following product:

SABER 70 CHP 56.01.010
conformstothe EU directives:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

and that following harmonized standards have been duly applied:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available forinspection at the
aforementioned manufacturer.

Any operation or modification that has not been previously authorized by voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l. willinvalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Il.. er ,

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. WARNING

Before performing any operation on the machine, make sure that you have thoroughly read and understood the
contents of this booklet. Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. Do
consult qualified personnel for any doubt or problem concerning the use of the machine, even if not described
herein.

Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. The manufacturer cannot be
held responsible for damages to persons or property caused by misuse or non-application of the contents of this
booklet by the user.

The operating instructions must always be at hand wherever the device is being used. In addition to the operating
instructions, attention must also be paid to any generally applicable and local regulations regarding accident
prevention and environmental protection.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. reserves the right to modify this booklet at any time without notice.
Allrights of translation and total or partial reproduction by any means whatsoever (including photocopy, film, and
microfilm) are reserved and reproduction is prohibited without the explicit written consent of voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

The directions provided herewith are of vitalimportance and therefore necessary to ensure the warranties.

The manufacturer accepts no liability in case of misuse or non-application of the directions by the users.

All personsinvolvedin commissioning, operating, maintaining and servicing the device must:
« besuitably qualified

* possessthe necessary plasma cutting skills

« readandfollowthese operatinginstructions carefully

Please consult qualified personnelif you have any doubts or difficultiesin using the equipment.

1.1 Work environment

O

.2 User'sand other persons’ protection

A
o
S
O

-—

All equipment shall be used exclusively for the operations for which it was designed, in the ways and ranges stated
on the rating plate and/orin this booklet, according to the national and international directives regarding safety.
Other uses than the one expressly declared by the manufacturer shall be considered totally inappropriate and
dangerous andin this case the manufacturerdisclaims all responsibility.

This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The manufacturer will accept
noresponsability forany damages caused by use in domestic environments.

The equipment must be used in environments with a temperature between -10°C and +40°C (between +14°F and
+104°F).

The equipment must be transported and stored in environments with a temperature between -25°C and +55°C
(between -13°F and 131°F).

The equipment must be usedin environments free from dust, acid, gas orany other corrosive substances.

The equipmentshallnotbe usedin environments with arelative humidity higherthan 50% at40°C(104°F).

The equipmentshallnotbe usedin environments with arelative humidity higherthan 90% at 20°C (68°F).

The system must not be used atan higheraltitude than 2,000 metres (6,500 feet) above sealevel.

Do notuse thismachine to defrost pipes.
Do not use thisequipmentto charge batteries and/oraccumulators.
Do notuse thisequipmenttojump-startengines.

The cutting processis anoxioussource ofradiation, noise, heatand gasemissions. Position afire-retardantshield to
protect the surrounding cutting area from rays, sparks and incandescent slags. Advise any person in the area of
cutting nottostareatthearcorattheincandescent metal and to getan adequate protection.

Wear protective clothingto protectyourskinfromthe arcrays, sparksorincandescent metal. Clothes mustcoverthe
whole body and mustbe:

- intactandin good conditions

- fireproof

- insulatinganddry

- well-fitting and without cuffs or turn-ups

Always useregulation shoes that are strong and ensure insulation from water.

Always use regulation gloves ensuring electrical and thermalinsulation.
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Wear masks with side face guards and asuitable protection filter (atleast NR10 or above) for the eyes.

Always wear safety goggles with side guards, especially during the manual or mechanical removal of cutting slag.

Do notwear contactlenses!

Use headphones if dangerous noise levels are reached during the cutting. If the noise level exceeds the limits
prescribed by law, delimit the work area and make sure that anyone getting nearitis protected with headphones or
earphones.

Always keep the side covers closed while cutting.
The system must not be modified in any way.

Keep your head away from the PLASMA torch.
The outcoming electric arc can seriously damage your hands, face and eyes.

Avoid touchingitemsthathave justbeen cutted: the heat could cause serious burning or scorching.
Followallthe precautionsdescribed abovealsoinalloperations carried out after cutting since slag may detach from
theitems while they are cooling off.

Checkthatthetorchiscold before working on or maintainingit.

Ensurethe coolingunitisswitched off before disconnecting the pipes of the coolingliquid. The hotliquid coming out
of the pipes might cause burning orscorching.

Keep afirstaid kitready for use.
Do notunderestimate any burning orinjury.

Before leaving work, make the area safe, in order to avoid accidentaldamage to people or property.

1.3 Protection against fumes and gases

B>

Undercertaincircumstances, the fumes caused by cutting can cause cancerorharmthe foetus of pregnantwomen.

Keep your head well away from cutting gases and fumes.

Provide properventilation, either natural or forced, inthe work area.

In case of poor ventilation, use masks and breathing apparatus.

In case of cutting in extremely small places the work should be supervised by a colleague standing nearby outside.

Do notuse oxygen for ventilation.

Ensure that the fumes extractor is working by regularly checking the quantity of harmful exhaust gases versus the values

statedinthe safety regulations.

The quantity andthedangerlevel of the fumesdependsonthe parentmetalused, thefillermetaland onany substancesused

toclean and degrease the pieces to be cut. Follow the manufacturer'sinstructions together with the instructions givenin the
technicaldatasheets.

Do not perform cutting operations neardegreasing or painting stations.
Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.

EN
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1.4 Fire/explosion prevention
The cutting process may cause firesand/or explosions.

e Clearthework areaandthe surrounding area from any flammable or combustible materials or objects.

* Flammable materials must be atleast 11 metres (35 feet) from the welding area or they must be suitably protected.

e Sparks andincandescent particles might easily be sprayed quite far and reach the surrounding areas even through minute
openings. Pay particular attention to keep people and property safe.

¢ Donotperform cutting operations on ornear containersunder pressure.

* Do not perform welding or cutting operations on closed containers or pipes. Take particular care when cutting pipes and
containers, evenifthey have already been opened, drained and thoroughly cleaned. Gas, fuel, oiland other similar residues
can cause explosions.

* Donotcutinplaceswhere explosive powders, gases or vapours are present.

* Whenyoufinishwelding, checkthatthelivecircuitcannotaccidentallycomeincontactwith any partsconnectedtothe earth
circuit.

« Position afire-fighting device or material nearthe work area.

1.5 Prevention when using gas cylinders

Inert gas cylinders contain pressurized gas and can explode if the minimum safe conditions for transport, storage
anduseare notensured.

e Cylindersmustbesecuredinavertical positiontoawallorothersupportingstructure, with suitable meansso thattheycannot
fallor accidentally hit anything else.

* Screwthe protective valve cap onduring transport, puttinginto service and atthe end of every cutting operation.

* Donotexposecylinderstodirectsunlight,suddenchangesoftemperature,toohigh orextreme temperatures. Do notexpose
cylinderstotemperaturestoolow ortoo high.

* Make sure that cylinders never come into contact with naked flames, electric arcs, torches or electrode holders, or with the
incandescent spatter produced by cutting.

» Keep cylinderswell away from cutting circuits and power circuitsin general.

» Keepyourheadaway fromthe gasoutletwhen openingthe cylindervalve.

¢ Closethecylindervalve atthe end of every cutting operation.

¢ Neverperform cutting operationson a pressurized gascylinder.

1.6 Protection from electrical shock
Electric shocks cankill you.

* Nevertouchnormallyliveinternalorexternal partswhile the systemis poweredon (torches, grippers, earth cables,and power
cables are electrically connected to the cutting circuit).

¢ Make sure that the welding system and the welder are electrically isolated by using dry bases and floors that are adequately
isolated from earth.

e Ensurethesystemisconnected correctly to asocket and a power source equipped with an earth conductor.
* Donottouchtwotorchessimultaneously.
» Ifyoufeelanelectricshock, interruptthe cutting operationsimmediately.

1.7 Electromagneticfields and interferences

The current passing through the internal and external system cables creates an electromagnetic field in the
proximity of the welding cables and the equipmentitself.

» Electromagnetic fields can affect the health of people who are exposed to them for a long time (the exact effects are still
unknown).

* Electromagneticfields caninterfere with some equipmentlike pacemakers or hearing aids.

Persons fitted with pacemakers must consult their doctor before undertaking plasma cutting operations.

1.7.1 EMCclassificationin accordance with: EN 60974-10/A1:2015.

Class B equipment complies with electromagnetic compatibility requirements in industrial and residential
ClassB | environments, including residential locations where the electrical power is provided by the public low-voltage
supply system.

10
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ClassAequipmentisnotintendedforuseinresidentiallocationswhere the electrical poweris provided by the public
Class A low-voltage supply system. There may be potential difficultiesin ensuring electromagnetic compatibility of class A

equipmentinthoselocations,dueto conducted as well asradiated disturbances.

Formoreinformations, checkthe chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.2 Installation, use and area examination
Thisequipmentis manufacturedin compliance with the requirements of the harmonized standard EN 60974-10/A1:2015 andis
identified as "CLASS A" equipment. This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The
manufacturerwillaccept noresponsability forany damages caused by use in domestic environments.
The user must be an expert in the activity and as such is responsible for installation and use of the equipment
accordingtothe manufacturer'sinstructions. Ifany electromagneticinterferenceis noticed, the usermustsolve the
problem, if necessary withthe manufacturer'stechnical assistance.

Inany case electromagneticinterference problems must be reduced until they are nota nuisance any longer.

Before installing this equipment, the user must evaluate what electromagnetic problems it might cause in the
surrounding area, with specific regard to the health of persons nearby, pace-maker and hearing aid users, for

example.

1.7.3 Mains power supply requirements

The high current draw of high-power equipment can affect the quality of mains electrical energy. Connection restrictions or
requirements regarding maximum permissible mains impedance (Zmax) or minimum supply capacity (Ssc) at the point of
interface with the public grid (point of common coupling, PCC) may apply for certain types of equipment (see technical data). In
this caseitis the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network
operator if necessary, that the equipment may be connected. In case of interference, it may be necessary to take further
precautions like the filtering of the mains power supply.

Itisalsonecessaryto considerthe possibility of shielding the power supply cable.
Formoreinformations, checkthe chapter: TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.4 Precautionsregarding cables

Tominimise the effects of electromagnetic fields follow the following instructions:

Where possible, collectand secure the earth and power cables together.

Never coil the cables around your body.

Do notplaceyourbodyinbetweenthe earth and power cables (keep both on the sameside).

The cables must be kept as short as possible, positioned as close as possible to each other and laid at or approximately at
ground level.

Position the equipment atsome distance from the welding area.

The cables must be kept away from any other cables.

1.7.5 Earthing connection
The earthing connection mustbe made accordingto the local regulations.

1.7.6 Earthing the workpiece

Whentheworkpieceisnotearthedforelectrical safetyreasonsorduetoitssize and position, the earthing of the workpiece may
reducetheemissions.Itisimportanttorememberthatthe earthing of the workpiece should neitherincrease theriskof accidents
forthe usernordamage otherelectricequipment. The earthing must be made according to the localregulations.

1.7.7 Shielding

The selective shielding of other cables and equipment present in the surrounding area may reduce the problems due to
electromagneticinterference.

Theshielding of the entire cutting equipment can be takenin considered for special applications.

1.8 IP Protectionrating
IP23S

» Enclosure protected againstaccesstodangerous partsbyfingersand againstingress of solid bodies objects with
diameter equal orgreaterthan 12.5 mm.

» Enclosure protected againstrain atanangle of 60°.

e Enclosure protected against harmful effects due to the ingress of water when the moving parts of the equipment
are notoperating.

11
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1.9 Disposal

4

Do notdispose of electrical equipment together with normal waste!

In conformity to European Directive 2012/19/EU on Waste Electrical and Electronic Equipment and its
implementation according to national law, electrical equipment must be collected separately and disposed of
through an authorised recovery and disposal centre at the end of its life cycle. The owner of the equipment is
required to identify authorised collection centres on the basis of the information provided by Local Authorities. By
applyingthis European Directive you willimprove the environmentand human health!

» Forfurtherinformation, refertothe website.

2. INSTALLATION

O@

Installation should be performed only by expert personnel authorised by the manufacturer.

Duringinstallation, ensure that the power source isdisconnected from the mains.

The multiple connection of power sources (series or parallel)is prohibited.

2.1 Lifting, transport & unloading

* Theequipmentisnotequipped with specificlifting elements.
* Useaforklifttruck paying attention during operationsin order to prevent the generator from tipping over.

®

Do notunderestimate the weight of the equipment: see technical specifications.
Do not move or position the suspended load above persons or things.
Donotdrop orapply undue pressure onthe equipment.

2.2 Positioning of the equipment

S

Keep to the followingrules:

Provide easy access to the equipment controls and connections.
Do not positionthe equipmentinvery small spaces.
Do not place the equipmentonsurfaceswithinclination exceeding 10° from to the horizontal plane.
Position the equipmentinadry, clean and suitably ventilated place.
Protectthe equipmentagainst pouringrain and sun.
Consultthe "Prevention when using gas cylinders" section.

2.3 Connection

®E> @

The equipmentis provided with a power supply cable for connection to the mains.
The system canbe powered by:

« three-phase 230V

« three-phase 400V

Operation of the equipmentis guaranteed for voltage tolerances up to +15% with respect to the rated value.

To preventinjury to persons or damage to the equipment, the selected mains voltage and fuses must be checked
BEFORE connecting the machine to the mains. Also check that the cable is connected to a socket provided with
earth contact.

The equipment can be powered by a generating set provided it guarantees a stable power supply voltage of +15%
with respect to the rated voltage declared by the manufacturer, under all possible operating conditions including
at maximum rated power. Normally we recommend the use of generating sets with twice rated power of a single
phase powersource or 1.5 times that of a three-phase power source. The use of electronic control type generating
setsisrecommended.

In order to protect users, the equipment must be correctly earthed. The power supply voltage is provided with an
earth lead (yellow - green), which must be connected to a plug provided with earth contact. This yellow/green wire
shall NEVER be used with other voltage conductors. Verify the existence of the earthing in the equipment used and
the good condition of the sockets. Install only certified plugs according to the safety regulations.

12
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@ The electrical connections must be made by skilled technicians with the specific professional and technical
qualifications and in compliance with the regulationsin force in the country where the equipmentisinstalled. EN

2.4 Installation

2.4.1 Connectionfor PLASMA cutting

( @ Torch

@ Torch fitting

@ Earth clamp connector

@ Positive power socket (+)

» Connectthetorchtothefittingand make sure thatthe fasteningringis fully tightened.

» Position the earthing clamp onto the piece to be cut, ensuring thatit makes a good electric connection.
» Insertthe plugandturnclockwise until all parts are secured.

» Checkthatallthe components of the torch are present and correctly fitted

( (D Fitting
@ Pressurereducer

@ Hose

—{ |-— MAX7 mm - 9/32 INCH

u Imiim

» (Consultthe "SP70" instruction manual).

» Connectthe earthclamptothe positive socket (+) of the power source.
» Screw-tightenthe couplingonthe pressure reducer.

» Connectthe pipetothecoupling.

-

» The pressure mustbe atleast 5 barswith aflow rate of atleast 185 litres per minute.

13
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@ Adjusterknob

@ Pressurereducer

@ Pressure gauge

» Switchonthesystem, ensuring the LED isworking correctly.

» During pressure gauge adjustment operation make the gas flows through the circuit depressing both the torch trigger or the
testgas button.

» Raisethereduceradjustmentknob.
» Rotateituntilyouread5barsonthe pressure gauge.

-

@ Safety lever
@ Torch button

» Gripthetorch and pullthe protectionlevers.

» Keepthetorchat?0°onthe piece.

» Pressthetorch button and strike the arc.

» Positionthe torch nearthe piece and begin cutting, moving forward steadily.

14
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5. SYSTEM PRESENTATION

3.1 Rear panel

7 e
.
O

@

7 °
D & FP30
®

@ Power supply cable

Connectsthe systemto the mains.

@ Off/On switch

Turnson electric power.
It has two positions, "O" off,and "I" on.

@ Airtest

(4) signal cable (CAN-BUS)input

o—8L
B N

] @ Airfilter unit

@ Filter unit airconnection coupling

@ Pressure adjustmentknob

3.2 Sockets panel

) @ Earth socket

Earth wire connector.

@ Torchfitting

Forconnection of plasmatorch.

15
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3.3 Front control panel

-

OO TG |
e
O

® &>

Powersupply LED

Indicatesthatthe equipmentis connected to the mainsandison.

Generalalarm LED

Indicatesthe possible intervention of protection devices such as the temperature protection.

Poweron LED

Indicates the presence of voltage on the equipment outlet connections.

7-segmentdisplay

Displays the system’s main characteristics on start-up along with cutting current and voltage settings and
readingsand alarm codes.

LCDdisplay

Displays the system’s main characteristics on start-up along with cutting current and voltage settings and
readingsand alarm codes.

Allows allthe operations to be displayed instantaneously.

Main adjustment handle.

Allows the cutting current to be continuously adjusted.

Permits entry to set up and selection and setting of cutting parameters.

Function keys

Letyouselect the various system functions (cutting process, cutting mode).

Letsyouselecta presetcutting program (synergy) by choosing a few simple settings (XA, XP):
-type of material

- thickness of the material

Graphicmode

Allows the selection of the required graphicinterface.

Value Userinterface

XE Easy Mode

XA Advanced Mode
XP Professional Mode

16
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@ Pro@ Job key

Allows the storage and management of 64 jobs which can be personalised by the operator.

4. EQUIPMENT USE

4.1 Starting Screen

When switched on, the system performs a series of self-tests to verify its own correct functioning and that of the devices
connectedtoit. At this stage the gastestisalso carried outto check the properconnectiontothe gassupply system.

4.2 Main Screen

Allows the control of the system and of the cutting process,showing the main settings.

4.3 XE mode
. ) @ XE Graphicmode
har @ Measurements (Pressure reading gauge)
o 5.4 .
@—> % e 4—@ @ Cutting parameters

4.5 @ Torchcomponents
@ Cutting process

QD_> Hﬂ -:? A %5%4_@ @ Airtest button

XE Graphic mode

@ Workpiece thickness

Allows the setting of the system via theregulation of the part
4—@ beingcut.

s . \ Measurements (Pressure reading gauge)
d%gh iai Displaysthe air pressure value for the cutting process.
5.4
5.8
1.6
s \ Cutting parameters

@ Parametericon
@ Parametervalue

1 ; @ Unit of measurement of the parameter

17
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%

\ Torchcomponents

Indicatesthe torchcomponenttouse underthe selected
operating conditions.

o —

Q‘f‘ Always use original spare parts +

Cutting process
J}t& Selectsthe cutting process

Selectsthe cutting method.

{!@g 2 Step (solid piece cutting)
%E 4 Step (solid piece cutting)

Airtestbutton

Allows the compressed aircircuitto be cleansed of impurities and the carrying out of the appropriate preliminary
pressure and compressed air flow adjustments, without power on.

4.4 XA mode

:E:.::. 2 Step (hollow piece cutting)
t’é‘-—‘* 2 Step (gouging)

-

% MAX R 20mm) Qgﬁ:ag

M 28 mm 5.4

: 1 IS 35mm 5.8
i_v P 15mm 1.6

~—®

&— I 7DA#MH

—®

Jie= | Szl |

bT

@ XA Graphicmode

@ Measurements (Pressure reading gauge)
@ Cutting parameters

@ Torch components

@ Cutting process

@ Materialtype synergy
@ Airtestbutton

20 mm

28 mm
35 mm

15 mm

MAX

bhdd

J

XA Graphicmode

@ Workpiece thickness

@ Recommended cutting capacity (R)
@ Maximum cutting capacity (M)

@ Separation capacity (S)

@ Perforation capacity (P)

\ Workpiece thickness

Allows the setting of the system via the regulation of the part
being cut.

18
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3m 2.
har
5.4

5.8
4.6

o~

TUA
L4
o

A

Cutting process

Selectsthe cutting process
Selectsthe cutting method.

{}ﬁg 2 Step (solid piece cutting)
%E 4 Step (solid piece cutting)

Material type synergy

Permits selection of material type

§iea] Carbonsteels

M Aluminum

Airtestbutton

Measurements (Pressure reading gauge)

Displays the air pressure value for the cutting process.

Cutting parameters

@ Parametericon
@ Parametervalue

@ Unitof measurement of the parameter

Torchcomponents
Indicates the torch componenttouse under the selected

operating conditions.
o~

&- Always use original spare parts+

DEZ_:. 2 Step (hollow piece cutting)
rﬁb 2 Step (gouging)

@i Stainlesssteels

Allows the compressed air circuit to be cleansed of impurities and the carrying out of the appropriate preliminary
pressure and compressed air flow adjustments, without power on.

19
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4.5 XP mode
EN : ) @ Cutting process

# IESHIH|R* lnn T

ultl mln

g |

Lm A 3A 4R SA AA VA A

Yio= | Steal| %

5o b

Cutting process

@t& Selectsthe cutting process
Selectsthe cutting method.
aﬁ.& 2 Step (solid piece cutting) ﬁ 2 Step (hollow piece cutting)
%E 4 Step (solid piece cutting) téb 2 Step (gouging)

Sﬂ[ [l Material type synergy

@@ Permits selection of material type
e.| Carbonsteels Cii| Stainlesssteels
M Aluminum

@ Materialtype synergy

@ Partthickness synergy

@ Airtestbutton

@ Measurements (Pressure reading gauge)
@ Torchcomponents

@ XP Graphic mode

Partthickness synergy

1 Ij Permits selection of part thickness

Airtestbutton
Allows the compressed aircircuitto be cleansed of impurities and the carrying out of the appropriate preliminary
pressure and compressed air flow adjustments, without power on.

Measurements (Pressure reading gauge)

,..%‘.. Lo
har Displaysthe air pressure value for the cutting process.
5.4
5.8
4_6
s \ Torchcomponents
@ Indicatesthe torchcomponentto use underthe selected
operating conditions.
——
i ?E &"‘ Alwoysuseoriginalspcreports+
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Db

Fe JCREA (OO

1.3 :
—0®

.78
.55
.28

m L
mn 28 3@ 4@ 58 68 7O A

(=

1.3

-28
H
s
mn 20 3@ 40 58 6@ VA A

XP Graphicmode

@ Maximum cutting speed (M) EN
@ Recommended cutting speed (R)

@ Cutting current

@ Maximum cutting speed (M)

@ Cutting capacity

Cutting capacity

Green:Recommended cutting capacity
Yellow: Maximum cutting capacity
Red: Separation capacity

4.6 Programs screen

Pr@
. Allows the storage and management of 64 jobs which can be personalised by the operator.

Programs (JOB)

G— I MW «© 125

T Steel[ £ 2
P+ 4

®

.

Seethe "Mainscreen" section

Programstorage

@ Functions

@ Selected program number
@ Main parameters of the selected program

@ Description of the selected program

@ Heading

» Enterthe"programstorage" menu by pressing button.\@\for atleastasecond.
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» Selecttherequired program (orthe empty memory) by rotating the encoder.

=== Memoryempty

@< Programstored

» Cancelthe operation by pressing button %) |.
» Saveallthe current settings on the selected program by pressing button. [ .

Introduce adescription of the program.

» Selecttherequiredletter by rotating the encoder.
» Storetheselected letter by pressingthe encoder.
» Pressthe button to delete the last letter. <=,

» Cancelthe operation by pressing button %) ].

» Confirmthe operation by pressing button [ .

@ The storage ofanew programonanalready occupied memorylocationrequires cancellation of the memorylocation by

anobligatory procedure.

<)

Programretrieval

(2)(a)(0)(c) = (=)(c)

Program cancellation

WELDING DEMO

G

% 3
x

» Cancelthe operation by pressing button [57].
» Remove the selected program by pressing button.| £3 |.
» Resume the storage procedure.

» Retrieve the 1st program available by pressing button P .
» Selecttherequired program by rotating the encoder.
» Selecttherequired program by pressing button. P/,

S

Only the memories location occupied by a program are retrieved, while the
empty onesare automatically skipped.

» Selecttherequired program by rotating the encoder.
» Remove the selected program by pressing button. [ £3 |.
» Cancelthe operation by pressing button [E2].
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5. SETUP

» Cancelthe operation by pressing button %],
» Remove the selected program by pressing button. [ £3 . EN

5.1 Parameter set up and setting

It allows the setting and adjustment of a series of additional parameters for a better and more precise management of the

cutting system.

The parameters presentinsetup are organizedinrelation to the selected cutting process and have anumerical code.

Entry tosetup

Setup XP User

Save
SERIL

[ (9 &)

» By pressingthe encoderbuttonfor5seconds.
» The entrywill be confirmed by the writing 0 onthe display

Selection and adjustment of the required parameter

» Rotate the encoderuntil youdisplaythe numerical code forthe required parameter.
» Ifthe encoderkeyis pressed atthis point, the value set for the parameter selected can be displayed and adjusted.

Exitfromsetup

» Toquitthe"adjustment"section, pressthe encoderagain.

» Toexittheset-up, gotoparameter"0" (save and quit) and press encoder key.
» Cancelthe operation by pressing button 5.

» Tosave the change and exitthe setup, pressthe key:\@\.

5.1.1 List of set up parameters (PLASMA)

0 Save and Exit

Save Allows you to save the changes and exitthe setup.
&
Exit
— J
1 Reset
Allows you toresetallthe parameters to the default values.
Res
— J
A Cutting current
Permits adjustment of the cutting current.
Il Minimum Maximum Default
—
20A 70A 70 A

5 Workpiece thickness

Allows the thickness of the partbeing cut to be set.
% Allows the setting of the system via the regulation of the partbeing cut.
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Torch components
Indicates the torch componentto use underthe selected operating conditions.

Welding speed
Displays cutting speed.

Welding speed

Letsyousetwelding speed.

Default cm/min: reference speed for manual welding.
Syn: Sinergic value.

Minimum Maximum Default

synmin syn max 35cm/min

Machine setting

Allows the selection of therequired graphicinterface.
Allows accesstothe higherset-up levels.
Refertosection"Interface personalisation (Setup 500)"

| bE)hIervy

elding

voestalpine

Value Selectedlevel Value Userinterface
USER User XE Easy Mode

SERV Service XA Advanced Mode
vaBW vaBW XP Professional Mode

Lock/unlock
Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.
Refertosection"Lock/unlock (Setup 551)".

Buzzertone

Permits adjustment of the buzzertone.
Minimum Maximum Default
0/off 10 10

Imaxlimitation
Sets maximum cutting current.

Minimum Maximum Default
20A 70A 70A

Setting the minimum external parameter value CH1
Allows the setting of the minimum value for the external parameter CH1.

Type of measure

Allows to set ondisplay thereading of the welding voltage or welding current.
Value U.M. Default Callback function
A A X Currentreading
\% \'% - Voltagereading

Currentreading
Allow therealvalue of the cutting current to be displayed.

Voltage reading

Allows thereal value of the cutting voltage to be displayed.

2%
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Pressurereading

Guard limits

parameters

Robot movement speed
Allows the arm movement speed of arobot or an automation device to be displayed.

Displays thereal value of cutting pressure.

Hlheatinput measurement

Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.
Allows the cutting process to be controlled by setting warning limits and guard limits for the main measurable

Allows the accurate control of the various cutting phases

5.2 Specific procedures parameters

5.2.1 7 segmentdisplay personalisation
It allows you to constantly view the value of a parameter onthe 7-segmentdisplay.

Setup XP User

W

351

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

» Enterset-up by pressingthe encoder button foratleast 5 seconds.

» Selecttherequired parameter by rotatingthe encoder.

» Storethe selected parameterinthe 7 segmentdisplay by pressing button [F=1l.
» Save and exit the current screen by pressing button [FZ.

Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.

Setup XP User

991

e

|

Off

IEXit

Setup XP User

991
33

I i,

. T

@%ﬂ#@

Parameter selection

» Enterset-up by pressingthe encoder button foratleast 5 seconds.
» Selecttherequired parameter(551).

» Activatetheregulationofthe selected parameterby pressingthe encoderbutton.

Setting the password

» Setanumerical code (password) by rotating the encoder.
» Confirmthe operation by pressingthe encoderkey.
» Cancelthe operation by pressing button [ %) |.

» Tosavethe change, pressthe button: 5.

25
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G344 Si1 1.0mm Ar 18%C0, Control panel functions

118A £ 22mm ke 2Hmm v B85V o
The carrying out of any operation on a locked control panel causes a
)
‘

special screento appear.

» Access the panel functionalities temporarily (5 minutes) by rotating the encoder
and entering the correct password.

» Confirmthe operation by pressing the encoder key.

» Unlock the control panel definitively by entering set-up (follow the instructions
given above)and bring back parameter 551 to "off".
» Confirmthe operation by pressingthe encoderkey.

Save

» Tosave the change, press the button: gf|.

5.2.3 Guard limits (Setup 801)

Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.

Allows the cutting process to be controlled by settingwarning limits and guard limits for the main measurable parameters
Allows the accurate control of the various cutting phases

Refertosection"Guard limits (Setup 801)".

[ Warning limits Guard limits ]

@ Cutting current Cutting voltage
‘?\%I Pressurereading

Parameter selection
Setup XP User
[ » Enterset-up by pressing the encoder button foratleast 5 seconds.

» Selecttherequired parameter(801).
o

» Enterthe "Guard limits" screen by pressing the encoder button.

- Emmm—

Savel
&=

Parameter selection

G Min(A) (A)
% A Mln A Max A » Selecttherequired parameter by pressing button G .
» Selectthe method of setting the guard limits by pressing button &%

& | OFF] BFF F) s
B OFLOF =,

CHH | &% | =)
Guard limits setting

§

@ Warning limits line

gy Min(A) Max(A) @Alarmlimitsline

O—> & @ Minimum levels column
@—>m BFFl BFF () Maximum levels column

©hhl I AS=008 I @ I i » Selecttherequired box by pressingthe encoderkey (the selected boxis displayed
with reverse contrast).
» Adjustthelevel of the selected limitbyrotating the encoder.

Save

» Tosave the change, press the button: gf .
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(37 Passing one of the warning limits causes a visual signal to appear on the
Alarm =
control panel. EN
(5 Passingone of the alarm limits causes avisual signal to appearon the control
paneland theimmediate blockage of the cutting operations.
(5 Itispossibletosetstartand endof cuttingfiltersto preventerrorsignalsduring

thestrikingandextinctionof the arc(consultthe "Setup" section - Parameters
802-803-804).

=)
6. MAINTENANCE

Routine maintenance must be carried out on the system according to the manufacturer's instructions. When the
equipmentis working, all the access and operating doors and covers must be closed and locked. The system must
notbe modifiedin any way. Prevent conductive dust from accumulating nearthe louvers and over them.

Any maintenance operation mustbe performed by qualified personnelonly. Therepairorreplacementofanyparts
inthe systembyunauthorised personnelwillinvalidate the productwarranty. Therepairorreplacementofany parts
inthe system must be carried out only by qualified personnel.

Disconnectthe powersupply before every operation!

>

.1 Carry out the following periodic checks on the power source
118

o~ O

stem

<

Cleanthe power source inside by means of low-pressure compressed air and softbristle brushes. Check the electric
connectionsand allthe connection cables.

O

6.1.2 For the maintenance orreplacement of torch components, electrode holders and/or
earth cables:
Checkthe temperature of the component and make sure that they are not overheated.

Always use glovesin compliance with the safety standards.

Use suitablewrenches andtools.

QeSpP>

o~

.2 Responsibility

— Failure to carry out the above maintenance will invalidate all warranties and exempt the manufacturer from any
@ liability. The manufacturer disclaims any responsibility if the user fails to follow these instructions. For any doubts
and/or problems do not hesitate to contact your nearest customer service centre.
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7. ALARM CODES

EN

CAUTION

The passing of acritical limitimmediately displays a visual signal on the control panel but allows cutting operations
to continue.

ALARM
Activation of an alarm or the passing of any critical limit causes a visual signal to appear on the control panel and
theimmediate shut-down of cutting operations.

Allthe alarms and allthe guard limits relating to the system are listed below.

A Overtemperature t A Overtemperature t
EO1 EO2

Power module overcurrent(Inverter) -"{ A Communication error > I‘_
E10 E13

Commum;ohon error (RI) (Automation *I A System configuration error ?
E16 | androbotics) o= E19 .

Memory fault ﬂ A Dataloss h&
E20 E21

System power supply fault * A Insufficientair pressure %
E40 ]] E45

Nozzle retaining cap guard ‘# A Emergencyswnch(Automotlon and Q
E47 E49 robotics)

Currentlevel exceeded (Lower limit) A* A Currentlevel exceeded (Upper limit) A f
E54 E55
— Voltage level exceeded (Lower limit) V* EAS7 Voltagelevel exceeded (Upperlimit) Vf
Ess Gas flow level exceeded (Lower limit) A‘ EAS9 Gas flow level exceeded (Upperlimit) A‘
E60 Speed limitexceeded (Lower limit) ’ - % Speedlimitexceeded (Upperlimit) ’ -

Currentlevel exceeded (Lower limit) A* A Currentlevel exceeded (Upper limit) Af
E62 E63

Voltage level exceeded (Lower limit) V* A Voltagelevel exceeded (Upper limit) Vf
E64 E65
- Gas flow level exceeded (Lower limit) A‘ EA(J Gas flow level exceeded (Upperlimit) A‘
e Speedlimitexceeded (Lower limit) ’ - % Speed limitexceeded (Upperlimit) ‘ -
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A Active maintenance (Automation and
E78 robotics)

/ A Generalalarm '
E99 -

8. TROUBLESHOOTING

The system fails to come on (green LED off)

Cause
» Nomainsvoltage atthe socket.

» Faulty plugorcable.

» Linefuseblown.

» Faulty on/off switch.

» Faulty electronics.

No output power (The system does not cut)

Cause

» The system hasoverheated (temperature alarm -
yellow LED on).

» Incorrectearth connection.

» Mainsvoltage outofrange (yellow LED on).

» Faulty contactor.

» Faulty electronics.

Incorrect output power
Cause

» Incorrectselectioninthe cutting process or faulty
selector switch.

» System parameters orfunctionssetincorrectly.

» Faulty potentiometer/encoderforthe adjustment
of the cutting current.

» Mainsvoltage outofrange.
» Inputmains phase missing.

» Faulty electronics.

No pilot arc striking

Cause

» Faultytorch trigger button.

» Wornnozzle and/orelectrode.

» Airpressuretoo high.

» Faulty electronics.

No cutting arc striking
Cause

» Incorrectearth connection.

Solution

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

¥

»

¥

Checkandrepairthe electrical system as needed.
Use qualified personnelonly.

Replace the faulty component.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Replace the faulty component.

Replace the faulty component.

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

¥

»

¥

Wait forthe system to cool down without switching it off.

Earth the system correctly.
Readthe paragraph"Installation .

Bring the mains voltage within the power source admissible range.

Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Replace the faulty component.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

Selectthe cutting process correctly.

Resetthe system and the cutting parameters.

Replace the faulty component.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Connectthe system correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

»

»

v

»

»

»

v

»

Replace the faulty component.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Replace the faulty component.

Adjustthe air flow.
Read the paragraph"Installation .

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

29
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» System parameters orfunctionssetincorrectly.

Cutting arc extinction
Cause

» Mainsvoltage outofrange.

» Insufficientairflowrate.

» Damaged pressure switch.

» Airpressuretoo high.

» Incorrectcutting mode.

» Wornnozzle and/orelectrode.

Arcinstability

Cause

» Incorrectcutting parameters.

Excessive spatter
Cause
» Incorrectcutting parameters.
» Incorrectarcregulation.

» Incorrectcutting mode.

Insufficient penetration
Cause
» Incorrectcutting mode.
» Incorrectcutting parameters.

» Piecestobecuttoobig.

» Insufficient air pressure.

Sticking
Cause

» Incorrectcutting parameters.

» Piecestobe cuttoobig.

Oxidations
Cause

» Insufficientshielding gas.

Porosity
Cause

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe
cut.

» Humidityinthe cutting gas.

» Resetthesystem andthe cutting parameters.

| bohler weicing

» Contactthe nearestservice centreto havethe systemrepaired.

Solution

Connectthe system correctly.

¥

Adjustthe air flow.

v

¥

Adjust the air flow.

¥

x

Solution

» Checkthe cutting system carefully.

Read the paragraph"Connections".

Replace the faulty component.

Readthe paragraph"Installation .
Decrease the cutting travel speed.

Replacethe faulty component.

» Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

» Decreasethe cutting voltage.

» Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

» Decreasethetorchangle.

Solution

» Decreasethe cuttingtravel speed.

» Increase the cutting current.

» Increasethe cutting current.

» Adjustthe air flow.

» Readthe paragraph "Installation".

Solution

» Increase the cutting current.
» Increase the cutting voltage.

» Increase the cutting current.

Solution

» Adjustthe air flow.

oestalpine

» Checkthatthe diffuserandthe gasnozzle of the torchareingood

condition.

Solution

» Cleanthe piecesaccurately before cutting.

» Alwaysuse quality materials and products.

» Ensure the gassupply systemisalwaysin perfect condition.
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» The poolsolidifiestoo quickly.

Hot cracks
Cause

» Incorrectcutting parameters.

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecesto be

cut.

» Incorrectcutting mode.

Cold cracks

Cause

» Particulargeometry of the jointto be cut.

Excessive dross
Cause

» Insufficient airpressure.

» Incorrectcutting mode.

» Wornnozzle and/or electrode.

The nozzle overheats
Cause

» Insufficient air pressure.

» Wornnozzle and/orelectrode.

» Decreasethe cuttingtravel speed.
» Pre-heattheworkpiecestobe cut.
» Increasethe cutting current.

Solution

» Decreasethe cutting voltage.
» Useasmallerdiameterelectrode.

» Cleanthe piecesaccurately before cutting.

Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of joint to
be cut.

¥

Solution

» Pre-heattheworkpiecestobe cut.
» Carry out post-heating.

» Carryoutthe correctsequence of operations forthetype of jointto
be cut.

Solution

» Adjustthe air flow.
» Readtheparagraph"Installation™.

» Increase the travel speed while cutting.

» Replacethe faulty component.

Solution

» Adjustthe air flow.
» Readtheparagraph"Installation".

» Replace the faulty component.

3
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9.1 Plasma cutting

A gas becomes a plasma when it is brought to an extremely high temperature and ionizes wholly or partly, thus becoming
electrically conductive.

Althoughthe plasmaexistsineveryelectricarc,bytheterm"plasmaarc" wereferspecifically toatorch forwelding/cutting that
uses an electric arc passing through the constricting neck of a suitable nozzle in order to heat a gas coming out of this same
nozzle,soastobringittothe plasmastate.

Plasma cutting process

Cutting is performed when the extremely hot and highly concentrated plasma arc produced by the specially designed torch
transferstothe conductive piece to be cut, forming an electrical circuit with the power source. The materialis first melted by the
high temperature of the arc,and thenremoved by the high pressure flow of the ionized gas blown from the nozzle.
Thearccanhavetwodifferentstates: thetransferred arc,whenthecurrent passesthrough the workpiecetobe cut,andthe pilot
arcornon-transferred arc, when thisis established between the electrode and the nozzle.

Manual plasma cutting unit

-

Pressure gcuge

;
O 5 =

A4
| | Plasmagas
‘ Powersource >
v,

Piece

+
=4

<

\
Cutting specifications

In plasma cutting, the thickness of the material to be cut, the speed of cutting and the current supplied by the generator have
values which are related to each other; these depend on the type and quality of the material, type of torch as well as the type
andconditionofthe electrode and nozzle, distance between nozzle and piece, pressure and impurity of the compressed air, cut
quality required, temperature of the piece to be cut, etc.

Inthediagramswe canseethatthethicknesstobe cutisinversely proportional to the cutting speed, and thatboth these values
canbeincreased withanincreasein current.
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Speed of cutting

y
H=2mm
3

ey
—

Maximum speed of cutting

Speed for quality cut

(mm/min) (mm/min)
12 Thickness Carbon Stainless . Carbon Stainless .
(A) (mm) steels steels Sl steels steels L
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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H=2mm

Maximum speed of cutting

Speed for quality cut

-— (mm/min) (mm/min)
12 Thickness Carbon Stainless . Carbon Stainless .
(A) (mm) steels steels Aluminum steels steels Aluminum
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Speed of cutting with 30A

13000

12000

11000

10000

9000

8000

7000

6000

(mm/min)

5000

4000

3000

2000

1000

Q

Carbonsteels

15

20
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Speed of cuttingwith 50A

7

16000

15000 —Q—T Aluminum
14000 \

TN
13000 \ \(Carbon steels )

\
12000 “ \
‘i \rStainIess steels

\/

11000
A\

10000

9000

(mm/min)
~ (o)
o o
o o
o o

6000

5000

%
1
¥
%
§
§

4000 \
3000 N

2000

1000

20 25

N

Speed of cuttingwith 70A

21000"&7

20000 - .
Aluminum )

19000 -

18000 I~

\\ ‘ Carbonsteels )

N

Y o 3\
\Stalnless steels J

17000

16000

15000

14000

\
\
\
\
13000 ‘
12000 ‘
\
\
\
\
\

11000

10000

9000
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8000

7000 ‘.
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5000 \
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3000

\\
2000 = h 4

s

1000 T AT
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‘_
H=2mm
I
12 Thickness Piercingtiming
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 ey rrry
20.0 — + é;
| | [
25.0 ~
Cuttingwidth
Kerf (mm)
12 Thickness
Cutting width - Kerf (mm
(A) (mm) g bt
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNICAL SPECIFICATIONS

Electrical characteristics

SABER 70 CHP U.M.
Powersupply voltage U1(50/60 Hz) 3x230(£15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Slowblow line fuse 20 16 A
Communication bus DIGITAL DIGITAL

Maximum input power (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Maximum input power (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
Maximum input power (kVA) (Operating conditions) 7.7 9.9 kVA
Maximum input power (kW) (Operating conditions) 8.7 11.0 kW
Power consumptionin standby 30 30 W
Power factor (PF) 0.96 0.95

Efficiency (p) 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99

Max. input current [Tmax (EN/IEC) 20 15 A
Max. input current ITmax (Operating conditions) 22.4 16.7 A
Effective current |1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Effective current |1eff (Operating conditions) 17.3 11.8 A
Adjustmentrange 20-55 20-70 A
Step 1 1 A
Adjustment step 1 1 A
Opencircuitvoltage 252 252 Vdc

*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-11.
*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-172.

Duty factor

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Duty factor (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A
Physical characteristics

SABER 70 CHP U.M.
IP Protectionrating IP23S

Insulation class H

Ambient temperature -10/+40 °C
Dimensions (Ixdxh) 570x190x400 mm
Weight 18.6 Kg
Power supply cable section 4x2.5 mm?
Length of powersupply cable 5 m
Air flow YES

Minimum gas flow rate 185 [/min
Advised air pressure 5 bar
Airminimum pressure 3 bar
Gastype Air/Nitrogen

ENIEC 60974-1/A1:2019

Manufacturing Standards EN 60974-10/A1:2015
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Cutting capacity

SABER 70 CHP 3x230 3x400
Carbonsteels

Maximum cut 22 28
Recommended Cut 15 20
Separation 26 35
Perforation 12 15
Stainless steels

Maximum cut 19 24
Recommended Cut 14 18
Separation 24 30
Perforation 9 12
Aluminum

Maximum cut 17 22
Recommended Cut 13 18
Separation 22 25
Perforation 9 12
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TECHNICAL SPECIFICATIONS

11. RATING PLATE

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP I N°
3= .. =] 60974-1/A1:2019
), =1 l 60974-10/A1:2015 Class A
5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)
D U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | l1eif 10.6A(15.54)
UK
P 235 Ce 25 [l

MADE
IN
ITALY

hid

12. MEANING RATING PLATE

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A [ 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
22 Celes
MADE
IN
ITALY E
\ —
CE EU declaration of conformity
EAC EACdeclaration of conformity
UKCA  UKCAdeclaration of conformity

A WWN

o N O~ U

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22

Trademark

Name and address of manufacturer
Machine model

Serial no.

XAXXXXXXXXXX Year of manufacture
System type symbol

Referenceto construction standards
Cutting process symbol
Symbolidentifyingsystemsdesignedtoworkinenvironments
athighrisk of electric shock

Cutting currentsymbol

Rated noloadvoltage

Range of maximum and minimum nominal cutting current
and corresponding conventionalload voltage
Intermittent cycle symbol

Nominal cutting current symbol

Nominal cutting voltage symbol
Intermittent cycle values

Intermittent cycle values

Intermittent cycle values

Nominal cutting currentvalues

Nominal cutting current values

Nominal cutting current values
Conventionalload voltage values
Conventionalload voltage values
Conventionalload voltage values

Power supply symbol

Rated power supply voltage

Maximum rated power supply current
Maximum effective power supply current
Protectionrating
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA EU

Il costruttore
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

dichiarasotto la propria esclusiva responsabilitd che il seguente prodotto:
SABER 70 CHP 56.01.010

é conforme alle direttive EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

echesonostate applicatele norme:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Ladocumentazione attestantelaconformitaalledirettivesaratenutaadisposizioneperispezionipresso
il sopracitato costruttore.

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l. faranno decaderelavalidita diquestadichiarazione.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Il.. er

] ‘//VV./D”
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. AVVERTENZE

Primadiiniziarequalsiasioperazionesiatesicuridiaverbenlettoe compresoquestomanuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni non descritte. Il produttore non si fa carico di dannia
personeo cose,occorsiperincurianellaletturaonellamessainpraticadiquantoscrittoinquestomanuale.
Conservare sempre le istruzioni per I'uso sul luogo d'impiego dell'apparecchio. Oltre alle istruzioni per |'uso,
attenersi alle norme generali e ai regolamenti locali vigenti in materia di prevenzione degli incidenti e tutela
dell'ambiente.

La voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. siriserva il diritto di apportare modifiche in qualsiasi momento
e senza alcun preavviso.

| diritti di traduzione, di riproduzione e di adattamento, totale o parziale e con qualsiasi mezzo (compresi le copie
fotostatiche, i film ed i microfilm) sono riservati e vietati senza I'autorizzazione scritta della voestalpine Bdhler
Welding Arc Technology S.r.l.

Quanto esposto e divitaleimportanza e pertanto necessario affinche le garanzie possano operare.
Nelcasol'operatore nonsiattenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni responsabilita.

Tutte le persone addette alla messain funzione, all'utilizzo, alla manutenzione e allariparazione dell'apparecchio
devono

« essereinpossessodiappositaqualifica
« disporredelle competenze necessariein materia ditaglio plasma
« leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioni perl'uso.

Per ogni dubbio o problema circa I'utilizzo dell'impianto, anche se qui non descritto, consultare personale
qualificato.

1.1 Ambiente di utilizzo

1

e Op

Ogni impianto deve essere utilizzato esclusivamente per le operazioni per cui & stato progettato, nei modi e nei
campi previsti in targa dati e/o in questo manuale, secondo le direttive nazionali e internazionali relative alla
sicurezza. Un utilizzo diverso da quello espressamente dichiarato dal costruttore & da considerarsi totalmente
inappropriato e pericoloso eintal casoil costruttore declina ogniresponsabilita.

Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo professionale in un ambiente industriale. |l costruttore non
risponderadidanniprovocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

L'impianto deve essere utilizzato inambienti contemperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°Fei+104°F).
L'impianto deve esseretrasportatoeimmagazzinatoinambienticontemperaturacompresatrai-25°Cei+55°C(tra
i-13°Fei131°F).

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti privi di polvere, acidi, gas o altre sostanze corrosive.

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con umidita relativa non superiore al 50% a 40°C (104°F).

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con umidita relativa non superiore al 90% a 20°C (68°F).

L'impianto deve essere utilizzato ad una altitudine massima sul livello del mare di2000m (6500 piedi).

Non utilizzare tale apparecchiatura perscongelare tubi.
Non utilizzare tale apparecchiatura per caricare batterie e/o accumulatori.
Non utilizzare tale apparecchiatura per far partire motori.

.2 Protezione personale e di terzi

Il processo di taglio e fonte nociva di radiazioni, rumore, calore ed esalazioni gassose. Sistemare una parete
divisoriaignifuga per proteggere la zona di taglio da raggi, scintille e scorie incandescenti. Avvertire le eventuali
terze personedinonfissare conlosguardoiltaglio e diproteggersidairaggidell'arco e dal metalloincandescente.

Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai raggi dell'arco e dalle scintille o dal metallo
incandescente. Gliindumenti utilizzati devono coprire tutto il corpo e devono essere:

- integrieinbuonostato

- ignifughi

- isolantie asciutti

- aderentialcorpo e prividirisvolti

Utilizzare sempre calzature a normativa, resistenti e in grado digarantire l'isolamento dall'acqua.

Utilizzare sempre guanti a normativa, in grado di garantire I'isolamento elettrico e termico.
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Utilizzare maschere con protezionilateraliperil viso e filtro di protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli
occhi.

Indossare sempre occhialidisicurezza con schermilaterali specialmente nell'operazione manuale o meccanicadi
rimozione delle scorie ditaglio.

Non utilizzare lenti a contatto!

Utilizzare cuffie antirumore se il processo di taglio diviene fonte di rumorositd pericolosa. Seil livello di rumorosita
superailimitidilegge, delimitarela zona dilavoro ed accertarsi che le persone che viaccedono siano protette con
cuffie o auricolari.

©
®
®

Teneresempreipannellilaterali chiusidurante le operazioniditaglio.
L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.

déo

Tenerelatestalontanodallatorcia PLASMA.
Il flusso dicorrente in uscita pud provocare seridannialle mani, al viso e agliocchi.

Evitare ditoccareipezziappenatagliati, I'elevato calore potrebbe causare gravi ustioni o scottature.
Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte anche nelle lavorazioni post taglioin quanto, dai pezzi
lavoratichesistannoraffreddando, potrebbero staccarsiscorie.

Assicurarsiche la torciasisiaraffreddata prima di eseguire lavorazioni o manutenzioni.

Assicurarsi che il gruppo di raffreddamento sia spento prima di sconnettere i tubi di mandata e ritorno del liquido
refrigerante. Illiquido caldoin uscita potrebbe causare gravi ustioni o scottature.

Provvedere ad un'attrezzatura di pronto soccorso.
Non sottovalutare scottature o ferite.

Primadilasciareil postodilavoro, porreinsicurezzal'areadicompetenzain modo daimpedire danniaccidentalia
coseopersone.

>ORP @B P

1.3 Protezione da fumie gas

| fumi prodotti duranteil processo ditaglio possono, in determinate circostanze, provocareil cancro o dannial feto
nelledonneingravidanza.

B>

Tenere latestalontanadaigas e daifumiditaglio.

Prevedere unaventilazione adeguata, naturale o forzata, nellazonadilavoro.

In caso diaerazioneinsufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

Nelcasoditagliinambientiangustié consigliatalasorveglianzadell'operatore da parte diun collegasituato esternamente.
Nonusare ossigeno perlaventilazione.

Verificare I'efficacia dell'aspirazione controllando periodicamente I'entita delle emissioni di gas nocivi con i valoriammessi
dallenormedisicurezza.

La quantita e la pericolosita dei fumi prodotti & riconducibile al materiale base utilizzato, al materiale d'apporto e alle
eventuali sostanze utilizzate per la pulizia e lo sgrassaggio dei pezzi da tagliare. Seguire attentamente le indicazioni del
costruttore e lerelative schede tecniche.

Non eseguire operazioniditaglio neipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.

Posizionarele bombole digasinspaziapertioconunbuonricircolod'aria.

Ly
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1.4 Prevenzione incendio/scoppio

Il processo ditaglio puo essere causadiincendio e/o scoppio.

» Sgomberaredallazonadilavoro e circostante i materiali o glioggettiinfiammabili o combustibili.

» I materialiinfiammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri (35 piedi) dallazona dilavoro o devono essere opportunamente
protetti.

» Le proiezioni di scintille e di particelle incandescenti possono facilmente raggiungere le zone circostanti anche attraverso
piccole aperture. Porre particolare attenzione nella messain sicurezza di cose e persone.

* Noneseguiretaglisopraoin prossimitadirecipientiin pressione.

* Non eseguire operazioni di taglio su recipienti o tubi chiusi. Porre comunque particolare attenzione nel taglio di tubi o
recipienti anche nel caso questi siano stati aperti, svuotati e accuratamente puliti. Residui di gas, carburante, olio o simili
potrebbe causare esplosioni.

» Nontagliarein atmosfera contenente polveri, gas o vaporiesplosivi.

» Accertarsi,afinelavoro, cheil circuitoin tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito di massa.

* Predisporre nellevicinanze dellazonadilavoroun'attrezzatura o un dispositivo antincendio.

1.5 Prevenzione nell'uso delle bombole digas

Le bombole digasinerte contengono gas sotto pressione e possono esplodere nel caso non vengano assicurate le
condizioni minime ditrasporto, mantenimento e uso.

* Lebombole devono essere vincolate verticalmente a pareti o ad altro, con mezziidonei, per evitare cadute o urti meccanici
accidentali.

Avvitare il cappuccio a protezione della valvola durante il trasporto, la messa in servizio e ogni qualvolta le operazioni di
tagliosiano terminate.

Evitare chele bombole siano esposte direttamente airaggisolari e asbalzi elevatiditemperatura. Non esporrele bombole a
temperature tropporigide o troppo alte.

Evitare che le bombole entrino in contatto con fiamme libere, con archi elettrici, con torce o pinze porta elettrodo, con le
proiezioniincandescenti prodotte dal taglio.

» Tenerelebombolelontano daicircuiti di taglio e daicircuiti dicorrente in genere.

* Tenerelatestalontano dal puntodifuoriuscitadel gasquandosiaprelavalvoladellabombola.

e Chiuderesemprelavalvoladellabombolaquando le operazioniditaglio sono terminate.

* Noneseguire maitaglisuunabomboladigasin pressione.

1.6 Protezione da shock elettrico

Unoshockdascaricaelettrica pud essere mortale.

Evitareditoccare partinormalmenteintensioneinterne o esterneall'impiantoditagliomentrel'impianto stesso e alimentato

(torce, pinze, cavimassa, e filisono elettricamente collegatial circuito di taglio).

e Assicurare l'isolamento elettrico dell'impianto e dell'operatore utilizzando piani e basamenti asciutti e sufficientemente
isolatidal potenziale diterrae dimassa.

« Assicurarsichel'impianto venga allacciato correttamente ad unaspina e ad una rete provvista del conduttore di protezione
aterra.

* Nontoccare contemporaneamente due torce.

Interrompereimmediatamente le operazioniditaglio se siavverte lasensazione discossa elettrica.

1.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

Il passaggio della corrente attraverso i caviinterni ed esterni all'impianto, crea un campo elettromagnetico nelle
immediate vicinanze deicavie dell'impianto stesso.

» |campielettromagneticipossono avere effetti (ad oggisconosciuti) sullasalute dichine subisce una esposizione prolungata.
* |campielettromagnetici possonointerferire con altre apparecchiature quali pace-maker o apparecchiacustici.

| portatoridiapparecchiature elettroniche vitali(pace-maker) devono consultareilmedico primadiavvicinarsialle
operazioniditaglioal plasma.

45



IT

~——

' bohlerweking

oestalpine

1.7.1 Classificazione EMCinaccordoconlanorma: EN 60974-10/A1:2015.

Classe | L'apparecchiaturadiClasse B & conforme conirequisiti di compatibilita elettromagneticain ambientiindustrialie
residenziali,incluse areeresidenzialidove I'energia elettrica & fornita da un sistema pubblico a bassa tensione.

L'apparecchiatura di Classe A non € intesa per l'uso in aree residenziali dove I'energia elettrica & fornita da un
Classe | sistemapubblicoabassatensione.Pudessere potenzialmente difficile assicurarelacompatibilitd elettromagnetica
diapparecchiaturediclasse Ainquestiaree, acausadidisturbiirradiati e condotti.

’a

Per maggioriinformazioniconsultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area

Questo apparecchio é costruito in conformita alle indicazioni contenute nella norma armonizzata: EN 60974-10/A1:2015ed &
identificatocome di"CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo ascopo professionalein un ambiente industriale.
Il costruttore nonrisponderda didanniprovocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale e responsabile dell'installazione e dell'uso
dell'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici,
spetta all'utilizzatore dell'apparecchiorisolvere lasituazione avvalendosidell'assistenza tecnica del costruttore.

Intuttiicasiidisturbielettromagneticidevono essere ridotti fino al puntoin cuinon costituiscono piu un fastidio.

Prima di installare questo apparecchio, I'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si
potrebbero verificare nell'area circostante e in particolare la salute delle persone circostanti, per esempio:
utilizzatori di pace-maker e diapparecchiacustici.

oL 4%,

1.7.3 Requisitialimentazione direte

Apparecchiature ad elevata potenza possono influenzare la qualita dell'energia della rete di distribuzione a causa della
corrente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di connessione o alcuni requisiti riguardantila massimaimpedenza
direte ammessa(Zmax) o la minima potenza d'installazione (Ssc) disponibile al punto diinterfaccia conlarete pubblica (punto
diaccoppiamento comune - Point of Commom Coupling PCC) possono essere applicati peralcunitipidiapparecchiature (vedi
datitecnici). Inquesto caso éresponsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore assicurarsi,conlaconsultazione delgestoredella
rete se necessario, chel'apparecchiatura possa essere connessa. Incaso diinterferenza potrebbe essere necessario prendere
ulteriori precauzioni qualiil filtraggio dell'alimentazione direte.

Sideveinoltre considerare la possibilita dischermareil cavo d'alimentazione.

Permaggioriinformazioniconsultare: CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.4 Precauzioniriguardoicavi

Perminimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le seguentiregole:

« Arrotolareinsieme e fissare, dove possibile, cavo massa e cavo potenza.

« Evitarediarrotolareicaviintornoalcorpo.

« Evitaredifrapporsitrailcavodimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambidallo stesso lato).

* | cavidevono essere tenutipiu corti possibile e devono essere posizionativicini e scorrere su o vicinoil livello del suolo.
e Posizionarel'impianto ad unacertadistanza dallazonadilavoro.

* |cavidevono essere posizionatilontano da eventualialtri cavi presenti.

1.7.5 Collegamento equipotenziale

Rispettare le normative nazionaliriguardantiil collegamento equipotenziale.

1.7.6 Messaaterradel pezzoinlavorazione

Doveilpezzoinlavorazione non é collegato aterra, per motividisicurezza elettrica o a causa delladimensione e posizione, un
collegamentoamassatrailpezzoelaterrapotrebberidurrele emissioni.Bisognaprestare attenzione affinchélamessaaterra
delpezzoinlavorazione non aumentiil rischio diinfortunio degli utilizzatori o danneggi altri apparecchi elettrici. Rispettare le
normative nazionaliriguardantila messa aterra.

1.7.7 Schermatura

Laschermaturaselettiva dialtricavie apparecchipresentinell'area circostante puo alleviare i problemidiinterferenza.
Laschermaturadell'interoimpianto ditaglio pud essere presain considerazione per applicazionispeciali.

1.8 Grado di protezione IP
IP23S

« Involucro protetto contro I'accesso a parti pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei di diametro
maggioreougualea12,5mm.
e Involucro protetto contro pioggiaa 60° sulla verticale.

« Involucro protetto dagli effettidannosi dovutiall'ingresso d'acqua, quando le parti mobili dell'apparecchiatura
nonsonoinmoto.
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1.9‘Smaltimento

X

Non collocare l'apparecchiatura elettrica trainormalirifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2012/19/EU sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche e alla sua
implementazione in accordo con le leggi nazionali, le apparecchiature elettriche che hanno raggiunto la fine del
ciclodivitadevono essereraccolte separatamente einviate ad un centrodirecupero e smaltimento. |l proprietario
dell'apparecchiatura dovra identificare i centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni
Locali. l'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare I'ambiente e la salute umana.

» Permaggioriinformazioni consultareil sito.

2. INSTALLAZIONE

O@

L'installazione pud essere effettuata solo da personale esperto ed abilitato dal produttore.

Perl'installazione assicurarsicheil generatore siascollegato dallarete dialimentazione.

Evietatalaconnessione (inserie o parallelo) dei generatori.

2.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

« L'impiantonon é provvisto dielementispecifici peril sollevamento.

Utilizzare un elevatore a forche ponendo la massima attenzione nello spostamento, al fine di evitare il ribaltamento del

generatore.

®

N

d

Non sottovalutareil peso dell'impianto, vedi caratteristiche tecniche.
Non fartransitare o sostare il carico sospeso sopraa persone o cose.
Nonlasciare cadere o appoggiare con forzal'impianto olasingola unita.

.2 Posizionamento dell'impianto

Osservare le seguentinorme:

Facile accesso aicomandied aicollegamenti.
Non posizionare I'attrezzatura in ambienti angusti.
Non posizionare mail'impianto sudiun piano coninclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.
Collocarel'impiantoinunluogo asciutto, pulito e con ventilazione appropriata.
Proteggerel'impianto contro la pioggia battente e controil sole.

Consultare lasezione "Prevenzione nell'uso delle bombole digas".

2.3 Allacciamento

@ > &

Ilgeneratore & provvisto diun cavo dialimentazione perl'allacciamento allarete.
L'impianto pud essere alimentato con:

e 230V trifase

e 400V trifase

IIfunzionamento dell'apparecchiatura & garantito pertensioniche sidiscostano fino al +15% dal valore nominale.

Perevitare dannialle persone o all'impianto, occorre controllare la tensione direte selezionata e i fusibili PRIMA di
collegare la macchina alla rete. Inoltre occorre assicurarsi che il cavo venga collegato a una presa fornita di
contatto diterra.

E possibile alimentare I'impianto attraverso un gruppo elettrogeno purché questo garantisca una tensione di
alimentazione stabile tra il +15% rispetto al valore di tensione nominale dichiarato dal costruttore, in tutte le
condizionioperative possibilie allamassima potenza erogabile dalgeneratore. Dinorma, siconsiglial'usodigruppi
elettrogenidi potenza paria 2 volte la potenza del generatore se monofase e paria 1.5 volte se trifase. Si consiglia
|'uso digruppielettrogeni a controllo elettronico.

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere correttamente collegato a terra. Il cavo di alimentazione &
provvisto di un conduttore (giallo - verde) per la messa a terra, che deve essere collegato ad una spina dotata di
contatto a terra. Questo filo giallo/verde non deve MAIl essere usato insieme ad altro filo per prelievi di tensione.
Controllare l'esistenza della "messa a terra" nell'impianto utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.
Montare solo spine omologate secondo le normative disicurezza.
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@ L'impianto elettrico deve essere realizzato da personale tecnico in possesso di requisiti tecnico-professionali
specificiein conformita alle leggidello statoin cuisieffettual'installazione.

2.4 Messainservizio

2.4.1 Collegamento peril taglio al Plasma

( @ Torcia

@ Attacco torcia

@ Connettore pinzamassa

@ Presa positivadipotenza (+)

» Collegarelatorciasull'attacco, prestando particolare attenzione nell'avvitare completamente la ghiera difissaggio.
» Posizionarelapinzadimassasul pezzo datagliare e assicurarsiche visiaun buon contatto elettrico.

» Inserirelaspinaeruotareinsensoorario fino alcompleto fissaggio delle parti.

» Verificarela presenzaditutte le componentidel corpotorciaeilloro fissaggio

@ Raccordo

-

@ Riduttore pressione

@ Tubo

—| |— MAX7 mm -9:32 INCH

(o

» Consultareilmanualed'uso "SP70".

» Collegareil connettore delcavo della pinza dimassa alla presa positiva (+) del generatore.
» Avvitareilraccordosulriduttore dipressione.

» Innestareil tubo sulraccordo.

-

» Lapressione deve garantire almeno 5 bar con portata minima paria 185 litrial minuto.
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@ Manopoladiregolazione
@ Riduttore

@ Manometro

» Accendereilgeneratore controllandoil corretto funzionamento delled disegnalazione.

» Premereil pulsantetorciaoil pulsante test gas per farfluireilgas durante le operazioniditaratura.
» Sollevarela manopoladiregolazione del riduttore.

» Ruotarlafinoaleggere 5 barsulmanometro.

-

@ Levettadiprotezione

@ Pulsante torcia

» Impugnarelatorciaetirare le levette di protezione.

» Mantenerelatorciaa 90°sul pezzo.

» Premereil pulsante torciaeinnescarel'arco.

» Avvicinarelatorciaal pezzo,iniziare atagliare avanzandoin modo costante.
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3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore

@

C? .
o
I
000
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[s] & FP320
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3.2 Pannello prese

-

@ Cavodialimentazione

Permette dialimentare l'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

Comandal'accensione elettrica dell'impianto.
Ha due posizioni:"O" spento; "I" acceso.

@ Spurgoaria
@ Ingresso cavodisegnale (CAN-BUS)

(1) Unitafiltro aria
@ Raccordo perlaconnessione ariadell'unitafiltro

@ Manopola pressione

@ Presadimassa

Permettelaconnessione del cavo dimassa.

@ Attacco torcia

Permette la connessione dellatorcia plasma.
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( )

OO ©
e
®

@ LED dialimentazione

Indicachel'impianto é collegato allarete elettrica e che & alimentato.

@ @ LED di allarme generale

Indical'eventualeintervento deidispositivi di protezione qualila protezione termica.

@ @ LED di potenzaattiva

Indicala presenzaditensione sulle prese d'uscitadell'impianto.

@ ,'83 Display a7 segmenti

Permette divisualizzare le generalita dell'impiantoin fase dipartenza, leimpostazioniele letture dicorrente e
ditensioneditaglio, la codificadegliallarmi.

Display LCD

Permette divisualizzare le generalitadell'impiantoinfase dipartenza, leimpostazionieleletture dicorrente e
ditensioneditaglio, la codificadegliallarmi.

Permette divisualizzare istantaneamente tutte le operazioni.

@ Manopoladiregolazione principale

Permette diregolare con continuitd la corrente di taglio.
Permettel'ingressoasetup, laselezione el'impostazione dei parametriditaglio.

@ @ Tastifunzione

Permettono laselezione delle varie funzionalita dell'impianto (processo di taglio, modalita di taglio).
Permette la selezione diun programmaditaglio preimpostato (sinergia) attraverso la selezione dialcune

sempliciinformazioni (XA, XP):
-tipodimateriale

-spessore del materiale

@ Modalita grafica

Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.

Valore Interfaccia Utente

XE Modalita Easy

XA Modalita Advanced
XP Modalita Professional
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Permette la memorizzazione e la gestione di 64 job personalizzabilidall'operatore.
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4.1 Schermatadiavvio

All'accensione, I'impianto esegue una serie di verifiche atte a garantirneil corretto funzionamento ed anche di tuttii dispositivi
ad esso connessi. In questa fase viene anche eseguito il test gas per accertare il corretto allacciamento al sistema di
alimentazione del gas.

4.2 Schermata principale

Permette la gestione dell'impianto e del processo ditaglio, mostrando le impostazioni principali.

4.3 Modalita XE

. i (1) Modalita grafica XE
=3t
har @ Misure (Manometro lettura pressione)

@—> 4 % ::; 4—@ @ Parametriditaglio
1.6

@ Componentidellatorcia

@ Processoditaglio

@_> Hil -;D A EBLD:@B <_@ @ Pulsante test aria
I |

Modalita grafica XE

@ Spessore pezzo

Consentel'impostazione dell'impianto attraversola
4—@ regolazione del pezzodatagliare.

( . \ Misure (Manometro lettura pressione)
d%gh i;_i Fornisceil valore misurato della pressione dell'aria peril

processo ditaglio.

5.4

5.8

1.6
Parametriditaglio

1 B @ Iconadel parametro

ﬂ ' A @ Valore del parametro
é é @ Unita dimisuradel parametro
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\ Componentidellatorcia

Indicail componente torcia da usare nelle condizioni
operative selezionate.

o

‘e\" Utilizzoresemprericombioriginali+

Processoditaglio

Consentelaselezione del processoditaglio.

Consente laselezione della modalita ditaglio.

5@& 2 Tempi (taglio su pezzo pieno)

%E 4 Tempi(taglio su pezzo pieno)

Pulsantet

Permette diliberare daimpuritail circuito dell’aria compressa e di eseguire, senza potenzain uscita, le opportune
regolazionipreliminaridipressione e portata dell’ariacompressa.

4.4 Modalita XA

estaria

ﬁ 2 Tempi(taglio su pezzo forato)
!gb 2 Tempi(gouging)

-

% MAX R 20mm Qﬂa?

M 28 mm 5.4

: 1 1S 35mm 5.8
i—v 15 mm 4.6

~—®

@_’Hﬂ

0 A *@973%

e SEEN

5

S <I>

(1) Modalitagrafica XA

@ Misure (Manometro lettura pressione)
@ Parametriditaglio

@ Componentidellatorcia

@ Processoditaglio

@ Sinergiatipo dimateriale

@ Pulsante test aria

MAX

20 mm

28 mm

bodd

15 mm

35 mm

\ Modalita grafica XA

@ Spessore pezzo

@ Capacitaditaglioraccomandata (R)
(3) capacita ditaglio massimo (M)

@ Capacita diseparazione (S)

@ Capacitadiperforazione (P)

\ Spessore pezzo

Consente l'impostazione dell'impianto attraverso la
regolazione del pezzo datagliare.
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s : \ Misure (Manometro lettura pressione)
,..ég,. 5.8
hap Fornisceil valore misurato della pressione dell'aria peril
processo ditaglio.
5.4
5.8
1.6
s \ Parametriditaglio

@ Iconadel parametro
@ Valore del parametro
@ Unita dimisuradel parametro

\ Componentidellatorcia

Indicail componente torcia da usare nelle condizioni
operative selezionate.

—

‘ Utilizzare sempre ricambi originali -+

o~

TUA
L4
-

o
A

Processoditaglio

@t& Consente laselezione del processo ditaglio.
Consente laselezione della modalita ditaglio.

{E{E 2 Tempi(taglio su pezzo pieno) :E?:. 2 Tempi(taglio su pezzo forato)
%E 4 Tempi(taglio su pezzo pieno) [55 2 Tempi(gouging)

Sinergia tipo di materiale

Steel

Permette laselezione deltipo dimateriale

§t2el Acciqioalcarbonio CiNi| Acciaioinossidabile

@ Alluminio

Pulsante testaria

ﬁ Permette diliberare daimpuritail circuito dell’aria compressa e di eseguire, senza potenzain uscita, le opportune
regolazionipreliminaridipressione e portata dell’aria compressa.
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4.5 Modalita XP

A ACmEA 0 DA 05t

@ Processoditaglio

@ Sinergiatipo dimateriale

@ Sinergia spessore pezzo

@ Pulsante testaria

@ Misure (Manometro lettura pressione)
@ Componentidellatorcia

(7) Modalita graficaXP

‘1& [Steal[ £ &

5o b

Processoditaglio

-
.

Consentelaselezione del processo ditaglio.
Consentelaselezione della modalita ditaglio.

ﬁ 2 Tempi(taglio su pezzo forato)
t§b 2 Tempi(gouging)

{}@& 2 Tempi (taglio su pezzo pieno)

%E 4 Tempi(taglio su pezzo pieno)

Sinergia tipo di materiale

Steel

Permette laselezione del tipo dimateriale

@Ml Acciaioinossidabile

Sieal Acciqioalcarbonio

@ Alluminio

~

Sinergia spessore pezzo

1 Ij Permette laselezione dello spessore pezzo

\ J

Pulsante testaria
Permette diliberare daimpuritail circuito dell’aria compressa e di eseguire, senza potenzain uscita, le opportune
regolazionipreliminaridipressione e portata dell’ariacompressa.

Misure (Manometro lettura pressione)

,..%g,. 5.1
har Fornisceil valore misurato della pressione dell'aria peril
processo ditaglio.
5.4
5.8
1.6
s \ Componentidellatorcia
@ Indicail componente torcia da usare nelle condizioni
operative selezionate.

e
‘tg Utilizzcresemprericombioriginali+
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.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Modalita grafica XP

@ Velocita ditaglio massima (M)

@ Velocita ditaglioraccomandata (R)
@ Correnteditaglio

@ Velocita ditaglio massima (M)

(5) capacitaditaglio

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Capacitaditaglio

Verde: Capacitaditaglioraccomandata
Giallo: Capacitaditaglio massima
Rosso: Capacita diseparazione

4.6 Schermata programmi

Pro@
. Permette la memorizzazione elagestione di 64 job personalizzabilidall'operatore.

Programmi (JOB)

U= Sieel[ £ 2
r 4 4

®

.

@ Funzioni

@ Numero programma selezionato

@ Descrizione del programmaselezionato

@ Intestazione

Consultarelasezione "Schermata principale"

Memorizzazione programma

56
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| WELDING DEMQ_ ]
ABCDEFGHI JKLMNOPQRS
TUVHXYZ_ . -+ §71_$%&’
0123456789

<= | ) ?ﬁf | ’

» Selezionareil programma (o la memoria vuota) desiderato ruotando I'encoder.

=== Memoriavuota

@< Programmamemorizzato

» Annullarel'operazione premendoiltasto %) |.

» Salvare tutte le impostazioni correnti sul programma selezionato premendo il

tasto [

Inserire una descrizione del programma.

» Selezionarelaletteradesiderataruotandol'encoder.
» Memorizzare laletteraselezionata premendol'encoder.
» Cancellarel'ultimalettera premendoil tasto <—.

» Annullare l'operazione premendoil tasto| % |.
» Confermarel'operazione premendoil tasto [ g .

t La memorizzazione di un nuovo programma su una memoria gid occupata implica la cancellazione della memoria
attraverso una proceduraobbligata.

23 | =

Cancellazione programmi

WELDING DEMO

@<

» Annullarel'operazione premendoil tasto| % |.

» Eliminareil programmaselezionato premendoiltasto| £3 .

» Riprenderela proceduradimemorizzazione.

» Richiamareil 1° programmadisponibile premendoil tasto P,
» Selezionareil programma desideratoruotandol'encoder.
» Selezionareil programma desiderato premendoil tasto [P .

t Vengono richiamate solamente le memorie occupate da un programma,
mentre quelle vuote vengono automaticamente saltate.

» Selezionareil programma desiderato ruotandol'encoder.
» Eliminareil programmaselezionato premendoiltasto| &3 .

» Annullarel'operazione premendoil tasto| % |.
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» Annullare l'operazione premendoil tasto| %) |.
» Eliminareil programmaselezionato premendoiltasto[£3 .

23 | =
5. SETUP

5.1 Setup eimpostazione dei parametri

Permette I'impostazione e la regolazione di una serie di parametri aggiuntivi per una migliore e piu precisa gestione
dell'impianto ditaglio.

| parametripresentiasetup sono organizzatiinrelazione al processo ditaglio selezionato e hanno una codifica numerica.
Ingressoasetup

» Avviene premendo per 5secondiil tasto encoder.
Setup XP User » U'entratasara confermatadallascritta 0 sul display.

Save
ERNERKI

[ @ J&]

Selezione eregolazione del parametro desiderato

» Avvieneruotandol'encoderfino avisualizzareil codice numerico relativo al parametro desiderato.

» Lapressionedeltastoencoder,aquesto punto, permettelavisualizzazionedelvaloreimpostato peril parametroselezionato
elasuaregolazione.

Uscitadasetup

» Perusciredallasezione “regolazione” premere nuovamente l'encoder.

» Perusciredalsetup portarsisul parametro “0” (salva ed esci) e premere I'encoder.
» Annullarel'operazione premendoil tasto (&) |

» Persalvare la modificaed uscire dal set up premereil tasto: 3.

5.1.1 Elenco parametriasetup (TAGLIO PLASMA)

0 Salva ed esci

Save Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

Exit

Reset
Permette direimpostare tuttii parametriai valorididefault.

Corrente ditaglio
Permette laregolazione della corrente ditaglio.

Minimo Massimo Default
20A 70A 70A
Spessore pezzo

Permettel'impostazione dello spessore del pezzo da tagliare.
Consentel'impostazione dell'impianto attraverso laregolazione del pezzo datagliare.

Em |.|_—|.l.~ g_\lpo
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6 Componentidellatorcia

m Indicail componente torcia dausare nelle condizioni operative selezionate.

398 Velocitadispostamento
Permette lavisualizzazione della velocita ditaglio.

399 Velocitadispostamento
-— Permette l'impostazione della velocita di esecuzione della saldatura.
..rV Default cm/min: velocita diriferimento perlasaldaturamanuale.

\.:J Syn:valoresinergico.
Minimo Massimo Default
synmin syn max 35cm/min

Impostazione macchina

Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.
Permette diaccedere ailivellisuperioridel setup.

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Setup 500)"

Valore Livelloselezionato Valore Interfaccia Utente
USER Utente XE Modalita Easy

SERV Service XA Modalitd Advanced
vaBW vaBW XP Modalita Professional

551 Lock/unlock

Permetteil blocco deicomandidel pannelloel'inserzione diun codice di protezione.
6 Consultare lasezione "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tonocicalino
> Permette laregolazione deltono del cicalino.
‘: Minimo Massimo Default
0/off 10 10

600 Limitazionelmax

Permette l'impostazione della massima corrente di taglio.
Minimo Massimo Default

20A 70A 70A

602 Impostazione valore minimo parametroesterno CH1
Permette l'impostazione del valore minimo peril parametro esterno CH1.

750 Tipomisura

Permette diimpostare sul display la lettura della tensione adella corrente disaldatura.

Valore U.M. Default Funzione Richiamata
A A X Lettura Corrente
\% \Y - Lettura Tensione

751 Letturadicorrente
) Permettelavisualizzazione del valore reale della corrente di taglio.
—
752 Letturaditensione
Permette lavisualizzazione del valore reale della tensione di taglio.
"V
—
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758 Velocitadispostamentorobot
Permette lavisualizzazione della velocita dispostamento del braccio diunrobot o diuna automazione.

Letturadipressione
Permette lavisualizzazione del valore reale della pressione ditaglio.

768 MisuraapportotermicoHl
801 Limitidiguardia

Permette I'impostazione deilimiti di attenzione e deilimiti diguardia.
A'?\ Permette dicontrollareil processo ditaglioimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e

limiti diguardia.
Consenteil controllo accurato delle varie fasi di taglio.

5.2 Procedure specifiche di utilizzo dei parametri

5.2.1 Personalizzazione display 7 segmenti

Permette divisualizzare costantementeil valore diun parametro sul display 7 segmenti.

» Entrare nelsetup premendoiltastoencoderperalmeno 5secondi.
Setup XP User » Selezionareil parametro desiderato ruotando I'encoder.
» Memorizzare il parametro selezionato nel display 7 segmenti premendo il tasto
(-
» Salvare ed uscire dallaschermata corrente premendo il tasto | §&i.
4' > min
by Savel
35,1 PRAESit

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Permetteil blocco deicomandidel pannello el'inserzione di un codice di protezione.

Selezione parametro
Setup XP User
» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.

» Selezionareil parametro desiderato (551).
(Sa el

IEXit

» Attivare laregolazione del parametro selezionato premendoil tasto encoder.

e

Impostazione password
Setup XP User
» Impostare una codificanumerica (password) ruotandol'encoder.

33

@%ﬂ#@

» Confermarel'operazione premendoil tasto-encoder.

» Annullarel'operazione premendoiltasto %} |.

» Persalvare la modificapremereil pulsante: [ .

B
. T
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Funzioni pannello
P

=2

» Accedere temporaneamente (5 minuti) alle funzionalita del pannello ruotando
I'encoderedinserendoil corretto codice numerico.

» Confermare l'operazione premendoil tasto-encoder.

L'esecuzione di qualsiasi operazione su un pannello comandi bloccato
provocalacomparsadiunaspeciale schermata.

» Sbloccare definitivamente il pannello comandi entrando nel set up (seguire le
indicazioni precedentemente descritte) eriportare il parametro 551 a "off".

» Confermarel'operazione premendoil tasto-encoder.
» Persalvare la modifica premereil pulsante: [ .

5.2.3 Limitidiguardia(Setup 801)
Permette I'impostazione deilimiti di attenzione e dei limiti di guardia.
Permette di controllareil processo ditaglioimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e limiti di

guardia.

Consenteil controllo accurato delle varie fasidi taglio.
Consultare lasezione "Limitidiguardia (Setup 801)".

Limitidi attenzione

.

Limiti diguardia

EE)

I: Correnteditaglio
’z\..&. Letturadipressione

| 801

G

e

FAEit

g in() Max(a)
& | OFF| OFF
3| OFF| OFF

i [ = | 22D | BB

Gl Min(A) Max(A)

& | OFF| OFF
°—| OFF| OFF
ol [ oo [ = [P |

Tensioneditaglio

Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoil tastoencoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (801).
» Entrare nellaschermata"Limitidiguardia” premendoil tasto encoder.

Selezione parametro

» Selezionareil parametro desiderato premendoil tasto i .
» Selezionarelamodalitd d'impostazione deilimitidiguardia premendoil tasto %

Selezione modalita
Valore assoluto

Impostazione limiti diguardia

Valore percentuale

%

@ Rigadeilimitidi attenzione
(2) Rigadeilimitidiallarme
(3) Colonnadeilivelli minimi
@ Colonnadeilivellimassimi

» Selezionare la casella desiderata premendo il tasto encoder (la casella
selezionatavienevisualizzata con contrasto invertito).

» Regolareillivellodellimite selezionatoruotandol'encoder.
» Persalvare la modifica premereil pulsante: [ .
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AI (3 |l superamento diuno deilimiti di attenzione causa una segnalazione visiva
arm sul pannellocomandi.
(> Il superamento di uno dei limiti di allarme causa una segnalazione visiva sul
pannellocomandieilbloccoimmediato delle operazioniditaglio.
S E consentito impostare dei filtri di inizio e fine taglio per evitare segnalazioni

di errore nelle fasi diinnesco e di chiusura dell'arco (consultare sezione "Set
up" - Parametri802-803-804).

)

6. MANUTENZIONE

L'impianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordinaria secondo le indicazioni del costruttore. Tutti gli
sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono essere chiusi e ben fissati quando I'apparecchio € in funzione.
L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica. Evitare che si accumuli polvere metallica in
prossimita e sulle alette diareazione.

L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato. La riparazione o la
sostituzionedipartidell'impiantodapartedipersonale nonautorizzato comportal'immediatainvalidazionedella
garanzia del prodotto. L'eventuale riparazione o sostituzione di parti dell'impianto deve essere eseguita
esclusivamente da personale tecnico qualificato.

Toglierel'alimentazione all'impianto prima diogniintervento!

>

.1 Controlli periodici

o~ O~

1.1 Impianto

Effettuare la puliziainterna utilizzando aria compressa a bassa pressione e pennelli a setola morbida. Controllare
le connessioni elettriche e tuttii cavidicollegamento.

O

6.1.2 Perlamanutenzione o la sostituzione dei componenti delle torce, della pinza
portaelettrodo e/o del cavo massa:
Controllarelatemperatura deicomponenti ed accertarsiche non siano surriscaldati.

Utilizzare sempre guantianormativa.

Utilizzare chiavied attrezzi adeguati.

QeSpk>

o

.2 Responsabilita

— In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da
qualsiasi responsabilitd. Nel caso lI'operatore non si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni
_ responsabilitd. Perognidubbio e/o problema non esitare a consultareil pitu vicino centro di assistenza tecnica.
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CODIFICA ALLARMI

7. CODIFICA ALLARMI

A
A

ALLARME

L'interventodiunallarmeoilsuperamentodiunlimite diguardiacritico causaunasegnalazione visiva sul pannello
comandiedilbloccoimmediato delle operazioniditaglio.

ATTENZIONE

Il superamento di un limite di guardia causa una segnalazione visiva sul pannello comandi ma consente di

continuare le operazioniditaglio.

Diseguito sono elencati tuttigliallarmiei tuttiilimiti di guardia relativiall'impianto.

A Sovratemperatura E A Sovratemperatura t
EO1 E02

Sovracorrente modulo dipotenza _I & Errore di comunicazione -
E10 (Inverter) E13 :

Errored|cpmumccuope(Rl) -"I A Errore configurazione impianto ?
E16 (automazione erobotica) L ) E19 .

Memoria guasta A Perditadati h
E20 . ﬂ E21 'A'}

Anomalia alimentazioneimpianto * A Pressione ariainsufficiente '%'
E40 ]] E45

p . . . A Interruttore diemergenza (automazione

rotezione cappuccio torcia d .

E47 E49 | erobotica)

Livellodicorrente superato (Limite A* A Livellodicorrente superato (Limite A f
E54 | inferiore) E55 | superiore)

Livello ditensione superato (Limite V* A Livello ditensione superato (Limite V f
E56 inferiore) ES7 superiore)

Livello diflusso gassuperato (Limite A A Livello diflusso gas superato (Limite A
E58 inferiore) E59 | superiore)

Limite divelocita superato (Limite : A Limite divelocitd superato (Limite :
E60 inferiore) - E61 superiore) =->

Livello dicorrente superato (Limite A* & Livello dicorrente superato (Limite A f
E62 inferiore) E63 superiore)

Livello ditensione superato (Limite V* A Livello ditensione superato (Limite V f
E64 | inferiore) E65 | superiore)

Livellodiflusso gassuperato (Limite A A Livello diflusso gas superato (Limite A
E66 | inferiore) E67 | superiore)

Limite divelocita superato (Limite : A Limite divelocita superato (Limite :
E68 | inferiore) => E69 | superiore) =>
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A Manutenzione attiva (automazione e
E78 robotica)

/ A Allarme generale ’

E99 -

8. DIAGNOSTICA ESOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa

»

»

»

»

»

Tensione direte non presente sulla presadi
alimentazione.

Spina o cavodialimentazione difettoso.

Fusibile dilinea bruciato.

Interruttore di accensione difettoso.

Elettronica difettosa.

Soluzione

»

¥

¥

¥

v

¥

X

X

¥

Eseguire unaverificae procedere allariparazione dell'impianto
elettrico.

Rivolgersi a personale specializzato.

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piu vicino centro di assistenza per lariparazione
dell'impianto.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Assenzadipotenzain uscita (I'impianto non taglia)

Causa

» Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo

»

»

»

»

acceso).

Collegamento dimassanon corretto.

Tensione direte fuorirange (led giallo acceso).

Teleruttore difettoso.

Elettronica difettosa.

Erogazione di potenza non corretta

Causa

¥

Errataselezione del processo ditaglio o selettore
difettoso.

Errateimpostazionidei parametrie delle funzioni
dell'impianto.

Potenziometro/encoder perlaregolazione della
corrente ditaglio difettoso.
Tensionedirete fuorirange.

Mancanzadiunafase.

Elettronica difettosa.

Mancata accensione dell'arco pilota

Causa

»

Pulsante torcia difettoso.

Soluzione

»

¥

v

¥

v

¥

Attendereilraffreddamento dell'impianto senza spegnere
l'impianto.

Eseguireil corretto collegamento dimassa.

Consultareil capitolo "Messainservizio".

Riportare latensionedirete entroilrange dialimentazione del
generatore.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.

Consultareil capitolo "Allacciamento".

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

x

»

¥

v

¥

¥

¥

7

Eseguirela correttaselezione del processo ditaglio.

Eseguireunresetdell'impianto ereimpostare i parametriditaglio.

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.
Consultareil capitolo "Allacciamento".

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.
g p
Consultareil capitolo "Allacciamento".

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

»

»

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

64



—

DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

| bohleryens
» Ugello e/o elettrodo usurati.

» Pressioneariatroppo elevata.

» Elettronicadifettosa.

Mancato trasferimentoin arco di taglio
Causa

» Collegamento dimassanon corretto.

» Errateimpostazionidei parametrie delle funzioni
dell'impianto.

Spegnimento dell'arco di taglio

Causa

» Tensionedirete fuorirange.

» Portatadigasinsufficiente.
» Pressostato difettoso.

» Pressioneariatroppo elevata.

» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.

» Ugello e/o elettrodo usurati.

Instabilita d'arco
Causa

» Parametriditaglionon corretti.

Eccessiva proiezione di spruzzi
Causa
» Parametriditaglionon corretti.
» Dinamicad'arconon corretta.

» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.

Insufficiente penetrazione
Causa

» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.
» Parametriditaglionon corretti.
» Pezzidatagliare diconsistentidimensioni.

» Pressione ariainsufficiente.

Incollature

Causa

» Parametriditaglionon corretti.

» Pezzidatagliare diconsistentidimensioni.

» Sostituireilcomponente danneggiato.

» Regolareil corretto flussodigas.
» Consultareil capitolo"Messainservizio".

» Rivolgersial piuvicino centrodiassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

» Eseguireunresetdell'impianto ereimpostare i parametriditaglio.
» Rivolgersial piuvicino centrodiassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.
Consultareil capitolo "Allacciamento".

»

¥

»

¥

»

¥

Regolareil corretto flusso digas.

¥

Sostituireilcomponente danneggiato

»

¥

Regolareil corretto flusso digas.

» Consultareil capitolo"Messainservizio".

¥

»

¥

Ridurre lavelocita diavanzamentointaglio.

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.

Soluzione

» Eseguire unaccurato controllo dell'impianto ditaglio.
» Rivolgersial pitvicino centrodiassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione
» Ridurrelacorrente ditaglio.
» Aumentareil valore induttivo del circuito.

» Ridurrel'inclinazione dellatorcia.

Soluzione

» Ridurrelavelocitadiavanzamentoin taglio.
» Aumentare la corrente ditaglio.

» Aumentare la corrente ditaglio.

» Regolareil corretto flusso digas.
» Consultareil capitolo"Messainservizio".

Soluzione

» Aumentare la corrente ditaglio.
» Aumentare latensioneditaglio.

» Aumentare la corrente ditaglio.
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Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita
Causa

» Presenzadigrasso,vernice, ruggine o sporciziasui
pezzidatagliare.

» Presenzadiumiditanelgasditaglio.

» Solidificazione delbagnoditaglio troppo rapida.

Criccheacaldo

Causa

» Parametriditaglionon corretti.

» Presenzadigrasso,vernice, ruggine o sporciziasui
pezzidatagliare.

» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.

Cricche afreddo
Causa

» Geometria particolaredel giuntodatagliare.

Elevata formazione di bava
Causa

» Pressione ariainsufficiente.

» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.

» Ugello e/o elettrodo usurati.

Elevato surriscaldamente dell'ugello
Causa

» Pressione ariainsufficiente.

» Ugelloe/oelettrodo usurati.

Soluzione

» Regolareil corretto flussodigas.

» Verificare chediffusore el'ugello gasdellatorciasianoinbuone

condizioni.

Soluzione

oestalpin
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» Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguireil taglio.

» Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.

» Provvedere almantenimentoin perfette condizionidell'impianto di

alimentazione del gas.

» Ridurrelavelocitadiavanzamentointaglio.
» Eseguire un preriscaldo deipezzidatagliare.
» Aumentare la corrente ditaglio.

Soluzione

» Ridurrelacorrenteditaglio.
» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

» Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguireil taglio.

» Eseguirele corrette sequenze operative periltipodigiuntoda
tagliare.

Soluzione

» Eseguire un preriscaldo deipezzidatagliare.

» Eseguire un postriscaldo.

» Eseguirele corrette sequenze operative periltipodigiuntoda
tagliare.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.
» Consultareil capitolo "Messainservizio".

» Aumentare lavelocita diavanzamentoin taglio.

» Sostituireilcomponente danneggiato.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.
» Consultareil capitolo "Messainservizio".

» Sostituireilcomponente danneggiato.
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9. ISTRUZIONI OPERATIVE

9.1 Taglio plasma

Ungasassumelostatodiplasmaquando éportatoadaltissimatemperaturaesiionizza pito menocompletamente diventando
cosi elettricamente conduttivo.

Nonostante il plasma esista in ogni arco elettrico, conil termine arco al plasma (PLASMA ARC) ci siriferisce specificatamete a
torce pertaglioche utilizzanoun arco elettrico, costretto a passare attraversola strozzaturadiun appositougello, perriscaldare
ungas fuoriuscente dallo stesso fino a portarlo allo stato diplasma.

Processo ditaglio al plasma

L'azione di taglio si ottiene quando I'arco al plasma, reso caldissimo e molto concentrato dalla geometria della torcia, si
trasferisce sul pezzo conduttivo da tagliare chiudendo col generatore un percorso elettrico. Il materiale viene prima fuso
dall'altatemperaturadell'arco e quindirimosso dall’alta velocita di uscita del gasionizzato dall'ugello.

L'arco si pud trovare in due situazioni: in quella di arco trasferito, quando la corrente elettrica passa sul pezzo da tagliare e in
quelladiarco pilotao arconontrasferito, quando questo & sostenuto tral'elettrodo e ugello.

Manometro

( Riduttore di pressione )

| = .
——

RN

+
Generatore

Impianto manuale ditaglio al plasma

Pezzo

Torcia

&

N 7

Caratteristiche di taglio

Nel taglio al plasma lo spessore del materiale da tagliare, la velocita di taglio e la corrente fornita dal generatore sono
grandezze legate tra diloro. Esse sono condizionate dal tipo e qualitd del materiale, tipo di torcia noncheé tipo e condizioni di
elettrodo e ugello, distanza tra ugello e pezzo, pressione e impurita dell'aria compressa, qualita desiderata del taglio,
temperaturadel pezzo datagliare etc.

Ne risultano le tabelle seguenti e diagrammiin cui si puo notare come lo spessore da tagliare sia inversamente proporzionale
allavelocita ditaglio, e come queste due grandezze sianoincrementabiliconl'aumento della corrente.

6/
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H=2mm

Velocita massimaditaglio

(mm/min)

Velocita pertaglio diqualita

(mm/min)

(f) Sp;(ra:rsnc;re ﬁi::)uoi:izl Acciaioinox Alluminio I:;‘E:Lq;:iil Acciaioinox Alluminio
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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ISTRUZIONI OPERATIVE

@r_ Velocita massimaditaglio Velocita pertaglio diqualita
_—“ﬂ= 2 mm (mm/min) (mm/min)
(IZ) Sp((:.:::)re ﬁg::)aoi:izl Acciagioinox Alluminio ﬁ‘gi:ﬂ:zi‘:’l Accigioinox Alluminio
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Velocitaditagliocon 30A
13000
4000 Acciaioal carbonio )
c g
- 0 |—Q
E 6000
- 000 Accigioinossidabile )
4000
3000
2000
+
o T —— >
5 (mlron) 15 20
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Tempodisfondamento

Y

:E= 2 mm
I
12 Spessore Tempodisfondamento
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
40 6.0 900
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 ey —
20.0 W + 27
25.0 ~
Larghezzadel taglio
Kerf (mm)

(Ij) Sp((;:rs:;re Larghezzadel taglio - Kerf (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0

40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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Caratteristiche elettriche

SABER 70 CHP

Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Fusibile linearitardato

Tipo dicomunicazione

Potenza massima assorbita (kVA) (EN/IEC)

Potenza massima assorbita (kW) (EN/IEC)

Potenza massima assorbita (kVA) (Condizioni operative)
Potenza massima assorbita (kW) (Condizioni operative)
Potenza assorbitain statoinattivo

Fattore di potenza (PF)

Rendimento (u)

Cos @

Corrente massima assorbita ITmax (EN/IEC)

Corrente massima assorbita [Tmax (Condizioni operative)
Corrente effettiva I1eff (EN/IEC)

Corrente effettiva |1eff (Condizionioperative)
Gammadiregolazione

Step

Step diregolazione

Tensioneavuoto Uo

3x230(x15%)
43
20
DIGITALE
8.0
9.0
7.7
8.7
30
0.96
89
0.99
20
22.4
185
17.3
20-55
1
1
252

3x400 (£15%)

86
16
DIGITALE
10.4
11.6
99
11.0
30
0.95
89
0.99
15
16.7
10.6
11.8
20-70
1
1
252

*Questa apparecchiatura é conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-11.
*Questa apparecchiatura é conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-12.

Fattore di utilizzo

SABER 70 CHP
Fattore di utilizzo (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

Caratteristiche fisiche

SABER 70 CHP

Gradodiprotezione IP
Classeisolamento
Temperaturadiesercizio
Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione
Lunghezza cavodialimentazione
Ventilazione

Portata gas minima

Pressione aria consigliata
Pressione aria minima

Tipogas

Norme dicostruzione

3x230

55
45
55

3x400

70
65
55
60

IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
Sl
185
5
3
Aria/Azoto

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA

> > > > > > >

Vdc

> > > >

[/min
bar

bar
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Capacitaditaglio
SABER 70 CHP
Acciaioal carbonio
Tagliomassimo
Taglioraccomandato
Separazione
Perforazione
Acciaioinossidabile
Taglio massimo
Taglioraccomandato
Separazione
Perforazione
Alluminio
Tagliomassimo
Taglioraccomandato
Separazione

Perforazione

CARATTERISTICHE TECNICHE

/3

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. TARGA DATI
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<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

SABER 70 CHP I N°
3= .. =] 60974-1/A1:2019
), =1 l 60974-10/A1:2015 Class A
5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)
D U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | l1eif 10.6A(15.54)
UK
P 235 Ce 25 [l

MADE
IN
ITALY

hid

12. SIGNIFICATO TARGA DATI

1
3 | 4 3
5 | 6 4
7 9 11 g
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

719 2745 [ 16 [ 17 9
8 | 10 13 15A | 16A | 17A 13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
13
22 Celes M|
MADE ']5
ITIA{\‘LYE ‘]6
N — 1;/1
CE Dichiarazione diconformita EU 16A
EAC Dichiarazione diconformitd EAC 17A
UKCA Dichiarazione diconformitad UKCA 158
16B
17B
18
19
20
21
22

Marchiodifabbricazione

Nome edindirizzo del costruttore

Modello dell'apparecchiatura

N°diserie

XAXXXXXXXXXXAnno difabbricazione
Simbolodeltipodiimpianto

Riferimento alle norme di costruzione
Simbolo del processo ditaglio

Simbolo per gliimpianti adatti a lavorare in un ambiente a
rischio accresciuto discossaelettrica
Simbolo dellacorrente ditaglio

Tensione nominale avuoto
Gammadellacorrente nominaleditagliomassimaeminima
edellacorrispondente tensione convenzionale di carico
Simbolo del ciclodiintermittenza

Simbolo della corrente nominale di taglio
Simbolo dellatensione nominale ditaglio
Valoridel ciclodiintermittenza

Valoridel ciclodiintermittenza

Valoridel ciclodiintermittenza
Valoridellacorrente nominale ditaglio
Valoridellacorrente nominale ditaglio
Valoridellacorrente nominale ditaglio
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Valoridellatensione convenzionaledicarico
Simbolo perl'alimentazione

Tensione nominale d’alimentazione
Massima corrente nominale d’alimentazione
Massima corrente efficace d'alimentazione
Gradodiprotezione

7t



| bohleryveding

DEUTSCH

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

DerBauarbeiter
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erkl@rtunter seineralleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:
SABER70CHP 56.01.010

denfolgenden EU Richtlinien entspricht:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Die Dokumentation, diedie Einhaltung der Richtlinien bescheinigt, wird beim oben genannten Hersteller

fur Inspektionen aufbewahrt.
Jede von der Firma voestalpine Boéhler Welding Arc Technology S.r.l. nicht genehmigte
Anderung hebt die Giiltigkeit dieser Erkldrung auf.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Il.. er

I //VV./D"

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheftsorgfdltig durch und vergewissern Sie sich, ob Sie alles richtig
verstanden haben.

Nehmen Sie keine Anderungen vor und fithren Sie keine hier nicht beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch.
Der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder Sachschdden, die durch unsachgemdBen Gebrauch oder
Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursachtwerden.

Die Bedienungsanleitung ist stdndig am Einsatzort des Gerdtes aufzubewahren. Ergdnzend zur
Bedienungsanleitungsinddie allgemein gliltigen sowie die 6rtlichen Regeln zu Unfallverhiitungund Umweltschutz
zu beachten.

Die Firma voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. behdlt sich das Recht vor, jederzeit und ohne
Vorankiindigung Anderungenin dieser Anleitung vorzunehmen.

Die Ubersetzungs, Nachdruck und Bearbeitungsrechte liegen bei der Firma voestalpine Bshler Welding Arc
Technology S.r.l. und Reproduktionen ohne schriftliche Genehmigung seitens der Firma voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l. sind in jeglicher Form (einschlieBlich Fotokopien, Filme und Mikrofilme) komplett
oderauszugsweise verboten.

Die hier aufgefiihrten Vorschriften sind von grundlegender Bedeutung und notwendig, um den
Garantieanspruch zusichern.

Im Fall von unsachgemdBem Gebrauch oder Nichteinhaltung der Vorschriften seitens des Benutzers, lehnt
der Hersteller jegliche Haftung ab.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instandhaltung des Gerdtes zu tun haben,
mussen:

« entsprechend qualifiziertsein

» (iberdie erforderlichen Kompetenzenin puncto Plasmaschneiden verfligen

» diese Bedienungsanleitung vollstandiglesenund genau befolgen

BeiFragen oder Unklarheitenim Umgang mitdem Gerdtwenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung

O

1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Der Schneidvorgang verursacht schddliche Strahlungs-, Larm-, Hitze- und Gasemissionen. Erstellen Sie eine
feuerfeste Trennwand,um den Schneidbereich vorStrahlen, Funken undleichter Schlacke zu schiitzen. Anwesende
dritte Personen darauf hinweisen, nichtindenschneiden Lichtbogen oderdas glihende Metallzu schauen undssich
ausreichend zu schitzen.

@ Op

Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich fir den Zweck verwendet werden, fiir den sie konzipiert wurde, auf die Art
und in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im vorliegenden Handbuch festgelegt ist und gemdanB
den nationalen undinternationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer Verwendungszweck, als der ausdricklich
vom Herstellerangegebene,istunsachgemdB und gefdhrlich. Der Hersteller ibernimmtin solchen Fdllen keinerlei
Haftung.

Dieses Gerdt darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriellen Umfeld angewendet werden. Der Hersteller haftet
nichtfiirSchdden, diedurch den Gebrauch der Anlageim Haushalt verursacht wurden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -10°C und +40°C (zwischen +14°F und +104°F) benutzt
werden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -25°C und +55°C (zwischen -13°F und 131°F) befordert
und gelagertwerden.

Die AnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzenist.
Die AnlagedarfnichtineinerUmgebung miteinerrelativen Luftfeuchte iber 50% bei40°C(104°F) benutztwerden.
Die Anlage darf nichtin einer Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte Uiber 90% bei 20°C (68°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nichtin einer Hohe von mehrals 2000m tiber NN (6500 FuB) benutzt werden.

Verwenden Sie das Gerdt nicht,um Rohre aufzutauen.
Verwenden Sie das Gerdt nicht, um Batterien und/oder Akkus aufzuladen.
Verwenden Sie das Gerdt nicht, um Starthilfe an Motoren zu geben.

Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Lichtbogenstrahlung, Funken und glihend heiBem Metall zu schiitzen.
Die getragene Kleidung muss den ganzen Kérper bedecken und wie folgt beschaffen sein:

- unversehrtundin gutem Zustand

- feuerfest

- isolierend undtrocken

- amKorperanliegend und ohne Aufschldge

Immernormgerechtes, widerstandsfdhiges und wasserfestes Schuhwerk tragen.
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Immernormgerechte Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung gewdhrleisten.

Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeignetem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder héher) fur die
Augen tragen.

Immer Schutzbrillen mit Seitenschutz aufsetzen, insbesondere beim manuellen oder mechanischen Entfernen der
Schneidschlacke.

Keine Kontaktlinsen tragen!

Gehorschutz tragen, wenn ein gefdhrlicher Ldrmpegel beim Schneiden erreicht wird. Wenn der Gerduschpegel die
gesetzlich festgelegten Grenzwerte Uiberschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und priifen, ob die Personen, die
diesen Bereich betreten, Gehorschutz tragen.

Die Seitenpaneele beim Schneidenimmer geschlossen halten.
Die Anlage darf keiner Anderung unterzogen werden.

o
0
U

Den Kopffernvom Plasmabrenner halten.
Deraustretende elektrische Lichtbogen kann ernsthafte Verletzungenan Handen, Gesichtund Augen verursachen.

Soeben geschweiBte Werkstiicke nicht beriihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.
Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei den Arbeitsschritten nach dem Schneiden
berlicksichtigen, dasich Zundervon den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen kann.

Sicherstellen, dassder Brenner abgekiihltist, bevor daran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

Sicherstellen, dass das Kiihlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen fir den Vor- und Ricklauf der
Kihlflissigkeit abgetrenntwerden. Die austretende heiBe Flissigkeit kann schwere Verbrennungen verursachen.

Einen Verbandskasten griffbereit halten.
Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu unterschdtzen.

Vordem Verlassendes Arbeitsplatzes muss diesergesichertwerden,umPersonen-und Sachschddenzuvermeiden.

.3 Rauch-und Gasschutz

Der beim schneiden entstehende Rauch kann unter bestimmten Umstdnden Krebs oder bei Schwangeren
Auswirkungen aufdas Ungeborene verursachen.

Den Kopfvon Gasenund Schneidddmpfen fernhalten.

Im Arbeitsbereich fiireine angemessene natirliche Liiftung bzw. Zwangsbeliiftung sorgen.

Beiungeniligender Belliftung sind Masken mit Atemgerdt zu tragen.

Wenn Schneidarbeiten in engen Rdumen durchgefiihrt werden, sollte der SchweiBer von einem auBerhalb dieses Raums
stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fir die Liftung verwenden.

Die Wirksamkeit der Absaugung Uuberprifen, indem die abgegebene Schadgasmenge regelmdBig mit den laut
Sicherheitsvorschriften zuldssigen Werten verglichen wird.

Die Menge und Gefdhrlichkeit des erzeugten SchweiBrauchs hdngt vom benutzten Grundmaterial, vom Zusatzmaterial und
den Stoffen ab, die man zur Reinigung und Entfettung der Werkstlicke benutzt. Die Anweisungen des Herstellers und die
entsprechenden technischen Datenbldtter genau befolgen.

Keine schneidarbeitenin der Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfihren.

Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut bellfteten RGumen aufstellen.
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1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

ﬁ Das Schneidverfahren kann Feuerund/oder Explosionen verursachen.

« Alle entziindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstdnde aus dem Arbeitsbereich und aus dem umliegenden Bereich

entfernen.

Entziindliches Material muss mindestens 11m (35 FuB) vom Ort, an dem geschweiBt wird, entfernt sein oder entsprechend

geschitztwerden.

* Sprihende Funken und glihende Teilchen kdnnen leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch durch kleine
Offnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegenstdnden besonders aufmerksam.

» Keine SchweiB3- oder Schneidarbeiten iiber oderinder Ndhe von Druckbehdltern ausfiihren.

» Keine Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Besondere Vorsicht ist beim Schneig!en von
RohrenoderBehdltergeboten,auchwenndiese gedffnet, entleertund griindlich gereinigt wurden. Gas-, Kraftstoff-, Ol- oder
damitvergleichbare Riickstdnde kénnen Explosionen verursachen.

* Nichtan Ortenschneiden, die explosive Staubteile, Gase oder Ddmpfe enthalten.

¢ Nach dem SchweiB3en sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufdllig Teile beriihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

e InderNdhe desArbeitsbereichs Feuerléschgerdt platzieren.

1.5 SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen

Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kénnen explodieren, wenn das MindestmaB an
Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und Gebrauch nicht gewdhrleistetist.

» DieGasflaschenmiissensenkrechtanderWandoderinanderendafirvorgesehenen Vorrichtungen befestigt werden, damit
sienichtumfallen oder etwas anderes beschddigen kénnen.

» DieSchutzkappedesVentilsbeiTransport, Inbetriebnahme und nach Abschluss der Schneidarbeiten aufschrauben.

e Die Flaschen weder direkter Sonneneinstrahlung noch hohen Temperaturschwankungen aussetzen. Die Flaschen dirfen
keinen allzu niedrigen oder hohen Temperaturen ausgesetzt werden.

» Der Kontakt der Flaschen mit offenen Flammen, Lichtbégen, SchweiBbrennern oder Elektrodenhalter-Zangen oder mit den
beim Schneiden entstehenden Projektionen glihenden Materialsist zu vermeiden.

« DieFlaschenvon Schneid- und Stromkreisenim Allgemeinen fernhalten.

« Beim Offnendes Ventils den Kopf fern von der Auslassdffnung des Gases halten.

Das Ventilder Flasche nach den Schneidarbeiten stets schlieBen.

* NiemalsSchneidarbeiten aneinerunter Druck stehenden Gasflasche ausfihren.

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag
Ein Stromschlag kann tédlich sein.

e Spannungsfiihrende Teile in oder auBerhalb der Schneidanlage bei versorgter Anlage auf keinen Fall beriihren
(SchweiBbrenner, Zangen, Massekabel und Drdhte sind elektrisch an den Schneidkreis angeschlossen).

» Die elektrische Isolierung der Anlage durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und Massepotential isolierter
Fldchenund Untergestelle sicherstellen.

« Sicherstellen,dass die Anlage an einer Steckdose und einem Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen wird.

» Nichtgleichzeitigbeide SchweiBbrennerberiihren.

» DieSchneidarbeitensofortabbrechen,wenn das Gefihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

1.7 Elektromagnetische Felder und Stérungen

Der strom, der durch die internen und externen Kabel der Anlage flieBt, erzeugt in der unmittelbaren Ndhe der
SchweiBkabelund der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

» Elektromagnetische Felder kénnen die Gesundheit von Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt sind. (genaue
Auswirkungen sind bis heute unbekannt).
« Elektromagnetische Felder kénnen Stérungen an Gerdten wie Schrittmachern oder Horgerdten verursachen.

Die Trdger lebenswichtiger elektronischer Apparaturen (Schrittmacher) missen die Genehmigung des Arztes
einholen, bevorsie sich Verfahren wie Plasmaschneiden ndghern.

1.7.1 EMVin Ubereinstimmung mit: EN 60974-10/A1:2015.

Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen Kompatibilitdtsanforderungen in Mischgebieten,
einschlieBlich  Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem  o&ffentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

Klasse
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AnlagenderKlasse Asind nicht fiirdie Nutzung in Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom
Klasse | &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kdnnen potenzielle Schwierigkeiten beim
Sicherstellen der elektromagnetischen Kompatibilitdt von Anlagen der Klasse Ain diesen Umgebungen auftreten,
aufgrund der ausgestrahlten StérgroBen.

Weitere Informationen finden Sie unter: DATENSCHILD oder TECHNISCHE DATEN.

1.7.2 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

Dieses Gerdtistin Ubereinstimmung mitden Angaben derharmonisierten Norm hergestellt EN 60974-10/A1:2015 und als Gerdt
der"KLASSE A" gekennzeichnet. Dieses Gerdtdarfnurfiirgewerbliche Zwecke imindustriellen Umfeld angewendetwerden. Der
Hersteller haftet nicht fiir Schdden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

Der Benutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher fir die Installation und den
Gebrauch des Gerdts gemdB den Herstelleranweisungen verantwortlich. Wenn elektromagnetische Stérungen
festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerdtes das Problem [6sen, wenn notwendig mit Hilfe des
Kundendienstes des Herstellers.

a

In jedem Fall missen die elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine Beldstigung mehr
darstellen.

Bevor das Gerdt installiert wird, muss der Benutzer die moéglichen elektromagnetischen Probleme, die sich im
umliegenden Bereich ergeben kénnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichin diesem Bereich aufhaltenden
Personen-Trdgervon Schrittmachernund Hérgerdaten - prifen.

oL 4%,

1.7.3 Anforderungen andie Netzversorgung

Hochleistungsanlagenkénnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms aus der Netzversorgung, die Leistungsqualitat
des Netzesbeeinflussen. Deshalb kdnnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtung der maximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netzlibergabestelle) fur einige Anlagentypen angewendet werden (siehe Technische Daten). In diesem Fall liegt es in der
Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf,
indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird. Im Falle einer Stérung kdnnen weitere Vorsichtsmassnahmen
notwendig sein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Es kann auch notwendig sein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4 VorsichtsmaBnahmen fiir die Kabel

Umdie Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so geringwie moglich zu halten, sind folgende MaBnahmen zu treffen:
Masseund Leistungskabel, wo méglich, zusammen verlegen und aneinander befestigen.

Die kabel nieum den Koérperwickeln.

Sich nicht zwischen Masseund Leistungskabel stellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).

Die Kabel miissen so kurz wie moéglich sein, so dicht wie mdglich beieinander liegen und am bzw. in der Ndhe des Bodens
verlaufen.

Die Anlagein einem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweiBt wird.
¢ Die Kabel miissen fernvon anderenvorhandenen Kabeln verlegtsein.

1.7.5 Potentialausgleich
Die Vorschriften bezliglich des Potentialausgleiches beachten.

1.7.6 Erdung des Werkstiicks

Wenn dasWerkstlickaus Griinden derelektrischenSicherheitoderaufgrund seiner GréBe und Lage nichtgeerdetist, konnte ein
Erdanschluss des Werkstlicks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstlicks
weder die Unfallgefahr fir den Bediener erh6hen noch andere elektrische Gerdte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdBi
den 6rtlichen Vorschriften erfolgen.

1.7.7 Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerdte im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch
elektromagnetische Stérungenreduzieren.

Die Abschirmung dergesamten Schneidanlage kanninbesonderen Fdllenin Betracht gezogenwerden.

1.8 SchutzartIP
IP23S

¢ Gehduse mit Schutz gegen Beriihrung gefdhrlicher Teile mit den Fingern und vor dem Eindringen von
Fremdk&rpern miteinem Durchmesser gréBer/gleich 12,5 mm.

* Gehduse mit Schutz gegen Spriihwasser bis zu einem Winkel von 60°in Bezug auf die Senkrechte.

« Gehduse mit Schutz gegen Schdden durch eindringendes Wasser, wenn die beweglichen Teile der Anlage im
Stillstand sind.
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1.9 Entsorgung
Das Elektrogerdt nichtindennormalen Hausmiill geben!
E GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Umsetzung dieser
f— Richtlinieininnerstaatliches Recht miissendie Gerdte am Endeihrer Nutzungsdauergetrenntgesammeltundeiner
Verwertungs- und Recyclingstelle zugefiihrt werden. Der Eigentimer des Gerdts muss die autorisierten
Sammelstellen durch Kontaktnahme der ortlichen Behérden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der
Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

»  Weitere Infosfinden Sie auf der Website.

2. INSTALLATION

Die Installation darf nurvon erfahrenem und vom Hersteller berechtigtem Personal ausgefiihrt werden.

Stellen Sie sicher, dass wdhrend der Installation der Generator vom Versorgungsnetz getrenntist.

Die Zusammenschaltung mehrerer Generatoren (Reihen- oder Parallelschaltung)ist verboten.

0@

2.1 Heben, Transportieren und Abladen

« Die Anlage hatkeine speziellen Hebevorrichtungen.
» Einen Gabelstaplereinsetzen und dabeisehrvorsichtig sein, um ein Umkippen des Generators zu vermeiden.

Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oderplatzieren Sie die angehdngte Last nicht iber Personen oder Gegenstdnden.
Lassen Sie das Gerdt/die Anlage nichtfallenund Giben Sie keinen ibermdBigen Druck auf die Anlage aus.

®

2.2 Aufstellender Anlage

Folgende Vorschriften beachten:

d

Sorgen Sie fir freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschlissen.
Stellen Sie die Anlage nichtinengen RGumen auf.
Stellen Sie die Anlage nie auf einer Fidche mit einer Neigung von mehr als 10° auf.
StellenSie die Anlage an einem trockenen und sauberen Ort mit ausreichender Beliftung auf.
Schitzen Sie die Anlage vor strémenden Regen und Sonne.
Siehe Abschnitt"SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen".

2.3 Elektrischer Anschluss

Der Generatorist mit einem Stromkabel fir den Anschluss an das Stromnetz versehen.
Die Anlage kann gespeist werden mit:

» 230V dreiphasig

* 400V dreiphasig

Der Betrieb des Gerdts wird flir Spannungsabweichungen vom Nennwert bis zu +15% garantiert.

Um Schdden an Personen oder der Anlage zu vermeiden, missen vor dem Anschluss des Gerdts an das Stromnetz
die gewdhlte Netzspannungunddie Sicherungen kontrolliertwerden. Weiterhinist sicherzu stellen, dass das Kabel
aneine Steckdose mit Schutzleiterkontakt angeschlossen wird.

Die Anlage kann miteinem Generatorensatz gespeistwerden. Voraussetzungist,dassdieserunterallenméglichen
Betriebsbedingungen und bei vom Generator abgegebener Hochstleistung eine stabile Versorgungsspannung
gewdhrleistet, mit Abweichungen zum vom Hersteller erkldrten Spannungswert von +15%. Gewdhnlich wird der
Gebrauch von Generatorensdtzen empfohlen, deren Leistung bei einphasigem Anschluss 2mal und bei
dreiphasigem Anschluss 1,5mal so groB wie die Generatorleistung ist. Der Gebrauch elektronisch gesteuerter
Generatorensdtze wird empfohlen.

Zum SchutzderBenutzer mussdie Anlage korrekt geerdet werden. Das Versorgungskabelistmiteinemgriingelben
Schutzleiter versehen, der mit einem Stecker mit Schutzleiterkontakt verbunden werden muss. Dieser griin/gelber
Leiter darf ausschlieBlich als Schutzleiter verwendet werden. Priifen, ob die verwendete Anlage geerdetist und ob
die Steckdose/nin einem gutem Zustand sind. Nur zugelassene Stecker montieren, die den Sicherheitsvorschriften
entsprechen.

® EP> O
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@ Der elektrische Anschluss muss gemdB den am Installationsort geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern,
die eine spezifische Ausbildung nachweisen kénnen, ausgefiihrtwerden.

2.4 Inbetriebnahme

2.4.1 Anschluss firdas Plasmaschneiden

( @ Brenner

@ Brenneranschluss

@ Verbinderder Erdungszange
@ SchweiBstrom Anschluss (+)

» Zum Anschluss des SchweiBbrenners dem Befestigungsring bis zum Anschlag aufdrehen.
» Erdungszange am zu schneidenden Werkstiick festklemmen und sicherstellen, dass ein ausreichender elektrischer Kontakt
vorhandenist.

» DenStecker einsteckenundim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.
» Vorhandensein aller Bestandteile des Brenners und deren korrekte Montage Giberpriifen

@ Anschluss

-

@ Druckreduzierer verschrauben

@ Schlauch

—] |-— MAX7 mm - 9/32 INCH

[ [ARim

» (Siehe Bedienungsanleitung "SP70").

» Den Verbinderder Erdungszange an die Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen.
» Das Anschlussstiick mitdem Druckreduzierer verschrauben.

» DenSchlauch mitdem Anschlussstlick verbinden.

-

» DerDruckmuss mindestens 5 barbetragen, miteiner Mindestforderleistungvon 185 | pro Minute.
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@ Einstellknopf
@ Druckminderer

@ Druckanzeige

» Anlage einschaltenund anhand der LEDs den einwandfreien Betrieb kontrollieren.

» Die Brennertaste oderdie Taste flir GasTest driicken, um den Gasflusswdhrend der Einstellung zu betdtigen.
» DenEinstellknopfdes Reduzierers heben.

» DenKnopfdrehen, bis5 baram Manometerangezeigtist.

-

@ Schutzhebel

@ Brennertaste

» DenBrennernehmenunddie Schutzhebel ziehen.

» Den Brennerzum Werkstlick mit einem Winkel von 90° halten.

» Aufdie Brennertaste driickenund den Bogen ziinden.

» Den Brennerdem Werkstiick ndhern, zuschneiden beginnenund gleichbleibend weitermachen.
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3.1 Hintere Ansicht

®

@ mj? @®
©)

@

8L
-1

3.2 Front Anschluss Ansicht

@ Netzkabel Eingang

Flrden Netzanschluss und die Speisung der Anlage.

@ Hauptschalter

Schaltetdie Anlage elektrisch ein.
Erverfiigt Uber zwei Positionen: "O" AUS; "I" EIN.

@ Luftpriifer
(4) Eingang CAN-BUS-Signalkabel

1 ) Luftfiltereinheit

@ Druckluftanschluss an der Filtereinheit
@ Druckknopf

@ Massebuchse

Zum Anschluss des Massekabels.

@ Brenneranschluss

Firden Anschluss des Brenners beim Plasma-Schneiden.
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LED Versorgungsspannung

Zeigtan,dassdie Anlage andie Stromversorgung angeschlossen und eingeschaltetist.

LED Allgemeine Fehlermeldung

Zeigtden mdglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen an, z. B. Temperaturschutz.

LED SchweiBstrom Aktiv

Zeigtan,dassanden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

7-Segment-Anzeige

Ermdglicht die Anzeige der allgemeinen Anlagenfeatures beim Starten, der Einstellungen sowie der
Ablesewerte von Schneidstrom und -spannung, der Alarmcodierung.

LCD Display

Ermoglicht die Anzeige der allgemeinen Anlagenfeatures beim Starten, der Einstellungen sowie der
Ablesewerte von Schneidstrom und -spannung, der Alarmcodierung.
Ermd&glichtdie verzégerungsfreie Anzeige aller Vorgdnge.

Hauptregler
Ermdéglichtdas stufenlose Einstellen des Schneidstroms.

Ermoglicht den Zugriff auf das Setup sowie die Wahlund Einstellung der Schneidparameter.

Funktionstasten

Ermo&glicht die Auswahl der verschiedenen Funktionen der Anlage (Schneidverfahren, Schneidmethode).
Ermoglicht die Auswahl eines voreingestellten Schneidprogrammes (Synergie) Uber die Auswahl einiger

einfacher Informationen (XA, XP):
-schneide Material

- werkstoffdicke

Grafikmodus

Ermd&glichtdie Auswahlder erforderlichen Grafikschnittstelle.

Wert Benutzeroberfldche
XE Modus Easy

XA Modus Advanced
XP Modus Professional
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@ Pro@ Programm Speicher(Eigene Jobs)

Ermdéglichtdas Speichern und Verwalten von 64Job, die vom Bediener personalisiert werden kénnen.

4. VERWENDUNG VON GERATEN

4.1 Startbildschirm

Beim Einschaltenfihrtdie Anlage eine ReihevonTests aus, umdie korrekte Funktionder Anlageund derdaranangeschlossenen
Gerdte zu prifen. Andieser Stelle wird auch der Gastest durchgefiihrt,um denrichtigen Anschluss der Gaszufuhr zu priifen.

4.2 Haupt-Menii

Ermd&glichtdie Steuerung der Anlage und des Schneidverfahrens und zeigt die Haupteinstellungen an.

4.3 Modus XE

s N

i} @ Grafikmodus XE
L
thmen @ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)

®—> £ % ::; 4—@ @ Schneidparameter
4.6

@ Brennerbestandteile

@ Schneidprozess

@_> Hil -:? A %9%4_@ @ Luftpriiftaste

Grafikmodus XE

@ Werkstiickdicke

Ermdéglicht die Einstellungder Anlage durch die die

4—@ Einstellung des Werksttickes.

s : \ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)
"%f"' 5.1
har Liefertden gemessenen Wertdes Luftdrucks beim
Schneideprozess.
5.4
5.8
1.6
s \ Schneidparameter

@ Symbol des Parameters
@ Wertdes Parameters

é) ! @ MaBeinheitdes Parameters
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\ Brennerbestandteile

@ Gibt den Brennerbestandteil an, derunterden ausgewdhlten
Betriebsbedingungen zu verwendenist.
o
i ?E ‘e\" Immer Originclersotzteileverwenden+

A

Schneidprozess

Ermdoglichtdie Wahl des Schneideprozesses.
Ermdéglicht die Wahldes Schneidmodus.

DE
5@& 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (schnittam vollen E 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (schnittam
Werkstick) ==) gelochtenWerkstiick)

%E 4-Toktt2etr|eb, invier Stufen (schnittam vollen gb 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (Putzen)

Werkstiick)
Luftpriftaste

Ermdoglicht die Reinigung des Druckluftkreises und die Durchfihrung der entsprechenden Einstellungendes
Pressluftdrucks und -durchflusses bei abgeschalteter Leistung.

4.4 Modus XA

-

: ) @ Grafikmodus XA
5.8
% MAX R S ':%gblm @ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)

M 28 mm 5.4 )
@_V ﬂ S % m c 4_@ @ Schneidparameter

15 mm 4.6 @ Brennerbestandteile

@ Schneidprozess

GD_> Hﬂ 'U A RBLD m <_@ @ Synergie Materialtyp

i& TSﬁ@@ @ Luftpriftaste

ééé

N Grafikmodus XA

(1) Werkstiickdicke
@ Empfohlene Schneidleistung (R)
(3) Max. Schneidleistung (M)

20 mm
28 mm

MAX

@ Trennleistung (S)
@ Bohrleistung (P)

35 mm
15 mm

bodd

\ Werkstiickdicke
% MAX Ermoglicht die Einstellung der Anlage durch die die

Einstellung des Werkstickes.
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Y
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ne

A

Schneidprozess

Ermoglicht die Wahl des Schneideprozesses.
Ermoglicht die Wahldes Schneidmodus.

Y=

=

Synergie Materialtyp

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (schnittam vollen
Werkstlick)

4-Taktbetrieb, invier Stufen (schnittam vollen
Werkstiick)

Ermoglichtdie Wahldes Materialtyps

Siee

Al | Aluminium

Luftpriftaste

Baustdhle

' bohlerweking
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\ Messungen (Manometer fir Druckanzeige)

Liefertden gemessenen Wertdes Luftdrucks beim
Schneideprozess.

\ Schneidparameter

@ Symboldes Parameters
@ Wertdes Parameters
@ MaBeinheitdes Parameters

\ Brennerbestandteile

GibtdenBrennerbestandteil an, derunterden ausgewdhlten
Betriebsbedingungen zu verwendeniist.
Co~—)

[

S

Immer Originalersatzteile verwenden -+

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (schnittam
gelochten Werkstlick)

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (Putzen)

) [

Cr-NiStéhle

2

Ermoglicht die Reinigung des Druckluftkreises und die Durchfiihrung der entsprechenden Einstellungendes
Pressluftdrucks und -durchflusses beiabgeschalteter Leistung.
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4.5 Modus XP

-

1.3
: .98
-EE
.2a|

A ACmEA 0 DA 05t

A 3R 4 YA KA TA A

e |Steel | < m

b4

Steel

Schneidprozess

Ermoglicht die Wahldes Schneideprozesses.
Ermd&glichtdie Wahl des Schneidmodus.

Y=

=

Synergie Materialtyp

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (schnittam vollen
Werkstick)

4-Taktbetrieb, invier Stufen (schnittam vollen
Werkstuck)

Ermoglichtdie Wahl des Materialtyps

Sieg

M Aluminium

Baustdhle

~

\

10
mm

Luftpriftaste

=,

£

(O

@ Schneidprozess

@ Synergie Materialtyp

@ Synergie Werkstilickstdrke

@ Luftpriftaste

@ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)
@ Brennerbestandteile

7 (7) Grafikmodus XP

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (schnittam
gelochten Werkstiick)

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (Putzen)

Cr-NiStdhle

Synergie Werkstlickstérke

Ermoglicht die Wahl der Werkstlickstdrke

Ermdoglicht die Reinigung des Druckluftkreises und die Durchfiihrung der entsprechenden Einstellungendes

Pressluftdrucks und -durchflusses bei abgeschalteter Leistung.

3= 5
har
5.4
5.8

1.6
~—)

@ —

478 (]
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Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)

Liefertden gemessenen Wertdes Luftdrucks beim
Schneideprozess.

\ Brennerbestandteile

Gibt den Brennerbestandteil an, derunterden ausgewdhlten
Betriebsbedingungen zu verwendenist.

Immer Originalersatzteile verwenden -+
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Grafikmodus XP

? ? ? @ Max. Schneidgeschwindigkeit (M)

@ Empfohlene Schneidgeschwindigkeit (R)
M 1 R [y g
|** ES"““L* "'“""““ R @ Schneidstrom

1.3 =
4—@ @ Max. Schneidgeschwindigkeit (M)

-98 @ Schneidleistung
.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

- Schneidleistung
Griin: Empfohlene Schneidleistung
0 Gelb: Max. Schneidleistung
55 Rot: Trennleistung
2@

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

4.6 Programm-Menii
Pro@ , . . . .
Ermoglichtdas Speichernund Verwalten von 64Job, die vom Bediener personalisiert werden kdnnen.

Programme (JOB)

@ Funktionen
®_>F’:S DA GV J @ Nummer des gewdhlten Programms

QID_> CUTTING DEMO @ Hauptparameter des gewdhlten Programms
":::' | m;
(:) > i L in
I1 TE“ - 'ES @ Benennungdes gewdhlten Programms

@— ‘9 : (5) Kopfzeile
UelSedlE 0]
Fot

®

. J

Kapitel "Haupt-Meni" einsehen

Programm-Speicher

» Gehen SieindasMenil "Programm speichern' hinein, indem Sie die Taste. \@\ﬂ]r
mindestens eine Sekunde aufrufen.
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» Wdhlen Sie das gewtlinschte Programm (oder den freien Speicherplatz),indem Sie
den Encoderdrehen.

"""""""""" === Speicherleer

@< Programm gespeichert

» BrechenSie denVorgangab,indem Sie die Taste driicken (& |.

' » Speichern Sie alle aktuellen Einstellungenim gewdhlten Programm, indem Sie die
=® { Tastedriicken. S&F

Geben Sieeinen Namen firdas Programm ein.
@ ] » Wahlen Sie den gewlinschten Buchstaben, indem Sie den Encoder drehen.

. » Speichern Sieden gewdhlten Buchstaben,indem Sie den Taster Encoderdriicken.
] » Loschen Sie dasletzte Zeichen, indem Sie die Taste driicken. <=,

[WELDIHG DEMD-—- » BrechenSie denVorgangab,indem Sie die Taste driicken (& |.

ABCDEFGHIJKLMNOPQRS || » BestdtigenSiedenVorgang,indem Siedie Taste driicken 5 .
TUVWXYZ . -+1#7]1_$%&’
0123456789

@ Das Speichern eines neuen Programms auf einem bereits belegten Speicherplatz erfordert das Loschen des
Speicherplatzes durch einenvorgeschriebenen Ablauf.

» BrechenSieden Vorgangab,indem Sie die Taste driicken [E).
» Loschen Sie das ausgewdhlte Programm, indem Sie die Taste driicken. [£3 |

@ ﬁ: » Setzen Sieden Speichervorgangfort.

23 | @

» Durch Driicken der Taste rufen Siedas 1 verfiigbare Programm cuf[@\.
» Wdhlen Sie das gewlinschte Programm, indem Sie den Encoderdrehen.
» Wahlen Sie das gewlinschte Programm aus, indem Sie die Taste driicken. >,

(37 Nurdie belegten Programmspeicherpldtze werden angezeigt, wéhrend die
leeren automatisch Ubersprungenwerden.

Programm/lIéschen

» Wahlen Sie das gewilinschte Programm, indem Sieden Encoderdrehen.
» Loschen Sie das ausgewdhlte Programm, indem Sie die Taste driicken. [£3 |
WELDING DEMO » BrechenSieden Vorgangab,indem Sie die Taste driicken [E) .

@<

% 3
e
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» BrechenSie den Vorgangab,indem Sie die Taste driicken (% ].
» Léschen Sie das ausgewdhlte Programm,indem Sie die Taste driicken. [ £3 .

23 | =
5. SETUP

5.1 Setup und Parametereinstellung

Ermoglicht die Einstellung und Regelung einer Reihe Zusatzparameter, um die Schneidsanlage besser und prdziser betreiben
zukdnnen.

Dieim Setup vorhandenen Parametersind nachdem gewdhlten Schneidprozessgeordnetund haben eine Nummerncodierung.

Zugriff auf Setup
» Erfolgtdurch 5SekundenlangesDriicken der Encoder-Taste.
Setup XP User » Der Zugriff wird durch den Eintrag 0 am Display bestétigt.

Save
ERNERKI

[ @ J&]

Auswahlund Einstellung des gewiinschten Parameters

» Erfolgtdurch Drehendes Encoders bis zur Anzeige des Nummerncodes des gewiinschten Parameters.

» Durch Driicken der Taste Encoder wird nun der fiir den gewdhlten Parameter eingestellte Wert sichtbar und kann reguliert
werden.

Verlassen des Setup
» Umden Abschnitt ,Einstellungen" zu verlassen, erneut auf die Taste Encoder driicken.
» UmdasSetup zuverlassen, auf Parameter "0" (Speichernund Beenden) gehen und erneut auf die Taste Encoderdriicken.
» Brechen Sieden Vorgangab,indem SiedieTostedrUcken\@\.
» Zum Speichernder Anderungen und Verlassen des Setups folgende Taste driicken: (53 .
5.1.1 Liste der Setup-Parameter (Plasma-Schneiden)
0 Speichernund Beenden
Save Firdas Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.

Exit

Reset
Firdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Schneidstrom
Firdie Einstellung des Schneidstroms.

Minimum Maximal Standard
20A 70A 70A
Werkstiickdicke

Ermoglichtdie Einstellung der Materialdicke des Werkstiickes.
Ermoglichtdie Einstellung der Anlage durch die die Einstellung des Werkstiickes.

am |.|_—|.l.~ ga‘m
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6 Brennerbestandteile
m Gibtden Brennerbestandteil an, der unter den ausgewdhlten Betriebsbedingungen zu verwendenist.

398 SchweiBgeschwindigkeit
Ermoglicht die Anzeige der Schneidgeschwindigkeit.

399 SchweiBgeschwindigkeit
-— Ermaoglicht die Einstellung der Ausfiihrungsgeschwindigkeit der SchweiBarbeit.
..rV Default cm/min: Bezugsgeschwindigkeit fir manuelles SchweiBen.

\.:J Syn:Sinergic Wert.
Minimum Maximal Standard
synmin syn max 35cm/min

Maschineneinstellung

Ermdglichtdie Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermoglichtden Zugang zuhdheren Setup Levels.

Siehe Abschnitt"Interface-Personalisierung (Setup 500)"

Wert Ausgewdhlte Ebene Wert Benutzeroberfldche
USER Bediener XE Modus Easy

SERV Bedienung XA Modus Advanced
vaBW vaBW XP Modus Professional

551 Lock/unlock
Ermdéglichtdas Sperren der Bedienfelder und die Einflihrung eines Schutzcodes.
6 Siehe Abschnitt"Lock/unlock (Setup 551)".

552 Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung

- Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.
‘: Minimum Maximal Standard

0/aus 10 10

600 Begrenzunglimax
Ermd&glichtdie Einstellung des max. Schneidstroms.
Minimum Maximal Standard

20A 70A 70A

602 EinstellungdesMindestwerts des externen Parameters CH1
Einstellung des Mindestwerts fiirden externen Parameters CH1.

750 ArtderMessung

Ermdoglicht die Einstellung am Display die Ablesung von SchweiBspannung und -strom.

Wert U.M. Standard Rickruffunktion
A A X Stromanzeige
\% \% - Spannungsmessung

Stromanzeige
Ermdoglicht die Anzeige des Ist-Schneidstroms.

752 Spannungsanzeige
Ermdoglichtdie Anzeige derIst-Schneidspannung.
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758 Geschwindigkeit der Roboterbewegung

Ermoéglichtdie Anzeige der Geschwindigkeit des Roboterarms oder der automatischen Anlage.

Druckanzeige
Ermoglicht die Anzeige desIst-Werts des Schneiddrucks.

768 MessungWdrmeeintragHl
801 Schutzgrenzen

Ermoglicht die Einstellung der Warn- und Schutzgrenzen.
Ermoglichtdie Steuerung des Schneidverfahrens,indem Warn-und Schutzgrenzen fir die messbaren
Hauptparameter eingestellt werden:
Ermdglicht die genaue Steuerung der verschiedenen Schneidphasen

5.2 Spezielle Verfahren zur Verwendung der Parameter

5.2.1 Personalisierung der 7-Segment-Anzeige
Ermdglichtdie konstante Anzeige eines Parameterwerts auf dem Display mit 7 Segmenten.

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fiir mindestens 5
Setup XP User Sekundendriicken.

» Wdhlen Sieden gewilinschten Parameter,indem Sie den Encoderdrehen.

» Speichern Sieden gewdhlten Parameterin der 7-Segment-Anzeige, indem Sie die
Taste driicken B51).

» Speichernundverlassen Sie das aktuelle Ment, indem Sie die Taste driicken 53 .

=35 _ :

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Ermoglicht das Sperren der Bedienfelder und die Einfihrung eines Schutzcodes.

Parameterauswahl
Setup XP User
» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5

Sekundendriicken.
» Wdhlen Sie den gewiinschten Parameter aus (551).

] » Aktivieren Sie die Einstellung des gewdhlten Parameters, indem Sie den Taster
] Encoderdricken.

N
N
—_

(=D
O
—ry
1

Passworteinstellung
Setup XP User
» Stellen Sie einen Nummerncode (Passwort) ein,indem Sieden Encoderdrehen.

» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.
» BrechenSie denVorgangab,indem Sie die Taste driicken [%2].

» Zum Speichernder Anderungen folgende Taste driicken: .

N
N
—
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Bedienfeld-Funktionen
118A # 22mm ke IHmm v BV . ) ] ]
Jedes Ausfiihren eines Vorganges an einem gesperrten Bedienfeld ruft
'

diese Anzeige hervor.

» Entsperren Sie das Bedienfeld zeitweise (fiir 5 Minuten), indem Sie den Encoder
drehenunddasrichtige Passwort eingeben.

» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestadtigen.

» Entsperren Sie das Bedienfeld dauerhaft, indem Sie ins Set-up hineingehen
(Befolgen Sie die oben gemachten Anweisungen!) und setzen Sie den Parameter
551 zurtick auf"OFF".

» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.
» Zum Speichernder Anderungen folgende Taste driicken: [f .

5.2.3 Schutzgrenzen (Setup 801)

Ermoglicht die Einstellung der Warn-und Schutzgrenzen.

Ermoglicht die Steuerung des Schneidverfahrens,indem Warn- und Schutzgrenzen fiir die messbaren Hauptparameter
eingestelltwerden:

Ermoglichtdie genaue Steuerung der verschiedenen Schneidphasen
Siehe Abschnitt"Schutzgrenzen (Setup 801)".

p
Warngrenzen Schutzgrenzen ]

:[l Schneidstrom Schneidsponnung
?..‘\'@. Druckanzeige

Parameterauswahl
Setup XP User usw

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5

Sekundendriicken.
80 1 » Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus(801).

» Gehen Sie ins Menl "Schutzgrenzen" hinein, indem Sie den Taster Encoder

dricken.
o

Savel
&l
. Parameterauswahl
G Min(A) Max(A) /G i o -
» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter, indem Sie die Taste driicken (] .
» Wdhlen Sie die Einstellungsmethode der Schutzgrenzen, indem Sie die Taste
& [ OFF| OFF) e
EY OFF| GFF| 4] vosumen
(G b 3

A 0
A% E@ Absoluter Wert /6 Prozentwert

95
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Gl Min(A) Max(A)

o> & | OFF| OFF
>~ OFF| OFF

A

Alarm

71 Al

)
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Einstellung der Schutzgrenzen
@ ZeileWarngrenzen
@ Zeile Alarmgrenzen
@ Spalte Minimalgrenze
@ Spalte Maximalgrenze

» Wdhlen Sie den gewiinschten Kasten, indem Sie den Taster Encoder driicken (der
ausgewdhlte Kasten wird invers dargestellt).
» Stellen SiedenWertdergewdhlten Grenze ein,indem Sie den Encoderdrehen.

Save

» Zum Speichern derAnderungen folgendeTaste dr(.'lcken:Ul\.

Das Uberschreiten einer der Schutzgrenzen Idsst ein sichtbares Signal auf
dem Bedienfeld erscheinen.

&

(3 Das Uberschreiten einerder Alarmgrenzen|dssteinsichtbares Signalaufdem
Bedienfeld erscheinen und |6st die sofortige Blockade des Schneidvorgangs
aus.

S Es ist moglich Anfangs- und Endfilter fir das Schneiden einzustellen, um
Fehlermeldungen wdhrend des Ziindens und Erléschens des Lichtbogens
vorzubeugen (siehe Abschnitt"Set-up" - Parameter 802-803-804).

DieregelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das Gerdtin Betrieb

ist,missenalle Zugangs-, Wartungstiirenund Abdeckungen geschlossenundverriegeltsein. Die Anlage darfkeiner
Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Ndhe und Uber den

Luftungsschlitzen.

>

o~ O~

u
1.1 Anlage

und Anschlusskabel priifen.

O

Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden. Das Reparieren oder Austauschen von
Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf. Das Reparieren oder Austauschen von
AnlageteilendarfausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Trennen Siedie Anlage von der Stromzufuhr vorjedem Wartungseingriff!

.1 Fuhren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch

DasInnereder Anlage mittels Druckluft mit niederem Druck und weichen Pinselnreinigen. Elektrische Verbindungen

6.1.2 Firdie Instandhaltung oder das Austauschen von SchweiBbrennersbestandteilen, der
SchweiBBzange und/oder der Erdungskabel:

QeSpk>

Die Temperaturder Teile kontrollieren und sicherstellen, dass sie nicht mehr heiB sind.

Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.

Geeignete Schlisselund Werkzeuge verwenden.
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6.2 Verantwortung
= Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von
@ jeglicher Haftung befreit. Der Hersteller Ubernimmt keinerlei Haftung, falls sich der Benutzer nicht an diese
. Vorschriften hdlt. Wenden Sie sich beijedem Zweifelund/oderbeijedem Problem andie ndchstgelegene Technische
Kundendienststelle.

7. ALARMCODES

ALARM
Die Ausldsung eines Alarms bzw. das Uberschreiten einer kritischen Warngrenze hat eine entsprechende Anzeige

A am Bedienfeld sowie densofortigen Abbruch der Schneidvorgénge zur Folge.

ACHTUNG

Das Uberschreiten einer Warngrenze hat eine entsprechende Anzeige am Bedienfeld zur Folge, erméglichtjedoch
dasFortsetzen der Schneidvorgdnge.

Nachstehendsind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

A Ubertemperatur E A Ubertemperatur t
EO1 E02

Uberstrom des Leistungsmoduls _I A Kommunikationsfehler -
E10 (Inverter) E13 -

Kommunikationsfehler (RI) -p A ) . .
E16 (Automatisierungs- und Robotertechnik) : E19 Anlagen-Konfigurationsfehler ?

Speicher defekt ﬂ A Datenverlust h
E20 P E21 '&

Stromversorgung der Anlage Fehler # A Unzureichender Luftdruck %—
E40 gHng ° ]] E45

A Notschalter (Automatisierungs- und Q

47 Brennerkappenschutz .‘ F E49 Robotertechnik)

Stromgrenze Uberschritten (Untere A* A Stromgrenze Uberschritten (Obere A f
E54 Grenze) E55 Grenze)

Spannungsgrenze iberschritten (Untere V‘ A Spannungsgrenze Uberschritten (Obere V f
E56 Grenze) E57 Grenze)

Gasdurchflussgrenze Giberschritten A A Gasdurchflussgrenze Uberschritten A
E58 (Untere Grenze) E59 (Obere Grenze)

Geschwindigkeitsgrenze tiberschritten :_} A Geschwindigkeitsgrenze liberschritten :_}
E60 | (UntereGrenze) E61 | (ObereGrenze)

Stromgrenze Uberschritten (Untere A* A Stromgrenze Uberschritten (Obere A f
E62 | Grenze) E63 | Grenze)

Spannungsgrenze Uberschritten (Untere V# A Spannungsgrenze Uberschritten (Obere v f
E64 Grenze) E65 Grenze)
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A Gasdurchflussgrenze Giberschritten o A Gasdurchflussgrenze Gberschritten o

E66 | (UntereGrenze) 67 | (ObereGrenze)

A Geschwindigkeitsgrenze iiberschritten : A Geschwindigkeitsgrenze liberschritten :
E68 | (UntereGrenze) => E69 | (ObereGrenze) =>
A Wartung aktiviert (Automatisierungs- A Allgemeiner Alarm '
E78 und Robotertechnik) E99 9 -

8. FEHLERSUCHE

Anlage Idsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache

»

»

»

»

»

Keine Netzspannungan Versorgungssteckdose.

Stecker oder Versorgungskabel defekt.

Netzsicherung durchgebrannt.

Hauptschalter defekt.

Elektronik defekt.

Losung
» Elektrische Anlage tUberpriifen und ggf.reparieren.
Nur Fachpersonaldazu einsetzen.

3

Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

4

Schadhaftes Teil ersetzen.

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

¥

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

v

Keine Ausgangsleistung (die Anlage schneidet nicht)

Ursache

»

Anlage tberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe
LED an).

Masseverbindung unkorrekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung (gelbe LED an).

Schitz defekt.

Elektronik defekt.

Falsche Ausgangsleistung

Ursache

¥

Falsche Auswahl des Schneideverfahrens oder
Wahlschalter defekt.

Falsche Einstellungen der Parameterund der
Funktionen der Anlage.

Potentiometer/encoder zur Regulierung des
Schneidestroms defekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

Ausfall einer Phase.

Lésung

» Warten, bisdie Anlage abgekiihltist, die Anlage aber nicht
ausschalten.

Korrekte Masseverbindung ausfiihren.

Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

¥

¥

Netzspannung wiederinden Bereich derzuldssigen
Betriebsspannung des Generators bringen.
Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.

Siehe Kapitel "Anschluss".

x

¥

v

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

¥

¥

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

¥

Losung

»

Korrekte Auswahldes Schneideverfahrens treffen.

Ein Resetder Anlage ausfiihren und die Schneideparameter neu
einstellen.

v

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

¥

¥

¥

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel "Anschluss".

¥

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel "Anschluss".

X
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» Elektronik defekt.

Keine Ziindung des Hilfslichtbogens
Ursache

» Brennertaste defekt.

» Diseund/oder Elektrode abgenutzt.

» Luftdruck zu hoch.

» Elektronik defekt.

Keine Ziindung des Schneidebogens
Ursache

» Masseverbindung unkorrekt.

» FalscheEinstellungender Parameterundder
Funktionen der Anlage.

Erléschen des Schneidebogens

Ursache

3

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

¥

Druckluftdurchfluss ungentigend.

Schadhafter Druckwdchter.

Luftdruck zu hoch.

X

Durchfiihrung des Schneidens unkorrekt.

¥

Diseund/oder Elektrode abgenutzt.

Unstabiler Lichtbogen
Ursache

» Schneideparameterunkorrekt.

Zuviele Spritzer
Ursache
» Schneideparameterunkorrekt.
» Bogendynamikunkorrekt.

» Durchfiihrung desSchneidens unkorrekt.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke
Ursache
» Durchfiihrung des Schneidens unkorrekt.
» Schneideparameterunkorrekt.

» ZugroBe Werkstlicke.

» Luftdruckungeniigend.

» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Losung

v

Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

¥

»

¥

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.

» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

¥

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Losung

» EinResetder Anlage ausfiihrenunddie Schneideparameterneu
einstellen.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Losung

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel "Anschluss".

»

¥

»

¥

»

¥

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.

» Schadhaftes Teil ersetzen.

¥

¥

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme™.

¥

¥

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden herabsetzen.

» Schadhaftes Teil ersetzen.

¥

Lésung

» Schneideanlage genau kontrollieren.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung
» SchweiBspannungreduzieren.
» Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhdhen.

» Brennerneigungreduzieren.

Losung
» Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden herabsetzen.
» Schneidestromerhdhen.

» Schneidestromerhdhen.

» Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".
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Verklebungen

Ursache

» Schneideparameter unkorrekt.

» ZugroBe Werkstlicke.

Oxydationen
Ursache

» Schutzgasungeniigend.

Porositdt
Ursache

» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufdenWerkstlcken.

» Feuchtigkeitim Schneidegas.

» Erstarrungdes Schneidbads zu schnell.

Wdrmerisse
Ursache

» Schneideparameter unkorrekt.

» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufdenWerkstlcken.

» Durchfiihrung des Schneidens unkorrekt.

Kdlterisse
Ursache

» Besondere Formderzuschneidenden Verbindung.

Zuviel Schlacke
Ursache

» Luftdruckungeniigend.
» Durchfiihrung des Schneidens unkorrekt.
» Duseund/oder Elektrode abgenutzt.

Starke Uberhitzung der Diise

Ursache

» Luftdruckungeniigend.

» Dlseund/oderElektrode abgenutzt.

Lésung

»

»

»

Schneidestrom erh&hen.
Schneidspannungerhéhen.

Schneidestromerhdhen.

Lésung

»

Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.

' bohlerw

elding

voestalpine

» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand

sind.

Losung

»

»

»

»

»

»

Werkstlicke vordem Schneiden sorgfdltig reinigen.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.

Firden einwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden herabsetzen.

Werkstlicke vorwdrmen.
Schneidestromerhdhen.

Losung

»

»

»

»

SchweiBspannungreduzieren.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

Werkstlicke vordem Schneiden sorgfdltig reinigen.

Den korrekten Arbeitsablauf firdie zu schneidende Verbindung

ausfihren.

Lésung

»

»

Werkstlicke vorwdrmen.
Ein Nachwdrmen ausfihren.

» Denkorrekten Arbeitsablauf fiir die zu schneidende Verbindung

ausfihren.

Losung

»

»

»

»

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden erhéhen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Losung

»

»

»

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

Schadhaftes Teil ersetzen.
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9. BETRIEBSANWEISUNGEN

9.1 Plasmaschneiden

Ein Gas verwandelt sich in Plasma, wenn es auf hdchste Temperaturen gebracht wird und mehr oder weniger vollstdndig
ionisiert, wodurch es elektrisch leitfdhig wird.

Obwohl das Plasma in jedem elektrischen Lichtbogen vorhanden ist, bezeichnet man mit dem Ausdruck Plasma-Lichtbogen
(PLASMA-ARC) ausschlieBlich Brenner zum SchweiBen oderzum Schneiden, die einen elektrischen Lichtbogen verwenden, der
gezwungenwird, durcheineeinschniirende Dise hindurchzugehen,umeinausdieser Diise austretendes Gaszu erhitzenundin
Plasma zu verwandeln.

Plasmaschneideverfahren

Der Schnitt erfolgt, wenn sich der sehr heiBe und durch die Brennergeometrie sehr konzentrierte Plasmabogen auf das zu
schneidende, leitfdhige Werkstiick Gbertrdgt und mit dem Generator einen elektrischen Stromkreis schlieBt. Zuerst wird das
Materialdurch die hohe Bogentemperaturgeschmolzen,danndurch dasausderDiise mithoher Geschwindigkeit austretende
ionisierte Gas entfernt.

Der Bogen kann sich in zwei Zustdnden befinden: 1) Ubertragener Bogen: der Strom geht auf das zu schneidende Werkstiick
Uber; 2) Hilfslichtbogen oder nicht ibertragener Bogen: wenn sich der Bogen zwischen Elektrode und Dise bildet.

Anlage firdas manuelle Plasmaschneiden
g

Werkstlick

Brenner

I A 4 | Plasmagas

+
\ Stromquelle

N

Schnitt-merkmale

Beim Plasmaschnittsind die Dicke des zuschneidenden Materials, die Schnittgeschwindigkeitund dervom Generator gelieferte
Strom miteinander verbundene GréBen. Sie werden von der Art und Qualitdt des Materials, dem Brennertyp und der Art und
dem Zustand der Elektrode und der Dise, dem Abstand zwischen Dise und Werkstiick, dem Druck und den Unreinheiten der
Druckluft,der gewlinschten Schnittqualitdt, der Temperatur des zu schneidenden Werkstiickes,usw. beeinfluB3t.

Ausdiesem Grund kénnennuranndherndrichtungsweisende Dia-gramme erstelltwerden, inwelchen dargelegtwird, wie die zu
schneidende Stdrke umgekehrtproportional zur Schnittgeschwindigkeitist,und wie diese zwei GroBendurch die Stromerhhung
inkrementiertwerden kdnnen.
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Schnittgeschwindigkeit
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Maximale Schnittgeschwindigkeit

Geschwindigkeit fiir Schnitt von

[H=2mm stdrke qualitat
- (mm/min) (mm/min)
(f) S(:::)e Baustdhle Cr-Ni Stahl Aluminium Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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' bohleredns
@' Maximale Schnittgeschwindigkeit Geschwindigkeit fiir Schnitt von
[H = 2 mm stdrke qualitat
__“ (mm/min) (mm/min)
(IZ) S(:::;a Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Schnittgeschwindigkeit mit 30A
13000
c g
é 6000
5000
4000
3000
2000
¥
0 T - =
5 (mlron) 15 20
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Schnittgeschwindigkeit mit 50A

-

| bohlerwering
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Piercing Zeitmessung

‘_
H=2mm
I
12 Stdrke Piercing Zeitmessung
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 =g g
20.0 + ? i ;Z
25.0
Schnittbreite
Kerf (mm)
12 Stdrke Schnittbreite - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNISCHE DATEN
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Elektrische Eigenschaften

SABER 70 CHP

Versorgungsspannung U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Netzsicherung (trdge)

Kommunikation-Bus

Max. Leistungsaufnahme (kVA) (EN/IEC)

Max. Leistungsaufnahme (kW) (EN/IEC)

Max. Leistungsaufnahme (kVA) (Betriebsbedingungen)
Max. Leistungsaufnahme (kW) (Betriebsbedingungen)
Leistungsaufnahme im deaktivierten Zustand
Leistungsfaktor (PF)

Wirkungsgrad (p)

Cos @

Max. Stromaufnahme ITmax (EN/IEC)

Max. Stromaufnahme I1Tmax (Betriebsbedingungen)
Effektivstrom I1eff (EN/IEC)

Effektivstrom I1eff (Betriebsbedingungen)
Arbeitsbereich

Stufe

Stufe

Leerlaufspannung Uo

*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 61000-3-11.
*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 61000-3-12.

Nutzungsfaktor
SABER 70 CHP

Nutzungsfaktor(40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

Physikalische Eigenschaften
SABER 70 CHP

SchutzartIP
Isolationsklasse
Betriebstemperatur
Abmessungen (LxBxH)
Gewicht
Abschnittnetzkabel
Ldnge des Versorgungskabel
Luftstromung
Min.Gasdurchfluss
Druckluftempfehlung
Mindestdruckluft
ArtGases

Konstruktionsnormen

3x230(£15%) 3x400 (£15%)
43 86
20 16
DIGITAL DIGITAL
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
JA
185
5
3
Luft/Stickstoff
ENIEC 60974-1/A1:2019
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA

> > > > > > >

Vdc

> > > >

[/min
bar
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Schneidleistung

SABER70CHP

Baustdhle

Maximaler Schnitt
Empfohlene Schnittdicke
Trennschnitt
Lochstechen
Cr-NiStdhle

Maximaler Schnitt
Empfohlene Schnittdicke
Trennschnitt
Lochstechen

Aluminium

Maximaler Schnitt
Empfohlene Schnittdicke
Trennschnitt

Lochstechen

107

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400 U.M.
28 mm
20 mm
35 mm
15 mm
24 mm
18 mm
30 mm
12 mm
22 mm
18 mm
25 mm
12 mm
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11. DATENSCHILD

' bohleryeding

<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

SABER 70 CHP I N°
3= .. =] 60974-1/A1:2019
), =1 l 60974-10/A1:2015 Class A
5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)
D U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | l1eif 10.6A(15.54)
UK
P 235 Ce 25 [l

MADE
IN
ITALY

hid

12. BEDEUTUNG DER ANGABE
(1 1 1

3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14| 15B | 16B | 17B 8
11

719 2715 [ 16 [ 17 9
8 | 10 13 15A | 16A | 17A 13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 1

UK

- Celes |
MADE 14
ITIA{\‘LYE 15
1
N — 1?
CE EU-Konformitdtserkldrung 15A
EAC EAC-Konformitdtserkldrung 16A
UKCA  UKCA-Konformitdtserkldrung 17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

N AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
Marke

Herstellername und -adresse

Gerdtemodell

Seriennummer

XAXXXXXXXXXX Baujahr

Symbol des Anlagentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Symbol des Schneidprozesses

Symbol der fir den Einsatz in einer Umgebung mit hoher
Stromschlaggefahr geeigneten Anlagen

Symbol des Schneidstroms

Leerlauf-Nennspannung

Bereich des maximalen und minimalen
Schneidbemessungsstroms und der entsprechenden
herkédmmlichen Lastspannung

Symbol firden unterbrochenen Betrieb

Symboldes Schneidbemessungsstroms

Symbol der Schneidbemessungsspannung

Werte flirden unterbrochenen Betrieb

Werte fiir den unterbrochenen Betrieb

Werte fiirden unterbrochenen Betrieb

Werte des Schneidbemessungsstroms

Werte des Schneidbemessungsstroms

Werte des Schneidbemessungsstroms

Werte der iiblichen Lastspannung

Werte der Ublichen Lastspannung

Werte der Ublichen Lastspannung

Symbol der Stromversorgung
Versorgungs-Nennspannung

Maximale Nennstromaufnahme

Maximale Effektivstromaufnahme

Schutzart
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FRANCAIS

DECLARATION DE CONFORMITE UE

Le constructeur
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tél. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

déclare sous saseuleresponsabilité que le produit suivant:
SABER 70 CHP 56.01.010

estconforme aux directives EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

etquelesnormesharmonisées suivantes ont été appliquées:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentation certifiantle respect des directives sera tenue a disposition pour les inspections chez
le fabricant susmentionné.

Toute intervention ou modification non autorisée parvoestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l.
annuleralavalidité de cette déclaration.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Il.. er

] ‘//VV./D”
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. AVERTISSEMENT

Avantdecommencertouteopération,assurez-vousd'avoirbienluetbiencompriscemanuel.

N'apportez pas de modification et n'effectuez pas d'opération de maintenancessielles ne sont pasindiquéesdans
cemanuel. Le fabricantn'est pasresponsable desdommages causés aux personnes ou aux objets en casde non-
respectoude miseenpratiqueincorrectedesinstructionsde ce manuel.

Les Instructions de service doivent étre conservées en permanence sur le lieu d'utilisation de I'appareil. En
complément des présentes instructions de service, les régles générales et locales en vigueur concernant la
préventiondesaccidents etlaprotectiondel'environnement doivent étrerespectées.

voestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l.seréserve le droit d'apporter des modifications a tout moment et
sansaucunpréavis.

Les droits de traduction, de reproduction totale ou partielle quels que soient les moyens (y compris les photocopies, les
films et les microfilms) sont réservés et interdits sans I'autorisation écrite de voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l.

Ce qui est reporté ci-dessous est trés important et donc nécessaire afin que la garantie puisse étre valable.

Le fabricant décline toute responsabilitésil'opérateur nerespecte paslesindications.

Toutesles personnesconcernéesparlamiseenservice, l'utilisation, lamaintenance etlaremise en étatde l'appareil
doivent:

« posséderlesqualifications correspondantes

e avoirlescompétences nécessaires en matiere de découpe plasma

« lire attentivement et suivre avec précision les prescriptions des présentes Instructions de service

Priere de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probleme sur l'utilisation de I'installation, méme si
ellen'est pasdécriteici.

1.1 Environnement d'utilisation

O

1.2 Protectionindividuelle et de I'entourage

A
A
S
O

Chaqueinstallation ne doit étre utilisée que dansle but exclusif pourlequel elle a été concue,delafaconetdansles
limites prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel, selon les directives nationales et internationales
relatives ala sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré par le fabricant doit étre considéré comme
inapproprié etdangereux et décharge ce dernier de toute responsabilité.

Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans un environnement industriel. Le
fabricantn'est pasresponsable desdommages causés en cas d'usage domestique.

L'installation doit étre utilisée dans un local dont la température est comprise entre -10 et +40°C (entre +14 et
+104°F).

L'installation doit étre transportée et stockée dans un local dont la température est comprise entre -25 et +55°C
(entre-13 et 131°F).

L'installation doit étre utilisée dans unlocal sans poussiére, niacide, nigaz ou autres substances corrosives.
L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocaldontle tauxd'humidité dépasse 50% a 40°C(104°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocaldontle taux d'humidité dépasse 90% a 20°C (68°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée d une altitude supérieure 8 2000 mau dessusdu niveaude lamer (6500 pieds).

Ne pas utiliser cetappareil pour dégelerdes tuyaux.
Ne pas utiliser cetappareil pourrecharger des batteries et/ou des accumulateurs.
Ne pas utiliser cetappareil pourdémarrer des moteurs.

Le procédé de découpage constitue une source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et d'émanations
gazeuses. Installer une cloison de séparation ignifuge afin de protéger la zone de découpage des rayons,
projections etdéchetsincandescents. Rappeleraux personnesdanslazone de découpage de nefixernilesrayons
del'arc, niles piécesincandescentes etde porter des vétements de protection appropriés.

Porter des vétements de protection afin de protéger la peau contre les rayons de I'arc, les projections ou contre le
métalincandescent. Les vétements portés doivent couvrirl'ensemble du corps et:

- étreenbon état

- étreignifuges

- étreisolantsetsecs

- colleraucorpsetne pasavoirderevers

Toujours porter des chaussures conformes aux normes, résistantes et en mesure de bienisolerde I'eau.

Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantir l'isolation électrique et thermique.
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Utiliserun masque avec des protectionslatérales pourle visage et un filtre de protection adéquat pourlesyeux(au
moins NR10 ou supérieur).

Toujours porter des lunettes de sécurité avec des coques latérales, particuliérement lors du nettoyage manuel ou
mécanique des cordons de découpage.

Ne pas utiliser de lentilles de contact!

Utiliser un casque contre le bruit sile procédé de découpage atteint un niveau de bruit dangereux. Sile niveau de
bruitdépasseleslimites prescrites parlaloi,délimiterlazonedetravail ets'assurerquelespersonnesquiyaccedent
portentun casque oudesbouchonsde protection.

Toujourslaisserles panneauxlatéraux fermés durantles opérations de découpage.
L'installation ne doit absolument pas étre modifiée.

Ne pasapprocherlatétedelatorche PLASMA.
L'arc électrique ensortie de torche peut provoquer des blessures graves aux mains, au visage et aux yeux.

Eviter de toucher les piéces qui viennent d'étre découpées car la forte chaleur pourrait provoquer des brilures
graves.

Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de découpage car des résidus en cours de
refroidissement pourraient se détacherdes piéces usinées.

S'assurerque latorche est froide avantd'intervenir dessus ou d'effectuer une opération d'entretien quelconque.

S'assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant de déconnecter les tuyaux de circulation du liquide
réfrigérant. Leliquide chaud ensortie pourrait provoquer des brilures graves.

Avoir ddispositionune trousse de secours.
Ne passous-estimerlesbrilures oulesblessures.

Avant de quitter le poste de travail, sécuriser la zone afin d'empécher tout risque d'accident ou de dommages aux
personnesouauxbiens.

1.3 Protection contre les fumées etles gaz

B>

Les fumées quise dégagent durant le processus de découpage peuvent, dans certaines circonstances, provoquer
le cancerounuire au foetus chezles femmes enceintes.

Ne pasapprocherlatéte desgaz et desfumées de découpe.

Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ou forcée, danslazone de travail.

Encasd'aérationinsuffisante, utiliserun masque a gaz spécifique.

Encasd'opérationsde découpage dansdeslocauxde petitesdimensions,ilestconseillé de faire surveiller'opérateur parun

colleguesitué al'extérieur.

Ne pas utiliser d'oxygéne pourla ventilation.
S'assurer que l'aspiration est efficace en contrélant réguliérement siles gaz nocifs ne dépassent pas les valeurs admises par

lesnormesde sécurité.

La quantité et le niveau de risque des fumées produites dépendent du métal de base utilisé, du métal d’apport et des

substances éventuelles utilisées pour nettoyer et dégraisser les pieéces & couper. Suivre attentivement les instructions du
fabricantetlesfichestechniques correspondantes.

Ne pas effectuerd'opérations de découpage & proximité d'ateliers de dégraissage ou de peinture.

* Placerlesbouteillesde gazdans des endroits ouvertsoudansunlocal bien aéré.
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1.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion

Le procédé de découpage peut causerdesincendies et/ou des explosions.

« Débarrasserlazonedetravail etsesabordsde tousles matériaux et objetsinflammables ou combustibles.

e Les matériaux inflammables doivent se trouver @ au moins 11 métres (35 pieds) de la zone de soudage et étre entiérement
protégés.

» Les projections et les particules incandescentes peuvent facilement étre projetées a distance, méme & travers des fissures.
Veillerace queles personnesetlesbienssoient d une distance suffisante de sécurité.

* Ne paseffectuerde coupessurouaproximité derécipients sous pression.

e Ne pas effectuer d'opérations de découpage sur des containers ou des tubes fermés. Faire trés attention en découpant des
tuyaux ou des récipients, méme s'ils ont été ouverts, vidés et soigneusement nettoyés. Des résidus de gaz, de carburant,
d’huile ou autre pourraient provoquer une explosion.

* Nepasdécouperdansune atmosphere contenant des poussiéres, des gaz ou des vapeurs explosives.

» S'assurer,enfindesoudage, quelecircuitsoustension ne peut pastoucheraccidentellementdespiecesconnectéesaucircuit
de masse.

 Installer & proximité delazone de travail un équipement ou undispositif anti-incendie.

1.5 Prévention dans|'emploi de bouteilles de gaz

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser si les conditions requises en
matieére de transport, de conservation etd'utilisation ne sont pas garanties.

» Les bouteilles doivent étre rangées verticalement contre le mur ou contre un support et é&tre maintenues par des moyens
appropriés pourqu'ellesnetombent pas et éviter deschocs mécaniques accidentels.

* Vissez le capuchon pour protéger la valve pendant le transport, la mise en service et chaque fois que les opérations de
découpesontterminées.

* Nepaslaisserlesbouteilles ausoleil et ne pasles exposeraux gros écarts de températures trop élevées ou trop extrémes. Ne
pas exposerles bouteilles ad destempératures trop basses ou trop élevées.

« Veiller a ce que les bouteilles ne soient pas en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince porte-
électrodes oudesprojectionsincandescentes produites parladécoupe.

* Nepasapprocherlesbouteilles descircuits de découpe etdes circuits électriques en général.

- Eloignerlatéte de l'orifice de sortie du gaz aumoment d'ouvrir la valve de la bouteille.

Toujours fermerlavalve de labouteille lorsque les opérations de découpe sont terminées.

* Nejamaiscouperune bouteillede gaz sous pression.

1.6 Protection contre les décharges électriques
Unedécharge électrique peut étre mortelle.

- Eviter de toucherles parties normalement sous tension & I'intérieur ou & I'extérieur de I'installation lorsque cette derniére est
alimentée (lestorches, les pinces, les cdbles de masse, les électrodes et les fils sont branchés au circuitde découpe).

« Garantirl'isolationde l'installation etdel'opérateur en utilisant des sols et des plans secs et suffisammentisolésde laterre.
« S'assurerquel'installation soit connectée correctement ad une fiche et dunréseau munid'un conducteur de mise dlaterre.
* Ne pastoucherdeuxtorchesen mémetemps.

e Interrompreimmédiatementles opérations de découpage en casde sensation de décharge électrique.

1.7 Champs électromagnétiques et interférences

Le passageducourantdanslescdblesal'intérieuretal'extérieurdel'installation créeunchamp électromagnétique
a proximité de cette derniére et des cdbles de soudage.

» Leschampsélectromagnétiques peuventavoirdes effets (jusqu'iciinconnus) surlasanté de ceux quiy sont exposés pendant
un certaintemps.

* Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec d'autres appareils tels que les stimulateurs cardiaques ou les
appareils acoustiques.

Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil auditif doivent consulter le
médecin avant d'effectuerdes opérations de coupage au plasma.
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1.7.1 Classification CEM selonlanorme: EN 60974-10/A1:2015.

Losdispositivosdeclase Bcumplenconlosrequisitosde compatibilidad electromagnéticaenentornosindustriales
y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde un sistema
publico de bajatensién.

Classe

Los dispositivos de clase A no estdn destinados al uso en dreas residenciales en las que la energia eléctrica se
Classe | suministra desde un sistema publico de baja tensién. Il pourrait étre difficile d'assurer la compatibilité
électromagnétique d'appareils de classe A dans de tels environnements, en raison de perturbations par
rayonnement ou conduction.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: PLAQUE DONNEES ou CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.
1.7.2 Installation, utilisation et évaluation de lazone

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions relatives a la norme harmonisée EN 60974-10/A1:2015 et est
considéré comme faisant partiedela" CLASSE A". Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans
unenvironnementindustriel. Le fabricantn'est pasresponsable des dommages causés en cas d'usage domestique.
L'utilisateur, quidoitétre unexpertdansledomaine, estresponsable entantqueteldel'installation etdel'utilisation
del'appareilselonlesinstructionsdu constructeur. Sides perturbations électromagnétiques apparaissent,ilestde
la responsabilité de I'utilisateur de résoudre le probléme en demandant conseil au service aprées-vente du
constructeur.

’a

Danstouslescas,lesperturbations électromagnétiquesdoivent étreréduitesde maniére aneplusreprésenterune
géne.

Avant l'installation de I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les probléemes électromagnétiques potentiels qui
pourraient survenir aux abords de la zone de travail et en particulier sur la santé des personnes situées a proximité
(personnes portantun pacemaker ou un appareil auditif).

O 4%,

1.7.3 Exigences de I'alimentation de secteur

Le courant primaire peut entrainer des distortions du réseau sur les appareils de forte puissance. Aussi les restrictions et
exigences de connexionsurlesimpédences maximum autorisées du réseau (Zmax) ou sur la capacité d'alimentation minimum
(Ssc) requise au pointd'interface duréseau public (point de couplage commun, PCC), peuvent s'appliquer d quelques modeles
d'appareils (se reporter aux caractéristiques techniques). Dans ce cas, il est de la responsabilité de l'installateur ou de
I'utilisateurde l'appareilde s'assurer, en consultant 'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que l'appareil peut étre
connecté.Encasd'interférence,il pourraitétre nécessairede prendre des précautionssupplémentaires, tellesque lefiltrage de
I'alimentation de secteur.

IIfaut égalementenvisagerlapossibilité de blinderle cable d'alimentation.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.4 Précautions concernantles cdbles

Se conformer auxréglessuivantes pourréduire les effets des champs électromagnétiques:

e Enroulerl'unavecl'autre etfixer,quand cela est possible, le cdble de masse etle cdble de puissance.

* Nejamaisenroulerlescdbles autourdu corps.

* Nepasseplacerentrele cdblede masse etle cdble de puissance (les mettre tous les deux du méme c6té).

e Lescdblesdoiventresterles plus courts possible, étre placés prochel'undel'autre amémele solou prés duniveaudusol.
e Placerl'installation dune certaine distance delazone de soudage.

¢ Lescdblesnedoivent pasétre placés a proximitéd'autrescdbles.

1.7.5 Branchement equipotentiel
Respecterlesnormes nationales concernantla branchement equipotentiel.

1.7.6 Misealaterre dela piéce asouder

Quandlapiéce asoudern'estpasreliée alaterre, pourdes motifs de sécurité électrique oudcausede sonencombrementetde
saposition,unbranchementreliantlapiece dlaterre pourraitréduire les émissions. [ faut veiller d ce que lamise alaterredela
piéce & souder n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dommages sur d'autres appareils électriques.
Respecterles normes nationales concernantla mise alaterre.

1.7.7 Blindage

Le blindage sélectif d'autres cdbles et appareils présents a proximité de la zone peutréduire les problemes d'interférences.
Leblindage detoute l'installation de découpage peut étre envisagé pour des applications spéciales.

1.8 Degré de protection |IP
IP23S
« Boitier de protection contre I'accés aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides étrangers
ayantundiamétre supérieur/égala12.5mm.
« Grillede protection contre une pluietombanta 60°.

« Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration d'eau lorsque les parties mobiles de I'appareil ne
sont pasencoreenfonctionnement.
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1.9 Elimination

Ne paséliminerles équipements électriques avecles déchets ménagers!
E Conformément a la Directive européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques et
— électroniques et d samise en ceuvre conformément auxlois nationales, les équipements électriques quiont atteint

lafindeleurcycledeviedoiventétre collectésséparémentetenvoyésauncentrederécupérationetd'élimination.
Le propriétairedel'équipementdoitidentifierles centres de collecte agréésenserenseignantaupres desautorités
locales. L'application de la Directive Européenne permettra de respecter I'environnement et la santé des étres
humains.

» Pourplusd’informations, consulter le site.

2. INSTALLATION

L'installation ne peut étre effectuée que pardu personnel expérimenté et agréé parle constructeur.

Pendantl'installation, s'assurer que le générateur estdéconnecté duréseau.

® llestinterditde connecter, ensérie ouen paralléle, des générateurs.

2.1 Mode de soulévement, de transport et de déchargement

* Lamachine nedisposed'aucun élément spécifique pourlelevage.
Utiliserun chariot élévateur a fourches en faisant trés attention aumoment de déplacerle générateur afind'éviterde le faire
basculer.

Ne passous-évaluerle poidsdel'installation, sereporter aux caractéristiques techniques.
Ne pasfaire passerou arréterla charge suspendue au-dessus de personnes oud'objets.

Ne paslaissertomberle matériel ou ne pas créerde pressioninutile surl'appareil.

2.2 Installation de l'appareil

Observerlesrégles suivantes:

e Réserverunacceésfacileauxcommandes etaux connexionsde l'appareil.

* Nepasinstallerl'appareildans deslocaux de petites dimensions.

Nejamais placerlamachine surunplanincliné de plusde 10° parrapport al'horizontale.
e Installerle matériel dansun endroitsec, propre et avecune aération appropriée.

Mettre l'installation al'abride la pluie battante et ne pas I'exposer aux rayons dusoleil.

» Consulterle paragraphe « Préventiondans|'emploide bouteilles de gaz ».

2.3 Branchement et raccordement
Le générateurestdotéd'un cdble d'alimentation pourle branchementauréseau.
L'appareil peut étre alimenté en:
e 230Vtriphasé
e 400V triphasé

Le fonctionnement del'appareil est garanti pour des tensions avec une tolérance de +15% par rapport & la valeur
nominale.

Controlerlatensionsélectionnéeetlesfusibles AVANT de brancherlamachine auréseaupouréviterdesdommages
aux personnes ou a l'installation. Contréler également sile cdble est branché a une prise munie d'un contact de
terre.

stable entre +15% parrapport alavaleurde tension nominale déclarée parle fabricant, dans toutes les conditions
defonctionnementpossiblesetalapuissance maximale pouvantétre fournie parle générateur.llestgénéralement
conseilléd'utiliserungroupe électrogene dontlapuissance estégale a2 foiscelledugénérateurs'ilestmonophasé
eta1.5foiss'ilesttriphasé. [l est conseillé d'utiliser un groupe électrogéne & contrdle électronique.

i 2 L'appareilpeutétrealimenté pargroupe électrogéne d condition que celui-cigarantisseune tensiond'alimentation
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L'installation doit étre branchée correctement & la terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur
(jaune - vert) fourni pour la mise dlaterre du cdble d'alimentation doit étre branché a une fiche munie d'un contact
deterre.Cefiljaune/vertne doit JAMAIS étre utilisé avecd'autres conducteursde tension.S'assurerque lamisedla
terre estbien présente dans|'installation utilisée et vérifierle bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement
desficheshomologuées conformes auxnormesde sécurité.

L'installation électrique doit étre réalisée par un personnel technique qualifié, et conformément aux lois du pays
danslequel est effectuée cette opération.

2.4 Mise en service

2.4.1 Branchement pourle coupage au Plasma

-

@ Torche

@ Raccordtorche
@ Connecteurdepincede terre

@ Raccord de puissance positive (+)

» Brancherlatorche alaprise, enveillant particulierement a visser complétement|’écrou de labague de fixation.

» Installerlapince de masse surla piéce d couperens'assurantdubon contact électrique.
» Introduirela prise ettournerdansle sensdes aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.
» Vérifierlaprésence de touslescomposants du corps torche ainsique leur fixation

-

@ Raccord

@ Réducteur de pression

@ Tuyau

—] |-— MAX7 mm - 9/32 INCH

(o

» (Consulterle manueld'instructions"SP70").

» Brancherle connecteurde cdbledelapince de masse ala prise positive (+) du générateur.
» Visserleraccordsurleréducteurde pression.

» Monterletubesurleraccord.

-

» Lapressiondoitgarantiraumoins 5 barsavecun débit minimum de 185 litres par minute.
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@ Boutonderéglage
@ Réducteur

@ Manomeétre

» Allumerl'appareilencontrélantle bonfonctionnement destémoinslumineux.

» Presserleboutondelatorche oule boutondetestgazpourfaire coulerle gazpendantlesopérationsderéglage.
» Souleverlapoignée deréglage duréducteur.

» Latournerpourarrivera5barssurle manomeétre.

-

@ Levierde protection

@ Gdchette torche

» Saisirlatorcheettirerlesleviers de protection.

» Tenirlatorche d 90° au-dessus dela piéce.

» Appuyersurleboutontorche etamorcerl'arc.

» Rapprocherlatorche delapiéce etcommencer d découperenavang¢antsans a-coups.
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3. PRESENTATION DE L'APPAREIL

3.1 Panneauarriere

( @ C? @ Cdble d'alimentation
9

Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au
Y secteur.
o ~
I @ Interrupteur Marche/arrét
ooooo Commandel'allumage électrique du systéme.
00 Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.
@ Purged'air
@ i . @ Entrée ducdbled'interface (CAN-BUS)
E & L!!l FP320
@ .
@ ®
\_ W
s N

(1) Unitéfiltre & air

@ Raccord pourlaconnexion airdel'unité dufiltre

@ Boutondelapression
(Vta? @
O—1

3.2 Panneau prises

-

@ Prisede terre

Permetlaconnexionducdble de masse.

@ Raccordtorche

Elle permetlaconnexiondelapince plasma.
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3.3‘ Panneau de commande frontal

-~

G

@@@@ ® .
e
(®)

LED d’alimentation

Indique que le générateur est connecté auréseauetqu'il est sous tension.

LED d’alarme générale

Indiquel'intervention possible des systémes de protection, tels que la protection thermique.

LED de puissance active

Indique la présence detensionsurlesconnexions de sortie du générateur.

Affichage desdonnées

Permetdevisualiserles généralités dusysteme en phase dedémarrage, lesréglagesetleslectures de courant
etdetensionde coupe,le codage desalarmes.

LCD display

Permetdevisualiserles généralités dusystéeme enphase dedémarrage, lesréglagesetleslectures de courant
etdetensionde coupe, le codagedesalarmes.
Permetl'affichageinstantané de toutesles opérations.

Boutonderéglage principal
Permetleréglage permanentducourantde coupage.

Permetd’entrer danslaconfiguration, lasélectionetleréglage des paramétres de découpe.

Touchesde fonction

Permetlasélectiondesdiversesfonctionsdusystéme (procédé de découpage, mode dedécoupage).
Permetlasélectiond'un programme de découpage préselectionné (synergie) en choisissant quelques

réglagessimples (XA, XP):
-type de matériau

- épaisseurde matériau
Mode graphique

Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.

Valor Interface Utilisateur
XE Mode Simple
XA Mode Avancé
XP Mode Expert
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Permetl'enregistrement etlagestion de 64 job qui peuvent étre personnalisés parl'opérateur.
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4.1 Ecrande démarrage

Al'allumage, le systeme effectue une série de vérifications pour garantirson bon fonctionnement et celuide tous les dispositifs
connectés. Acestade, letest gazest également activé pour vérifier laconnexion correcte du systeme d'alimentation gaz.

4.2 Ecran principal

Permetla gestiondel’équipement etdu procédé de découpage, en affichantlesréglages principaux.

4.3 Mode XE

s N

@ Mode graphique XE

% 5.1
thmen @ Lecturesdes paramétres(Manomeétre lecture pression)

: % ::; (:) @ Paramétres de découpage
1.6

@ Composantsdelatorche

@ Procédé dedécoupage

@_> Hﬂ -:? A %9%4_@ @ Boutondetestair

Mode graphique XE

@ Epaisseurdelapiece

Permetleréglagedel'appareilgrace auréglagedelapiécea
4—@ couper.

s \ Lectures des paramétres (Manométre lecture

:%g-_—. a-1 pression)
haw

Fournitlavaleur mesurée delapressiondel'airpourle
processus de coupe.

5.4
5.8
4.6

s \ Paramétres de découpage

@ Icone d'identification du paramétre
@ Valeurdu parametre

! @ Unité de mesure du paramétre
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\ Composantsdelatorche

Indique le composantdelatorche a utiliserdansles
conditions opérationnelles choisies.
e_ Utiliseruniquementdespiécesderechangeoriginales

Procédé dedécoupage
&i}:.& Permetdesélectionnerle procédé de découpage.

Permetde sélectionnerle mode de découpage.

5@& 2 Temps (découpage sur piéce pleine)

%E 4 Temps (découpage sur piéce pleine)

ﬁ 2 Temps (découpage sur piece percée)
!gb 2 Temps (Décriquage)

Boutondetestair
ﬁ Permetaucircuitd'aircompriméde selibérerd'éventuellesimpuretés etde procéder auxréglages préliminaires

de débitetde pressiond'airsans que l'alimentation soit branchée.

4.4 Mode XA

-

% MAX R 20mm Qﬂa?

M 28 mm 5.4

: 1 1S 35mm 5.8
i—v 15 mm 4.6

~—®

— Hﬂ |UA #%pm‘_@

e SEEN

ééé

@ Mode graphique XA

@ Lecturesdes paramétres (Manométre lecture pression)
@ Parameétres de découpage

@ Composantsdelatorche

@ Procédé dedécoupage

@ Synergie dutype de matériau

@ Boutondetestair

20 mm

MAX

28 mm

bodd

15 mm

35 mm

\y Mode graphique XA

@ Epaisseur delapiece

@ Capacité de découpagerecommandée (R)
@ Capacité de découpage maximale (M)
@ Capacitéde séparation (S)

@ Capacitéde percage (P)

\ Epaisseurdelapiéece

Permetleréglage del'appareilgrdce auréglagedelapiécea
couper.
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\ Lecturesdes paramétres (Manométre lecture

:%g-: 5.8 pression)
har

Fournitlavaleurmesuréedelapressiondel'airpourle

5.4 processus de coupe.

5.8
4.6

FR

\ Parameétres de découpage

@ Icéne d'identification du paramétre
@ Valeurduparametre
@ Unité de mesure du parameétre

\ Composantsdelatorche

Indique le composantdelatorche a utiliserdansles
conditions opérationnelles choisies.

(=3 Utiliseruniqguementdespiecesderechangeoriginales
(S +

o~

TUA
L4
-

o
A

Procédé de découpage

Permetdesélectionnerle procédé de découpage.
Permet de sélectionnerle mode de découpage.

ML& 2 Temps (découpage sur piece pleine) :Ei. 2 Temps (découpage sur piece percée)

%E 4Temps (découpage sur piece pleine) " 55 2 Temps (Décriquage)

Synergie dutype de matériau

Permetdesélectionner letype de matériau

Steg] Aciersaucarbone CiNi| Aciersinoxydables

Al | Aluminium

Boutondetestair

Permet aucircuitd'aircomprimé de se libérerd'éventuellesimpuretés et de procéder auxréglages préliminaires
dedébitetde pressiond'airsans quel'alimentation soitbranchée.
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4.5 Mode XP

Ll

Lm A 3 4R SA RA VA A

Ea (PCEEA DGR DAl

Yip= | Steel| % o

5o b

-

Procédé dedécoupage

{}@& 2 Temps (découpage sur piéce pleine)

%E 4 Temps (découpage sur piéce pleine)

Synergie dutype de matériau

Steel

Permetde sélectionner le type de matériau

§i&a] Aciersaucarbone

M Aluminium

Permetdesélectionnerle procédé de découpage.
Permetde sélectionnerle mode de découpage.

~

10
mm

\

@ Procédé dedécoupage

@ Synergie dutype de matériau

@ Synergiedel'épaisseurde lapiece

@ Boutondetestair

@ Lectures des paramétres (Manomeétre lecture pression)

@ Composantsdelatorche
@ Mode graphique XP

ﬁ 2 Temps (découpage sur piece percée)
t§b 2 Temps (Décriquage)

(@GN Aciersinoxydables

Synergie del’épaisseur delapiéce

Permet de sélectionner I'épaisseurdelapiéce

Boutonde test air
Permetaucircuitd'aircompriméde selibérerd'éventuellesimpuretés etde procéder auxréglages préliminaires
de débitetde pressiond'airsans que l'alimentation soit branchée.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

&)

Lectures des paramétres (Manométre lecture
pression)

Fournitlavaleurmesurée de lapressiondel'air pourle
processusde coupe.

Composantsdelatorche

Indique le composantdelatorche a utiliserdansles

conditions opérationnelles choisies.

Utiliseruniquementdespiécesderechange originales
~7
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l

13 -
—O®

.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Mode graphique XP

@ Vitesse de découpage maximale (M)
@ Vitesse de découpagerecommandée (R)
@ Courantde découpage

@ Vitesse de découpage maximale (M)
@ Capacitédecoupe

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Capacité de coupe

Vert: Capacité de découpagerecommandée
Jaune: Capacité de découpage maximale
Rouge: Capacité de séparation

4.6 Ecrande programmes

Pro@
. Permetl'enregistrementetlagestionde 64 job quipeuvent étre personnalisés parl'opérateur.

Programmes (JOB)

U= Sieel[ £ 2
r 4 4

®

.

@ Fonctions

@ Numéro de programme sélectionné
@ Principaux paramétres du programme sélectionné

@ Description of du programme sélectionné

@ En-téte

Consulterlasection"Ecran principal

Programmation

» Entrer dans le menu « program storage » (enregistrement programme) par une
pressionsurla touche.\""@\pendantou moinsune seconde.
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© l

| WELDING DEMQ_ ]
ABCDEFGHIJKLHNOPQRS
TUVHXYZ . -+ #71_$%&’

0123456789

<— | ¥

=T

» Sélectionner le programme choisi (ou la mémoire vide) en tournant le
potentiometre.

=== Mémoirevide

@< Programme enregistré

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche| % .
» Enregistrertouslesréglagessurle programme sélectionné parune pressionsurla

touche. [

Inscrire ladescription du programme.

» Sélectionnerlalettre souhaitée entournantle potentiométre.

» Enregistrerlalettre sélectionnée parune pression surle bouton deréglage.
» Supprimerladerniére lettre par une pression surla touche. <.

» Annulerl'opération parune pressionsurla touche{@.

» Confirmer|'opération parune pression surlatouche ).

t L'enregistrement d'un nouveau programme sur une position de mémoire déja occupée nécessite la suppression de la
positiondelamémoire parune procédure obligatoire.

<,

Annulationd'un programme

WELDING DEMO

@<
© 3

3 | 2 | °F

» Annulerl'opération parune pression surlatouche[ %) |
» Déprogrammerle programme sélectionné par une pression surlatouche.| 23 |.
» Reprendrelaprocédured'enregistrement.

» Récupérerle 1erprogramme disponible parune pressionsurlotouche\"@].
» Sélectionnerle programme souhaité entournantle potentiométre.
» Sélectionnerle programme désiré par une pression surla touche. P/,

(S Seules les positions de mémoires occupées par un programme sont
retrouvées, les programmes vides seront automatiquement sautés.

» Sélectionnerle programme souhaité entournantle potentiométre.
» Déprogrammerle programme sélectionné par une pression surlatouche. 23 |.
» Annulerl'opération parune pression surlatouche[ &) |
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» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche| %) |,
» Déprogrammer le programme sélectionné parune pression surlatouche.| 23 |.

23 | =
5. MENU SET UP

5.1 Setup et paramétrage des parameétres
Permetde configureretderéglertoute unesérie de parameétres supplémentaires pourune gestionaméliorée etplus précisedu

systéeme de découpe.

Les parametres présents dans la configuration sont organisés par rapport au processus de découpe sélectionné et ont un
codage numérique.

Entréedansle menusetup
» llsuffitd’appuyer pendant5secondessurlatouche encodeur.
Setup XP User » Lentrée sera confirmée parlamention O surl'écran.

Save
RN

Sélection etréglage du parameétre désiré

» Tournerle potentiometre pour afficher le code numérique relatif au paramétre désiré.

» Le fait d'appuyer sur le potentiométre permet alors d'afficher la valeur saisie pour le parameétre sélectionné et le réglage
correspondant.

Sortiedumenusetup

» Appuyerde nouveau surle potentiomeétre pour quitterla section "réglage".

» Seplacersurle parametre"0" (mémoriser et quitter) et appuyer sur potentiométre pour quitterle menu set up.
» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche %) |.

» Pourenregistrerlamodification et quitter la configuration, appuyez surla touche: 5 .

5.1.1 Liste des parameétres de configuration (PLASMA)
0 Mémoriser et quitter

Save Cette touche permet de mémoriserles modifications et de quitterle menuset up.
&
Exit
—
1 Réinitialisation (reset)
Cette touche permetderamenertousles parametres alavaleur pardéfaut.
Res
—
/A Courantde découpage
Ilpermetderéglerle courantde découpage.
11 Minimum Maximum Réglage par
N~—— défaut
20A 70A 70A
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5 Epaisseurdelapiece
Permetleréglage del'appareil grdce auréglage delapiece acouper.
% Permetleréglage del'appareil grdce auréglage dela piéce acouper.

6 Composantsdelatorche
Indique le composantdelatorche a utiliser dansles conditions opérationnelles choisies.

398 Vitessededécoupage

Permet|'affichage delavitesse de découpage.

399 Vitessededécoupage
-— Permetderéglerlavitesse de soudage.
..rV Default cm/min: vitesse deréférence ensoudage manuel.

() Syn:valeursinergique.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
synmin syn max 35cm/min

Configuration delamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.

Permetl|'acces aux niveauxles plus hauts du set-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface (Set up 500)"

Valor Niveausélectionné Valor Interface Utilisateur
USER Utilisateur XE Mode Simple
SERV Service XA Mode Avancé
vaBW vaBW XP Mode Expert

551 Lock/unlock
Permetle blocage d'acces aupanneaude commandesetlapossibilité d'insérerun code de protection.
6 Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tonalité duvibreursonore

> Pourréglerlatonalité duvibreursonore.
~ Minimum Maximum Réglage par
~———r défaut

0/off 10 10

600 Limitationlmax
Permetderéglerle courantde découpage maximum.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
20A 70A 70A

602 Réglagedelavaleurminimale duparameétre externe CH1
Permetleréglage delavaleur minimale du parameétre externe CH1.

750 Typedemesure

Permetde paramétrersurécranlalecture delatension de soudage ou du courantde soudage.

Valor U.M. Réglage par | Fonctionderappel
défaut

A A X Lecture du courant

\% \'% - Lecturedetension
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Lecture du courant
Permet|'affichage delavaleurréelle du courant de découpage.

Lecturedelatension
Permet|'affichage delavaleurréelle delatension de découpage.

Vitesse du mouvementrobot
PermetI'affichage delavitesse dumouvementdubrasd'unrobot oud'undispositifd'automatisation.

Lecture de pression
Permetd'afficherlavaleurréelle delapression de découpage.

Mesure del'apportde chaleur Hl

Limites de sécurité

Permetlasélectiondeslimites d'avertissement etde sécurité.

Permetde contrdlerle procédé de découpage en mettant des limites de sécurité et d’avertissement surles
principaux paramétres de découpage mesurables

Permetle controle précisdes différentes phases de découpage

5.2 Procédures spécifiques d’utilisation des parametres

5.2.1 Personnalisationdel'écran a 7 segments
Permet d’afficheren permanencelavaleurd’un paramétre surl’écran a7 segments.

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
Setup XP User surle bouton deréglage.
» Sélectionnerle parametre souhaité entournantle potentiométre.

3 ] » Enregistrer le paramétre sélectionné dans I'écran a 7 segments par une pression

E

surlatouche [ET.
5.0 min

» Sauvegarderetsortirdel'écranen cours parune pression surlatouche 53 .
"’ FAEXI

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Permetle blocage d'acces au panneaude commandes et la possibilité d'insérerun code de protection.

Sélection du parameétre
Setup XP User
» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes

surleboutonderéglage.
» Sélectionnerle parametre désiré (551).

L

» Activer le réglage du parametre sélectionné par une pression sur le bouton de

|

off -~

ICAEXITIS
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Réglage dumotde passe
Setup XP User
» Sélectionneruncodenumérique (motde passe) entournantle potentiométre.

[ 551 » Confirmezl'opération enappuyantsurlatouchedel’encodeur.

» Annuler'opération par une pressionsurlatouche | .

» Pourenregistrer lamodification, appuyez surla touche: [ .
) | %P

G344 Si1 1.0mm Ar 18%C0, Fonctions du panneau
11848 # 22mm ke 34mm V 85V

t_— La poursuite de toute opération sur un panneau de contréle bloqué fait
.
'

‘_l— appardaitre un écranspécial.

X = » Accédertemporairement(5minutes)auxfonctionnalitésdupanneauentournant
S1.008 le potentiométre eten entrantle motde passe correct.

AraDebre a » Confirmezl'opération en appuyantsurlatouchedel’encodeur.

» Déverrouiller définitivement le panneau de commande en entrant dans le menu

ﬁ@ J}ﬁ @I@W ﬁ ' de sélection (Set-up) (suivre les instructions décrites ci-dessus) et ramener le
=zl

parametre 551 en position « off ».

» Confirmezl'opération en appuyantsurlatouchedel’encodeur.
» Pourenregistrerlamodification, appuyez surla touche: [ .

5.2.3 Limites de sécurité (Setup 801)
Permetlasélectiondeslimitesd'avertissement etde sécurité.

Permetde contrdlerle procédé de découpage en mettant des limites de sécurité et d'avertissement surles principaux
parameétres de découpage mesurables

Permetle controle précis des différentes phases de découpage
Consulterle paragraphe "Limites de sécurité (Setup 801)".

Seuild’alerte Limites de sécurité

:[l Courantde découpage Tension de découpage
?.%@. Lecture de pression

Sélection du parameétre
Setup XP User
» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) parune pression d'au moins 5 secondes

surleboutonderéglage.
801 » Sélectionnerle parametre désiré (801).

» Entrersurl'écran « Limites de sécurité » parune pression surle bouton deréglage.

IRYEXit

. Sélection du parameétre
GV Min(A) Max(A) GRS \ » . .
» Sélectionnerle paramétre souhaité parune pression surlatouche (gl .
» Sélectionner le mode de sélection des limites de sécurité par une pression sur la
& [ OFF| OFF| eae=
m [ BFF ” DF ] Configuration de la machine

@m A% @ S ave] Valeur absolue 0/6 Valeuren pourcentage
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Configuration des seuils de protection
@ Ligne delimite d'avertissement
@ Lignedelimitesd'alarmes
@ Colonne de niveaux minimums
@ Colonne de niveaux maximums

» Sélectionnerla case souhaitée par une pression sur le bouton de réglage (la case
sélectionnée apparaitensurbrillance).
» Réglerleniveaudelalimite sélectionnée entournantle potentiométre.

Save

» Pourenregistrerla modification, appuyezsurla touche:ul\.

Dépasser une des limites d'avertissement déclenche un signal visuel sur le
panneaude commandes.

‘,?I

(37| Dépasserunedes limites d’alarme déclenche unsignal visuel surle panneau
decommandesetle blocageimmédiatdes opérations de découpage.
N Ilest possible de mettre desfiltresdedébutetdefinde coupeafind’éviterdes

messages d’erreur durant I'amorgage et I'extinction de I'arc (consulter le
paragraphe « Setup » - Parametres 802-803-804).

Effectuer|'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'accés et de
service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. L'installation ne doit
absolumentpasétre modifiée. Eviter|'accumulation de poussiere métallique a proximité etsurles grillesd'aération.

réparationouleremplacementde piecesdelapartde personnelnonautoriséimplique l'annulationimmédiate de
la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de piéces doit exclusivement étre effectué par du

personneltechnique qualifié.

Couperl'alimentation électrique de l'installation avant toute intervention!

@ Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel qualifié. La

o~ O~

1.1 Systéme

.1 Controles périodiques sur le générateur

Effectuer le nettoyage interne avec de I'air com-primé & basse pression et des brosses souples. Controler les
connexions électriques et tous les cdbles de branchement.

6.1.2 Pourlamaintenance ou le remplacement des composants des torches, de la pince
porte-électrode et/oudes cdbles de masse:

Contrélerlatempérature descomposants et s'assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.

Utiliserdes clefs etdes outils adéquats.

@ Toujours porter des gants conformes aux normes.
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6.2 Responsabilité

)

Le constructeurdécline touteresponsabilitésil'opérateur nerespecte pascesinstructions. Le constructeurdécline
touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasdedoute et/oude probléeme, n‘hésitezpas

aconsulterle dépanneur agrééle plus proche.

7. CODES D'ALARMES

A
A

ALARME

L'intervention d’'une alarme ou le dépassement d’un seuil critique de protection entraine une signalisation visuelle

surle panneaude commande etle blocageimmédiat des opérations de découpe.

ATTENTION

Le dépassement d’'un seuil de protection entraine une signalisation visuelle sur le panneau de commande, mais
permet de poursuivre lesopérationsde découpe.

Ci-dessousfigurelaliste de toutes les alarmes et de tous les seuils critiques de protection du systéme.

Surtempérature E A Surtempérature t
EO1 E02

Surintensité du module de puissance _I A Erreur de communication -
E10 | (nverter) E13 -

Erreurde communication (RI) - A . . N
16 (Automatisation et robotique) - E19 Erreur de configuration du systeme ?

Mémoire défectueuse ﬂ A Pertededonnées h
E20 E21 "A‘r}

Défautd’alimentation du systéme *: A Pressiond’airinsuffisante %—
E40 Y ]] E45

Protection ducapuchondelatorche .‘F A Interrup.teurd urgence (Automatisation Q
E47 E49 etrobotique)

Niveaude courantdépassé (Limite A* A Niveaude courantdépassé (Limite A f
E54 | inférieure) E55 | supérieure)

Niveau de tension dépassé (Limite V# A Niveau de tension dépassé (Limite v f
E56 inférieure) ES7 supérieure)

Niveau de fluxde gaz dépassé (Limite A A Niveaude flux de gaz dépassé (Limite A
E58 inférieure) E59 supérieure)

Limite de vitesse dépassée (Limite :_} A Limite de vitesse dépassée (Limite :_b
E60 | inférieure) E61 | supérieure)

Niveaude courantdépassé (Limite A* A Niveaude courantdépassé (Limite A f
E62 | inférieure) E63 | supérieure)

Niveau de tension dépassé (Limite V* A Niveau de tension dépassé (Limite V f
E64 | inférieure) E65 | supérieure)
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A Niveaude flux de gaz dépassé (Limite
Ebb inférieure)

A‘ A Niveau de fluxde gaz dépassé (Limite A‘

E67 | supérieure)

A Limite de vitesse dépassée (Limite
E68 inférieure)

: A Limite de vitesse dépassée (Limite :
=> E69 | supérieure) =>

N\

7 \

A Maintenance active (Automatisation et
E78 | robotique)

/ A Alarme générale '

N\ N

E99 -

8. DIAGNOSTICET SOLUTIONS

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause

» Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise
d'alimentation.

» Connecteuroucdbled'alimentation défectueux.

» Fusible grillé.

» Interrupteur marche/arrét défectueux.

» Installation électronique défectueuse.

Solution

»

v

»

¥

4

¥

v

Effectuerune vérification et procéder alaréparationde
l'installation électrique.
S'adresseraun personnel spécialisé.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerle composantendommagé.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Absence de puissance alasortie (le systéme ne découpe pas)

Cause

» Installation a surchauffé (défaut thermique -
voyantjaune allumé).

» Connexion alamasseincorrecte.

» Tensionderéseauhorsplage (voyantjaune
allumé).

» Contacteur défectueux.

» Installation électronique défectueuse.

Courantde sortieincorrect

Cause

Sélection erronée dumode de découpage ou
sélecteurdéfectueux.

¥

Réglageserronés des paramétres etdes fonctions
del'installation.

Potentiométre d'interface duréglage du courrant
de découpage défectueux.

¥

Tensionderéseauhorsplage.

Phase manquante.

v

Installation électronique défectueuse.

Solution

»

¥

¥

x

¥

¥

2

¥

4

Attendre que le systéme refroidisse sans éteindre l'installation.

Procéder alaconnexion correcte alamasse.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

Ramenerlatensionderéseaudanslaplaged'alimentationdu
générateur
Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
l'installation.

S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Solution

»

»

¥

X

¥

3

¥

4

v

Procéder alasélection correcte dumode de découpage.

Réinitialiser I'installation etréglerde nouveaules parametresde
découpage.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.
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L'arc pilote ne s'amorce pas
Cause

» Gdchette de torche défectueux.

» Buseet/ouélectrode usée.

» Pressiondel'airtrop élevée.

» Installation électronique défectueuse.

Solution

» Remplacerle composantendommagé.

» S'adresserservice apres-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

» Remplacerle composantendommagé.

» Réglerle débitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» S'adresserservice apres-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Le transfertd'arc en découpage n'a paslieu

Cause

» Connexiondalamasseincorrecte.

» Réglageserronésdes parametres etdesfonctions

del'installation.

L'arc de découpage s'éteint
Cause

» Tensionderéseauhors plage.

» Débitde gazinsuffisant.
» Pressostatdéfectueux.

» Pressiondel'airtrop élevée.

» Mode dedécoupageincorrect.

» Buseet/ouélectrode usée.

Instabilité de I'arc
Cause

» Parameétres de découpageincorrects.

Projections excessives
Cause
» Paramétres dedécoupageincorrects.
» Dynamiqued'arcincorrecte.

» Mode dedécoupageincorrect.

Pénétration insuffisante
Cause

» Modededécoupageincorrect.

» Paramétres de découpageincorrects.

» Dimension despiécesadécoupertropimportante.

» Pressiondel'airinsuffisante.

Solution

» Réinitialiserl'installation etrégler de nouveaules paramétresde
découpage.

» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Solution

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

¥

¥

Réglerle débitde gaz.

»

¥

»

¥

Remplacerle composantendommagé.

¥

Réglerle débitde gaz.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

¥

» Réduirelavitesse de progression dudécoupage.

¥

»

¥

Remplacerle composantendommagé.

Solution

» Effectueruncontréle del'installation de découpage.
» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Solution
» Réduirelatensiondedécoupage.
» Changerlamassede place surune valeur supérieure.

» Réduirel'inclinaisondelatorche.

Solution

» Réduirelavitesse de progression dudécoupage.
» Augmenterl'intensité de découpage.

» Augmenterl'intensité de découpage.

» Réglerledébitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".
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Collages

Cause

» Paramétres de découpageincorrects.

» Dimensiondespiécesadécoupertropimportante.

Oxydations
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Porosité
Cause

» Présencedegraisse,de peinture,derouilleoude
saleté surles pieces asouder.

» Présenced’humidité dansle gazde découpage.

» Solidification dubainde fusion trop rapide.

Faissures chaudes
Cause

» Paramétres de découpageincorrects.

» Présencedegraisse,de peinture,derouilleoude
saletésurles pieces dsouder.

» Mode dedécoupageincorrect.

Faissures froides
Cause

» Géométrie spécialedujointacouper.

Encrassage
Cause

» Pressiondel'airinsuffisante.

» Mode dedécoupageincorrect.

» Buseet/ouélectrode usée.

Surchauffe dela buse
Cause

» Pressiondel'airinsuffisante.

» Buseet/ouélectrode usée.

| bohler weiding
Solution

» Augmenterl'intensité de découpage.
» Augmenterlatension de découpage.

» Augmenterl'intensité de découpage.

Solution

» Réglerle débitde gaz.
» Vérifierlebon étatdelabuse et dudiffuseurgazdelatorche.

Solution

» Effectuerun nettoyage des piécesavantd'effectuerle découpage.

» Toujours utiliser des produits etdes matériaux de qualité.
» Veillera maintenirl'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

» Réduirelavitessede progressiondudécoupage.
» Préchaufferles pieéces adécouper.
» Augmenterl'intensité de découpage.

Solution

» Réduirelatensionde découpage.
» Utiliserune électrode de diamétreinférieur.

» Effectuerunnettoyage despiécesavantd'effectuerle découpage.

» Suivreles étapescorrectes pourletypedejointadécouper.

Solution

» Préchaufferles piéces ddécouper.
» Effectuerun post-chauffage.
» Suivreles étapescorrectes pourletypedejointadécouper.

Solution

» Réglerle débitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» Augmenterlavitesse de progressiondu découpage.

» Remplacerle composantendommagé.

Solution

» Réglerle débitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» Remplacerle composantendommagé.
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9. MODE D’EMPLOI

9.1 Coupage au Plasma

Ungazdevientplasmalorsqu'ilestporté dunetempératuretres élevée etqu'ilseionise plusoumoinsentiérementendevenant
ainsi électriquement conducteur.

Bien que le plasma soit présent dans tous les arcs électriques, le terme arc au plasma (PLASMA ARC) se réfere spécifiquement
aux torches pour le soudage ou le coupage qui utilisent un arc électrique passant a travers I'embouchure étroite d'une buse
spéciale, pourréchaufferle gaz passant parcette méme buse jusqu'da ce qu'ildevienne plasma.

Procédé ducoupage plasma

L'action de coupe s'obtientlorsque I'arc plasma, rendu trés chaud et trés concentré parla géométrie de la torche, se transfere
sur la piéce conductrice a couper, en fermant un circuit électrique avec le générateur. Le matériau est d'abord fondu par la
température élevée del'arc puisemporté parlavitesse élevée de sortiedugazionisé delabuse.

L'arc peutsetrouverdansdeuxsituations:commearctransférélorsquele courantélectrique passesurlapiécedcouperoubien
comme arc pilote ouarcnon transféré lorsqu'il est établientrel'électrode etlabuse.

Installation manuelle de coupage plasma

Piéce

(Reducteur de pression )
/

AN
L b I (Gczdeplcsmc )

RN

+
Générateur

N 7

Caractéristiques de coupe

Pour la coupe au plasma, I'épaisseur du matériau & couper, la vitesse de coupe et le courant fourni par le générateur sont des
grandeursreliées entre elles; elles sont relatives au type et & la qualité du matériau, au type de torche ainsi qu'au type et aux
conditionsdel'électrode etdelabuse, dladistanceentrelabuse etlapiéce, dlapressionetal'impureté del'aircomprimé, ala
qualité désiréedelacoupe, dlatempérature de la piece dcouper, etc...

Il en résulte des diagrammes uniquement indicatifs, sur lesquels on remarquera que I'épaisseur & couper est inversement
proportionnelle dlavitesse de coupe, et que cesdeux valeurs augmentent en fonction de I'augmentation du courant.
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H=2mm

Vitesse de coupe maximale

Vitesse de coupe aqualité

- (mm/min) (mm/min)
12 Epaisseur Aciersau . Aciers Aluminium Aciersau ) Aciers Aluminium
(A) (mm) carbone inoxydables carbone inoxydables
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Vitesse de coupe maximale

Vitesse de coupe aqualité

y
(H =2 mm (mm/min) (mm/min)
12 Epaisseur Aciersau ) Aciers Aluminium Aciersau ) Aciers Aluminium
(A) (mm) carbone inoxydables carbone inoxydables
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Vitesse de coupe avec 30A

13000
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11000
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9000
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7000
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Q

Aciersaucarbone )

20
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Vitesse de coupe avec 50A
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Piercing timing

‘_
H=2mm
I
12 Epaisseur Piercingtiming
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 =g g
= + 217
25.0 P
Largeurde coupe
Kerf (mm)
12 Epaisseur
Largeurde coupe - Kerf(mm
(A) il g ] (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Caractéristiques électriques

SABER 70 CHP U.M.
Tension d'alimentation U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Fusibleretardé 20 16 A
Communication bus DIGITAL DIGITAL

Puissance maximum absorbée (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Puissance maximum absorbée (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
E:;i?g;:;:;ﬁgum absorbée (kVA) (Des conditions de 77 9.9 KVA
]E(;J:‘s(:stcixgrf:emzﬂr)num absorbée (kW) (Des conditions de 8.7 11.0 KW
Puissance absorbée al'étatinactif 30 30 W
Facteurde puissance (PF) 0.96 0.95

Rendement (p) 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99
Courantmaximum absorbé [Tmax (EN/IEC) 20 15 A
;:oonucrﬁg;cm::])grrzrm absorbé ITmax (Des conditions de 29.4 16.7 A
Courant effectif [1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Courant effectif |1eff (Des conditions de fonctionnement) 17.3 11.8 A
Gammederéglage 20-55 20-70 A
Pointage 1 1 A
Réglage graduel 1 1 A
Tension du moteur de dévidoir Uo 252 252 Vdc
*Cetappareil pas conforme alanorme EN/IEC 61000-3-11.

*Cetappareil pas conforme alanorme EN/IEC 61000-3-12.

Facteurd'utilisation

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Facteurd'utilisation (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A

140



—

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

| bohleredng

Caractéristiques physiques
SABER 70 CHP

Degré de protection IP
Classed'isolation
Température de service
Dimensions (Ixdxh)

Poids

Section cdble d'alimentation
Longueurdu cdble d'alimentation
Débitd'air

Débitde gaz minimum
Pressiondel'airconseillée

Pression minimale air

Typegaz

Normes de construction

Capacité de coupe

SABER 70 CHP

Aciersaucarbone
Coupe maximale
Couperecommandée
Séparation

Percage
Aciersinoxydables
Coupe maximale
Couperecommandée
Séparation

Percage

Aluminium

Coupe maximale
Couperecommandée
Séparation

Percage

141

IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
Oul
185
5
3
Air/Azote

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x230 3x400
22 28
15 20
26 35
12 15
19 24
14 18
24 30
9 12
17 22
13 18
22 25
9 912

U.M.

[/min
bar

bar
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11. PLAQUE DONNEES
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<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

SABER 70 CHP I N°
3= .. =] 60974-1/A1:2019
), =1 l 60974-10/A1:2015 Class A
5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)
D U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | l1eif 10.6A(15.54)
UK
P 235 Ce 25 [l

MADE
IN
ITALY

hid

12 SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNEES

1
1 2 2
3 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11
719 M1 A5 [ 16 [ 77 .
13| 15A | 16A | 17A
10
8 14| 158 | 16B | 17B || 1
18 19 20 21 1
22 C€ IEE
MADE 14
ITIA{\‘LYE 15
1
N = 1?
CE Déclaration de conformité UE 15A
EAC Déclaration de conformité EAC 16A
UKCA  Déclarationde conformité UKCA 17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

Marquede fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modele del'appareil

N°desérie
XAXXXXXXXXXXAnnée de fabrication

Symbole dutype de systeme
Référence aux normes de construction

Symbole du processus de coupe

Symbole pour les systemes adaptés au travail dans un
environnement présentant un risque accru de choc
électrique

Symbole du courantde coupe

Tensionnominale dvide

Plage de courant de coupe nominal maximal et minimal et
tension de charge conventionnelle correspondante
Symbole ducycled'intermittence
Symbole du courantde coupe nominal
Symbole de tension de coupe nominale

Valeursdu cycle d'intermittence

Valeursdu cycled'intermittence
Valeursducycled'intermittence

Valeurs du courant de coupe nominal

Valeurs du courant de coupe nominal

Valeurs du courant de coupe nominal
Valeursdelatension conventionnelle de charge
Valeurs de latension conventionnelle de charge
Valeurs de latension conventionnelle de charge
Symbole pourl'alimentation

Tension nominale d’alimentation

Courant maximum nominal d’alimentation
Courant maximum effectif d’alimentation

Degré de protection
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DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarabajo su exclusivaresponsabilidad que el siguiente producto:
SABER 70 CHP 56.01.010

es conforme alasdirectivas EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentacién que acredite el cumplimiento de las directivas se mantendrd disponible para
inspecciones en elmencionado fabricante.

Todareparacién, o modificacién, no autorizada por voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
hard decaerlavalidezinvalidard estadeclaracion.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Il.. er

] ‘//VV./D”
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquiertipo de operacién, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectue modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual. El fabricante no es responsable por
dafos a personas o cosas causados por una lectura, o una puesta en aplicacién negligente de cuanto escrito del
contenido de este manual.

Elmanual deinstrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del equipe. Complementariamente
almanualdeinstrucciones, se debentenerencuentalasreglasvdlidasamodo generai,asicornolasreglaslocales
respecto ala prevencion de accidentesy la proteccién medioambiental.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. se reserva el derecho de efectuar modificaciones en cualquier
momento y sin aviso previo.

Reservados todos los derechos de traduccién, reproduccién y adaptacién total o parcial con cualquier medio
(incluidas las copias foto-estdticas, peliculas y microfilms), sin la autorizacién escrita por parte de voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Los temas tratados en este manual son de vital importancia, y por tanto imprescindibles para poder aplicar las
garantias.

Sieloperadorno se atiende alo descrito, el fabricante declina cualquier tipo de responsabilidad.

Todas las personas implicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservacién del equipe
deben:

« poseerlacualificaciéon correspondiente

« disponerdelos conocimientos necesarios para el corte por plasma

* Leercompletamenteyseguirescrupulosamente este manual deinstrucciones

En caso de dudas o problemas sobre la utilizacién del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte con personal
cualificado.

1.1 Entorno de utilizacién

O

1.2 Proteccién personal y de terceros

A
O
o
O

El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operaciones para las cuales ha sido disefiado, en los modos y
dentro de los campos previstos en la placa de identificacién y/o en este manual, segun las directivas nacionales e
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuadoy
peligroso; endicho caso, el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad.

Este equipotiene que debe utilizarse sélo parafines profesionales enunlocalindustrial. El fabricante noresponde
de dafos provocados porunuso del equipo en entornos domésticos.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendidaentre -10°Cy +40°C (entre +14°F y +104°F).
El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con una temperatura comprendida entre -25°C y +55°C
(entre-13°Fy 131°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales sin polvo, dcidos, gases ni otras substancias corrosivas.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunahumedadrelativano superioral 50% a 40°C(104°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales conunahumedadrelativano superioral 90% a 20°C (68°F).

Elequipo debe utilizarse aunaaltitud méxima sobre el niveldel marde 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho aparato para descongelar tubos.
No utilice el equipo para cargar baterias niacumuladores.
No utilice elequipo para hacerarrancar motores.

El proceso de corte esunafuente nocivaderadiaciones, ruido, calory emanaciones gaseosas. Coloque una pared
divisoria ignifuga para proteger la zona de corte de los rayos, chispas y escorias incandescentes. Advierta a las
demds personas que se protejan de losrayos del arco, o del metalincandescentey que no los fijamente.

Péngase prendasde proteccién paraprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizada debecubrirtodo el cuerpoydebe ser:

- integrayenbuenascondiciones

- ignifuga

- aislanteyseca

- cefiidaalcuerpoysindobleces

Utilice siempre zapatosresistentes y herméticos alagua.

Utilice siempre guantes que garanticen el aislamiento eléctricoy térmico.
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Usemdscaras con proteccioneslaterales paralacarayfiltro de proteccién adecuado paralos ojos (almenos NR10
o mayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas laterales, especialmente cuando tenga que deba retirar manual o
mecdnicamente las escoriasde corte.

iNo use lentes de contacto!

Use auriculares si el proceso de corte es muy ruidoso. Si el nivel de ruido supera los limites indicados por la ley,
delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que entren en la misma estén protegidas con
auriculares.

©
®
®

Mantengasiemprelastapaslaterales cerradasdurante los trabajos de corte.
Elequiponodebesermodificado.

Mantengalacabezalejosdelaantorcha PLASMA.
Elflujo de corriente que sale puede provocarlesiones graves enlas manos, el rostroy los ojos.

No toque las piezasrecién corte, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
Tome todas las medidas de precaucién anteriores incluso durante los trabajos de post-corte, puesto que de las
piezas que se estdn enfriando podrian saltar escorias.

Compruebe quelaantorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

Compruebe que el grupo de refrigeracion esté apagado antes de desconectarlos tubos de suministroy deretorno
delliquidorefrigerante. El liquido caliente que sale podria provocar graves quemaduras.

Tengaamano un equipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona de trabajo
segurayasiimpediraccidentes graves a personas o bienes.

1.3 Proteccién contralos humosy gases

Elhumo producido durante lacorte, en determinadas circunstancias, puede provocar cdncerodafos al fetoenlas
mujeres embarazadas.

B>

Mantengalacabezaalejadadelosgasesydeloshumosde corte.

Proporcione unaventilacién adecuada, natural o forzada, enlazonade trabajo.

Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

Enelcasode cortesenlugares angostos, se aconseja que una persona controle al operador desde el exterior.

No use oxigeno paralaventilacién.

Compruebe la eficacia de la aspiraciéon, comparando periédicamente las emisiones de gases nocivos con los valores
admitidos porlas normas de seguridad.

La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen del material utilizado, del material de corte y de las sustancias
utilizadas paralalimpiezay el desengrase de las piezas a cortar. Respete escrupulosamente las indicaciones del fabricante
ylasfichas técnicas.

No corteenlugaresdonde se efectien desengrases o donde se pinte.

Coloquelasbotellas de gasen espacios abiertos, o conunabuenacirculacién de aire.
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1.4 Prevencién contraincendios/explosidnes

El proceso de corte puede originarincendios y/o explosiones.

Retire delazonadetrabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o u objetosinflamables o combustibles.

Los materiales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben estar protegidos
perfectamente.

Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pueden llegar fdcilmente a las zonas de circundantes, incluso a
través de pequefias aberturas. Observe escrupulosamente laseguridad de las personasy delos bienes.

No corte encima o cercaderecipientes bajo presién.

No corte recipientes o tubos cerrados. De todas maneras, preste mucha atencién durante el corte de tubos o recipientes,
incluso siestos hansido abiertos, vaciadosylimpiados cuidadosamente. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares
pueden provocar explosiones.

No corte enlugaresdonde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensién no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al
circuitode masa.

Coloqueenlacercadelazonadetrabajounequipo odispositivo antiincendio.

1.5 Prevencién durante eluso de las botellas de gas

Las botellas de gasinerte contienen gas bajo presiény pueden explotar sino se respetan las condiciones minimas
detransporte, mantenimientoy uso.

Lasbotellasdebenestarsujetasverticalmente aparedesoaotrossoportes conelementos adecuados paraque no se caigan
nise choquen contraotros objetos.

Enrosque la tapa de proteccién de la vdlvula durante el transporte, la puesta en servicio y cada vez que finalice las
operacionesde corte.

No exponga las botellas directamente a los rayos solares, a cambios bruscos de temperatura, a temperaturas muy altas o
muy bajas. No exponga las botellas atemperaturas muy rigidas nidemasiado altas o bajas.

Evite que las botellas entren en contacto con llamas abiertas, arcos eléctricos, antorchas o portaelectrodos y con las
proyeccionesincandescentes producidas porel corte.

Mantengalasbotellas alejadas de los circuitos de corte y de los circuitos de corriente en general.
Mantengalacabezalejosdel punto de salidadel gas cuando abralavdlvuladelabotella.
Cierrelavdlvuladelabotellacuando finalice las operaciones de corte.

Nunca corte sobre una botella de gas bajo presién.

1.6 Proteccién contra descargaseléctricas

Las descargas eléctricas suponenun peligrode muerte.

No toque las piezas internas ni externas normalmente bajo tensién del equipo de corte mientras el mismo esté encendido
(antorchas, pinzas, cablesde masay alambres estdn conectados eléctricamente al circuito de corte).

Compruebe el aislamiento eléctrico del equipo, utilizando superficies y bases secas y aisladas perfectamente del potencia
detierrayde masadelatierra.

Compruebe que el equipo esté conectado correctamente aunatomay auna fuente de alimentacién dotada de conductor
de protecciéndetierra.

No toque dos antorchas simultdneamente.

Interrumpainmediatamente la corte sinotaunadescarga eléctrica.

1.7 Campos electromagnéticos y interferencias

Elpasodelacorriente através deloscablesinternosy externos del equipo creaun campo electromagnético cerca
deloscablesde soldaduray delmismo equipo.

Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuestadurante mucho tiempo.
Loscampos electromagnéticos puedeninterferir con otros equipos tales como marcapasos o aparatos acusticos.

Las personas con aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberian consultar al médico antes de acercarse al
dreadonde se estdn efectuando corte por plasma.
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.7.1 Clasificacion EMCin acuerdo conla Normativa: EN 60974-10/A1:2015.

Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compatibilité électromagnétique en milieu industriel et
ClaseB | résidentiel,y compris en environnementrésidentiel ol I'alimentaion électrique est distribuée parunréseau public
basse tension.

Le matériel de classe A n'est pas congu pour étre utilisé en environnement résidentiel ou I'alimentation électrique
Clase A | st distribuée par un réseau public basse tension. Puede ser potencialmente dificil asegurar la compatibilidad
electromagnética de los dispositivos de clase A en estas dreas, a causa de las perturbaciones irradiadas y
conducidas.

Paramadasinformacién, consulte el capitulo: PLACA DE DATOS o CARACTERISTICAS TECNICAS.
1.7.2 Instalacién, usoy evaluacién del drea

Este equiporesponde alasindicaciones especificaciones de lanorma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identifica como
de"CLASEA".Esteequipotienequedebeutilizarse sélo parafinesprofesionalesenunlocalindustrial. EIfabricante noresponde
de dafos provocados porun uso del equipo en entornos domésticos.

Elusuariodebe serunexperto delsectory comotalesresponsable de lainstalaciénydeluso del aparatosegunlas
indicaciones del fabricante. Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que
resolverlasituaciénsirviéndose dela asistencia técnica del fabricante.

Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que noresulte molesto.

Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los potenciales problemas electro-magnéticos que
podrian producirse en la zona circundante y, en particular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
personas con marcapasosy aparatos acusticos.

@B S

1.7.3 Requisitos de alimentaciéndered

Los dispositivos de elevada potencia puedeninfluirenlacalidad de laenergia de lared de distribucién a causa de la corriente
absorbida. Consiguientemente, para algunos tipos de dispositivos (consulte los datos técnicos) pueden aplicarse algunas
restricciones de conexidén o algunos requisitos en relacién con la médxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacion(Ssc)disponible enelpuntodeinteractuaciénconlared publica(puntode acoplamientocomun - "Point
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestor de lared sies
necesario,asegurarsede que el dispositivose puede conectar. Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,
como porejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.

Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.

Paramdsinformacién, consulte el capitulo: CARACTERISTICASTECNICAS.

1.7.4 Precaucionesen elusodelos cables

Paraminimizarlos efectos delos campos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

« Enrollejuntosyfije,cuandosea posible, el cable de masay el cable de potencia.

* Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

* Nosecoloqueentreelcablede masay el cable de potencia(mantenga ambos cables del mismo lado).

* Los cablestienen que serlo mds cortos posible, estar situarse cerca el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del
suelo.

¢ Coloqueelequipoaunaciertadistanciadelazonadesoldadura.

e Loscablesdebenestarapartadosde otroscables.

1.7.5 Conexién equipotencial

Respete las normativas nacionalesreferentes ala conexién equipotencial.

1.7.6 Puestaatierradelapiezade trabajo

Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicién,laconexiénatierraentrelapiezaylatierrade la pieza podriareducirlas emisiones. Esimportante procurarenquela
conexion atierra de la pieza de trabajo no aumente el riesgo de accidente de los operadores, y que no dafie otros aparatos
eléctricos. Respete las normativas nacionalesreferentes alaconexiéon atierra.

1.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivo de otros cablesy aparatos presentes enlazonacircundante puede reducirlos problemasdeinterferencia.
Encasodeaplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de corte.
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1.8 Grado de proteccién P
IP23S

» Paraevitarel contacto de los dedos con partes peligrosasy la entrada de cuerpos sélidos extrafios de didmetro
mayor/iguala12.5 mm.

e Envolturaprotegidacontralalluviaa 60°sobrelavertical.

« Envolturaprotegidacontralos efectos perjudicialesdebidosalaentradade agua, cuando las partes méviles del
aparato no estdn en movimiento.

1.9 Eliminacién

iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
E Con arreglo a la Directiva Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrénicos y su
— implementaciénde acuerdo conlasleyes nacionales, los aparatos eléctricos que hayan llegado al final de su ciclo

de vida deben recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperacién y eliminacién. El propietario del
aparato debe identificar los centros de recogida autorizados consultando con las Administraciones Locales. La
aplicaciéndela Directiva Europea permitird mejorar el medio ambiente y la salud humana.

» Paramdsinformacién, consulte el sitioweb.

2. INSTALACION

Lainstalacion debe efectuarlasolamente personal experto y habilitado por el fabricante.

ES

Durantelainstalacién compruebe que el la fuente de alimentacién esté desconectada de latoma de corriente.

Laconexiénde los fuentes de alimentacién enserie o en paralelo estd prohibida.

O@

2.1 Elevacién, transporte y descarga

» Elequiponoincorporaelementos especificos paralaelevacién.
e Utiliceunacarretillaelevadorade horquillas, desplazdndose con cuidado afin de evitar que el generador pueda volcarse.

No subestime el peso del equipo, consulte las caracteristicas técnicas.
No traslade nidetengalacargaencimade personas u objetos.
No aplique una presién excesiva sobre el equipo.

®

2.2 Colocaciéndel equipo

Observe las siguientes normas:

d

Elacceso alos mandosy conexiones tiene que ser facil.

No coloque el equipo enlugares estrechos.

No coloque nunca el equipo sobre una superficie conunainclinacién superiora 10°respecto del plano horizontal.
Coloqueelequipoenunlugarseco, limpioy conventilacién apropiada.

» Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

» Consultelaseccion "Prevencién durante eluso de las botellas de gas”.

2.3 Conexién

Elequipoincluye un cable de alimentaciéon paralaconexiénalared.
Elequipo puede alimentarse con:

e 230V trifdsica

e 400V trifdsica

Elfuncionamiento del equipo estd garantizado para tensiones que se alejan de hasta el +15% del valor nominal.
Para evitar dainos a las personas o a la instalacién, es necesario controlar la tensién de red seleccionada y los

fusibles ANTES de conectarlamdquinaalared. Compruebe también que el cable esté conectado aunatomacon
contactodetierra.
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Esposiblealimentarelequipo medianteungrupo electrégeno, siempre que garanticeunatensionde alimentacién
estableentreel +15%respectodelvalordelatensién nominaldeclarado porelfabricante,entodaslascondiciones
de funcionamiento posiblesy con la mdxima potencia suministrable por el generador nominal. Por lo general, se
aconseja utilizar grupos electrégenos de potencia con el doble de potencia de la fuente de alimentacién si es
monofdsica, y equivalente a 1,5 veces si es trifdsica. Se aconseja la utilizacién de grupos electrégenos con
controladorelectrénico.

Paralaprotecciéndelosusuarios, elequipodebe estarcorrectamente conectadoatierra.Elcable dealimentacién
cuenta con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que debe ser conectarse a una clavija con
contacto de tierra. NUNCA use el cable amarillo/verde junto con otro cable para tomar la corriente. Compruebe
que el equipodispongade conexidénatierray que lastomas de corriente estén en buenas condiciones. Instale sélo
enchufeshomologadosde acuerdo conlas normativas de seguridad.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
conformidad conlasleyesdel paisenelcual se efectialainstalacién.

2.4 Instalaciéon

2.4.1 Conexién parael corte al Plasma

-

@ Antorcha
@ Conexiéndelaantorcha
@ Conectordelapinzade masa

@ Toma positivade potencia(+)

» Conectelaantorchaalconector, teniendo mucho cuidado de enroscar completamente latuerca de fijacién.
» Coloquelapinzade masasobrelapiezaacortar, asegurdndose de que hayaunbuen contacto eléctrico.

» Insertelaclavijaygire hacialaderechaque todaslas piezas queden fijadas.

» Compruebelapresenciadetodosloscomponentesdel cuerpo portaelectrodoy sufijacién

-

@ Conector
@ Reductorde presién

@ Tubo

» (Consulte elmanualdelusuario"SP70").

» Conecteelconectordel cabledelapinzade masaalatoma positiva (+) del generador.
» Atornillarlauniénenelreductorde presién.

» Acoplaraltuboenlaunién.
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» Lapresiénseracomo minimode 5baryconunacapacidad minimade 185 litros por minuto.

-

@ Mando deregulacién
@ Reductor

@ Manémetro

» Active el sistema controlando el correcto funcionamiento delos LEDs deindicacién.

» Presionarelboténdelaantorchaoelboténde pruebagasparahacersalirel gas durante lasoperaciones de ajuste.

» Levante el boténderegulaciéndelreductor.
» Girarlahastaleer5barenelmanémetro.

-

@ Palancade protecciéon

@ Pulsadorantorcha

» Empufarlaantorchaytirardelas palancasde proteccion.

» Mantenerlaantorchaa 90°enlapieza.
» Pulsarelboténdelaantorchaycebarelarco.

» Acercarlaantorchaalapieza,iniciaracortaravanzando en modo constante.
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3. PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Panel posterior

-

@ @ Cablede alimentacién.
Conectaelsistemaalared.
® ] . ‘s
0 @ Conmutadorde activacion
I Accionaelencendido eléctricodel equipo.
Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.
(o))
@ Comprobaciénde aire
(4) Entradade cable de sefial (CAN-BUS)
@ j? .
E & L!!l FP320
[ L
@ ®

1 (O Unidad delfiltro de aire

@ Uniéndelaconexiénde airedelaunidadfiltro

© . (3) Mando presién
(it(e} @
=

3.2 Panelde las tomas

-

@ Tomade masa

Permite conectarelcable de masa.

@ Conexiéndelaantorcha

Permitelaconexiéndelaantorchaplasma.
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PRESENTACION DEL SISTEMA

3.3‘ Panel de mandos frontal

-~

OO

Ledde encendido

PantallaLCD

Permite visualizar las generalidades del equipo en la puesta en marcha, las configuracionesy las lecturas de
corrienteydetension de corte, la codificacién de las alarmas.

Permite visualizarinstantdneamente todaslas operaciones.

Encoder

Ledde alarmageneral

Led de potenciaactiva

Pantallade 7 segmentos

Permite ajustarla corriente de corte de forma continua.
Permite entrar ala configuraciéon, selecciény ajuste de los pardmetros de corte.

Botonesde funcién

Modalidad grdfica

Permite seleccionarelinterface grafico deseado.

Indicaque elequipo estd conectadoalaredyestd activado.

Indicala posibleintervencién de dispositivos de proteccién como la proteccién de temperatura.

Indicala presenciade tensién enlasconexionesdelatomadel equipo.

Permite visualizar las generalidades del equipo en la puesta en marcha, las configuracionesy las lecturas de
corrienteyde tension de corte, la codificacién de las alarmas.

Permiten seleccionarlas diferentesfunciones del equipo (proceso de corte, modo de corte).
Permite seleccionarun programade corte predefinido (sinergia) mediante laseleccién de algunas

informaciones sencillas (XA, XP):
- tipo de material

- grosorde material

Valeur Interfaz Usuario
XE Modo Easy

XA Modo Advanced
XP Modo Professional
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UTILIZACION DEL EQUIPO

@ Pro@ Boténjob

Permite memorizary gestionar 64 job personalizables por el usuario.

4. UTILIZACION DELEQUIPO
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4.1 Pantalladeinicio

Cuando se enciende, el equiporealizaunaserie de comprobaciones para garantizar su correcto funcionamientoy el de todos
losdispositivos conectados almismo. En estafasetambiénserealizalapruebade gasparaestablecerlacorrectaconexiéncon
el sistemade alimentacion del gas.

4.2 Pantalla principal

Permite la gestién del equipoydel proceso de corte, mostrando los ajustes principales.

4.3 Modalidad XE

] ] (1) Modalidad gréficaXE
$3
har @ Medidas(Manémetrolecturade presién)

S .
@—> % : ; 4—@ @ Pardmetros de corte
4.6

@ Componentesdelaantorcha

@ Procesodecorte

. o
&
@ ’ Hil -; U A EBLD s C @ Botén de comprobaciéndel aire
T ‘

Modalidad grdafica XE

@ Grosordelapieza

@ %% Permite ajustar el equipo mediante laregulaciéndelapiezaa
4—@ corte.

r . \ Medidas(Manémetro lecturade presién)
d%gh ;—:\1 Visualiza el valormedido dela presién de aire para el proceso
decorte.
5.4
5.8
4.6
Pardmetros de corte
1 B @ Iconodelpardmetro
ﬂ ' A @ Valordel pardmetro
é é @ Unidad de medidadel pardmetro
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&)

W
A

\ Componentesdelaantorcha

Indica el componente antorcha que se debe utilizarenlas
condicionesde trabajo seleccionadas.

o

‘e\" Utilizar siempre repuestos originales -

Procesodecorte
&i}:.& Permite laselecciéndel proceso de corte.

Permite laselecciéndelamodalidad de corte.

5@& 2 Tiempos (corte de pieza maciza)

%E 4 Tiempos (corte de pieza maciza)

Botén de comprobaciéondel aire
ﬁ Permite limpiardeimpurezas el circuito del aire comprimido y realizar los ajustes preliminares apropiados de

presiényde flujo del aire comprimido, sin activar el equipo.

4.4 Modalidad XA

ﬁ 2 Tiempos (corte de pieza perforada)
!gb 2 Tiempos (Desagrietamiento)

-

% MAX R 20mm Qﬂa?

M 28 mm 5.4

: 1 1S 35mm 5.8
i—v 15 mm 4.6

~—®

@_’ Hﬂ |UA #%pm‘_@

e SEEN

ééé

(1) Modalidad gréficaXA

@ Medidas(Manémetro lecturade presién)
@ Pardmetros de corte

@ Componentesdelaantorcha

@ Procesodecorte

@ Sinergiatipo de material

@ Botén de comprobaciéndelaire

20 mm

MAX

28 mm

bodd

15 mm

35 mm

J

Modalidad grdfica XA

@ Grosordelapieza

@ Capacidad de corterecomendada (R)
@ Capacidad méximade corte (M)

@ Capacidad de separacién(S)

@ Capacidad de perforacién (P)

\ Grosordelapieza

Permite ajustar el equipo mediante laregulaciéndelapiezaa
corte.
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s : \ Medidas (Mandémetro lecturade presién)
,..%g,. 5.8
hap Visualiza el valormedido de la presién de aire para el proceso
decorte.
5.4
5.8
1.6
s \ Pardmetrosde corte

@ Iconodel parametro
@ Valordel pardmetro
@ Unidad de medida del pardmetro

\ Componentesdelaantorcha

Indica el componente antorcha que se debe utilizarenlas
condicionesde trabajo seleccionadas.

—

‘t}*’ Utilizar siempre repuestos originales ‘%‘

o~

TUA
L4
-

o
A

Procesodecorte

@t& Permite laseleccién del proceso de corte.
Permite laselecciondelamodalidad de corte.

ML& 2 Tiempos (corte de pieza maciza) :Ei. 2 Tiempos (corte de pieza perforada)

%E 4Tiempos (corte de pieza maciza) p 55 2Tiempos (Desagrietamiento)

Sﬁ [l Sinergia tipo de material
@@ Permite seleccionarel tipo de material
i3] Aceroalcarbono @l Aceroinoxidable

@ Aluminio

Boténde comprobaciéndel aire
ﬁ Permite limpiar deimpurezas el circuito del aire comprimido yrealizar los ajustes preliminares apropiados de

presiényde flujo delaire comprimido, sin activarel equipo.
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4.5 Modalidad XP

Ea (PCEEA DGR DAl

har
1.3
.98
: -EL
.28
H

A 3R 4 YA KA TA A

‘1& |Steel | < m

5o b

-

=
I\

Procesodecorte

{}@& 2 Tiempos (corte de pieza maciza)

%E 4 Tiempos(corte de pieza maciza)

Sinergia tipo de material

Steel

Permite seleccionar el tipo de material

§iga] Aceroalcarbono

@ Aluminio

Permite laselecciéndel proceso de corte.
Permite laselecciéndelamodalidad de corte.

~

10
mm

\

@ Procesodecorte

@ Sinergiatipo de material

@ Sinergiagrosordelapieza

@ Botén de comprobaciéndelaire

@ Medidas(Manémetro lecturade presién)
@ Componentesdelaantorcha

(7) Modalidad gréficaXP

ﬁ 2 Tiempos (corte de pieza perforada)
t§b 2 Tiempos (Desagrietamiento)

€Ml Aceroinoxidable

Sinergiagrosordelapieza

Permite seleccionarelgrosordelapieza

Botén de comprobaciéndel aire
ﬁ Permite limpiardeimpurezas el circuito del aire comprimido y realizar los ajustes preliminares apropiados de

presiényde flujo del aire comprimido, sin activar el equipo.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

%

Medidas (Mandémetrolecturade presién)

Visualiza el valormedido dela presién de aire para el proceso
decorte.

Componentes delaantorcha

Indica el componente antorcha que se debe utilizarenlas
condicionesde trabajo seleccionadas.
e —
= - . .
‘ Ut|l|z<:|r5|emprerepuestosongmcﬂes‘wL
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l

13 -
—O®

.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Modalidad grdafica XP

@ Velocidad mdxima de corte (M)

@ Velocidad de corterecomendada (R)
@ Corrientede corte

@ Velocidad mdxima de corte (M)

@ Capacidad de corte

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Capacidaddecorte

Verde: Capacidad de corte recomendada
Amarillo: Capacidad mdxima de corte
Rojo: Capacidad de separacion

4.6 Pantallade programas

Pro@
. Permite memorizary gestionar 64 job personalizables por el usuario.

Programas (JOB)

U= Sieel[ £ 2
r 4 4

®

.

@ Funciones

@ Numero de programaseleccionado

@ Descripciéon del programa seleccionado

(5) Titulo

Consulte laseccion "Pantalla principal”

Memorizar programas
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{
2 a
| WELDING DEMQ_
ABCDEFGHIJKLHNOPQRS

TUVWXYZ_ . -+ #71_$%&’
0123456789

L T

<

<2

KA

» Seleccione el programa (o la memoriavacia)deseado girando el encoder.

=== Memoriavacia

@< Programamemorizado

» Anulelaoperaciénpulsandolatecla & |.
» Guardetodoslosajustesactualesenel programaseleccionado pulsandolatecla.

.

Introduzca una descripcién del programa.

» Seleccionelaletradeseadagirando elencoder.

» Memoricelaletraseleccionada pulsando elencoder.
» Cancelelaultimaletrapulsandolatecla. <=l

» Anulelaoperaciénpulsandolatecla @]

» Anulelaoperacién pulsando latecla .

t La memorizacién de un nuevo programa en una memoria ya ocupada implica la cancelacién de la memoria mediante

un procedimiento obligatorio.

<

Recuperarprogramas

Cancelar programa

WELDING DEMO

@<

© 3

23

<

» Anulelaoperacién pulsandolatecla| @ |
» Elimine el programa seleccionado pulsandolatecla.| £3 .
» Reanude el procedimiento de memorizacion.

» Recupere el 1er programadisponible pulsando la tecla|P .
» Seleccioneel programadeseado girando el encoder.
» Seleccione el programadeseado pulsando latecla. P,

&:—

Se recupera sélo la memoria ocupada por un programa, mientras que las
vacias se omiten automdticamente.

» Seleccione el programadeseado girando el encoder.
» Elimine el programaseleccionado pulsandolatecla.| 23 ..
» Anulelaoperaciéon pulsandolatecla| ) |
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» Anulelaoperacién pulsandolatecla| @ |
» Elimine el programaseleccionado pulsandolatecla. £3 |

R [ =@ F
5. CONFIGURACION

5.1 Configuraciény ajuste de los pardmetros

Permite configuraryregularunaserie de pardmetros adicionales paraunamejory mds precisa gestién del equipo de corte.

Los pardmetros presentesenlaconfiguraciénestdnorganizadosde acuerdoconel procesode corteseleccionadoytienenuna
codificacién numérica.

Entrada alaconfiguracién
» Se produce pulsando durante 5segundoslateclaencoder.
Setup XP User » Laentradaserd confirmadaconunOenlapantalla.

Save
ERNERKI

[ @ J&]

Selecciény ajuste del pardmetro deseado

» Elpardmetro se seleccionagirando el encoder hastavisualizar el cédigo numérico relativo al pardmetro deseado.
» Sipulsalateclaencodereneste momento, podrdvery ajustar el valor definido para el pardmetro seleccionado.

Salidadela"configuracién”

» Parasalirdelasecciéon"ajuste", pulse nuevamente el encoder.

» Parasalirdelaconfiguracién, pasealpardmetro 0" (guardary salir)y pulse lateclaencoder.
» Anulelaoperacién pulsandolatecla[ &)

» Paraguardarlamodificaciény salirdela configuracién, pulse el botén: [§&i .

5.1.1 Listade los par@dmetros de configuracién (PLASMA)
0 Guardarysalir

Save Permite guardarlas modificacionesysalirde la configuracion.
&
Exit
— J
1 Reset
Permite recuperarlosvalores pordefecto de todoslos pardmetros.
Res
— J
A Corriente de corte
Permite ajustarla corriente de corte.
11 Minimo Maximo Pordefecto
— J
20A 70A 70 A
5 Grosordelapieza

Permite ajustar el espesordelapiezaacorte.
% Permite ajustar elequipo mediante laregulaciénde la piezaacorte.
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6 Componentesdelaantorcha
m Indica el componente antorcha que se debe utilizar en las condiciones de trabajo seleccionadas.

398 Velocidad de desplazamiento
Permite lavisualizacién de lavelocidad de corte.

399 Velocidad de desplazamiento
-— Permite configurarlavelocidad de ejecucién delasoldadura.
..rV Default cm/min: velocidad de referencia paralasoldadura manual.

\.:J Syn:valorsinérgico.
Minimo Mdximo Pordefecto
synmin syn max 35cm/min

Configuraciénde lamdquina

Permite seleccionarelinterface grafico deseado.

Permite accederalosniveles superiores delaconfiguracién.
Consultelaseccién"Personalizarelinterfaz (Setup 500)"

Valeur Nivelseleccionado Valeur Interfaz Usuario
USER Usuario XE Modo Easy

SERV Servicio XA Modo Advanced
vaBW vaBW XP Modo Professional

551 Lock/unlock

Permite bloquearlos comandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.
6 Consultelasecciéon"Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tonozumbador
> Permite ajustareltono delzumbador.
‘: Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 10 10

600 LimitaciénImax

Permite la configuracién de lamdxima corriente de corte.
Minimo Mdximo Pordefecto

20A 70A 70A

602 Configuraciéndel valor minimo del pardmetro externo CH1
Permite la configuracién del valor minimo para el pardmetro externo CH1.

750 Tipode medida

Permite configuraren pantallalalecturadelatensién o corriente de soldadura.

Valeur U.M. Pordefecto Funcién de devoluciéndellamada
A A X Lecturacorriente
\% \Y - Lecturade voltaje

Lecturade corriente
Permite visualizar el valorreal delacorriente de corte.

752 Lecturade tensién
Permite visualizar el valorreal delatensiénde corte.
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758 Velocidad de desplazamiento delrobot
Permite visualizarla velocidad de desplazamiento del brazo de unrobot o de una automatizacioén.

Lecturade presiéon

Permite la visualizacién del valorreal dela presién de corte.

Mediciéndel aporte térmico HI

801 Limitesdeseguridad
Permite ajustarlos limites de atencidonylos limites de seguridad.
A'?\ Permite controlarel proceso de corte ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de atenciény

limites de seguridad
Permite un control preciso de las distintas fases de corte

5.2 Procedimientos especificos de uso de los pardmetros

5.2.1 Personalizar pantalla 7 segmentos
Permite visualizar constantemente el valorde un pardmetro enla pantallade 7 segmentos.

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
Setup XP User » Seleccione el pardmetro deseado girando el encoder.
» Memorice el pardmetro seleccionado en la pantalla de 7 segmentos pulsando la
tecla|3=1.
» Guardeysalgadelapantallaactual pulsandolatecla &3 .
@ 5.0 mi
min
S S aVE]
35,1 PRAESit

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Permite bloquearlos comandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.

Selecciéon paradmetro
Setup XP User
» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.

» Seleccione el pardmetrodeseado (551).
(Sa el

» Activelaregulaciéndel pardmetro seleccionado pulsando lateclaencoder.
IEXit

e

Configuracién contrasefia
Setup XP User
» Ajuste una codificacién numérica (contrasefia) girando el encoder.

» Confirmelaoperaciénpulsando el boténencoder.

» Anulelaoperacién pulsandolatecla| &) |
Save |

» Paraguardarlamodificacion, pulse el botén: [ .

B
. T
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%CO0;
1188 4+ 22mm ke FHmm v 85V

Funciones del panel
' N—| Alejecutarcualquier operacién enunpanel de comandos bloqueado,
‘y aparecerduna pantallaespecial.

» Accedatemporalmente (5 minutos)alasfuncionesdelpanelgirandoelencodere
introduciendo el cédigo numérico correcto.

» Confirmelaoperacién pulsando el boténencoder.

» Puede desbloquear definitivamente el panel de comandos entrando en la

configuracion (siga las indicaciones descritas anteriormente) y reajustando el
pardmetro 551 a "off".

» Confirmelaoperaciénpulsando el boténencoder.
» Paraguardarlamodificacién, pulse el botén: | .

5.2.3 Limites de seguridad (Set up 801)

Permite ajustarlos limites de atencidonyloslimites de seguridad.
Permite controlarel proceso de corte ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de atenciény limites de

seguridad

Permite un control preciso delasdistintas fases de corte
Consultelaseccién "Limites de seguridad (Setup 801)".

-

Limitesde atenciéon

.

Limites de seguridad ]

:[l Corrientede corte
% Lecturade presion

| 801

o

L

- T
a | OFF| OFF

|
3 OFF| OFF

€Y | a2 | )

Tensiénde corte

Selecciéon pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetro deseado (801).

» Entreenlapantalla”Limites de seguridad" pulsando lateclaencoder.

Selecciéon pardmetro

» Seleccione el pardmetro deseado pulsando la teclalgfl .
» Seleccione elmodo de ajuste de los limites de seguridad pulsando la tecla &%

Configuraciénde la mdaquina
A 0
Vv Valorabsoluto /6 Valor porcentual
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Gl Min(A) Max(A)

o> & | OFF| OFF
N OFF OFF

A

!

Alarm

71 Al

6. MANTENIMIENTO
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Configuracién limites de proteccién
@ Lineadeloslimites de atencién
@ Lineadeloslimites dealarma
@ Columnadelos niveles minimos
@ Columnadelos niveles maximos

» Seleccionelacasilladeseadapulsandolateclaencoder(lacasillaseleccionadase
visualiza con contraste invertido).
» Reguleelniveldellimite seleccionado girando el encoder.

Save

» Paraguardarlamodificacién, pulse el botén: [ .

(5 Sisuperaunodeloslimitesdeatencién,sevisualizardunasenalenelpanelde
comandos.

(3 Sisuperauno deloslimites de alarma, se visualizard una seial en el panel de
comandosy se bloqueardninmediatamente las operacionesde corte.

N Es posible ajustar los filtros de inicio y finalizacién de la corte para evitar

sefiales de error en las fases de inicio y fin del arco (consulte la seccién
"Configuracién" - Pardmetros 802-803-804).

Efectie el mantenimiento ordinario del equipo segun las indicaciones del fabricante. Cuando el equipo esté

funcionando,todaslaspuertasdeaccesoydeservicioylastapastienenqueestarcerradasyfijadas perfectamente.
El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metdlico en proximidad y cerca o encima de las

aletasde ventilacion.

>

Elmantenimiento debeefectuarlo personal cualificado. Lareparaciénolasustitucién decomponentesdel sistema
porparte de personalno autorizado provocala caducidadinmediatadelagarantiadel producto. Lareparaciéno
sustitucién de componentes del equipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

6.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacidén
6

1.1 Equipo

O

Limpie el interior con aire comprimido a baja presiény con pinceles de cerdas suaves. Compruebe las conexiones
eléctricasytodoslos cablesde conexién.

6.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, de la
pinza portaelectrodo y/o de los cables de masa:

QeSpk>

Controlelatemperaturadeloscomponentesy compruebe que no estén sobrecalentados.

Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Usellavesy herramientas adecuadas.
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6.2 Responsabilidad
= La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante se considerard
@ exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina
. cualquierresponsabilidad.Situvieradudasy/o problemasno dude enconsultaral centrode asistenciatécnicamds
cercano.

7. CODIFICACION DE ALARMAS

La activacién de una alarma o la superacién de un limite de seguridad critico provoca una sefial visual en el panel

A demandosyelbloqueoinmediato delasoperacionesde corte.

ATENCION

Sisesuperaunlimite de proteccién, se activaunasefal visualen el panelde mandos, pero es posible continuarcon
las operaciones de corte.

A continuacién se enumerantodaslas alarmasy todoslos limites de protecciénrelativos al sistema.

Excesodetemperatura E A Excesode temperatura t
EO1 E02

Sobrecorriente médulo de potencia _I A Error de comunicacion -
E10 (Inverter) E13 -

Errordecc.>mu'n,|chC|on’(R'I) -’I‘_ A Errorde configuraciéndel sistema ?
E16 (Automatizacionyrobdtica) E19 »*

Memoria averiada ﬂ A Pérdidade datos h‘:}
E20 E21

Fallo alimentaciéndel equipo # A Presiéon de aireinsuficiente %—
E40 ]] E45

Protecciéntoberaantorcha .‘F A Interruptor de emergencia Q

E47 E49 (Automatizaciéony robdtica)

Superado el nivel de corriente (Limite A* A Superado el nivel de corriente (Limite A f
E54 inferior) E55 superior)

Superado el nivel de tensién (Limite V‘ A Superado el nivel de tensién (Limite V f
E56 inferior) E57 superior)

Superado el nivel de flujo de gas (Limite A A Superado el nivel de flujo de gas (Limite A
Es8 | inferior) E59 | superior)

Superado el limite de velocidad (Limite :_} A, | superadoellimite de velocidad (Limite :_b
E6Q | inferior) E61 | superior)

Superado el nivel de corriente (Limite A* A Superado el nivel de corriente (Limite A f
E62 | inferior) E63 | superior)

Superado el nivel de tensién (Limite V# A Superado el nivel de tensién (Limite v f
E64 inferior) E65 superior)
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A Superado el nivel de flujo de gas (Limite A A Superado el nivel de flujo de gas (Limite A
E6é | inferior) E67 | superior)

s N\ N

A Superado el limite de velocidad (Limite :_} A Superado el limite de velocidad (Limite :-}

E68 | inferior) E69 | superior)
A Moqtgnlmlento activo (Automatizaciény A Alarma general '
E78 | robotica) E99 -

8. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa Solucién
» Nohaytensionderedenlatomadealimentacién. » Compruebeyreparelainstalaciéoneléctrica.
Consulte con personal experto.

3

» Enchufe ocable dealimentacién averiado.

4

Sustituya el componente averiado.

Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

X

» Fusibledelineaquemado. »

Sustituya el componente averiado.

» Conmutadordealimentacién averiado.

v

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

v

» Electrénicaaveriada.

3

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Falta de potenciade salida (el equipo no corta)

Causa Solucién
» Equiposobrecalentado (alarmadetemperatura- » Espere aquese enfrie el sistemadesactivarlo.
led amarilloiluminado).

Conecte correctamente la masa.
Consulte el pdrrafo "Instalacién®.

» Conexiénde masaincorrecta.

¥

¥

» Tensionderedfueraderango (led amarillo » Restablezcalatensiéndereddentrodelcampodelafuentede
iluminado). alimentacion.

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

¥

¥

» Telerruptoraveriado.

4

Sustituya el componente averiado.

Contacte conelcentro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

3

» Electrénicaaveriada. »

Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Suministro de potenciaincorrecto
Causa Solucién

»

Selecciénincorrectadel procesode corteo
selector averiado.

¥

Seleccione correctamente el proceso de corte.

¥

Configuracionesincorrectas de los pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacién.

¥

Reinicie el sistemay vuelva a configurarlos pardmetros de corte.

Potenciémetro/encoder parael ajustedela
corriente de corte averiado.

X

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

4

Tensiénderedfueraderango. Conecte correctamente el equipo.

Consulte el pdrrafo "Conexiones".

x

Faltaunafase.

¥

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Electrénica averiada.

v
¥

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.
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No se enciende el arco piloto
Causa

» Boténdelaantorchaaveriado.

» Boquillay/oelectrodo gastados.

» Presiénde aire muy alta.

» Electrénicaaveriada.

Falta de transferenciaen arco de corte
Causa

» Conexiénde masaincorrecta.

» Configuracionesincorrectasdelos pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacion.

Apagado del arcode corte

Causa

» Tensionderedfueraderango.

» Flujode aireinsuficiente.
» Preséstato defectuoso.

» Presiénde aire muyalta.

» Mododelacorteincorrecto.

» Boquillay/o electrodo gastados.

Inestabilidad del arco
Causa

» Pardmetros de corteincorrectos.

Proyecciones excesivas de salpicaduras
Causa
» Pardmetrosde corteincorrectos.
» Dindmicade arcoincorrecta.

» Mododelacorteincorrecto.

Insuficiente penetracién
Causa
» Mododelacorteincorrecto.
» Pardmetrosde corteincorrectos.
» Laspiezasacortarsondemasiado grandes.

» Presiéndeaireinsuficiente.

Solucion

»

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

»

¥

»

¥

Sustituya el componente averiado.

¥

Ajuste el flujode gas.
Consulte el pdrrafo "Instalacién™.

¥

»

¥

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucion

» Reinicie el sistemay vuelvaaconfigurarlos pardmetrosde corte.
» Contacte conelcentrode asistenciamdscercanoparala
reparaciéndelsistema.

Solucién

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

»

¥

¥

»

¥

Ajuste el flujo de gas.

»

¥

Sustituya el componente averiado.

Ajuste el flujo de gas.
Consulte el pdrrafo "Instalacién™.

»

¥

¥

» Mododecorteincorrecto.

¥

»

¥

Sustituya el componente averiado.

Solucién

» Compruebe cuidadosamente el sistemade corte.
» Contacte conelcentrode asistenciamdscercanoparala
reparaciéndelsistema.

Solucién
» Reduzcalatensiéndecorte.
» Aumente el valorinductivo del circuito.

» Reduzcalainclinaciéndelaantorcha.

Solucion
» Modode corteincorrecto.
» Aumentelacorriente de corte.

» Aumentelacorriente de corte.

v

» Ajuste el flujo de gas.
» Consulte el pdrrafo "Instalacion®.

v
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Encoladura
Causa

» Pardmetros de corteincorrectos.

» Laspiezasacortarsondemasiado grandes.

Oxidaciones
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Porosidades

Causa

» Presenciadegrasa, pintura, éxido osuciedad en
las piezas asoldar.

» Presenciade humedadenelgasdecorte.

» Solidificacién del bafo de corte demasiado
rdpida.

Grietas en caliente
Causa

» Pardmetros de corteincorrectos.

» Presenciadegrasa, pintura, é6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

» Mododelacorteincorrecto.

Grietas en frio
Causa

» Formaespecialdelauniénacortar.

Elevada formacién de rebaba
Causa

» Presiénde aireinsuficiente.
» Mododelacorteincorrecto.
» Boquillay/oelectrodo gastados.

Sobrecalentamiento de la boquilla
Causa

» Presiéndeaireinsuficiente.

» Boquillay/o electrodo gastados.

Solucién

» Aumentelacorriente de corte.
» Aumentelatensiénde corte.

» Aumente lacorriente de corte.

Solucién

» Ajuste el flujodegas.

| bohler weiding

oestalpin

» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén

enbuenascondiciones.

Solucién

» Limpie perfectamentelas piezasantesdelacorte.

» Utilice siempre productosy materiales de calidad.
» Mantengaen perfectas condiciones el sistema de suministro del
gas.

» Mododecorteincorrecto.
» Precalientelas piezasacortar.
» Aumente la corriente de corte.

Solucién

» Reduzcalatensiénde corte.
» Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

» Limpie perfectamentelas piezas antesdelacorte.

» Sigalassecuenciasoperativas correctas paraeltipodeuniéna
cortar.

Solucién

» Precalientelas piezasacortar.
» Hagaunpostcalentamiento.

» Sigalassecuenciasoperativas correctas paraeltipodeuniéna
cortar.

Solucién

» Ajuste el flujo degas.
» Consulte el pdrrafo "Instalacién".

» Aumentelavelocidad de avanceencorte.

» Sustituya el componente averiado.

Solucién

» Ajuste el flujodegas.
» Consulte el pdrrafo"Instalaciéon®.

» Sustituyaelcomponente averiado.
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9. INSTRUCCIONES DE USO

9.1 Corte al Plasma

Un gas se convierte en plasma cuando se somete a una temperatura altisima y se ioniza, en su totalidad o parcialmente,
volviéndose asieléctricamente conductivo.

El plasma existe en todo arco eléctrico, pero con el término arco de plasma (PLASMA ARC) nos referimos especificamente a
antorchasparasoldaduraocorte que utilizanunarco eléctricoque pasaatravésdel estrechamientode uninyectoradecuado,
paracalentarungas que sale del mismo inyector, hasta llevarlo al estado de plasma.

Proceso de corte por plasma

Laacciéndecortese obtienecuandoelarcodeplasma, enestadodetemperaturamuy elevadayconcentrado poreldisefiode
la antorcha, se transfiere sobre la pieza conductiva a cortar, cerrando el circuito eléctrico de la fuente de alimentacién. El
material se funde debido alaaltatemperaturadelarcoyseretiradebidoalaelevadavelocidad de salidadelgasionizado por
elinyector.

Elarco se puede hallaren dos situaciones: enla de arco transferido, cuando la corriente eléctrica pasa sobre la pieza a cortar,
yenladearco pilotooarco notransferido, cuando éste se establece entre el electrodoy elinyector.

Instalacién manual de corte por plasma

s N

(Reductorde presion )
/
A
Z—1] ./ \
[ \_4 ]
Gasdeplasma
+ e ( )
\ Generador
.

Caracteristicas de corte

En el corte por plasma, el espesor del material a cortar, la velocidad de corte y la corriente suministrada por el generador son
valores que de-penden uno de otros; los mismos estdn condicionados al tipo y calidad del material, tipo de portaelectrodoy
también tipoy condiciones de electrodo e inyector, distancia entre inyectory pieza, presiéon e impurezas del aire comprimido,
calidad deseadadel corte, temperaturade la pieza a cortar, etc.

Los diagramas que resultan son simplemente indicativos, donde se puede notar como el espesor a cortar es inversamente
proporcional alavelocidad de corte,y como estos dos valores se puedenincrementar con elaumento de la corriente.
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H=2mm

Velocidad mdxima de corte

Velocidad de corte de calidad

- (mm/min) (mm/min)
12 Espesor Aceroal . A(fero Aluminio Aceroal ) Acfero Aluminio
(A) (mm) carbono inoxidable carbono inoxidable
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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@r_ Velocidad mdxima de corte Velocidad de corte de calidad
_—“ﬂ= 2 mm (mm/min) (mm/min)
12 Espesor Aceroal ) Acfero Aluminio Aceroal ) A<_:ero Aluminio
(A) (mm) carbono inoxidable carbono inoxidable
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Velocidad de corte con 30A
13000
4000 Aceroalcarbono )
c :
E 6000
- 000 Aceroinoxidable )
4000
3000
2000
¥
0 T - =
5 (mlron) 15 20
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Velocidad de corte con 50A
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Tiempo de perforaciéon

‘_
H=2mm
I
12 Espesor Tiempode perforacién
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 =g g
= + 217
25.0 P
Anchuradecorte
Kerf (mm)
12 Espesor Anchurade corte - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas electricas

SABER 70 CHP U.M.
Tensién de alimentacién U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Fusible delinearetardado 20 16 A
Tipo de comunicacién DIGITAL DIGITAL

Potencia mdxima absorbida (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Potenciamdxima absorbida (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
z;teircmlzlicgn)moxmo absorbida (kVA) (Condiciones de 77 9.9 KVA
ZZ'(eir;cclicofn)maxma absorbida (kW) (Condiciones de 8.7 11.0 KW
Potencia absorbidaen estadoinactivo 30 30 W
Factorde potencia (PF) 0.96 0.95

Rendimiento (u) 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99

Corriente mdaxima absorbida lTmax (EN/IEC) 20 15 A
gg(rerrlg;téen)moxmo absorbida [Tmax (Condiciones de 29.4 16.7 A
Corriente efectiva I1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Corriente efectiva l1eff (Condiciones de operacién) 17.3 11.8 A
Gamade ajuste 20-55 20-70 A
Paso 1 1 A
Paso deregulacion 1 1 A
TensiénenvacioUo 252 252 Vdc
* Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-11.

* Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-12.

Ciclodetrabajo

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Ciclode trabajo (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A
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Caracteristicas fisicas

SABER70CHP

Grado de proteccién IP

Clase de aislamiento
Temperaturadeservicio
Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable de alimentacién
Longitud de cable de alimentacién
Ventilacién

Flujo minimo de gas

Presién de aire aconsejado
Presién minima aire

Tipogas

Normasde fabricacién

Capacidad de corte

SABER 70 CHP

Aceroal carbono
Corte maximo
Corterecomendado
Separacién
Perforacion
Aceroinoxidable
Corte mdaximo
Corterecomendado
Separacién
Perforacién
Aluminio

Corte mdximo
Corterecomendado
Separacién

Perforacién

175

IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
Si
185
5
3
Aire/Nitrégeno

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x230 3x400
22 28
15 20
26 35
12 15
19 24
14 18
24 30
9 12
17 22
13 18
22 25
9 912

U.M.

[/min
bar

bar
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11. PLACA DE DATOS
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<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

SABER 70 CHP I N°
3= .. =] 60974-1/A1:2019
QA l 60974-10/A1:2015 Class A
5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)

U1 400V(230V) | l1mex 15.0A(20.0A) | herr 10.6A(15.5A)

Ce e8 H

ES

T

IN
ITALY
—

12 SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

719 2745 [ 16 [ 17 9
8 | 10 13 15A | 16A | 17A 13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
13
22 ce AL -
MADE ']5
ITIA{\‘LYE ‘]6
N — 1;/1
CE Declaracién UE de conformidad 16A
EAC Declaraciénde conformidad EAC 17A
UKCA  Declaraciénde conformidad UKCA 158
16B
17B
18
19
20
21
22

Marcadefabricacién

Nombreydireccion del fabricante

Modelo delaparato

N°de serie

XAXXXXXXXXXX Afio de fabricacién
Simbolodeltipo de equipo
Referenciaalasnormasde construccion
Simbolodel procesode corte

Simbolo paralos equipos aptos paratrabajarenunentorno
conriesgo elevado de descargaeléctrica
Simbolodelacorriente de corte

Tensién asignadaavacio

Rango de la corriente nominal de corte mdximay minimay
delatensién de cargaconvencional correspondiente
Simbolo del ciclo deintermitencia
Simbolodelacorriente nominalde corte
Simbolodelatensiéon nominalde corte
Valoresdel ciclodeintermitencia
Valoresdel ciclodeintermitencia
Valoresdel ciclodeintermitencia
Valoresdelacorriente nominal de corte
Valoresdelacorriente nominalde corte
Valoresdelacorriente nominalde corte
Valoresdelatensién convencionalde carga
Valoresdelatensién convencionalde carga
Valoresdelatensién convencionalde carga
Simbolodelaalimentacién

Tensién asignadade alimentacién

Mdxima corriente asignada de alimentacién
Mdxima corriente efectivade alimentaciéon
Grado de proteccién
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PORTUGUES

DECLARAGCAO DE CONFORMIDADE CE

O construtor
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarasob sua exclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:
SABER 70 CHP 56.01.010

estd conforme as directivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGEDIRECTIVE
2014/30/UE EMCDIRECTIVE
2011/65/UE RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

e que asseguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Adocumenta¢do que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposicdo para vistorias no referido
fabricante.

Qualquer operag¢do ou modificagcdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l. anulard a validade desta declaracdo.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de opera¢do na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e compreender o
conteldo deste manual.

Ndo efectuar modificacdes ou operacdes de manutencdo que ndo estejam previstas. O fabricante ndo se
responsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdoincorrectaoudando-aplicagdo
do conteudo deste manual.

Manter sempre as instru¢des de utilizagdo no local de utilizacdo do aparelho. Para além das instrugdes de
utilizacdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de prevenc¢do de acidentes e prote¢do ambiental
em vigor.

Avoestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. tem o direito de modificar o conteddo deste manual em
qualquer altura, sem aviso prévio.

Sdo reservados todos os direitos de traducdo, reproducdo e adaptac¢do parcial ou total, seja por que meio for
(incluindo fotocopia, filme e microfiime) e é proibida a reproducdo sem autoriza¢do prévia, por escrito,
da voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Oexpostonestemanualédeimportdnciavitale,portanto,necessdrioparaassegurarasgarantias.
Casoooperadorndorespeite o prescrito, o fabricante declinatoda e qualquerresponsabilidade.

Todas as pessoas envolvidas na colocacdo em servico, utilizagdo, manuten¢do erepara¢do do aparelho devem:
« sertitularesde qualificagdo apropriada

« dispordascompeténcias necessdriasrelativas ao corte por plasma

« erintegralmente erespeitarrigorosamente estasinstru¢desde utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos a utilizacdo do equipamento, ainda que ndo se encontrem aqui
descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacdo

O

1.2 Proteccdo do operador e de outrosindividuos

A\
O
o

Cadainstalag¢do deve ser utilizada exclusivamente para as operac¢des para que foi projectada, nos modos e nos
dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as directivas nacionais e
internacionais relativas a seguran¢a. Uma utilizagdo diferente da expressamente declarada pelo construtor deve
ser considerada completamente inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer
responsabilidade.

Estamdquinasédeveserutilizadacomfins profissionais, numainstala¢doindustrial. O construtordeclinaqualquer
responsabilidade poreventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre -10°C e +40°C
(entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas
entre-25°Ce +55°C(entre-13°F e 131°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora 50%, a 40°C(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora 90%, a 20°C(68°F).

O equipamento deve serutilizado aumaaltitude mdaxima, acimado niveldo mar, ndo superiora2000 m (6500 pés).

Ndo utilizar o aparelho para descongelar tubos.
Nd&o utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.
Ndo utilizar este equipamento para fazerarrancar motores.

O processodecorteéumafontenocivaderadia¢des,ruido,caloregases. Colocarumecrdde proteccdoretardador
de fogo, para proteger a drea de corte de raios, faiscas e escérias incandescentes. Avisar todos os individuos nas
proximidades que ndo devem olhar para o arco de corte ou metal incandescente e que devem utilizar protec¢do
adequada.

Utilizar vestudrio de protec¢do, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal incandescente. O
vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo edeve:

- estarintactoeembomHééestado

- seraprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjustoaocorpoendoterdobras

Utilizar sempre cal¢cado conforme as normas, resistentes e que garantamisolamento contra a dgua.
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Utilizarsempre luvas conformes s normas, que garantamisolamento eléctrico e térmico.

Usarmdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para osolhos (pelo menos NR10
ousuperior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remog¢do manual ou
mecdnicadas escériasdacorte.

Ndo utilizar lentes de contacto!

Utilizar protectoresauriculares se,durante o processode corte, forem atingidos niveis de ruido perigosos. Seo nivel
deruido exceder os limites previstos pelalei, delimitar a drea de trabalho e assegurar que todos os individuos que
seencontram nas proximidades dispdem de protectores auriculares.

O
©
®
®

Durante asoperacdes de corte, manter os painéislaterais sempre fechados.
Ossistemasndo devem sersubmetidos a qualquer tipo de modificagdo.

oo

qéo

Manteracabecalonge datochade PLASMA.
O fluxo de corrente em saida pode provocar danos graves nas mdos, cara e olhos.

Evitartocarem pecas acabadas de corte, pois o elevado calor das mesmas pode causar queimaduras graves.
Respeitar todas as precaug¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes posteriores a
corte pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

Verificarse atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢ées de manutencgdo.

Assegurar que o grupo de refrigeracdo é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentag¢do e retorno do
liquido derefrigera¢cdo. Oliquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de sium estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.
Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a drea de trabalho em boas condi¢des de seguranc¢a, de maneira
aevitardanos materiais e pessoais acidentais.

1.3 Protecc¢cdo contra fumos e gases

Os fumos produzidos durante o processo de corte podem, em determinadas circunstdncias, provocar cancro ou
danosno fetode mulheres gravidas.

>

Manter a cabe¢aafastadados gases e fumosde corte.

Providenciaruma ventilagcdo adequada, natural ou artificial,dazonade trabalho.

Casoaventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

No caso daoperag¢do de corte ser efectuada numa drea extremamente reduzida, o operador deverd ser observado porum
colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

Ndo utilizar oxigénio para aventilagdo.

Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores
admitidos pelasnormas de seguranga.

A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de adi¢do e as
eventuais substdncias utilizadas paraalimpeza e desengorduramento das pegasacorte. Seguircom aten¢cdo asindicagdes
do construtor,bem como asinstru¢cdes constantes das fichas técnicas.

Ndo efectuaropera¢desde corte perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

Colocarasbotijasde gdsem espac¢os abertos ou em locais com boa ventilagdo.
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1.4 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes

O processo de corte pode provocarincéndios e/ou explosdes.

Retirarda dreadetrabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.
Osmateriaisinflamdveisdevem estarapelomenos 11 metros (35 pés)dadreade soldaduraoudevem estaradequadamente
protegidos.

A projecc¢do de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de
pequenas aberturas. Prestar especial aten¢do as condi¢des de seguranca de objectos e pessoas.

Nd&o efectuaroperag¢desde corte sobre ou perto de contentores sob pressdo.

Ndo efectuaroperacdesde corteem contentoresfechadosoutubos. Prestarespecialatengdo aocortartubosourecipientes,
mesmo se jd abertos, esvaziados e bem limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo ou afins podem causar explosdo.

Nd&o efectuaropera¢desde corte em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrarem contacto, acidentalmente, com partes ligadas
aocircuitodeterra.

Colocarnas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.

1.5 Precaug¢des na utilizagcdo das botijas de gds

As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢des
minimas de seguran¢ade transporte, de manutenc¢do e de utilizagdo.

Asbotijasdevem estar fixas verticalmente a paredes ou outrosapoios,com meios adequados, paraevitarquedas e choques
mecdnicos acidentais.

Apertaratampade prote¢dodavdlvuladurante otransporte,acolocagdoem funcionamentoesemprenofimdasoperagdes
decorte.

Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudangas bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Ndo exporasbotijas atemperaturas demasiado altas ou baixas.

Evitarqueasbotijasentremem contactocom chamasdescobertas, arcos elétricos, lanca-chamasou pingas porta-elétrodos
e com materiaisincandescentes produzidos pelas operacdes de corte.

Manter as botijas afastadas dos circuitos de corte e dos circuitos de corrente em geral.

Ao abriravdlvuladabotija, manter acabe¢a afastadado ponto de saidado gds.

Ao terminarasopera¢desde corte, fecharsempre avdlvuladabotija.

Nunca efectuar cortes sobre uma botijade gds sob pressdo.

1.6 Protecc¢do contrachoques eléctricos

Um choque de descarga eléctrica pode sermortal.

Evitar tocar nas partes normalmente sob tensdo do equipamento de corte, interiores ou exteriores, enquanto estiver a ser
alimentado eletricamente (langa-chamas, pingas, cabos de liga¢cdo aterra e fios estdo ligados eletricamente ao circuito de
corte).

Efectuaroisolamento eléctrico dainstalacdo e do operador, utilizando planos e bases secos e suficientemente isolados da
terra.

Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimenta¢do equipada com
condutordeterra.

Nd&o tocardois magaricos ao mesmo tempo.

Sesentirum choque eléctrico, interrompadeimediato as opera¢des de corte.

1.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

Apassagemda corrente, através dos cabosinternos e externos damdquina, criaum campo electromagnético nas
proximidades dos cabosde soldadura e do préprio equipamento.

» Oscampos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salde de quem estd sujeito a exposi¢do

prolongada.

* Oscamposelectromagnéticos podem interferircom outros equipamentos tais como “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de procederema
operac¢desde cortede plasma.
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1.7.1 Classificacdo CEM em conformidade comanorma: EN 60974-10/A1:2015.

O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnética em ambientes industriais e
residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é efectuado pela rede
publicade baixatensdo.

Classe

O equipamento Classe Ando deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica
Classe | ¢é efectuado pelarede publica de baixa tensdo. Dado que eventuais perturbacdes de condutividade e radiacdo
poderdo dificultaracompatibilidade electromagnética do equipamento classe A nessas zonas.

’a

Paramaisinformag¢des, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.

1.7.2 Instalag¢do, utiliza¢do e estudo da drea

Este equipamento foiconstruido em conformidade com asindica¢des contidas nanorma harmonizada EN 60974-10/A1:2015
eestdidentificadocomo pertencente d“CLASSE A”. Estamdquinasédevesser utilizadacom fins profissionais, numainstalagcdo
industrial. O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagcdo dainstalagdo em
ambientes domésticos.

O utilizadordeve serespecializado naactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstala¢do e pela utilizagdodo
equipamento de acordo com as indica¢des do fabricante. Caso se detectem perturbacdes electromagnéticas, o
operador do equipamento terd de resolver o problema, se necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do
fabricante.

Asperturbagdes electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas electromagnéticos que
poderdo ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as condi¢des de saude das pessoas
expostas, porexemplo, das pessoas que possuam “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

@B O

1.7.3 Requisitos darede de energia eléctrica

O equipamento de alta poténcia pode, em virtude da corrente primdria distribuida pelarede de energia eléctrica, influenciar
aqualidade da poténcia darede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de liga¢do referentes d impeddncia da energia
eléctricamdxima permitida (Zmax) ou a capacidade minima de fornecimento (Ssc) exigida no ponto de liga¢do arede publica
(Ponto de Acoplamento Comum & rede publica (PAC)) podem aplicar-se a alguns tipos de equipamento (consultar os dados
técnicos). Neste caso,compete aoinstaladorou utilizadordo equipamento garantiraligagdo do equipamento, consultando o
fornecedor da rede de distribuicdo, se necessdrio. Em caso de interferéncia, poderd ser necessdrio tomar precaucgdes
adicionaistaiscomo acolocacdodefiltros narede de alimentacdo.

Etambém necessdrio considerara possibilidade de blindaro cabo de alimentacdo.

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

1.7.4 Precaucoesrelacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstrugdes:

« Enrolarjuntos e fixar, quando possivel, o cabo de terra e o cabo de poténcia.

« Evitarenrolaroscabos avoltado corpo.

» Evitarcolocar-se entre o cabo de terrae o cabo de poténcia(manter os dois cabos do mesmo lado).

¢ Oscabosdeverdosermantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre sie mantidos ao nivel do chdo.
e Colocaroequipamentoauma certadistdnciadazonadesoldadura.

¢ Oscabosdevemsercolocadoslonge de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5 Ligag¢do a terra
Aligacdo aterradeverdserfeitade acordo com as normas nacionais.

1.7.6 Ligagdo da pegade trabalho a terra

Quandoapegcadetrabalhondoestdligadadaterra, porrazdesde segurangaeléctricaou devido assuasdimensdes e posi¢do,
umaligacdo entre a pecae aterrapoderdreduzir asemissdes. E necessdrio ter em consideracdo que aligacdo dterra da peca
detrabalhondo aumenta orisco de acidente para o operador nem danifica outros equipamentos eléctricos. Aliga¢cdo aterra
deverdserfeita de acordo com as normas nacionais.

1.7.7 Blindagem

Ablindagemselectivade outroscabos e equipamentos presentes nazona circundante podereduziros problemas provocados
porinterferéncia electromagnética.
Ablindagem detodaamdquinade corte pode ser ponderada para aplicagdes especiais.
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1.8 Grau de protecc¢do IP
IP23S
* Invélucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com didmetro
superior/iguala12,5mm.
 Invélucro protegido contra chuva que caianum dngulo até 60°.
e Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a entrada de dgua, quando as partes méveis do
equipamento ndo estdo em movimento.

1.9 Descarte

Nd&o eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixo comum!
E Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos Residuos de Equipamentos Elétricos e
— Eletrénicoseasuaaplicagdodeacordocomalegislagdo nacional,osequipamentos elétricos que tenham atingido

o fim do seu ciclo de vida devem ser recolhidos separadamente e enviados para um centro de valorizagdo e
eliminacdo. Cabe ao proprietdrio do equipamento identificar os centros de recolha autorizados, solicitando
informacg¢des as autoridades locais. A aplicagdo da Diretiva Europeia ird permitir melhorar o ambiente e a saude
humana.

» Paramaisinformacdes, consultar osite nainternet.

2. INSTALACAO

Ainstalacdo sé pode ser executada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

Paraexecutarainstala¢do, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

E proibidaaligacdo dos geradores em série ouem paralelo.

O@

2.1 Elevagdo, transporte e descarga

« Oequipamentondodispde de elementos especificos para elevacdo.
o Utilizarum empilhador, prestando a maior aten¢do durante adeslocacdo, para evitaraqueda do gerador.

Nuncasubestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).
Nuncadeslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoas ou bens.
Ndo deixar cair o equipamento, nem exercer pressdo desnecessdria sobre ele.

®

N

.2 Posicionamento do equipamento

Observar as seguintesregras:

Facilacesso aoscomandos eligagdes do equipamento.

* Ndo colocaroequipamento em espagosreduzidos.

¢ Nuncacolocaroequipamentonum planocominclinagdo superiora 10°emrela¢do ao plano horizontal.
e Ligaroequipamento num lugarseco,limpo e comventilacdo apropriada.

* Protegeroequipamentodachuvaedosol.

» Consultarasecc¢do “Precaucdes na utilizagdo das botijas de gdas”.

2.3 Ligagodes

O equipamentodispde de um cabo de alimenta¢do paraligagdo arede.
Ainstala¢cdo podeseralimentadacom:

e 230V trifdsico

* 400 Vtrifdsico

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15% do valor
nominal.

Para evitar danos em pessoas ou no equipamento, € necessdrio controlar a tensdo de rede seleccionada e os
fusiveis ANTES de ligar a mdquina a rede de alimentag¢do. Além disso, é necessdrio assegurar-se de que o cabo é
ligadoaumatomadaquedisponhadeligag¢do aterra.
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E possivel alimentar a instalacdo por meio de um grupo electrogéneo, na condicdo deste garantir uma tensdo de
alimentacdo estdvel de +15% relativamente ao valor de tensdo nominal declarado pelo fabricante, em todas as
condi¢des de funcionamento possiveis e @ mdxima poténcia nominal. Normalmente, é aconselhdvel a utilizagdo
de grupos electrogéneos de poténcia nominal igual a 2 vezes a de uma fonte de alimenta¢do monofdsica ou de
poténcia nominal igual a 1,5 vezes a de uma fonte de alimentacdo trifdsica. E aconselhdvel o uso de grupos
electrogéneos com controlo electrénico.

Para protecc¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de alimentac¢do
dispde de um condutor (amarelo - verde) paraligag¢do d terra, que deve serligado auma fichacom ligag¢do d terra.
Este fioamarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condutores de corrente. Assegurar-se de que o local
deinstalagdo possuiligagdo aterrae de que astomadasde corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar
somente fichas homologadas conformes s normas de seguranca.

A instalagcdo eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos técnico-
profissionais especificos e em conformidade com alegislagdo do paisem que se efectua ainstala¢do.

2.4 Instalacdo

2.4.1 Ligagdo parao corte por Plasma

-

@ Tocha

@ Conexdodatocha
@ Conectorde pingadeliga¢do aterra

@ Tomada positiva de poténcia (+)

» Ligarolan¢a-chamasnorespetivo engate, tendo o cuidado de apertar completamente o anel de fixagdo.
» Posicionaroterminaldeterranapecaacortareassegurarque hd bom contacto eléctrico.

» Inserirafichaerodarnosentido dos ponteiros do relégio até fixar.

» Verificarapresengadetodos oscomponentes do corpo datocha e arespectiva fixagdo

-

@ Ligagdo
@ Redutorde pressdo

@ Tubo

» (Consultaromanualdeinstrucdes"SP70").

» Ligarogrampo de massa a tomada positiva (+) da fonte de alimentacgdo.
» Apertaraunidonoredutorde pressdo.

» Ligarotubo dunido.
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» Apressdodevegarantirpelomenos 5 barcom caudal minimoiguala 185 litros por minuto.

-

@ Manipuloderegulacdo
@ Redutor

» Inserirafichanatomadade 400V.

@ Medidorde pressdo

» Acenderogerador, verificando o correcto funcionamentodo LED.

Durante aoperacdoderegulagdodomandmetrode pressdo, fazercircularo gds pelo circuito, accionando ogatilhodatocha
ou pressionando o botdo de teste gds.

» Levantarobotdo deregula¢cdo doredutor.
» Rodd-lo, até que o mandmetro de pressdo indique 5 bar.

@ Alavancade prote¢do

@ Botdo do macarico

-

Seguraratochae puxarasalavancas de protecgdo.
Manteratochanum dngulode 90°relativamente a peca.
Pressionarobotdodatochaeestabeleceroarco.

v v v Vv

Posicionaratochajunto d pegaedarinicio dopera¢cdode corte,avangando firmemente.
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3.1 Painel traseiro

-

+ 7
@ 0 | 9
@ mj? 5 @
@ ®

8L
-1

3.2 Painelde tomadas

-

@ Cabodealimentacdo

Ligaosistemadaredeeléctrica.

@ Interruptor paraligar e desligaramdquina

Comandaaligag¢do elétricado sistema.
Temduas posi¢des, “O" desligada e “I” ligada.

@ Testedear
(4) Entradado (CAN-BUS) cabo de sinal

) @ Unidadefiltrodear

@ Conectorparaaligacdodo ardaunidade filtro

@ Manipulode pressdo

@ Tomadadeterra

Consentealiga¢gdodocabodeterra.

@ Conexdodatocha

Consente a conexdodatochaplasma.
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3.3‘ Painel de comandos frontal

-~

OO

VisorLCD

Permite ver asgeneralidades do sistemaem fase de arranque, as defini¢des e leituras dacorrente etensdo de
corte, acodificacdodosalarmes.
Permite que todas asopera¢des sejam apresentadasinstantaneamente.

Teclasde funcdo

Modo grdfico

LED de alimentacdo

LED de alarme geral

LED de poténcia ativa

Visorde 7 segmentos

Manipulo deregula¢do principal

Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.

Indica que o equipamento estd ligado a fonte de alimentac¢do e se encontra activo.

Indicaaeventualinterven¢do de dispositivos de protec¢do, como a protec¢gdo de temperatura.

Indicaapresencade poténcianasligacdesde saidado equipamento.

Permite veras generalidades do sistema em fase de arranque, asdefinicdes e leituras da corrente e tensdo de
corte, acodificacdodosalarmes.

Permite que a corrente de corte seja permanentemente ajustada.
Permite o acesso a configuracdo, sele¢do e definicdo dos pardmetros de corte.

Permite seleccionar as diversas fun¢gdes do sistema (processo de corte, modo de corte).
Permite seleccionarum programa de corte predefinido (sinergia), escolhendo algumas definigdes simples

(XA, XP):
- tipo de material

- espessurade material

Valor Interface do Utilizador
XE Modo Bdsico

XA Modo Avancado

XP Modo Profissional
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@ Pro@ Botdojob

Permite o armazenamento e gestdo de 64 job, que podem ser personalizados pelo operador.

4. UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

voestalpine

' bohlerweking

4.1 Ecrdinicial

Ao serligado, o sistema efetua uma série de verificagdes para garantir que ele e todos os dispositivos a ele ligados funcionam
corretamente. Nesta fase, o teste de gds também é executado para verificar a correctaliga¢cdo ao sistema de alimentagcdo de
gds.

4.2 Ecrd principal

Permite o controlo do sistema e do processo de corte, apresentando as defini¢des principais.

4.3 Modo XE

. ) @ Modo grdfico XE
har @ Medicdes (Manémetro de leiturade pressdo)

S .
@—> % : ; 4—@ @ ParG@metros de corte
4.6

@ Componentesdatocha

@ Processode corte

@_> Hﬂ -; U A EBLD;@B <_@ @ Botdo detestedear
I |

Modo grdfico XE

@ Espessuradapecadetrabalho

Possibilita adefinicdo do sistema atravésdaregulacdo da
4—@ pec¢aasercortada.

r . \ Medicdes(Manémetrodeleiturade pressdo)
d%gh ;—:\1 Fornece ovalormedido da pressdodoarparao processode
corte.
5.4
5.8
1.6
Par@metros de corte
1 B @ iconede parametro
ﬂ ' A @ Valorde pard@metro
é é @ Unidade de medida do parGmetro

188



UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

| bohlerwering

&)

W
A

y Componentesdatocha

Indica o componente datocha que deve serusado nas
condi¢cdes de operacdo seleccionada.

f~—

‘e\" Utilizar sempre pe¢asde substitui¢do originais +

Processodecorte

Permite seleccionar o processo de corte.
Permite seleccionaromodo de corte.

5@& 2 Fases(corte de pe¢amaciga)

%E 4 Fases (corte de peca macica)

Botdodetestedear

4.4 Modo XA

ﬁ 2 Fases(cortede pegafurada)
!gb 2 Fases(goivagem)

Permite que o circuito de arcomprimido sejalimpo deimpurezas, bem como a obten¢do da pressdo preliminar
adequada e o gjuste do fluxo de arcomprimido, sem que a mdquina esteja activada.

-

=50
har

% MEX R 20mm|
O M 28 mm 5.4 O
z /I S 35 mm 5.8
15 mm 1.6

@_’L Hﬂ |UA #%pm‘_@
e SEEN

ééé

@ Modo grdfico XA

@ Medicdes (Manémetro deleiturade pressGo)
@ Par@metros de corte

@ Componentesdatocha

@ Processode corte

@ Sinergiatipo de material

@ Botdodetestedear

20 mm

28 mm
35 mm

15 mm

MAX

bodd

\ Modo grdfico XA

@ Espessuradape¢adetrabalho

@ Capacidade de corterecomendada ®
(3) capacidade maxima de corte (M)

@ Capacidade de separag¢do (S)

@ Capacidade de perfuragdo (P)

\ Espessuradapecadetrabalho

Possibilita a defini¢do do sistema atravésdaregulacdoda
pecaasercortada.
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s
har
5.4

5.8
4.6

\ Medicdes (Mandmetro de leiturade pressdo)

Fornece ovalormedido da pressdodo arparao processode
corte.

\ Par@metrosde corte

@ icone de parametro
@ Valorde parémetro
@ Unidade de medidado pardmetro

o~

TUA
L4
-

o
A

y Componentesdatocha

Indica o componente datochaque deve serusado nas
condi¢cdes de operacdo seleccionada.

—

‘t}*’ Utilizar sempre pec¢as de substitui¢do originais ‘%‘

Processodecorte

Permite seleccionaro processode corte.
Permite seleccionaromodo de corte.

ML& 2 Fases(corte de pe¢amaciga)

%E 4 Fases (corte de pe¢camacica)

Sinergia tipo de material

Permite selecionarotipo de material

g3l Acodecarbono

@ Aluminio

Botdodetestedear

:Ei. 2 Fases(cortede pecafurada)
[55 2 Fases(goivagem)

@[ Acoinoxidavel

Permite que o circuito de arcomprimido sejalimpo deimpurezas, bem como a obten¢do da pressdo preliminar
adequadaeoajuste do fluxode arcomprimido, sem que amdquina esteja activada.
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4.5 Modo XP

Ea (PCEEA DGR DAl

Ll

Lm A 3 4R SA RA VA A

Yip= | Steel| % o

5o b

-

@ Processode corte

@ Sinergiatipo de material

@ Sinergiaespessuradapeca

@ Botdodetestedear

@ Medicdes (Mandmetro deleiturade pressdo)
@ Componentesdatocha

@ Modo grafico XP

Processodecorte

Permite seleccionaromodo de corte.

{}@& 2 Fases(corte de pe¢amaciga)

%E 4 Fases (corte de peca macica)

Sinergia tipo de material

Steel

Permite selecionar o tipo de material

§i&ga] Acodecarbono

@ Aluminio

Permite seleccionar o processo de corte.

ﬁ 2 Fases(cortede pegafurada)
t§b 2 Fases(goivagem)

€Il Acoinoxidavel PT

~

10
mm

\

Sinergia espessurada pec¢a

Permite selecionar aespessurada pega

Botdodetestedear
Permite que o circuito de arcomprimido sejalimpo deimpurezas, bem como a obten¢do da pressdo preliminar
adequada e o gjuste do fluxo de arcomprimido, sem que a mdquina esteja activada.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

Medi¢des (Mandmetro de leitura de pressdo)

Fornece ovalormedido da pressdodoarparao processode
corte.

&)

\ Componentesdatocha

Indica o componente datocha que deve serusado nas
condi¢cdes de operacdo seleccionada.

e —

‘tg Utilizar sempre pecasde substituicdo originais +
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Modo grdafico XP

? ? ? @ Velocidade mdxima de corte (M)

@ Velocidade de corterecomendada ®
M 1 R [y g
|** LC'iin |** "'“""““ R @ Correntede corte

1.3 =
4—@ @ Velocidade mdaximade corte (M)

=78 @ Capacidadedecorte
.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

- Capacidadede corte
Verde: Capacidade de corterecomendada
0 Amarelo: Capacidade mdximade corte
55 Vermelho: Capacidade de separag¢do
.2@

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

4.6 Ecrade programas
Pro@ . _ _
Permite oarmazenamento e gestdo de 64 job, que podem ser personalizados pelo operador.

Programas (JOB)

@ Funcdes
<:> » F’:S DA GV J @ Numero do programa selecionado
QID_> CUTTING DEMO @ Par@dmetros principais do programa seleccionado

= ! m,
@_> Ii o = LD in @ Descric&o do programa seleccionado

@— ‘9 : (5) cabecalho
UelSedlE 0]
Fot

®

. J

Consultarasecc¢do "Ecrd principal

Armazenamento de programas

» Carregar no botdo para aceder ao menu “armazenamento de programas”. P
durante, pelomenos,umsegundo.
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© l

| WELDING DEMQ_ ]
ABCDEFGHIJKLHNOPQRS
TUVHXYZ_ . -+ §71_$%&’
0123456789

< | (9) gﬁﬁ |. i

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido (ou a memariavazia).

=== Memoariavazia

@< Programaarmazenado

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo %) |.

» Carregar no botdo, para salvaguardar todas as definicdes actuais no programa
seleccionado. 5.

Introduziruma descrigdo do programa.

» Rodarateclade codificacdo (“encoder”), paraseleccionar aletra pretendida.
» Premirateclade codificagcdo (“encoder”), paraarmazenaraletra pretendida.
» Carregarno botdo, paraanulara dltimaletra. <=l.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo %) |.

» Carregarno botdo, para confirmar aoperacgéo .

t O armazenamento de um novo programa num local da meméria jd ocupado, requer que esse local da memoaria seja
cancelado, através de um procedimento obrigatério.

23 | @

Recupera¢dode programas

Cancelamento de programas

WELDING DEMO

@<

© 3

23

<,

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo| &) .
» Carregarno botdo, pararemover o programaseleccionado.| £3 .
» Retomar o processo de armazenamento.

» Carregarnobotdo, pararecuperaro 1° programa dispom’vel[@\.

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido.

» Carregarno botdo, paraseleccionar o programa pretendido. [P/,

(5 Sdorecuperados apenas os locais da memadria ocupados por um programa,
sendo automaticamenteignorados os locais vazios.

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido.

» Carregarno botdo, pararemover o programa seleccionado.| £3 .
» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo| &) .
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» Carregarnobotdo, paraconfirmaraoperacéo| % |
» Carregarno botdo, pararemover o programaseleccionado.|£3 .

>3 | @
5. DEFINICOES

5.1 Defini¢coes e defini¢cdo dos parG@metros

Permite a defini¢do e a regula¢do de uma série de pardmetros adicionais, para uma gestdo melhorada e mais precisa do
equipamento de corte.

Os pardmetros presentes nas definicdes estdo organizados em fun¢do do processo de corte selecionado e tém um cédigo
numeérico.

Acesso adefinicoes

» Carregardurante 5segundosnobotdoencoder.
Setup XP USEI' » Aintroduc¢do serd confirmada pelainscricdo O que surge novisor.

Save
RN

= | &

Selec¢do eregula¢cdo do pardmetro desejado

» Rodarateclade codificacdo (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico relativo ao pardmetro.

» Neste momento, carregar na tecla de codificacdo permite avisualizacdo do valor definido para o pardmetro seleccionado
earespectivaregulac¢do.

Saidade definicoes

» Parasairdasecc¢do “regulagcdo” premirnovamente atecla de codificag¢do.

» Parasairdedefini¢des,acederao pardmetro “0” (guardar e sair) e premir a tecla de codificagdo.
» Carregarno botdo, paraconfirmaraoperacdo % ].

» Paraguardaraalteracéo e sairda configuracéo, premir o botdo: 5 -

5.1.1 Lista de par@metros na configuragdo (PLASMA)
0 Guardaresair

Save Permite guardar as modificagdes e sairde definigdes.
&
Exit
—
1 Reset
Permite redefinirtodos os pardmetros para os valores predefinidos.
Res
—
4 Corrente de corte
Permite regularacorrente de corte.
11 Minimo Mdximo Predefinido
20A 70A 70A
5 Espessuradapec¢adetrabalho

Permite adefinicdo daespessuradape¢aacorte.
+ Possibilita a definicdo do sistema através daregulacdo da pecaasercortada.
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6 Componentesdatocha
m Indica o componente datocha que deve serusado nas condicdes de operacdo seleccionada.

398 Velocidadedecorte

Permite ver avelocidade de corte.

399 Velocidadedecorte
-— Permite definir a velocidade de soldadura.
..rV Default cm/min: velocidade dereferéncia parasoldadura manual.

\.:J Syn:valorsinérgica.
Minimo Mdximo Predefinido
synmin syn max 35cm/min

Configura¢cdo damdaquina

Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.

Permite aceder aos niveis de definigdo superiores.
Consultarasecc¢do "Personalizacdo dainterface (Setup 500)"

Valor Nivelselecionado Valor Interface do Utilizador
USER Utilizador XE Modo Bdsico

SERV Service XA Modo Avan¢ado
vaBW vaBW XP Modo Profissional

551 Lock/unlock

Permite o bloqueio dos controlos do painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecgdo.
6 Consultarasecc¢do "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tomavisadorsonoro
> Permite aregula¢cdo dotomavisadorsonoro.
‘: Minimo Mdximo Predefinido
0/off 10 10

600 RestricdolImax

Permite definiracorrente mdaximade corte.
Minimo Mdximo Predefinido

20A 70A 70A

602 Definirovalorminimo doparametro externo CH1
Permite a configura¢do do valor minimo para o pard@metro externo CH1.

750 Tipode medida

Permite definirno display aleitura da tensdo ou corrente de soldagem.

Valor U.M. Predefinido Fun¢do deretornode chamada
A A X Medicdo dacorrente
\% \Y - Leituradetensdo

Leiturade corrente
Permite a apresenta¢do dovalorrealdacorrente de corte.

752 Leiturade tensdo
Permite aapresentacdo do valorrealdatensdo de corte.
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Velocidade de movimentacdo derobd
Permite a apresenta¢do davelocidade de movimenta¢cdo de um brago robotizado ou automatizado.

Permite verovalorreal dapressdo de corte.

Medi¢do daaporta¢dode calorHi

Permite a definicdo doslimites de aviso e dos limites de seguranca.
Permite o controlo do processo de cortea, através da definicdo de limites de aviso e limites de seguranca,
aplicdveis aos principais pardmetros mensurdveis

Permite o controlo preciso das vdrias fases de corte

5.2 Procedimentos especificos de utilizacdo dos paraGmetros

5.2.1 Personaliza¢do do visorde 7 segmentos
Permite ver constantemente o valorde um pardmetro no visorde 7 segmentos.

Setup XP User

W

o35 &

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

» Premir ateclade codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefini¢goes.

» Rodaratecladecodificacdo (“encoder”).

» Carregar no botdo, para armazenar o pardmetro seleccionado no visor de 7
segmentos|3=1.

» Carregarnobotdo, parasalvaguardar e sairdo ecrd actual 523 .

Permite o bloqueio dos controlos do painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecg¢do.

Setup XP User

991

e

—

Off

IZAEXITIS

Setup XP User

991
33

B
. T

2 |

Sele¢do de parGmetro

» Premir ateclade codificagcdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefinicdes.

» Seleccionaro pardmetro pretendido (551).

» Premirateclade codifica¢do (“encoder”), paraactivararegula¢gdo do pardmetro
seleccionado.

Defini¢gdo da palavra passe

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para definir um cédigo numérico
(palavra-passe).

» Premirobotdo-encoderparaconfirmaraoperagdo.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo %) |.

Save

» Paraguardaraalteracdo, premiro botdo: .
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Func¢des do painel

118A + 22mm be IHmm Vv 85V )| ——
A execuc¢do de qualquer opera¢cdo num painel de controlo bloqueado
'

fazsurgirum ecrd especial.

LS e » Rodar a tecla de codifica¢do (“encoder”) e introduzir a palavra-passe correcta,
S1.008 para acedertemporariamente as funcionalidades do painel (5 minutos).
AraDebre a » Premirobotdo-encoderparaconfirmaraoperagdo.
e » Aceder as defini¢des (seguir as Fn.st.rucées dadas gcimq) erepor o pardmetro 551
ﬁ@ J}ﬁ |@I@W| . em “off”, paradesbloqueardefinitivamente o painel de controlo
—_ » Premir o botdo-encoder paraconfirmaraoperacdo.
» Paraguardaraalteracdo, premir o botdo: [ .

5.2.3 Limites de seguranc¢a (Setup 801)

Permite a definicdo doslimites de aviso e doslimites de segurancga.

Permite o controlo do processo de cortea, através dadefinicdo de limites de aviso e limites de segurang¢a, aplicdveis aos
principais par@metros mensurdveis

Permite o controlo preciso dasvdrias fases de corte
Consultarasecg¢do "Limites de seguranc¢a (Setup 801)".

Limitesde atencdo Limites de seguranc¢a ]
\

I Correntedecorte Tensdodecorte
1
% Leiturade pressdo

Setup XP User Selecdo de pardmetro

» Premir ateclade codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para

aceder asdefini¢des.
801 » Seleccionaro pardmetro pretendido (801).

» Premir a tecla de codifica¢do (“encoder”), para aceder ao ecrd “Limites de

seguran¢a”.
o

FAEit

. Sele¢do de pard@metro
GV Min(A) Max(A) i . ) -
» Carregarnobotdo paraseleccionaro pardmetro pretendido gkl .
» Carregar no botdo para seleccionar o método de definicdo dos limites de
& [ OFF| OFF) =oses
m [ BFF ” BF ] Configuracdo da maquina

@I}nﬂ A% @ Savel Valor absoluto 0/6 Valor percentual

Definicdo dos limites de alerta

@ Linhadoslimitesde aviso

Gl Min(A) Max(A)

& | OFF| OFF
°—| OFF| OFF

(EHil! I&ﬁ% I @ I % » Premir ateclade codifica¢cdo (“encoder”), paraseleccionar a caixa pretendida (a
caixaseleccionada é apresentada cominversdo de contraste).

» Rodar a tecla de codificacdo (“encoder”), para regular o nivel do limite
seleccionado.

@ Linhadoslimitesde alarme

@ Colunade niveis minimos

@ Colunade niveis maximos

» Paraguardaraalteracéo, premir o botdo: [
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AI (3 Ultrapassar um dos limites de aviso faz surgir um sinal visual no painel de
arm controlo.
N Ultrapassar um dos limites de alarme faz surgir um sinal visual no painel de
controlo e provoca o bloqueioimediato dasoperacdes de corte.
S E possivel definir filtros de corte iniciais e finais, para evitar sinais de erro na

igni¢do e extingdo do arco (consultar a sec¢do “Definigdes” - ParG@metros
802-803-804).

)
6. MANUTENCAO

Ainstalacdodeve sersubmetidaaoperagdesde manuten¢cdoderotina,deacordocomasindicagdesdo fabricante.
Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servico deverdo estar
fechadasetrancadas. Ossistemasndodevemsersubmetidosaqualquertipo de modifica¢cdo. Evitaraacumulagdo
de poeiras condutorasde electricidade perto das aletas de ventila¢gdo e sobre as mesmas.

As opera¢desde manutencdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. Areparacdo ou
substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-autorizado implica a imediata
anula¢do da garantia do produto. A eventual repara¢do ou substituicdo de componentes do sistema tem de ser
executada exclusivamente por pessoal técnico qualificado.

Antes da qualqueroperacdode manutenc¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!

>

.1 Efectuar periodicamente as seguintes operagoes

o~ O~

1.1 Anlegg

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves. Verificar as
ligacdeseléctricas etodos oscabosdeligacdo.

O

6.1.2 Paraamanuten¢do ou substituicdo de componentes da tocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabosde terra:
Verificar atemperaturados componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.

Utilizar sempre luvas conformes ds normas de segurancga.

Utilizarchavesinglesas e ferramentas adequadas.

QeSpk>

6.2 Ansvar

— Caso a referida manuteng¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o fabricante de

‘ toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instru¢des isentard o fabricante de toda e qualquer

_@ responsabilidade. Se tiver quaisquer duvidas e/ou problemas, ndo hesite em contactar o centro de assisténcia
técnicamais pertodesi.
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7. CODIGOS DE ALARME

ATENCAO

A ultrapassagem de um limite de alerta provoca uma assinala¢do visual no painel de comando, mas permite
continuarasoperagdes de corte.

ALARME
A interven¢do de um alarme ou a superacdo de um limite de alerta critico provoca um sinal visual no painel de
comando e obloqueioimediato dasopera¢desde corte.

Incluimos, aseguir,umalista comtodos os alarmes e limites de alertainerentes ao sistema.

A Sobretemperatura E A Sobretemperatura t
EO1 EO02

Sobrecorrente do médulo de poténcia _I & Erro de comunicacdo -p
E10 (Inverter) E13 ¢ :

Erro de comunicagdo (RI) - A . - .
16 (Automatizacdo e robétic) - E19 Erro de configuragdo do sistema ?

Memoéria defeituosa ﬂ A Perdadedados h“}
E20 E21

Falhanaalimentacdo do equipamento * A Press@o de arinsuficiente '%'
E40 asip ]] E45

. ) F A Interruptor de emergéncia Q

E47 Prote¢cdo datampadolan¢ca-chamas J E49 (Automatizacdo e robatic)

Nivel de corrente ultrapassado (Limite A* A Nivelde corrente ultrapassado (Limite A f
E54 | inferior) E55 | superior)

Nivel de tensdo ultrapassado (Limite V* A Nivelde tensdo ultrapassado (Limite V f
E56 | inferior) E57 | superior)

Nivel de fluxo de gds ultrapassado A A Nivel de fluxo de gds ultrapassado A
E58 (Limite inferior) E59 (Limite superior)

Limite de velocidade ultrapassado : A Limite de velocidade ultrapassado :
E60 (Limite inferior) = E61 (Limite superior) =

Nivelde corrente ultrapassado (Limite A* & Nivel de corrente ultrapassado (Limite A f
E62 inferior) E63 superior)

Nivel de tensdo ultrapassado (Limite V* A Nivelde tensdo ultrapassado (Limite V f
E64 | inferior) E65 | superior)

Nivel de fluxo de gds ultrapassado A A Nivel de fluxo de gds ultrapassado A
E66 (Limite inferior) E67 (Limite superior)

Limite de velocidade ultrapassado : A Limite de velocidade ultrapassado :
E68 (Limite inferior) = E69 (Limite superior) =
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A Manutencdo ativa (Automatizacdoe
E78 robétic)

/ A Alarme geral ’
E99 -

8. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Ainstalagdo ndo é activada (LED verde apagado)

Causa
» Tomadade alimenta¢cdo semtensdo.

» Fichaoucabo dealimentag¢do danificado.

» Fusivel geralqueimado.

» Interruptorde funcionamento danificado.

» Sistema electrénico danificado.

Solugdo
Verificarereparar o sistema eléctrico, conforme necessdrio.
Recorrerapessoal especializado.

v

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

»

¥

v

Substituiro componente danificado.

v

X

Substituiro componente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

¥

4

Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Ndo hd poténcia nasaida (o equipamento ndo corta)

Causa

» Instalacdo emsobreaquecimento (alarme de
temperatura - LED amarelo aceso).

» Ligag¢do aterraincorrecta.

» Tensdoderede foradoslimites (LED amarelo
aceso).

» Contactordanificado.

» Sistema electrénico danificado.

Poténcia de saidaincorrecta

Causa

Selecg¢doincorrectado processo de corte ou
comutadorde seleccdo defeituoso.

Definicdoincorrectados pardmetros oufungdes
dosistema.

Potenciémetro/encoder pararegulacdoda
corrente de corte danificado.

Tensdoderede foradoslimites.

Ausénciade uma fase de entrada.

Sistema electrénico danificado.

¥

O arco piloto ndo seinicia
Causa

» Botdodeaccionamento datochadanificado.

Solugdo
» Aguardar que osistemaarrefe¢a, sem o desligar.

Executar correctamente aligacdo de terra.
Consultaraseccdo “Instalacdo”.

v

Colocaratensdo derededentrodoslimites de alimenta¢cdodo
gerador.

Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

¥

v

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

¥

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Solugdo

» Seleccionar correctamente o processo de corte.

»

¥

Efectuarareposi¢do aosvaloresoriginais e redefinir os pard@metros
decorte.

¥

Substituiro componente danificado.

Contactaro centro de assisténcia mais préoximo paraareparacdo
dosistema.

v

Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

>

Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

v

3

Contactarocentrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Solugdo

» Substituirocomponente danificado.
» Contactarocentrode assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.
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» Bicoe/oueléctrodo gastos.

» Pressdodoardemasiado elevada.

» Sistema electrénico danificado.

Falta de transferénciano arcode corte

Causa

» Ligag¢do dterraincorrecta.

» Defini¢doincorrectados pardmetrosoufungdes

dosistema.

Extingdo do arco de corte
Causa

» Tensdoderede foradoslimites.

» Fluxode arinsuficiente.
» Presséstato danificado.

» Pressdodoardemasiado elevada.

» Modo de execug¢dodacorteincorrecto.

» Bicoe/oueléctrodo gastos.

Instabilidade do arco
Causa

» Par@metros de corteincorrectos.

Projec¢do excessiva de salpicos
Causa

» Par@metros de corteincorrectos.

» Din@micadoarcoincorrecta.

» Mododeexecucdodacorteincorrecto.

Penetracdoinsuficiente

Causa

» Modo de execu¢dodacorteincorrecto.

» Pardmetrosde corteincorrectos.
» Pecasacortardemasiado grandes.

» Pressdodoarinsuficiente.

Colagem
Causa

» Pardmetrosde corteincorrectos.

» Pec¢asacortardemasiado grandes.

» Substituiro componente danificado.

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultaraseccdo “Instalacdo”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraarepara¢cdo
dosistema.

Solugdo

» Efectuarareposicdo aosvaloresoriginais e redefinir os pard@metros

decorte.

» Contactarocentrode assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

Solugdo

Executar correctamente aligacdo dainstalagdo.
» Consultarasec¢do “Ligagdes”.

»

¥

»

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.
» Substituirocomponente danificado.

»

¥

Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultaraseccdo “Instalacdo”.

» Reduziravelocidade de avangoemcorte.

¥

4

Substituiro componente danificado.

Solugdo

» Verificar cuidadosamente ainstalagdo de corte.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraarepara¢cdo
dosistema.

Solugdo
» Reduziratensdodecorte.
» Aumentaro valorindutivo do circuito equivalente.

» Reduzirodngulodatocha.

Solugdo

» Reduziravelocidade de avangoem corte.
» Aumentaracorrente de corte.

» Aumentaracorrentede corte.

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultarasecc¢do “Instalagdo”.

Solucdo

» Aumentaracorrente decorte.
» Aumentaratensdodecorte.

» Aumentar acorrente de corte.
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Oxidacodes
Causa

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

Porosita
Causa

» Presen¢adegordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pec¢asasoldar.

» Presen¢cadehumidade nogdsde corte.

» Solidificacdo dobanho de cortedemasiado
rdpida.

Fissuras a quente
Causa

» Pardmetrosde corteincorrectos.

» Presen¢adegordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pegasasoldar.

» Modo de execug¢dodacorteincorrecto.

Fissuras afrio
Causa

» Geometria particulardajuntaacortar.

Elevada formacdo de escéria
Causa

» Pressdodoarinsuficiente.

» Modo de execu¢cdodacorteincorrecto.

» Bicoe/oueléctrodo gastos.

Sobreaquecimento do bico
Causa

» Pressdodoarinsuficiente.

» Bicoe/oueléctrodo gastos.

| bohler weiding
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Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarse odifusore obicode gdsdatochaseencontramemboas
condic¢des.

Solugdo

» Limparaspecasdevidamente, antes de executaracorte.

» Utilizarsempre produtos e materiais de qualidade.
» Mantersempre osistemade alimenta¢do do gds em perfeitas
condig¢des.

» Reduziravelocidade de avan¢oemcorte.
» Executarum pré-aquecimento daspec¢asacortar.
» Aumentaracorrente de corte.

Solugdo

» Reduziratensdode corte.
» Utilizarumeléctrodo comdiametroinferior.

» Limparaspecasdevidamente, antes de executar acorte.

» Executarasequénciacorrectadeopera¢des paraotipodejuntaa
cortar.

Solugdo

» Executarum pré-aquecimento daspeg¢asacortar.

» Executarum pds-aquecimento.

» Executarasequénciacorrectadeopera¢des paraotipodejuntaa
cortar.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultarasecc¢do “Instalacdo”.

» Aumentar avelocidade de avanco nacorte.

» Substituiro componente danificado.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultaraseccdo “Instalacdo”.

» Substituiro componente danificado.
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9. INSTRUCOES OPERACIONAIS

9.1 Corte por Plasma

Um gdsassume o estado de plasma quando é aquecido a temperaturas extremamente elevadas e éionizado, em parte ou no
todo, tornando-se, assim, electricamente condutor.
Apesardoplasmaexistiremtodoequalquerarcoeléctrico,otermoarcodeplasma(PLASMAARC)refere-se especificadamente
atochasparasoldaduraouparacorte queutilizemumarcoeléctrico, forcadoapassaratravésdeumpontode estrangulamento
de um bico especial, paraaquecerumgdsem saidado mesmo, levando-o ao estado de plasma.

Processo de corte de plasma

A acg¢do de corte obtém-se quando o arco de plasma, muito quente e muito concentrado devido a concepg¢do da tocha, é
transferido paraapecacondutoraacortar,fechando o percurso eléctrico da fonte de alimentacdo. O material é fundido pela
altatemperaturado arco, sendoremovido pelo fluxo de alta pressdo de saidado gdsionizado pelo bico.
Oarcopodeencontrar-seemdoisestados: nade arco transferido,quando acorrente eléctrica passaatravésda pe¢caacortar,
ounadearco pilotoouarcondo transferido, quando este é estabelecido entre o eléctrodo e o bico.

Equipamento manual de cortede plasma

Pec¢a (Medidor depressdo )
(Redutor depressdo )
7

A
| =" -

Gdsdeplasma

+ e < >
\ Gerador

N

Caracteristicas de corte

No cortede plasmaaespessurado material acortar,avelocidade de corte eacorrente fornecida pelo geradorsdo grandezas
ligadas entre elas; essas sdo condicionadas pelo tipo e qualidade do material, tipo de tocha assim como tipo e condi¢des de
eléctrodo e bico, distdncia entre bico e pe¢a, pressdo e impurezas do ar comprimido, qualidade pretendida de corte,
temperaturada pec¢aacortaretc.

Consequentemente obtém-se as tabelas seguintes e diagramas em que se pode notar como a espessura a cortar seja
inversamente proporcional d velocidade de corte, e como estasduasgrandezas possam serincrementadascomoaumentoda
corrente.
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Velocidade mdximade corte

Velocidade parao cortedealta

. i i
(f) ESF(’;Sr:)-' h c'l:(r;s::o inozz&vel el cf;(r;lc:::o inoﬁ;(c;ic:ﬁvel i)
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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@r_ Velocidade méxima de corte Velocidade para ocortedealta
H=2mm . qualidade
__n_ (mm/min) (mm/min)
(I:) ESF(’;S::)”Q cﬁfg::o ino:;g;vel L cﬁfgj:o inozfﬂoa’vel LD
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Velocidade de corte com 30A
13000
4000 Acodecarbono )
c g
E 6000
- 000 Acoinoxidavel )
4000
3000
2000
¥
0 T - =
5 (mlron) 15 20
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Tempode perfuragdo

y
H=2mm
I
12 Espessura Tempo de perfuragcdo
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 oy ey
= + 217
25.0 ~ -
Largurade corte
Kerf (mm)
12 Espessura
Largurade corte - Kerf (mm
(A) (mm) s i)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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Caracteristicas elétricas

SABER 70 CHP U.M.
Tensdo de alimenta¢do U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Fusivel geral atrasado 20 16 A
Bus de comunicacdo DIGITALE DIGITALE

Poténcia mdxima de entrada (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Poténciamdxima de entrada (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
El:)r':iir:)crlzmr:riﬁ)ma de entrada (kVA) (Condi¢cdes de 77 9.9 KVA
]El?rfzir:)crlzm;nnciél)mo de entrada (kW) (Condicdes de 8.7 11.0 W
Poténcia absorvidaem estado deinatividade 30 30 W
Factorde poténcia (PF) 0.96 0.95

Eficiéncia (u) 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99

Corrente mdxima de entrada lTmax (EN/IEC) 20 15 A
;:uor:;?;:zmzsé:)mq de entrada |Tmax (Condicbes de 29.4 16.7 A
Corrente efectiva l1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Corrente efectiva l1eff (Condicdes de funcionamento) 17.3 11.8 A
Gamaderegulag¢do 20-55 20-70 A
Step 1 1 A
Passo deregulagcdo 1 1 A
Tensdoemvazio Uo 252 252 Vdc

*Este equipamento cumpre anorma EN /IEC 671000-3-11.
*Este equipamento cumpre anorma EN /IEC 671000-3-12.

Factorde utilizacdo

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Factorde utiliza¢cdo (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A
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Caracteristicas fisicas

SABER70CHP

Graude protecc¢do IP
Classedeisolamento
Temperaturaambiente
Dimensdes (Ixwxh)

Peso

Sec¢do cabodealimentagdo.
Comprimento do cabode alimenta¢cdo
Fluxodear

Caudal de gds minimo
Pressdo de araconselhada
PressGo minimaar

Tipogds

Normasde constru¢cdo

Capacidade de corte

SABER 70 CHP

Acodecarbono
Corte maximo
Corterecomendado
Separac¢do
Perfuracdo
Acoinoxiddvel
Corte mdximo
Corterecomendado
Separacdo
Perfuracdo
Aluminio

Corte mdximo
Corterecomendado
Separac¢do

Perfuracdo

209

IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
SIM
185
5
3
Ar/Azoto

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x230 3x400
22 28
15 20
26 35
12 15
19 24
14 18
24 30
9 12
17 22
13 18
22 25
9 912

U.M.

[/min
bar

bar
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IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP I N°
3= .. =] 60974-1/A1:2019
), =1 l 60974-10/A1:2015 Class A
5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)
D U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | l1eif 10.6A(15.54)
UK
P 235 Ce 25 [l

MADE
IN
ITALY

hid

o1 12. SIGNIFICADO DAPLACAD
(1 1 1

3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

719 2745 [ 16 [ 17 9
8 | 10 13 15A | 16A | 17A 13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
UK 13
22 C€lEh [H[ 14
MADEE 15

IN

ITALY 16
N — 1;/1
CE Declaracdo de conformidade UE 16A
EAC Declarac@o de conformidade EAC 17A
UKCA  Declaracdode conformidade UKCA 158
16B
17B
18
19
20
21
22

E DADOS

Marcadefabrico

Nome e moradado fabricante
Modelo de equipamento

N.°de série
XAXXXXXXXXXXAno de fabrico
Simbolo dotipo desistema
Referéncia dsnormasde fabrico
Simbolo do processo de corte

Simbolo para sistemas adequados para trabalhar em
ambiente comrisco acrescido de choque elétrico

Simbolodacorrente de corte

Tensdo nominalemvazio

Gama de corrente nominal mdxima e minima de corte e
correspondente tensdo de carga convencional
Simbolodociclodeintermiténcia

Simbolo de corrente nominal de corte
Simbolo detensdonominaldecorte
Valoresdo ciclo deintermiténcia
Valoresdo ciclodeintermiténcia
Valoresdociclodeintermiténcia
Valoresda corrente nominal de corte
Valoresda corrente nominal de corte
Valoresda corrente nominal de corte
Valoresdatensdo convencional de carga
Valoresdatensdo convencional de carga
Valoresdatensdo convencionalde carga
Simbolo paraaalimentac¢do
Tensdonominal de alimentac¢cdo

Corrente nominal mdxima de alimentacéo
Corrente eficaz mdximade alimentacdo
Graude prote¢do
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NEDERLANDS

EU-CONFORMITEITSVERKLARING

De bouwer
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

verklaartonder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:
SABER70CHP 56.01.010

conformis metdenormen EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt ter inzage gehouden bij de
bovengenoemde fabrikant.

ledere ingreep of modificatie die niet vooraf doorvoestalpine BéhlerWelding Arc Technology S.r.l. is
goedgekeurd maakt dit certificaat ongeldig.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. WAARSCHUWING

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan te overtuigen dat u de handleiding goed heeft gelezen en
begrepen.

Breng geenveranderingen aanenvoergeenonderhoudswerkzaamheden uitdie nietin deze handleiding vermeld
staan. De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor lichamelijke schade of schade aan
eigendommen die zijn veroorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of het onjuist interpreteren van de
handleiding.

Bewaarde gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaatwordt gebruikt. Naast de gebruiksaanwijzing
dienenookde algemeneregels en plaatselijke voorschriften tervoorkomingvanongevallenenterbeschermingvan
het milieuin acht te worden genomen.

voestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l. behoudt zich hetrecht voor deze handleiding te allen tijde te kunnen
wijzigen zonder voorafgaande aankondiging.

Hetis verboden zonder voorafgaande schriftelijke toestemming van voestalpine Béhler WeldingArc Technology
S.r.l.. deze handleiding te vertalen of geheel of gedeeltelijk te kopiéren (hierbijinbegrepen zijn fotokopieén, film of
microfilm). Deze richtlijnen zijn van vitaal belang en dienen strikt te worden opgevolgd om aanspraak te kunnen
maken op garantie.

De fabrikant accepteert geen enkele aansprakelijkheid als de gebruiker zich niet heeft gehouden aan deze
richtlijnen.

Ledereendie metdeinbedrijfstelling, het gebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaatis belast moet:
« inhetbezitzijn van een passende kwalificatie

» overde nodige vaardigheden beschikken op het gebied van plasmasnijden

» deze gebruiksaanwijzing volledigdoorlezen enstrikt naleven

In geval van twijfel of problemen bijhet gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leverancier.

1.1 Gebruiksomgeving

O

.2 Bescherming voorde lasser en anderen

A
O
o
O

-—

ledere machinemagalleenwordengebruiktvoordewerkzaamhedenwaarvoor hijisontworpen,op de manierzoals
is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming met de nationale en
internationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zalworden gezien als absoluut ongepast en gevaarlijk
enineendergelijk geval zal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid afwijzen.

Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktineenindustriéleomgeving.De
fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een
huishoudelijke omgeving.

De omgevingstemperatuur voor gebruik van de machine moet liggen tussen -10° C en +40° C (Tussen +14°F en
+104°F).

Voortransporten opslag moetde temperatuurliggentussen-25°Cen +55°C (tussen -13°F en +131°F).

De machine moetworden gebruiktin een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve stoffen.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 50% bij 40°C (104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 90% bij 20°C (68°F).

De machine kanworden gebruikttot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine nietom pijpen te ontdooien.
Gebruik de machine nietom batterijen en/of accu’sop te laden.
Gebruik de machine nietom motoren mee te starten.

Bij het snijproces ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot. Plaats een vuurvast
scherm rond het snijgebied om te beschermen tegen straling, vonken en gloeiend afval. Adviseer iedereen in de
nabijheid nietrechtstreeksin de snijpoog of het gloeiende metaal te kijken en om een laskap te gebruiken.

Draag beschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende metaalsplinters. De
kleding moethetgehelelichaam bedekkenen:

- heelenvangoede kwaliteit zijn

- vuurvast

- isolerendendroog

- goedpassendenzondermanchettenenomslagen

Draagaltijd goed, stevigwaterdicht schoeisel.

Draag altijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.
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Draageenlaskap metzijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor de ogen.

Draag altijd een veiligheids bril met zijpescherming vooral tijJdens het handmatig of mechanisch verwijderen snij
afval.

Draaggeen contactlenzen!

Gebruik gehoorbescherming als tijdens het snijproces het geluidsniveau te hoog wordt. Als het geluidsniveau de
wettelijk vastgestelde waarde overschrijdt moet de werkplek worden afgeschermd en moet iedereen die in de
nabijheid komt gehoorbescherming dragen.

Laatdezijpanelentijdens hetsnijden altijd gesloten.
Deinstallatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.

Houdtuw hoofdwegvan de PLASMAtoorts.
De uitgaande stroom kan ernstig letsel veroorzaken aan handen, gezichten ogen.

Raak vers snijden voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
Volgalleveiligheids voorschriften op, ook tijldens bewerkingen nahetsnijden. Erkunnentijdens het afkoelen van het
werkstuk nog slakken loslaten.

Controleervooraf of detoorts koudis voorubegint metlassen of metonderhoud begint.

Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld voordat u de leidingen van de koelvloeistof losmaakt. De hete
vloeistof uitde leidingen kan ernstige brandwonden veroorzaken.

Houd eenverbanddoosbinnen handbereik.
Onderschatbrandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigtuervoordatuvertrekt van dat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

1.3 Bescherming tegenrook en gassen

>

Onderbepaalde omstandigheden kan de snijrook kanker veroorzaken en bijzwangerschap de foetus schaden.

Houd uw hoofd uitde buurtvan gassen ensnijdampen.

Zorgvoorgoede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

Gebruik bijslechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

Bij het snijden in extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte scherp in de

gatentelaten houden.

blijven.

Gebruik geen zuurstof om te ventileren.
Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassenin de luchtmonsters onder de norm

De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het snijmateriaal en het

schoonmaakmiddel datis gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrijte maken. Volg de aanwijzingen van de fabrikantende
bijgeleverde technische gegevens.

Snijnietdirect naast plaatsen waarontvet of geverfd wordt.

* Plaats gasflessenbuiten ofin goed geventileerde ruimten.
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1.4 Brand en explosie preventie

ﬁ Hetsnijproces kan brand en/of explosies veroorzaken.

Verwijderalle brandbare enlichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze moeten goed
afgeschermd zijn.

Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel aandacht aan de
veiligheid van mens en werkplaats.

Snijnooitboven of bijcontainers die onder druk staan.

Snijnooitingesloten containers of buizen.Weesbijzondere voorzichtig bijhetdoorsnijden van buizen of vaten, ook al zijn deze
geopend, leeggemaakt en grondig gereinigd. Restanten gas, brandstof, olie en dergelijke kunnen een explosiegevaar
vormen.

Snijnietop plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.

Controleernahetlassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.

Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.

1.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessenzijnonderdrukgevuld enkunnenexploderenalsde veiligheidsvoorschriften nietinworden nageleefd bij
vervoer, opslag en gebruik.

Deflessenmoetenrechtop verankerd staan aaneen muurof een andere stevige constructie zodat ze niet perongelukkunnen
omvallen of tegeniets aanstoten.

Draaide beschermdop op de afsluiter tijdens transport, inbedrijfstelling en steeds na afloop van de snijwerkzaamheden.
Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot aan extreme
koude of hoge temperaturen.

Voorkom dat gasflessen in contact komen met open vuur, vlambogen, toortsen of elektrodehouders en met gloeiend
wegspattend snijmateriaal.

Houd de gasflessen verwijderd van de snijcircuits en van stroomcircuitsin het algemeen.
Draaiuwgezichtafwanneeruhetventiel van de gasfles open draait.

Sluit altijd de afsluiter van de gasfleswanneer de snijbewerkingen zijn voltooid.

Snijnooitaan gasflessen die onderdruk staan.

1.6 Beveiliging tegen elektrische schokken

Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de snijapparatuur terwijl de apparatuur zelf onder
spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels endraden zijn elektrisch verbonden met het snijcircuit).

Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vlioeren en ondergronden te gebruiken die
voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

Overtuigt u ervan dat de machine goed is aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzien is van een
aardkabel.

Raak niettegelijkertijd twee toortsen aan.

Stop direct metsnijalsu een elektrische schok voelt.

1.7 Elektromagnetische velden en storingen

De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld
rondom de kabelsen de machine.

Deze elektromagnetische veldenzoudeneennegatiefeffectkunnenhebbenop mensendie erlangeretijd aanblootgesteld
zijn.(dejuiste effecten zijn nog onbekend).
Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bijhulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Personen die een pacemaker hebben moeten eerst hun arts raadplegen voor zij of plasma snij werkzaamheden
gaan uitoefenen.

1.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de industriéle
omgeving alsde woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening wordt betrokken van het
netwerkendus meteenlage spanning.

Klasse
B
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Klasse A apparatuuris niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd wordt via het
Klasse | normale netwerk metlage spanning. In een dergelijke omgeving kunnen zich potentiéle moeilijkheden voordoen
bijhetveiligstellen van de elektromagnetische aansluiting van klasse A apparatuur veroorzaakt door geleiding of
storingdoorstraling.

Zievoor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingen in de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en wordt gerekend
totdeKlasse A.Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktineenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

De gebruikermoet eenvakkundigiemand zijn die zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuuren ergebruik van
maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische storingen voordoen moet de
lasserde problemen oplossen zonodig met de technische assistentie van de fabrikant.

a

Iniedergevaldientde elektromagnetische storingzodanig gereduceerdtewordendathetgeenhindermeervormt.

Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen zouden kunnen
opleverenvoordedirecte omgeving, hierbijin het bijzonderlettend op de gezondheidsrisico’s voor personenop en
inde omgeving van de werkplek, bijvoorbeeld mensen die een pacemaker of een gehoorapparaathebben.

oL 4%,

1.7.3 Eisen voor hetleidingnet

Apparatuurop hoogspanning kan, ten gevolge vande eerste stroom die wordt betrokken van het gewone netwerk, de kwaliteit
beinvloeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de
maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom (Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de
interfacevanhetnormale hoogspanning netwerk (puntvannormale koppeling, PCC)kanvantoepassing zijn bijsommige typen
apparatuur. (zie de technische informatie). In dat geval is het de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker
van de apparatuur om zich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag
worden aangesloten. In het geval er storingen optreden kan het aanbeveling verdienen om verdere voorzorgmaatregelen te
nemen zoals het filteren van de stroomtoevoer.

Hetis ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.

Zievoor meerinformatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.4 Yoorzorgsmaatregelen voor kabels

Om de effecten van de elektromagnetische velden zo klein mogelijk te houden dient u de hieronder staande richtlijnen te
volgen:

* Houdtdelaskabel ende aardkabel zoveel mogelijk bijelkaaropgerold.

* Vermijdtdatde kabelsrond uwlichaam draaien.

Vermijdtdatutussende aard- endelaskabelinstaat, (houdt beide aan één kant).

* Dekabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden, bijelkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

¢ Plaatsde apparatuurop enige afstand van de werkplek.

 Houdtde kabelsververwijderd van andere kabels.

1.7.5 Geaarde verbinding van de installatie

Deze verbindingen dienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

1.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneerhetwerkstuknietgeaardisvanwegeelektrische veiligheid, de afmeting of de plaatswaarhetstaatkanhetaardenvan
hetwerkstuk destralingverminderen.Hetisbelangrijkeraantedenkendathetaardenvanhetwerkstuk zowel het gevaarvoor
de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur in de directe omgeving kunnen de storingsproblemen
afnemen.

Bij speciale toepassingen kan hetworden overwogen de gehele snijplaats af te schermen.

1.8 IP Beveiligingsgraad
IP23S

« Dekastvoorkomtdatgevaarlijke onderdelen metdevingers of voorwerpen meteendiametertot 12.5mmkunnen
worden aangeraakt.

« Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan 60°inverticale stand.

« Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water alsde machine nietaanstaat.
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1.9 ‘Verwijdering

X

Verwijder elektrische apparatuur niet bijhet normale afval!

In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EU betreffende afgedankte elektrische en elektronische
apparatuur en de uitvoering daarvan in overeenstemming met de nationale wetgevingen, moet elektrische
apparatuurdie heteinde vanhaarlevenscyclus heeftbereikt,gescheidenwordeningezameld ennaareen centrum
voor nuttige toepassing en verwijdering worden gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bijde plaatselijke
autoriteiten te informeren naar de erkende inzamelpunten. Door toepassing van de Europese richtlijn kunnen het
milieu en de menselijke gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleegde website voor meerinformatie.

2. HETINSTALLEREN

O@

Hetinstalleren dient te worden gedaan door vakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

Overtuigtuervandatde stroomisuitgeschakeld voordatugaatinstalleren.

Hetisverboden omstroombroneninserie ofin parallel te schakelen.

2.1 Procedure voor hetladen, vervoeren en lossen

* Demachineis nietuitgerust met speciale hulpstukkeen voor bij het tillen.
* Gebruikeenvorkheftruck maarlet op datde machine niet kantelt.

®

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
Beweegofhanghetapparaatnooitboven personen of voorwerpen.
Laathetapparaatnnietvallen of botsen.

2.2 Plaatsen van deinstallatie

d

Houdtuaanonderstaanderegels:

Zorgervoordatdeinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.
Plaats hetapparaatnietineentekleine ruimte.
Plaats hetapparaat nietop eenschuin aflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
Plaatshetapparaatineendroge, schone en goed geventileerde ruimte.
Bescherm het apparaattegen hevigeregenentegendezon.
Raadpleeghet gedeelte “Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen”.

2.3 Aansluiting

®E> O

De stroombronis voorzienvan een primaire stroomkabel voor de aansluiting op het lichtnet.
Deinstallatie kan worden gevoed door:

e 230V driefase

e 400Vdriefase

Dewerkingvanhetapparaatwordtgegarandeerdvoorspanningswaardentot +15% ten opzichtevande nominale
waarde.

Om lichamelijk letsel en schade aan de apparatuur te voorkomen moet u de geselecteerde netspanning en de
zekeringen controleren voorude machine op het net aansluit. Controleer ook of het stopcontactgeaard is.

De machine kan gevoed worden door een stroomaggregaat als deze een stabiele voedingsspanning garandeert
van + 15% van de doorde fabrikant voorgeschreven nominale behoefte, zodatonder alle werkomstandighedenen
met maximale capaciteit gelast kan worden. Wij adviseren bij één fase lasapparaat een stroomaggregaat te
gebruiken die tweemaal het vermogen van de stroombron geeft, in geval van drie fase lasapparaat is dit 1v2. Het
gebruik van een stroomaggregaat met elektrische bedieningwordtaangeraden.

Terbescherming vande gebruikers moetdeinstallatie goed geaard zijn. De stroom kabelis voorzienvaneen aarde
kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/groene draad mag nooit
worden gebruikt metandere stroomdraden. Controleer de aardverbinding op de werkplek en of de stopcontacten
ingoede staatverkeren. Installeer alleen stekkers die voldoen aan de veiligheid eisen.
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@ Het elektrische systeem moet worden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de juiste kwalificaties
envolgensdenationale veiligheids normen.

2.4 Installeren

2.4.1 Verbinding voor het PLASMA snijden

( @ Toorts

@ Toortsaansluiting

@ Connectorvooraardingsklem

@ Positief contactpunt (+)

» Sluitdetoorts aanop de koppelingenletervooral op deringmoervolledigaantedraaien.
» Plaats de aardklem op het werkstuk, overtuigu ervan datereen goed elektrisch contactis.
» Plaats de stekkeren draaimet de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Controleerofalleonderdelenvandetoortserzijn en goed aangesloten zijn

@ Koppeling
@ Drukregelaar

@ Buis

-

—| |— MAX7 mm -9:32 INCH

(o

» (Raadpleegde handleiding "SP70").

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron.
» Draaide koppeling vastaandedrukregelaar.

» Verbind de pijp aan de koppeling.

-

» Dedrukmoet minimaal 5 bar zijn metde luchtdoorstroming van minstens 185 liter per minuut.
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@ Regelknop
@ Drukregelaar

@ Druk meter

» Schakelde stroombronin, verzekeruervandatde LED lampjes goed werken.

» Zorgdattijdenshetinstellenvanhetreduceerventielhetgasdoorhetsysteemstroomtdoorzowelde toortsschakelaaralsde
gastestknopinte drukken.

» Verhoogdedrukmetdereduceerknop.
» Draainetzolangtotdedrukmeter 5 baraangeeft.

-

(1) Veiligheidshendel
@ Toortsknop

» Pakdetoortsentrekaande veiligheids hendel.

» Houd detoortsineenhoekvan 90°boven het werkstuk.

» Drukdetoortsknopinenontsteekdeboog.

» Positioneerdetoortsdichtbijhetwerkstuk enbegin met snijden door meteenregelmatige beweging naarvoren te gaan.

219

NL



NL

PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Achter paneel

®

C? .
o
I
000
00

O 0
®

@

[s] & FP320

@ Elektriciteitskabel

Verbindtde machine met het stroomnet.

@ An/uitschakelaar

Voorde elektrische inschakeling van het systeem.
De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.

@ Luchtontluchtings
(4) signaalkabel (CAN-BUS)ingang

8L
-1

) @ Luchffilter unit
@ Verbindingsstuk lucht filter unit

@ Drukknop

3.2 Paneel met contactpunten

-

@ Geaard stopcontact

Voordeverbinding van de aardkabel.

@ Toortsaansluiting

Voor de aansluiting van de plasma toorts.
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PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.3 Bedieningspaneel vooraan

-~

G

OO ©
e
®

Voedingsled

Geeftaandatde stroomisingeschakeld ende machine aanstaat.

Algemeenalarm-led

Geeftaan dat het beveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur.

Actiefvermogen-led

Geeftaandatde boogspanningis geactiveer.

7-segmentendisplay

Hiermee kunnen de algemene systeemgegevens in de startfase, de instellingen en gemeten stroom- en
snijspanningswaarden en de alarmcodes worden weergegeven.

LCD display

Hiermee kunnen de algemene systeemgegevens in de startfase, de instellingen en gemeten stroom- en
snijspanningswaarden ende alarmcodes worden weergegeven.
Maakthet mogelijk dat allehandelingen direct getoond worden.

Belangrijkste instellingsknop
Zorgtervoordatde snijstroom doorlopend kanworden aangepast.
Biedttoegangtotsetup, selectie eninstelling van de snijparameters.

Functietoetsen

Hiermee kunnen de verschillende functies van deinstallatie geinstalleerd worden (snijproces, snijmodi).

Hiermee kan een voorafingesteld snijprogramma (synergie) geselecteerd worden via onderstaande

informatie (XA, XP):
-soortmateriaal

- materiaaldikte

Grafische modus

Maakt het kiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.

Waarde Gebruikersinterface
XE eenvoudige modus
XA Gevorderde modus
XP Professionele modus
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@ Pro@ Toetsjob

Maakt hetopslaan en besturen mogelijk van 64 lasjob die door de lasser gepersonifieerd zijn.

4. GEBRUIK VAN APPARATUUR

voestalpine

' bohlerweking

4.1 Startscherm

Bijinschakeling voert het systeem een aantal controles uit om de correcte werking ervan te garanderen, metinbegrip van alle
aangesloten apparaten. In dit stadium wordt de gas test ook uitgevoerd om de juiste aansluiting te controleren van het
gastoevoersysteem.

4.2 Hoofd scherm

Maakt de controle mogelijk van het systeem en het snijproces enlaatde hoofdinstellingen zien.

4.3 Modus XE

i} @ Grafische modus XE
o
thmen @ Maten (manometervoor het aflezen van de druk)

o .
@—> % >4 4—@ @ Snijparameters
5.8
4.6

@ Onderdelenvandetoorts

L 4 .
(-3 @ Snijproces
@_> Hil -; D A EBLD ™ | C @ Knop om lucht te testen

Grafische modus XE

@ Stukdikte

Maakt deinstelling mogelijk van het systeem doormiddel van
4—@ hetregulerenvanhette snede deel.

( . \ Maten(manometervoorhetaflezen van de druk)
d%gh i;_i Biedt de gemetenwaarde vande luchtdruk voor het

snijproces.

5.4

5.8

1.6
Snijparameters

1 B @ Parameter afbeelding

ﬂ ' A @ Parameterwaarde
é é @ eenheid van afmetingen van de parameter
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&)

W
A

\ Onderdelenvandetoorts

Aanduiding van het te gebruiken onderdeel van de toorts bij
de gekozen werkomstandigheden.

o

‘e\" Gebruik altijd originele reserveonderdelen +

Snijproces
&i}:.& Hiermee kan hetsnijproces worden geselecteerd.

Hiermee kan de snijmodus worden geselecteerd.

5@& 2 Fasen (snede op massief werkstuk)

%E 4 Fasen (snede op massief werkstuk)

ﬁ 2 Fasen (snede op holwerkstuk)
!gb 2 Fasen(gouging)

Knop omlucht te testen
ﬁ Zorgtervoordatde gasleiding schoon gemaakt kanworden en levert daartoe voldoende gasdruk zonder

ingeschakeld te zijn.

4.4 Modus XA

-

% MAX R 20mm Qﬂa?

M 28 mm 5.4

: 1 1S 35mm 5.8
i—v 15 mm 4.6

~—®

— Hﬂ |UA #%pm‘_@

e SEEN

ééé

@ Grafische modus XA
@ Maten (manometervoor het aflezen van de druk)

@ Snijparameters
@ Onderdelenvandetoorts

@ Snijproces

@ Synergie soort materiaal
@ Knop omluchtte testen

20 mm

MAX

28 mm

bodd

15 mm

35 mm

N Grafische modus XA

@ Stukdikte

@ Aanbevolen snijcapaciteit (R)
@ Maximale snijcapaciteit (M)
@ Scheidingscapaciteit(S)

@ Doorsteekcapaciteit (P)

\  Stukdikte

Maaktdeinstelling mogelijk van het systeem doormiddel van
hetregulerenvan hette snededeel.
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\ Maten (manometervoor het aflezen van de druk)

%g 5.8
har Biedtde gemeten waarde van de luchtdruk voor het
snijproces.
5.4
5.8
4.6

\ Snijparameters

@ Parameter afbeelding
@ Parameterwaarde

@ eenheid van afmetingenvan de parameter

\ Onderdelenvandetoorts

Aanduiding van het te gebruiken onderdeel van de toorts bij
de gekozen werkomstandigheden.
Co~—)

e‘*— Gebruik altijd originele reserveonderdelen -+

o~

TUA
L4
-

o
A

Snijproces

Hiermee kan hetsnijprocesworden geselecteerd.
Hiermee kan de snijmodus worden geselecteerd.

{E{E 2 Fasen (snede op massief werkstuk) :E?:. 2 Fasen(snede op holwerkstuk)

i

%E 4 Fasen (snede op massief werkstuk) p 55 2 Fasen(gouging)

Synergie soort materiaal

Voorhetselecterenvanhetsoort materiaal

Steg] Koolstofstaal CNi| Roestvaststaal

Al | Aluminium

Knop omlucht te testen

Zorgtervoordatde gasleiding schoon gemaakt kanworden en levert daartoe voldoende gasdruk zonder
ingeschakeld te zijn.
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4.5 Modus XP

s JCAfA (AOE) 0

1.3

.96

: -EL
.28

H

mn
mn 7A 3@ 4R SA RA PR A

U365 | Staa] | & 2

b4

-

Snijproces

{}@& 2 Fasen (snede op massief werkstuk)

%E 4 Fasen (snede op massief werkstuk)

Synergie soort materiaal

Steel

§ig@] Koolstofstaal

M Aluminium

Hiermee kan het snijproces worden geselecteerd.
Hiermee kan de snijmodus worden geselecteerd.

Voor hetselecterenvan hetsoort materiaal

~

10
mm

\

@ Snijproces

@ Synergie soort materiaal

(3) sinergie stukdikte

@ Knop omluchtte testen

@ Maten (manometervoor het aflezen van de druk)
@ Onderdelenvandetoorts

@ Grafische modus XP

ﬁ 2 Fasen (snede op holwerkstuk)
t§b 2 Fasen(gouging)

€| Roestvaststaal

Sinergie stukdikte

Voorhetselecterenvan de stukdikte

Knop omlucht te testen
ﬁ Zorgtervoordatde gasleiding schoon gemaakt kanworden en levert daartoe voldoende gasdruk zonder

ingeschakeld te zijn.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

&)

Maten (manometervoor het aflezen van de druk)

Biedt de gemeten waarde van deluchtdruk voor het
snijproces.

Onderdelenvandetoorts

Aanduiding van het te gebruiken onderdeel van de toorts bij
de gekozen werkomstandigheden.

e

‘tg Gebruik altijd originele reserveonderdelen +
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Grafische modus XP
? ? ? @ Maximale snijsnelheid (M)
@ Aanbevolensnijsnelheid (R)
|E* |EEITIII'I|‘R'* :EEan l @ Snijstroom
1.3 —
4—@ @ Maximale snijsnelheid (M)
-70 @ Snijdwaarde
.55 4_@
.2@4
o r—
min 28 38 4@ L@ 68 VO A
Snijdwaarde
1.3
Groen: Aanbevolen snijcapaciteit
0 Geel: Maximale snijcapaciteit
55 Rood: Scheidingscapaciteit
-284
AR 20 30 40 50 60 70 A
4.6 Programma’s scherm
Pro@
. Maakthet opslaan enbesturen mogelijkvan 64 lasjob die doorde lasser gepersonifieerd zijn.
Programma’s (JOB)
@ Functies
®_>F’:S DA GV J @ Nummervan het geselecteerde programma
@_> CUTTING DEMO @ Hoofd parameters van het geselecteerde programma

2o = =™
+ o
(:) ’ Ii o “= LD in @ Beschrijving van het geselecteerde programma

@— ‘9 : (5) opschrift
UelSedlE 0]
Fot

®

. J

Raadpleegde paragraaf“Hoofdscherm”

Programmaopslaan

» Starthet menu “programma opslaan” door de knop. \@]ten minste een seconde
ingedruktte houden.
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© l

WELDING DEMO

|

ABCDEFGHIJKLMHDP%RS

TUVWXYZ . -+1#71_
0123456789

&1

<— | ¥

o

=T

» Selecteer het gewenste programma (of het lege geheugen) door de decoder te

draaien.

=== Geheugenleeg

@< Programmaopgeslagen

» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken 5 |.
» Bewaaralle huidigeinstellingenvan het geselecteerde programma doorde knop

inte drukken. .

Introduceer een beschrijving van het programma.

» Selecteerde gewenste letterdoor de decodertedraaien.

» Slade geselecteerde letter op doorde decoderin te drukken.

» Maak de laatste opdracht ongedaan door de knop in te drukken. <=
» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken 5 |.

» Bevestigde handeling doordeknopintedrukken@.

- Hetopslaanvaneennieuwprogrammaineenreedsvolgeheugenmaakthetnoodzakelijkhetgeheugentewissenopde

voorgeschreven manier.

23 | @

Programma opheffen

WELDING DEMO

@<

© 3

3 | 2 | °F

» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken &) .
» Wishet geselecteerde programmadoorde knopinte drukken. 53 |

» Hervatde procedure opslaan.

» Haalhet 1e beschikbare programmaterug doorde knopintedrukken\@].
» Selecteerhetgewenste programmadoor de decodertedraaien.
» Selecteerhet gewenste programmadoordeknopinte drukken.[@\.

@ Alleen de werkprogramma’s in het geheugen worden getoond, de
programma’s die nietin gebruik zijn worden automatisch overgeslagen.

» Selecteerhetgewenste programmadoorde decodertedraaien.
» Wishet geselecteerde programmadoorde knopinte drukken. 53 |
» Bevestigde handeling door de knopinte drukken &) .
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» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken 5],
» Wishetgeselecteerde programmadoor de knopintedrukken. 23 .

<&

23 | =
5. SETUP

5.1 Setup eninstelling van de parameters

Hiermee kan een aantal aanvullende parameters wordeningesteld en aangepast vooreen beter en nauwkeuriger beheervan
de snijapparatuur.

Deingestelde parameters zijn afhankelijk van het geselecteerde snijproces en hebben een numerieke codering.
Beginnen metde setup

» Doordeencoder-toets 5 secondeninte drukken.
Setup XP User » Detoegangwordtbevestigd door de aanduiding 0 op hetdisplay.

Save
ERNERKI

[ @ J&]

Selectie eninstelling van de gewenste parameters

» Draaide codeerknop totdat de numerieke code voor de parameter weergegeven wordt.

» Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter weergegeven en
ingesteld.

Setup verlaten

» Omhetgedeelte ‘regeling’ te verlaten de codeerknop opnieuw indrukken.

» Omdesetup teverlaten,ganaar parameter“0” (opslaan en afsluiten) en de codeerknopin.
» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken %) ].

» Omdewijzigingop te slaan endeinstelling te verlaten drukt u op de knop: & -

5.1.1 Lijst parametersin setup (PLASMA)

0 Opslaan en afsluiten
Save Omdewijzigingen op teslaan ende parameter te verlaten.

Exit

Reset
Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Snijstroom
Voor het afstellen van de snijstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20A 70A 70A
Stukdikte

Maakthet mogelijk datde dikte van het deel dat wordt gesnedeningesteld wordt.
Maakt deinstelling mogelijk van het systeem doormiddel van hetregulerenvan hette snededeel.

am |.|_—|.l.~ ga‘m
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6 Onderdelenvandetoorts
m Aanduiding van het te gebruiken onderdeel van de toorts bij de gekozen werkomstandigheden.

398 Verplaatsingssnelheid

Hiermee kan de snijsnelheid worden weergegeven.

399 Verplaatsingssnelheid
-— Hiermeewordtde snelheidingesteld waarmee hetlaswerk wordt uitgevoerd.
..rV Default cm/min: referentiesnelheid voormanueellassen.

\.:J Syn:Sinergicwaarde.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
synmin syn max 35cm/min

Machine-instelling

Maakt het kiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.
Maaktde toegang mogelijktot hogereinstelling niveaus.
Raadpleeghetgedeelte "Interface personificatie (Setup 500)"

Waarde Geselecteerd niveau Waarde Gebruikersinterface
USER Gebruiker XE eenvoudige modus
SERV Service XA Gevorderde modus
vaBW vaBW XP Professionele modus

551 Lock/unlock
Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en een bescherm codeinte voeren.
6 Raadpleeghetgedeelte "Lock/unlock (Set up 551)".

552 Stapsgewijze aanpassing
> Maakt aanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.
‘: Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 10 10

600 BeperkingImax
Hiermee kan de maximale snijstroom worden ingesteld.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

20A 70A 70 A

602 Instellenvande minimale externe parameterwaarde CH1
Staatdeinstelling toe van de minimumwaarde voor de externe parameter CH1.

750 Soortmaat
Hiermeekan op hetdisplay de aflezing van de lasspanning of lasstroom worden ingesteld.

Waarde U.M. Fabrieksinstelling | Callback-functie
A A X Stroominlezen
\% \% - Spanningsaflezing

Stroom aflezen
Toontde werkelijke waarde van de snijstroom.

752 Voltage aflezen

Toontde werkelijke waarde van het snijvoltage.
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Bewegingssnelheid van de robot

Maakthet mogelijk datde bewegingssnelheid van de arm van een robot of van een automatisch apparaat wordt
getoond.

Gemetendruk
Hiermee kan de werkelijke waarde van de snijdruk worden weergegeven.

Metingwarmtetoevoer Hl

Bewaken vanlimieten
Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakthet mogelijk dat hetsnijproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voor de voornaamste meetbare parameters

Maakt een accurate controle mogelijk van de diverse snij fases

5.2 Specifieke gebruiksprocedures van de parameters

5.2.1 7 segmenten display personificatie
Hiermee kan de waarde van een parameter constant op het 7-segmenten-display worden weergegeven.

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
Setup XP User » Selecteerde gewenste parameter door de decoder.

» Slade geselecteerde parameteropinhet 7 segmentendisplay doorde knopinte
3 drukken 51

» Slahetop enverlaathethuidige scherm doorde knopin te drukken [§#.

=35 _ :

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en een bescherm codeinte voeren.

Selectie parameter
Setup XP User
» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondeninte drukken.

» Selecteerde gewenste parameter(551).

» Activeerderegelingvande geselecteerde parameter doorde decoderknopinte
drukken.

—

Wachtwoordinstellen
Setup XP User
» Steleennumerieke code (paswoord)indoorde decoder te draaien.

» Drukop deencoder-toets om de bewerking te bevestigen.
» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken 5},

Save

» Omde wijziging op te slaandruktuop de knop: g .

I i,
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0, Functies van het paneel
[18A # 22mm ke 3-mm V BEV () . .
Het uitvoeren van elke handeling op een afgesloten controle paneel
'

laateen speciaal scherm verschijnen.

| e e i » Tijdelijke toegang tot de functies op het paneel (5 minuten) door de decoder te
s1.908 draaienenhetjuiste paswoordinte voeren.
AraDebre a » Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.
4 *» Open het controle paneel definitief door in de set-up te beginnen (volg de
ﬁ@ J}ﬁ | @I@W | . instructies die hierboven gegeven zijn) en breng parameter 551 terug naar ‘af’.
— » Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.
» Om de wijziging op te slaan druktu op de knop: S&f -

5.2.3 Bewakenvanlimieten (Setup 801)

Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakt het mogelijk dat het snijproceswordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voorde voornaamste meetbare parameters

Maakteen accurate controle mogelijk van de diverse snij fases
Raadpleeghet gedeelte "Bewaken van limieten (Setup 801)".

Waarschuwingsgrenzen Bewaken van limieten ]
\

I: Snijstroom Snijvoltage
A Gemetendruk

Setup XP User Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
‘ 801 » Selecteerde gewenste parameter(801).
o

e

» BegininhetBewaakdelimietenscherm doorde decoderknop inte drukken.

FAEit

. Selectie parameter
GV Min(A) Max(A) . -
» Selecteerde gewenste parameter doorknopin te drukken set (gl .
{ BFF“ BFF] » Selecteerdeinstel methode vande bewakingslimietendoordeknopin te drukken
& =
m [ BFF ” BF ] Machine-instelling

@I}nﬂ A% @ Savel Absolute waarde 0/6 Waarde percentage

Instelling waarschuwingsgrenzen

@ Waarschuwingslimietenlijn

Gl Min(A) Max(A)

& | OFF| OFF
°—| OFF| OFF

CFR I A I @ I % » Selecteerdegewenste boxdoordedecodersleutelintedrukken(de geselecteerde
boxwordtgetoondinspiegelbeeld).

» Pashetniveauvande geselecteerdelimiet door de decodertedraaien.
» Omde wijziging op te slaan druktu op de knop: & .

@ Alarmlimietenlijn

@ Minimale niveaus kollom

@ Maximale niveaus kollom
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Alarm

Wanneer u één van de waarschuwingslimieten overschrijdt verschijnt er een
visueel signaal op hetcontrole paneel.

‘q'?l

Wanneer u één van de alarm limieten overschrijd verschijnt er een visueel
signaalop hetcontrole paneelenvolgtde onmiddellijke blokkade van de snij
handeling.

'I;'?I

Het is mogelijk om het begin en het einde in te stellen van de snij filters om
foutieve signalente voorkomen gedurende het aansteken enuitgaanvande
boog(raadpleeghetgedeelte Set-up - Parameters 802-803-804).

"‘?I

9

6. ONDERHOUD

De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft
verstrekt. Als de machineisingeschakeld moeten alleingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag
op geen enkele manierworden gewijzigd. Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.

ledere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel. Bij reparatie of vervanging van

eenonderdeelin de machine door onbevoegd personeel vervalt de garantie. De reparatie of vervanging van een
onderdeelinde machine dientte worden gedaan door gekwalificeerd personeel.

Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor uonderhoud pleegt.

.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

a1Z

a

@

6

o

fizeni

Reinigde machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte borstel. Controleer
de elektrische aansluitingen en de kabels.

.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:

A Controleerde temperatuurvan hetonderdelen enovertuigu ervandatze niet te heet zijn.

.2 Odpovédnost

e

Draag altijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid af wanneer de gebruiker zich niet houdt
aandevolgenderichtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te nemen metuw leverancier.
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7. ALARM CODES

A
A\

ALARM

De tussenkomst van een alarm of de overschrijding van een kritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel
signaalop hetbedieningspaneel en de onmiddellijke stopzetting van de snijbewerkingen.

Let op!

Deoverschrijding van een waarschuwingsgrens veroorzaakteenvisueel signaal op hetbedieningspaneel maarde

snijpewerkingen kunnenwordenvoortgezet.

Hierondervolgteenlijst van alle alarmen en waarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

~

-

A Overtemperatuur E A Overtemperatuur t
EO1 EO2

Overstroom vermogensmodule (Inverter) -“{ A Communicatiefout *I‘_
E10 E13

Communicatiefout (RI) (Automatisering e A . . .
16 enrobot besturing) - E19 Foutin systeemconfiguratie ?

Defectgeheugen A Gegevensverlies h
E20 . 9 ﬂ E21 . 'A'}

Storing systeemvoedin * A Onvoldoende luchtdruk '%'
E40 gsy g ]] E45

o A Noodschakelaar (Automatiseringen Q

F47 Beveiliging toortsdop | F F49 robot besturing)

Stroomniveau overschreden (Onderste A* A Stroomniveau overschreden (Bovenste A f
E54 | grens) E55 | grens)

Spanningsniveau overschreden V* A Spanningsniveau overschreden V f
E56 | (Onderstegrens) Es7 | (Bovenstegrens)

Stromingsniveau gasoverschreden A A Stromingsniveau gasoverschreden A
58 | (Onderstegrens) Es9 | (Bovenstegrens)

Snelheidslimiet overschreden (Onderste :_} A Snelheidslimiet overschreden (Bovenste :*
E60 | grens) E61 | grens)

Stroomniveau overschreden (Onderste A* & Stroomniveau overschreden (Bovenste A f
E62 | grens) E63 | grens)

Spanningsniveau overschreden V* A Spanningsniveau overschreden V f
E64 | (Onderstegrens) E65 | (Bovenstegrens)

Stromingsniveau gas overschreden A A Stromingsniveau gasoverschreden A
E66 | (Onderstegrens) E67 | (Bovenstegrens)

Snelheidslimiet overschreden (Onderste :-} A Snelheidslimiet overschreden (Bovenste :*
E68 | grens) E69 | grens)

y
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A Onderhoud actief (Automatiseringen A Algemeen alarm ’
E78 robotbesturing) E99 ° -

8. MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag
» Geenstroomop hetstopcontact.

» Stopcontactof kabel defect.

» Zekeringdoorgebrand.

» Aan/uitschakelaarwerktniet.

» Elektronicadefect.

Oplossing

v

3

v

X

¥

4

Controleerenindien nodigrepareer de stroomtoevoer.
Laatdituitvoerendoorbevoegd personeel

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Geen uitgaand vermogen (de apparatuur snijdt niet)

Vraag

» Demachineraaktoververhit(thermischalarm -
gele LED aan)

» Aard aansluiting nietgoed.

» Stroomaansluiting niet bereikbaar (gele led aan)

» Afstandschakelaardefect.

» Elektronicadefect.

Onjuist uitgaand vermogen

Vraag

Verkeerde keuze van snij proces of defecte
keuzeschakelaar.

» Deparameters of de functieszijn verkeerd
ingesteld.

Potentiometer/encodervoorhetaanpassenvan
de snijstroom defect.

v

Netspanning buiten bereik.

Erontbreekteenfase.

¥

Elektronicadefect.

Pilootboog ontsteekt niet

Vraag

» Toortsknop defect

» Versleten elektrode / mondstuk.

Oplossing

x

v

v

¥

v

¥

Wacht totde machineis afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele
LED uit).

Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

Breng de stroomaansluitingbinnen hetbereik van de stroombron.
Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Oplossing

»

v

v

¥

v

¥

¥

4

Kies het goede snij proces.

Reset hetsysteemenresetde snijparameters.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Oplossing

»

»

»

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuwleverancierom de machine te laten
repareren.

Vervang hetdefecte onderdeel.
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» Tehogeluchtdruk.

» Elektronicadefect.

Geenovergangin snijboog

Vraag

» Aard aansluiting nietgoed.

» De parametersof de functies zijn verkeerd

ingesteld.

Snijboog dooft
Vraag

» Netspanning buitenbereik.

» Onvoldoende gasdruk.
» Beschadigde drukschakelaar.

» Tehogeluchtdruk.

» Wijze van snijden onjuist.

» Versleten elektrode / mondstuk.

Booginstabiel
Vraag

» Snijparametersnietcorrect.

Teveel spetteren
Vraag

» Snijparameters nietcorrect.
» Lasboog nietregelmatig.

» Wijze vansnijdenonjuist.

Onvoldoende penetratie
Vraag
» Wijze van snijden onjuist.

» Snijparameters niet correct.

» Tesnijdenwerkstukken zijn te groot.

» Onvoldoende luchtdruk.

Plakken
Vraag

» Snijparametersnietcorrect.

» Tesnijdenwerkstukken zijn te groot.

» Pasdegasstroomaan.
» Raadpleegdeparagraaf“Installeren”.

» Neem contactop metuwleverancieromde machinetelaten
repareren.

Oplossing

» Resethetsysteemenresetde snijparameters.
» Neem contactop metuw leverancieromde machinetelaten
repareren.

Oplossing

¥

Sluithetsysteem goed aan.

» Raadpleegdeparagraag“ Aansluitingen”.

¥

»

¥

Pas de gasstroom aan.

»

¥

Vervang hetonderdeel.

» Pasdegasstroomaan.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

¥

» Voortgangsnelheid snijdenverlagen.

¥

» Vervang hetdefecte onderdeel.

¥

Oplossing

» Controleerhetsnijsysteem grondig.
» Neem contactop metuw leverancieromde machinetelaten
repareren.

Oplossing
» Verlaaghetsnijvoltage.
» Verhoogdeinductie waarde.

» Verminderdelashoekvandetoorts.

Oplossing

» Voortgangsnelheid snijden verlagen.
» Verhoogde snijstroom.

» Verhoogde snijstroom.

» Pasdegasstroomaan.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

Oplossing

» Verhoogde snijstroom.
» Verhoog het snijvoltage.

» Verhoogde snijstroom.
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Oxidatie
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

Poreusheid
Vraag

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Vochtin hetsnijgas.

» Hetsnijbadstoltte snel.

Warmte scheuren
Vraag

» Snijparameters niet correct.

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Wijze vansnijden onjuist.

Koude scheuren
Vraag

» Speciale meetkundige vormvan hette snijden
werkstuk.

Te veel braamvorming
Vraag

» Onvoldoende luchtdruk.

» Wijze van snijden onjuist.

» Versleten elektrode / mondstuk.

Oververhitting van het mondstuk.
Vraag

» Onvoldoende luchtdruk.

» Versleten elektrode / mondstuk.

' bohleryeding
Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

Oplossing
» Reinigde stukken grondigvoordatugaatsnijden.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Controleerof de gastoevoeringoedestaatis.

» Voortgangsnelheid snijdenverlagen.
» Verwarm hette snijden stuk voor.
» Verhoogde snijstroom.

Oplossing

» Verlaaghetsnijvoltage.
» Gebruik eenelektrode meteenkleinere diameter.

» Reinigde stukken grondig voordatugaatsnijden.

» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende snijwerk.

Oplossing

» Verwarm hette snijden stuk voor.
» Hetwerkstuk naverwarmen.
» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende snijwerk.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.
» Verhoogde snelheid van de draadtoevoertijdens het snijden.

» Vervang hetdefecte onderdeel.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Vervang hetdefecte onderdeel.
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9. BEDIENINGSINSTRUCTIES

9.1 Plasmasnijden

Eengasneemtdevormvanplasmaaanalshetopeenzeerhogetemperatuurwordtgebrachtengeheel of gedeeltelijkioniseert
waardoor hetelektrisch geleidend wordt.

Ook al komt het plasma voorin iedere elektrische boog met de term ‘ plasma boog’ verwijzen we speciaal naar een las of snij
toortsdiedeelektrische booggebruiktdie doorde vernauwing van eenspeciaalmondstukgedwongenwordtzodathetgasdat
uit hetzelfde mondstuk komt verhit wordttot het de staatvan plasma bereikt.

Plasma snij proces

Het snij proces wordt verkregen wanneer de plasmaboog, uiterst verhit en geconcentreerd door de manier waarop de toorts
ontworpen is,op het werkstuk wordt gebracht waardoor er met de stroombron een gesloten elektrisch traject ontstaat. Het
materiaal smelt door de hoge temperatuur van de boog en wordt dan verwijdert door de hoge snelheid van het geioniseerde
gasuithet mondstuk.

De boogkan twee verschillende stadia hebben, die van overdragende boog, wanneer de elektrische stroom over het werkstuk
looptende pilootboog,ook wel niet overdragende boog, wanneer hijtussen de elektrode en het mondstuk blijft.

Handmatige installatie voor plasma snijden
p

Drukregelaar
£

—= -

+ \ Generator

-

Snij-eigenschappen

Bij het plasmasnijden zijn de dikte van het te snijden materiaal, de snijsnelheid en de door de generator geleverde stroom
onderling afhankelijke grootheden; zij hangen af van het type en de kwaliteit van het materiaal, het type toorts alsmede het
type en de staat van de elektrode en het mondstuk, de afstand tussen het mondstuk en het werkstuk, de druk en de
onzuiverhedenin de perslucht, de gewenste kwaliteit van de snede, de temperatuur van het te snijden werkstuk, enz.

Zozijn de volgende tabellen en diagrammen verkregen waarin u kunt zien hoe de te snijden dikte omgekeerd evenredig is met
desnijsnelheid en hoe deze twee grootheden verhoogd kunnenworden door de stroom te verhogen.
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Snijsnelheid
@ﬁ= . quimqlesnij'snelheid Snelheidvoolr(l‘llzt“s:cr;iij:]en van hoge
kB (mm/min) (mm/min)
(f) I(DrLkrS Koolstofstaal Rosets::?st Aluminium | Koolstofstaal Ro:tS::?St Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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@'ﬁ= . Maximale snij.s.nelheid Snelheid vooLr‘thI;cr;iij:Ien van hoge
kB (mm/min) (mm/min)
(IZ) I()r:\k;i Koolstofstaal Rosets::?st Aluminium | Koolstofstaal Rosets:c:flst Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Snijsnelheid met 30A

13000

12000

11000

10000

9000

8000

7000

6000

(mm/min)

5000

4000

3000

2000

1000

Q

Koolstofstaal
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Snijsnelheid met 50A
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16000
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Snijsnelheid met 70A
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Doorbraaktijd
k.
H=2mm
I
12 Dikte Doorbraaktijd
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 jﬂ‘:!""-“n T
= + 217
25.0 P
Snijkantbreedte
Kerf (mm)
12 Dikte
Snijkantbreedte - Kerf (mm
(A) (mm) ‘ ey
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNISCHE KENMERKEN

Elektrische kenmerken

SABER 70 CHP U.M.
Netspanning U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Vertraagdelijnzekering 20 16 A
Can-bus aansluiting DIGITAAL DIGITAAL

Maximaal opgenomen vermogen (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Maximaal opgenomen vermogen (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
e e TS | gy
e ndeegoy ™™ YO Wy mo
Opgenomenvermogenin uitgeschakelde stand 30 30 W
Vermogen factor (PF) 0.96 0.95

Rendement (p) 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99

Maximaal opgenomen stroom ITmax (EN/IEC) 20 15 A
Kt cricu e I C? 61 A
Effectieve Stroom |1 eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Effectieve Stroom |1 eff (Bedrijfsomstandigheden) 17.3 11.8 A
Instelbereik 20-55 20-70 A
Standen 1 1 A
Stapsgewijze regeling 1 1 A
Nullastspanning Uo 252 252 Vdc

NL *Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-11 norm.
*Deze apparatuurvoldoetaande EN/IEC 61000-3-12 norm.

Gebruiksfactor

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Gebruiksfactor(40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
(X=100%) 55 60 A
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Fysieke eigenschappen

SABER70CHP

IP Beveiligingsgraad
Isolatieklasse
Bedrijfstemperatuur
Afmetingen (Ixdxh)

Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel
Lengte van de stroomtoevoerkabel
Gasstroom

Minimum gasdebiet
Geadyviseerde luchtdruk
Minimale luchtdruk

Soortgas

Constructienormen

Snijdwaarde

SABER 70 CHP

Koolstofstaal
Maximale snijden
Aanbevolen snij
Scheidings
Doorsteek
Roestvaststaal
Maximale snijden
Aanbevolen snij
Scheidings
Doorsteek
Aluminium
Maximale snijden
Aanbevolen snij
Scheidings

Doorsteek

243

IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
JA
185
5
3
Lucht/Stikstof

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x230 3x400
22 28
15 20
26 35
12 15
19 24
14 18
24 30
9 12
17 22
13 18
22 25
9 12

U.M.

[/min
bar

bar
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IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP I N°
3= .. =] 60974-1/A1:2019
), =1 l 60974-10/A1:2015 Class A
5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)
D U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | l1eif 10.6A(15.54)
UK
P 235 Ce 25 [l

MADE
IN
ITALY

hid

12. BETEKENIS GEGEVENSPLA
(1 1N 1

1 2 2
3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

7 1% M217 5 [ 16 T 17 9
8 | 10 131 15A | 16A | 17A 13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
UK 13
22 Celes M|
MADEE 15

IN

ITALY 16
N — 1;/7;
CE EU-Conformiteitsverklaring 16A
EAC EAC-Conformiteitsverklaring 17A
UKCA  UKCA-Conformiteitsverklaring 15B
16B
17B
18
19
20
21
22

ATJE

Fabrieksmerk

Naam en adresvan de fabrikant

Modelvande apparatuur

Serienummer

XAXXXXXXXXXXX Bouwjaar
Symboolvanhettype systeem

Verwijzing naarde constructienormen
Symboolvan het snijproces
Symboolvoorsystemen die geschikt zijn omte werkenineen
omgeving met verhoogdrisico op elektrische schokken
Symbool van de snijstroom

Nominale nullastspanning

Bereik van de maximale en minimale nominale snijstroomen
de overeenkomstige traditionele lastspanning
Symboolvandeintermitterende cyclus
Symboolvan de nominale snijstroom

Symbool van de nominale snijspanning
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden van deintermitterende cyclus
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden van de nominale snijstroom
Waarden van de nominale snijstroom
Waarden van de nominale snijstroom
Waarden van de traditionele lastspanning
Waarden van de traditionele lastspanning
Waarden vande traditionele lastspanning
Symboolvoordevoeding

Nominale voedingsspanning

Nominale maximale voedingsstroom
Effectieve maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad

Uity
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SVENSKA

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Byggaren
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

forklararunder ensam ansvar att foljande produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

Overensstdmmer med direktiven EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

och att féljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen som intygar éverensstimmelse med direktiven kommer att finnas tillgdnglig for
inspektioner hos ovanndmndattillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Bohler Welding Arc Technology S.r.l. medfér att denna
forsdkran inte langre dr giltig.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. VARNING

L&s den hdr instruktionsboken ordentligt och se till attdu har férstattanvisningarna innan du bérjar arbeta med
maskinen.

Modifierainte maskinen och utfér inget underhdll som inte anges hdr. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar fér person-
eller sakskador som uppkommer till féljd av attdenna instruktionsbok inte har IGsts uppmdrksamt eller att
instruktionernaideninte har f6ljts.

Foérvara alltid bruksanvisningen pd& den plats ddr apparaten anvdnds. F6lj utdver bruksanvisningen dven de
allmdnna féreskrifterna och gdllande lokala bestGmmelser om forebyggande av olyckor och miljoskydd.
voestalpine BéhlerWelding Arc Technology S.r.l. férbehdllersig ratten attmodifiera produkten ndrsomhelstutan
féregdende meddelande.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. forbehdller sig rattigheterna till och férbjuder 6versdttning,
reproduktion ochanpassning, heltellerdelvis, oavsett metod (inklusive fotostatkopior, film och mikrofilm) utan
skriftligttillstdnd. Att dessa instruktioner foljs dr mycket viktigt och en férutsdttning for att garantin ska gdlla.
Tillverkaren patarsiginget ansvarom operatéren inte féljer dessa anvisningar.

Alla personersom ansvarar fér driftssdttningen, anvdndningen, underhdllet och reparationen av apparaten ska
* hardttkvalifikation

e handdvdndiga kunskaperom plasmaskdrning

« |Gsahelabruksanvisningen och féljaden noggrant
Radfragafackmanomdudrtveksam till huraggregatet ska anvdndas ellerom du far problem.

1.1 Driftsmiljo

O

.2 Personligt skydd och skydd for tredje man

o
S
O

-

Aggregatenfdarendastanvdndasférde dndamdalsomde harkonstruerats for, pd de sdttochde omréddensomanges
pd mdarkplaten och/eller i dennainstruktionsbok, i enlighet med nationella och internationella sdkerhetsnormer.
Anvdndning som avviker franvadtillverkaren uttryckligen har féreskrivit ska betraktas som helt olédmplig och farlig.
Tillverkaren patarsigingetansvarisadanafall.

Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i industrimiljo. Tillverkaren pdatar sig inget ansvar for
skador som orsakas av attaggregatet anvdnds i hemmiljo.

Aggregatet skaanvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan-10°Coch +40 °C(mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet ska transporteras och férvarasiomgivningar med temperatur pd mellan -25 °C och +55 °C (mellan -13
°Foch +131°F).

Miljén ska vara frifrdn damm, syror, gaser och andra frdtande @mnen.

Denrelativaluftfuktigheten ska vara hégst 50 % vid 40 °C (104 °F).

Denrelativaluftfuktigheten ska varahogst 90 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet faranvdndas pdenhdjd avhégst 2000 m éver havet (6500 fot).

Anvdnd inte maskinentill attavfrostaror.
Anvdndinte aggregatet for attladda batterier och/eller ackumulatorer.
Anvdnd inte aggregatet for att starta motorer.

SV

Skdrning ger upphov till skadlig strélning, buller, varme- och gasutveckling. Sattupp en brandhdrdig skiljevdagg for
attskydda skdromrddet fran strdlar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstdende for attde inte ska stirra
pdskdrstdlletoch uppmanadem att skydda sig emot strdlning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for attskydda huden mot strdlning. Anvdnd arbetskldder som tdcker hela
kroppenochdr:

- helaochigottskick

- brandhdrdiga

- isolerande ochtorra

- dtsittande och utanslag

Anvdnd alltid skor som uppfyllerkraveniregler och bestdmmelser och dr motstandskraftiga och vattenisolerande.

Anvdnd alltid handskar som uppfyllerkraveniregleroch bestGmmelser och som ger elektrisk och termiskisolering.

Anvdnd masker med sidoskydd for ansiktet och Idmpligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.
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Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!

Anvdnd horselskydd om skdrningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivéan
overskriderlagens grdnseroch tillse attde personersom kommeriniomrddet harhérselskydd.

Hall alltid sidopanelerna stdngda under skdrningen.
Aggregatet fdrinte modifieras pd ndgot sdtt.

Hall huvudet pd avstand frdn plasmabrdnnaren.
Detutgdende stromflédet kan orsaka allvarliga skador pd hédnder, ansikte och 6gon.

Undvik attréra arbetsstycken som just harskdrts, eftersom den hdga vdrmen kan medfora allvarliga bréannskador.

Vidtagallaovanbeskrivnaforsiktighetsatgdrderocksdvid bearbetning efter skdrningen, eftersom slaggkanlossna
fradn arbetsstycken som héller pd attsvalna.

Kontrollera attbrdnnaren harsvalnatinnan du utférarbeten ellerunderhall p&d den.

Kontrollera attkylenheten &r avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen for kylvdtskan. Den
hetavdtskan kan ge allvarligabrdnnskador.

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.
Banaliserainte brannskador eller sdr.

Sdkradetomrddeduansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, fératt motverkarisken for person- och sakskador.

.3 Skydd motrék och gas

Réksomuppstdarunderskdrningenkanundervissaomstdndigheterledatillcancerellerskador pdgravidakvinnors
foster.

Hallhuvudet pd behdrigt avstand fran skdrgaserna och skarréken.

Tillse attarbetsomréadet harentillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.

Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen dr otillrdcklig.
Vidskdrningitrdngautrymmenrekommenderarviatt operatéren évervakas avenkollegasom befinnersigutanférutrymmet
ifrédga.

Anvdnd inte syre for ventilationen.

Kontrolleramed jamnamellanrum attinsugningen dreffektivgenom attjamforautslidppen avskadligagaser med de vdrden
som sdkerhetsbestdmmelsernatillater.

Hur mycket rék som produceras och hur farlig denna &r beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella @mnen som anvdnds for attrengora eller avfetta de arbetsstycken som ska skdras. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniskainstruktioner noggrant.

Skdrinteindrheten av platserddravfettning ellerlackering pagar.

Placeragasbehdllarnaiéppnautrymmen elleriutrymmen med god luftcirkulation.
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1.4 Skydd mot brdnder/explosioner

ﬁ Skdrningen kan geupphovtillbrdnderoch/eller explosioner.

Avldgsnaeldfarligt och brannbart material och féremal fran arbetsomrddet och dess omgivningar.

Ingetbrdnnbart material farfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

Gnistoroch glédande partiklar kan Idttkomma utiomgivningen ocks@ genom sma dppningar. Var mycket noggrann med att
satta féremal och personerisdkerhet.

Skarinte pdellerindrheten avtryckutsatta behdllare.

Skdrinteistdngdabehdllare ellerrér. Varsarskilt forsiktig vid skdrningirérellerbehdllare, dvenomde har 6ppnats, tdmtsoch
rengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja eller liknande kan orsaka explosioner.
Skdrinteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gaseller explosiva dngor.

Kontrolleraattden spdnningsférande kretseninte av misstag kan kommaikontakt med delarsom dranslutnatilljordkretsen
ndrsvetsningen dravslutad.

Anordnamed brandsldckningsutrustning eller ettbrandskyddsystemindrheten avarbetsomrddet.

1.5 Forsiktighetsdatgdrder vid anvdndning av gasbehdllare

Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren fér transport,
forvaring och anvdndning druppfylida.

Behallarnaskafdstasivertikaltldgeivdggarellerannatpdldampligtsattforattundvika falloch mekaniskasammanstétningar.
Skruva fast ventilens skyddshdtta fére transport och igdngsdttning samt varje gdng skdrarbetena har avslutats.

Undvik attutsdtta behdllarna fér direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdttinte behallarna for mycket laga eller
hdgatemperaturer.

Undvik att behdllarna kommer i kontakt med &ppna lagor, elektriska bagar, bréannare, elektrodhallare eller gnistor fran
skdrningen.

Hallbehdallarna pd behérigt avstdnd fran skdrkretsar och stromkretsariallmdnhet.

Hallhuvudet pd avstdnd fradn gasutloppet ndrdu 6ppnarventilen pd behdallaren.

Stdngalltid behallarens ventil ndr skdrarbetena har avslutats.

Skaraldrig pd tryckutsatta gasbehdllare.

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriskaurladdningar kan varallivsfarliga.

Undvik attréravid de av skdraggregatetsinvdndiga och utvdndiga delarsom normalt dr spdnningsforande ndr aggregatet
forsorjs med el (brannare, kidmmor, jordkablar och tradar &r elektriskt anslutna till skarkretsen).

Setillattaggregatetoch operatorenisoleraselektrisktgenomattanvdndatorraplanochunderredensomdrtillfredsstdllande
isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

Setillattaggregatet ansluts korrekt tillen stickpropp och ettjordat elndt.

Vidrorinte tva slangpaket samtidigt.

Avbrytomedelbartskdrningen om du faren elektrisk stot.

1.7 Elektromagnetiska fdlt och storningar

>

@

Ndr strémmen passerar genom ledningarna i och utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i
svetskablarnas och aggregatets omedelbarandrhet.

Elektromagnetiska fdlt kan ha (hittills okdnda) hélsoeffekter fér den som exponeras ldngvarigt férdem.
Elektromagnetiska fdlt kaninterferera med annan utrustning som pacemakraroch hérapparater.

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de ndrmar sig
platserddr plasmaskdrning utfors.

1.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Klass B Utrustning i klass B féljer kraven pd elektromagnetisk kompatibilitet for industri- och boendemiljéer, inklusive for
bostadsomraden ddrellevererasviadet allmdnnalagspdnningsndtet.

Utrustningiklass Adrinte avsedd férbrukibostadsomrédenddrelenlevererasviadetallm&nnalagspdnningsndtet.
Klass A Det kan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet fér utrustning i klass A pa sddana platser, pa
grund avsavdlledningsbundna som strdlade stérningar.

Formerinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.
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1.7.2 Installation, drift och omgivningsbedémning

Dennaapparatdrkonstrueradidverensstdmmelse med anvisningarnaidenharmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015
ochtillnérKlass A.Dennaapparatfarendastanvdndas fér professionellt brukiindustrimiljé. Tillverkaren patarsigingetansvar
forskadorsom orsakas av attaggregatet anvdndsihemmiljo.
Anvdndarenskavaraexpertpdomrddetoch drsomsddanansvarig forattapparateninstallerasoch anvdnds enligt
tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska anvdndaren |6sa problemet med hjdlp
avtillverkarenstekniska service.

De elektromagnetiska stérningarna mdste alltid minskas s mycket attde inte medférbesvar.

Innan apparateninstalleras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppsta
i det omgivande omrddet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personalen i omradet, till exempel de som anvdnder
pacemakrarellerhdrapparater.

1.7.3 Krav pd natanslutningen

P&agrundavattprimdrstrommendras frdn nadtanslutningen kan hégeffektsutrustning paverkaledningsndtets stromkvalitet. Av
denanledningenkandetférekomma anslutningsbegrdnsningarellerkravpé&enmaximalimpedanssomtillatsielndtet(Zmax)
eller en minsta tillforselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdnssnittet mot det allménna ledningsndtet (leveranspunkten) for viss
utrustning (se tekniska data). Om sd &r fallet &r det den som installerar eller anvdnder utrustningen som ansvarar fér att
kontrollera attutrustningen far anslutas (genom attradfraga elndtsleverantdren vid behov). Vid stérningar kan man behéva
vidta ytterligare forsiktighetsdtgdrder, sdsom filtrering av nGtstrommen.

Man boérocksd 6vervdga maojligheten attskdarma stromforsérjningskabeln.

F6rmerinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4 Forsiktighetsdtgdrder avseende kablar

Foljnedanstdende anvisningar fér attminimera effekterna av de elektromagnetiska félten:

» Rullaihopjordledarenoch elkabeln och fastdem ndrsa drmajligt.

e Undvikattrullaihop kablarnaindrheten avkroppen.

» Undvik attvistas mellanjordledaren och elkabeln (hallabdda pd sammasida).

» Ledningarnaskahdllas sa korta som mojligt och ska placeras ndravarandraoch I6pa pdellerindrheten av golvnivan.
» Placeraaggregatet pdavstdnd fransvetszonen.

* Placerakablarna pdavstand fran eventuella andrakablar.

1.7.5 Ekvipotentialférbindning

Foljnationella bestdmmelser om ekvipotentialférbindning.
1.7.6 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess storlek eller placering inte dr jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycketochjorden minskaemissionerna. Man mdste setill attjordningen avarbetsstycketinte 6karrisken attanvdndarna
skadaseller skadar andra elektriska apparater. Foljnationella bestdmmelser omjordning.

1.7.7 Skdrmning

Selektivskdrmning avandra kablaroch apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.
Forspeciella applikationer kan man 6vervdga attskdrma hela skdranldggningen.

1.8 IP-skyddsgrad
IP23S

« Holjetforhindrarattmankommer atfarliga delarmed fingrarna och skyddar mot fasta frammande féremdal med
endiameterpd 12,5 mmeller mer.

« Holjetskyddarmotregni 60° vinkel mot vertikalled.

e Holjet drskyddat motskadortill foljd avintrdngande vatten ndrutrustningensrorligadelarinte drirdrelse.

1.9 Jaatmekaitlus

Bortskaffainte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!
ﬁ | enlighet meddirektiv2012/19/EU om avfallsomutgdrs avellerinnehdaller elektrisk och elektronisk utrustning och
— bestdmmelserna om dess inforlivande med nationell lagstifining ska uttjdnad elutrustning samlas in separat och
|dmnas till en insamlings- och d&tervinningscentral. Utrustningens dgare ska vdnda sig till kommunen fér att
identifiera de auktoriserade insamlingscentralerna. Tilldmpningen av EU-direktivet kommer att bidra till att
forbattra miljon och mdnniskors hdlsa.

» BesOkwebbplatsen formerinformation.
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INSTALLATION

2. INSTALLATION

O

Endast personal med specialkunskaperoch tillstdnd fran tillverkaren farinstallera kylenheten.

Setillattgeneratorn dranslutentill eindtetinnaninstallationen gors.

Det drforbjudet attserie- eller parallellkoppla generatorerna.

2.1 Lyftning, transport och lossning

» Aggregatet haringasdrskildalyftanordningar.
» Lyftdetmed gaffeltruck och varytterst forsiktig under forflyttningen sd attinte generatorn faller.

®

N

Underskattainte aggregatets vikt, se tekniska data.
Forflyttaeller stoppainte lasten ovanfér mdnniskor eller féremal.
Latinte aggregateteller en enskild enhet falla eller stdllas ned med en kraftig stot.

.2 Aggregatets placering

Tilldmpa foljande kriterier:

Kommandon och kopplingar ska varaldttiligédngliga.
Placerainte utrustningenitrdngautrymmen.
Placerainte aggregatet pdettplansom lutarmer dn 10°irelation till horisontalplanet.
Placeraaggregatet pdtorr, ren plats med god ventilation.
Skydda aggregatet motregn och direktsolljus.
Se avsnittet “Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehdllare”.

2.3 Inkoppling

ee:cP> O

Generatorn harenelsladd for anslutning till elndtet.
Stromforsorjningen tillaggregatet kan vara:

e trefas230V

e trefas400V

Aggregatets funktion garanteras fér spdnningarsom avviker upp till +15% fran det nominella vdrdet.

For attundvika personskador eller skador pd aggregatet mdaste man kontrollera den valda n&tspdnningen och
sdkringarna INNAN maskinen ansluts till elndtet. Se dessutom till attkabeln ansluts till ettjordat uttag.

Aggregatetkanfdasinstromtillférsel viaenelgeneratorpdvillkor att denna gerenstabilmatningsstrém pa +15 % av
dennominellaspdnning somtillverkarenuppgerunderallatdnkbaradriftsférutsdttningarochvid svetsgeneratorns
maximala effekt. Som regel rekommenderas generatorer med 2 ganger sa hég effekt som svetsgeneratorn vid
enfasmatningoch 1,5 gdngervid trefasmatning. Virekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.

Aggregatet mdste vara korrektjordat fér attskydda anvédndarna. Stromférsériningskabelninnehdller en gul/grén
jordledning som ska anslutastillenjordad stickpropp. Denna gul-gréna ledning far ALDRIG anvéndas tillsammans
medenannanledningforattledastréom. Kontrollera attelsystemet drjordat och atteluttaget drigottskick. Montera
endast godkdnda kontakter som uppfyller sdkerhetsbestdmmelserna.

Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter sdrskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med
lagstiftningenidetland ddrinstallationen gors.
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2.4 lgdngsdttning

2.4.1 Anslutning for plasmaskdrning

.

N

@ Brdnnare

@ Brdnnaruttag
@ Jordkldmkontakt
@ Positivtuttag (+)

y

» Anslutbrdnnarentillkopplingen. Varsdrskiltnoggrann med attdra &t fastmuttern helt.
» Fastjordkldmman pd arbetsstycket och kontrollera attden elektriska kontakten drgod.

» Sattistickproppen och vrid medsols s@ attden fdsts ordentligt.
» Kontrollera attallabrdnnarens komponentersitter pd plats och Grordentligt fasta

@ Koppling

@ Tryckreduceringen

@ Ror

» (Se Anvdndarhandboken"SP70").

» Anslutjordkléammantill kraftaggregatets positiva uttag (+).

» Skruva fastkopplingen pdtryckreduceringen.
» Anslutledningentill kopplingen.

-

pacitet pd 185 literiminuten.
@ Regleringsvred

@ Tryckreduceringsventil

» Sattistickkontakteniett400V uttag.
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y

@ Tryckmdétare

» Slapdgeneratorn och kontrollera attkontrollamporna fungerar som de ska.

» Under tryckjusteringen flodar gasen igenom kretsen och trycker ned bdde skdrbrdnnarens utlésningsmekanism och

testgasknappen.
» Vrid pdreduceringsenhetensjusteringsvred.
» Roteratillstryckmd&tarenvisarfembar.

.

@ Skyddsspak
@ Brdnnarknapp

J

» Tatagiskdrbrdnnaren och fdll ned skyddsreglagen.

» Hallskdrbrdnnareni90°vinkel mot stycket.

» Tryck pdaskdrbrdnnarknappenochsldpdbdagen.
» Placeraskdrbrannaren ndrastycketoch borja sakta skdra framat.

3. BESKRIVNING AY AGGREGATET

3.1 Bakre kontrollpanel

# °
Ol O .»&m
®

253

@ Stromforsérjningskabel

For attstromforsorja anldggningen via elndtet.

@ Huvudstrémbrytare

Slartill eltillforseln tillaggregatet.
Hartvaldgen: "O" avstdngd och"I" pdaslagen.

@ Témning av luft
@ Uttag for signalkabel (CAN-buss)
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| (@ Luftfilter

@ Kopplingsstycke for luftanslutning till
filterenheten

@ Tryckvred

3.2 Kopplingstavla

@ Jorduttag

Foranslutning avjordledaren.

@ Brdnnaruttag

Foéranslutning av plasmabrdnnaren.
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3.3 Frdmre kontrollpanel

( )

G

OO ©
=00
®
@ Strom-LED

Visar attutrustningen dranslutentill eindtet och paslagen.

@ @ Allmént larm-LED

Visar ndrskyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

@ @ Aktiv effekt-LED

Visar attdetfinns stromiutrustningens utgangar.

@ ,'83 Display med 7 segment

Anvdnds for attvisa allmdn information om aggregatet i startfasen, instdliningar, avidsningar av skdrstréom
och skdrspdnning samtlarmkoder.

LCD-display N
Anvdnds for attvisa allmdn information om aggregatet i startfasen, instdliningar, avidsningar av skdrstréom

och skdrspdnning samtlarmkoder.
Alla aktiviteter kan visasutan fordréjning.

@ Huvudjusteringshandtag

Anvdnds forattstdllain skédrstrommen.
Ger atkomst till set-up, val ochinstdlining av skdrparametrar.

@ @ Funktionsknappar

Medgerval avolika systemfunktioner (skdrningsprocess, skdrmetod).

Medger val av férinstdllt skdrprogram (synergi) genom attvdlja ndgra enklainstdliningar (XA, XP):
-typ avmaterial

-material tjocklek

@ Grafiskt grdnssnitt

Hdrkan manvdlja grafiskt grdnssnitt.

Vdrde Anvdndargrdnssnitt
XE Driftssdattet Easy

XA Driftssdttet Advanced
XP Driftssdttet Professional
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@ Pro@ Knapp férjobb

Medgerlagring och hantering av 64 jobb som kan anpassas till den enskilda anvdndaren.

4. ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN
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4.1 Ilgadngsdttningsskédrmen

Vidstarten utféraggregatet ettantal kontroller for attsdkerstdlla korrekt funktion avaggregatetoch dvenavallaanordningar
som &r anslutna till aggregatet. | samma skede genomférs ocksd gastestet for att kontrollera att systemet for gastillforsel
fungerarkorrekt.

4.2 Huvudskdrmen

Anvdnds for attstyra systemet och skdrprocessen. De viktigaste instdliningarna visas.

4.3 Driftsdtt XE

] (1) GrafisktdriftsattXE
o
har @ Mdtning (Manometer)

: - % ::; ‘_<:) @ Parametrar for sk&rning
4.6

@ Brdnnarensdelar

@ Svetsprocess

@_> Hil -;D A EBLD:@B <_@ @ Lufttestknapp
I |

Grafiskt driftsédtt XE

@ Amnestjocklek

@ %% Systemet anpassastill arbetsstycket.

Mdtning (Manometer)

~
J

d%gh i::\:; Visaruppmdttlufttryck for tillskdrningen.
5.4
5.8
1.6

Parametrar fér skérning

@ Parameterikon
@ Parametervdrde

! @ Mattenhet fér parametervdrdet
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W
A

N Brdnnarensdelar

Angerbrdnnarens del som skaanvdndasvid de valda
driftsatten.

o

‘e\" Anvénd alltid originalreservdelar -

Svetsprocess
&i}:.& Medgervalavskdrningsprocess.

Medgerval avskdrningsmetod.

5@& 2 steg(skdrning av massivt arbetsstycke) ﬁ 2 steg (skdrning av perforerat arbetsstycke)

%E 4 steg (skdrning avmassivt arbetsstycke) r él-‘-‘* 2 steg (Gashyvling)

Lufttestknapp

Gorattmankan avldgsna féroreningar frén tryckluftskretsen och stéllain prelimindrtryck och justera tryckluftens

tryck utan attsld pd strommen.

4.4 Driftsatt XA

-

% MAX R 20mm Qﬂa?

M 28 mm 5.4

: 1 1S 35mm 5.8
i—v 15 mm 4.6

~—®

— Hﬂ |UA #%pm‘_@

e SEEN

ééé

(1) Grafiskt driftsattXA

@ Mdtning (Manometer)
@ Parametrar for skdrning
@ Brdnnarensdelar

@ Svetsprocess

@ Synergiavtyp avmaterial
@ Lufttestknapp

20 mm

MAX

28 mm

bodd

15 mm

35 mm

N Grafiskt driftsatt XA

@ Amnestjocklek

@ Rekommenderad skdrkapacitet (R)
@ Max. skdrkapacitet (M)

@ Isdrtagningskapacitet(S)

@ Genomtrdngningskapacitet (P)

~  Amnestjocklek

Systemetanpassas till arbetsstycket.
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s
har
5.4

5.8
4.6

\ Madtning (Manometer)

Visaruppmadttlufttryck for tillskdrningen.

\ Parametrar forskdrning
@ Parameterikon

@ Parametervdrde
@ Mdattenhet for parametervdrdet

o~

TUA
L4
-

o
A

\ Brdnnarensdelar

Angerbrdnnarens del som ska anvédndas vid de valda
driftsatten.
Co~—)

&* Anvdnd alltid origincllreservdelclr‘iL

Svetsprocess

Medgerval avskdrningsprocess.
Medgerval avskdrningsmetod.

{E{E 2 steg (skdrning av massivt arbetsstycke) :E?:. 2 steg (skdrning av perforerat arbetsstycke)

%E 4 steg (skarning av massivt arbetsstycke) " 55 2 steg(Gashyvling)

Synergiav typ av material

Medgerval avtyp avmaterial

Steal Kolstal

Al | Aluminium

Lufttestknapp

@[ Rostfrittstal

Gorattmankan avldgsna féroreningar fran tryckluftskretsen och stdllain prelimindrtryck och justera tryckluftens

tryck utan attsld pdstrommen.
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4.5 Driftsdtt XP

,
e JCR e (PO T
1.3

.96

: -EL
.28

H

mn
mn 7A 3@ 4R SA RA PR A

U365 | Staa] | & 2

b4

-

@ Svetsprocess

@ Synergiavtyp avmaterial

@ Synergiav arbetsstyckets tjocklek
@ Lufttestknapp

@ Mdatning (Manometer)

@ Brdnnarensdelar

(@) Grafiskt driftséttXP

Svetsprocess

Medgerval avskdrningsprocess.
Medgerval av skdrningsmetod.

{}@& 2 steg (skdrning av massivt arbetsstycke)
%E 4 steg(skdrning avmassivtarbetsstycke)

Synergiav typ av material

Steel

Medgervalavtyp avmaterial

§iea] Kolstal

M Aluminium

ﬁ 2 steg (skdrning av perforerat arbetsstycke)

t§b 2 steg (Gashyvling)

CHMi| Rostfrittstal

~

10
mm

\

Synergiav arbetsstyckets tjocklek

Medgerval avarbetsstyckets tjocklek

SV

Lufttestknapp
Gorattmankan avldgsna féroreningar frén tryckluftskretsen och stéllain prelimindrtryck och justera tryckluftens

tryck utan attsla pé strémmen.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

Mdtning (Manometer)

Visaruppmdttlufttryck for tillskdrningen.

&)

N\ Brdnnarensdelar

Angerbrdnnarens del som ska anvdndas vid de valda
driftsdtten.

——

‘tg Anvénd alltid originalreservdelar -+
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11

P S EA O0am] A

13 -
—O®

.78
.55

.24

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

4.6 programvalsskdrmen

Grafiskt driftsdtt XP

@ Max. skdrhastighet (M)

@ Rekommenderad skdrhastighet (R)
@ Skdrstrom

@ Max. skdrhastighet (M)

@ Skdrkapacitet

Skdrkapacitet

Gron: Rekommenderad skdrkapacitet
Gul: Max. skdarkapacitet
R&d: Isdrtagningskapacitet

Pro@
. Medgerlagring och hantering av 64 jobb som kan anpassas tillden enskilda anvdndaren.

Program (JOB)

U= Sieel[ £ 2
r 4 4

®

.

Se avsnittet "Huvudskdrmen”

Programlagring

@ Funktioner

@ Valt programnummer
@ Huvudparametraridetvaldaprogrammet

@ Beskrivning av detvalda programmet

@ Huvud
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| WELDING DEMQ_ ]
ABCDEFGHI JKLMNOPQRS
TUVHXYZ_ . -+ §71_$%&’
0123456789

<= | ) ?ﬁf | ’

» Vdljonskat program (eller tomt minne) genom attvrida pa kodningsvredet.
=== Minnettomt

@ Programmet sparat

» Bekrdfta &tgdrden genom atttrycka pé knappen 5.
» Spara alla aktuella instdliningar till det valda programmet genom atttrycka pa
knappen. 5 .

Ldgginenbeskrivning av programmet.

» Vdlj6nskad bokstav genom attvrida pd kodningsvredet.

» Sparavald bokstav genom atttrycka pa kodningsvredet.

» Tabortdensistabokstaven genom atttrycka paknappen. [<=l.
» Bekrdfta dtgdrden genom atttrycka pd knappen %) .

» Bekrdfta &tgérden genom atttrycka pd knappen .

@ Ommanvillsparaettnyttprogram p&enminnesplatssomredan drfullmdste manradera platsengenomen obligatorisk

metod.

e

Raderingav program

WELDING DEMO

@<

% 3
X

» Bekrdfta &tgdérden genom atttrycka paknappen &) |
» Tabortdetvaldaprogrammetgenom atttrycka pa knoppen.@.
» Fortsdttmed lagringsmetoden.

» Hamta det forstatillgdngliga programmet genom atttrycka pa knoppen\@\.
» Vdljonskat program genom attvrida pd kodningsvredet.
» Vdlj6nskat program genom atttrycka pa knappen. P/,

(3 Endast de minnesplatser ddr program dr sparade hdmtas medan tomma
plasterautomatiskt hoppas éver.

» Vdljdnskat program genom attvrida pa kodningsvredet.
» Tabortdetvaldaprogrammetgenom atttrycka pa knqppen.@\.
» Bekrdfta &tgdérden genom atttrycka paknappen &) |
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» Bekrdfta dtgdrden genom atttrycka pé knappen (&7,
» Tabortdetvaldaprogrammetgenom atttrycka paknappen.[ 3.

elding
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5.1 Set-up och stdllain parametrar

Anvdnds forinstdlining ochreglering avenrad extra parametrar foren bdttre och mer exakt styrning av skdraggregatet.
Parametrarnaiset-up druppstdllda utifrdn denvalda skdrprocessen och har ensifferkod.

Att 6ppnaset-up

Setup XP User

0

Save
ERNEI

Sy |
GAEXt]

» Tryck pdencoderknappeni5sekunder.
» Atkomsten bekrdftas av attdetstar 0 pd displayen.

Att védlja och stdllain 6nskad parameter

» Trid pd dataomvandlaren tillsden numeriska koden fér den 6nskade parametern visas.
» Tryck sedan padataomvandlarknappen férattvisadetinstdllda vdrdet forden valda parametern och dndrainstdliningen.

Att stdnga set-up

» Tryck pd dataomvandlarenigen férattgd ur "instdliningssektionen.

» Gatillparametern"0" (spara och sténg) och tryck pd dataomvandlarknappen fér att gé ur set-up.
» Bekrdfta dtgérden genom atttrycka pé& knappen [ ].

» Sparadndringen och gdurset-up genom atttrycka pa knappen:\'ﬁ}.

5.1.1 Lista 6verinstdllda parametrar (PLASMA)
0 Sparaochsténg

Save
&
Exit

1 Aterstdllning

Forattspara dndringarnaoch g urset-up.

Forattdterstdllaallaparametrarnatill standardvdrdena.
Res
—
A Skdrstrom
Forinstdlining av skdrstrémmen.
11 Minimum Maximum Standard
—J
20A 70A 70A

5  Amnestjocklek

Medgerinstdlining av godstjocklekeniarbetsstycket.
% Systemetanpassastill arbetsstycket.
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Brdnnarensde

lar

Angerbrdnnarens del som ska anvdndas vid de valda driftsatten.

Skdrningshastighet

Anvdnds for attvisa skdrhastigheten.

Skdrningshastighet
Medgerinstdlining av svetsningshastighet.
Default cm/min: referenshastighet fér manuell svetsning.

Syn: Sinergic vdrde.

Minimum

Maximum

Standard

synmin

syn max

35cm/min

Maskininstdlin

Hdar kan man vdlja grafiskt granssnitt.

ing

Ger atkomst tillde hégre instdliningsnivéerna.

Se avsnittet "Anpassning av grdnssnittet (Setup 500)"

Vdrde Vald niva Vdrde Anvdndargrdnssnitt
USER Anvdndare XE Driftssattet Easy

SERV Service XA Driftssdttet Advanced
vaBW vaBW XP Driftssdttet Professional

Lock/unlock

Medgerspdrrning av mandéverpanelen ochinmatning av en skyddskod.
Se avsnittet"Lock/unlock (Setup 551)".

Ljudsignal

Forinstdlining av ljudsignalen.
Minimum Maximum Standard
0/af 10 10

Begrdnsning Imax
Gorattman kan stdllain max. skdrstrom.

Minimum

Maximum

Standard

20A

70A

70A

Stdllain minsta externa parametervdrde CH1
Tilldterinstdlining av minimivdrdet for den externa parametern CH1.

Typ av atgdrd

Gordetmojligtattpadisplayenstdllain avidsningen av svetsspdnningen eller svetsstrommen.
Vdrde U.M. Standard Ateruppringningsfunktion

A A X Stromstyrka

\% \% - Spdnningsavldsning
Stromstyrka

Medgervisning av den faktiska skdrstrommen.

Spdénning

Medgervisning avden faktiska skdrspdnningen.
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Robothastighet

Medgeravldsning av hur fortarmen pd enrobotelleren automatiserad enhetrérsig.

Avldsning av tryck

759
Gorattmankanldsaavdetreellavérdet fér skdrtryck.

768 Mdtningavvdrmetiliskott HI

801 Sdkerhetsgrdnser
Medgerinstdlining avvarnings- och sdkerhetsgrdnser.

Medgerstyrning av skdrprocessen med hjdlp av varningsgrdnser och sdkerhetsgrdnser for de viktigaste mdatbara
parametrarna
Férnoggrannstyrning avde olika skdrfaserna

5.2 Sdrskilda procedurer for anvdndning av parametrar

5.2.1 Anpassning av 7-segmentsdisplayen
Anvdnds for attvisa ettparametervdrde konstant pd 7-segmentsdisplayen.

» GatillSetUp genom atthalla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.
Setup XP USE I » Véljénskad parameter genom att vrida pa kodningsvredet.
» Lagradenvaldaparameterni7-segmentsdisplayengenomatttryckapdknappen
=1
» Sparaochldmnaskdrmen genom atttrycka pa knappen &3
P 5.0 mi
min
S SaveERs
35,1 PRAESit

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Medgerspdrrning avmandéverpanelen ochinmatning av en skyddskod.

Val av parameter
Setup XP User -

» GatillSetUp genom atthalla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.
» Vdljparameter(551).

» Aktiverainstdllning avvald parameter genom atttrycka pé kodningsknappen.

N
N
—_

(=D
O
—ry
1

Instdllning av l6senord
Setup XP User
» Stdllinennumerisk kod (ettl6senord) genom attvrida pa kodningsvredet.

» Bekrdfta momentet genom atttrycka pdencoderknappen.
» Bekrdfta atgdrden genom atttrycka pé knappen [57].

» Sparadndringen genom atttrycka paknappen: [ .

N
N
—
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.

1188 4+ 22mm ke FHmm v 85V

L B

B

S1.8088
ArcDrive

MADER

Panelfunktioner

» Ga till panelfunktionerna tillfdlligt (under 5 minuter) genom att vrida pa
kodningsvredetoch matainlésenordet (koden).

» Bekrdfta momentetgenom atttrycka pd encoderknappen.

Ommanforsdkergoérandgon dtgdrdviaenspdrrad mandverpanel visas
en specialskdarm.

» Mandverpanelen frisldpps permanent om man gar till Set-up (se anvisningarna
ovan)och dndrar parameter 551 till OFF.
» Bekrdfta momentet genom atttrycka pd encoderknappen.

Save

» Sparadndringen genom atttrycka pad knappen: | i .

5.2.3 Sdkerhetsgrdnser (Setup 801)

Medgerinstdllning avvarnings- och sdkerhetsgrdnser.
Medgerstyrning av skdrprocessen med hjdlp av varningsgrdnser och sdkerhetsgrdnser fér de viktigaste matbara

parametrarna

Fornoggrannstyrning avde olika skdrfaserna
Se avsnittet "Sdkerhetsgrdnser (Setup 801)".

Uppmdrksamhetsgrdnser

.

Sdkerhetsgrdnser

=]

I: Skdrstrom
’z\..&. Avldsning avtryck

| 801

G

e

:
FAEit

G in(A) Max(4)
& | OFF| OFF)
| OFF| OFF)
EHil e

1)

A=)

G Min(A) Max(A)
& | OFF| OFF

| OFF| OFF
ol [ oo [ = [P |

1y

Skdrspdnning

Val av parameter

» GatillSetUp genom atthdlla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.
» Vdljparameter(801).
» Gatillskdrmen “Sdkerhetsgrdnser” genom atttrycka pd kodningsvredet.

Val av parameter

» Vdljénskad parameter genom atttrycka p& knappen [g .

» Vdlj metod f6r instdlining av sdkerhetsgrdnserna genom att trycka pé knappen
A

Maskininstdllning
Absolutvdrde

Instdllning avlarmgrénser

Procentvdrde

%

@ Rad forvarningsgrdnser
@ Radférlarmgrédnser
@ Spalt forldgstaniva
@ Spaltférhogstaniva

» Vdlj onskat fdlt genom att trycka pd kodningsvredet (det valda fdltet markeras
genomomvdnd kontrast).
» Modifieravdrdet pddenvaldagrdnsengenom attvrida pd kodningsvredet.

Save

» Sparadndringen genom atttrycka pdknappen: | ¥ .
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Ndrenvarningsgrdns passerasavgesenvisuell varning pd mandverpanelen.

Ndr en larmgrdns passeras visas ett visuellt larm pd mandverpanelen och
skdrprocessen avbryts.

4 &)

Man kan stdlla in filter fér tdndningen och sldckningen av ljusbagen sé att
ingalarm avgesdd (se avsnittet "Set Up" -Parametrarna 802-803-804).

‘q'?l

6. UNDERHALL

Anldggningen skagenomgdlépande underhdllienlighet med tillverkarensinstruktioner. Alla luckor och k&por ska
vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten dr i drift. Aggregatet far inte modifieras pd nadgot sdtt. Om
detta underhdll inte utfors upphor alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar fér
konsekvenserna.

Eventuellt underhdll far endast utféras av utbildad personal. Om obehérig personal reparerar aggregatet eller
byterutdelaravdetupphoérproduktgarantinomedelbartattgdlla. Eventuellareparationeroch utbyte avdelarav
aggregatet farendast utféras avkompetent teknisk personal.

Stdng avstromforsorjningen tillaggregatet fore allaingrepp!

>

6.1 Periodiska kontroller av generatorn
6.1.1 Urzqdzenie

Rengdr generatorn invdndigt med tryckluft med &gt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollera de elektriska
anslutningarna och alla kabelkopplingar.

O

6.1.2 Underhall eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhdllaren och/eller
jordledningen:

Kontrollera komponenternas temperaturoch attdeinte ér dverhettade.
Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestGmmelser.

SV

Anvdnd ldmpliga nycklaroch verktyg.

QeSpk>

6.2 Odpowiedzialnos¢

= Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for
@ konsekvenserna. Tillverkaren pdatar sig inget ansvar om operatdren inte féljer dessa anvisningar. Kontakta
_ ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.
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LARMKODER

7. LARMKODER

A
A\

Nedan listas samtligalarm och évervakningsgrdnser for systemet.

LARM

Om ettlarm utldses eller en kritisk 6vervakningsgrdns dverskrids visas en ljussignalering pd kontrollpanelen och

skdrarbetenablockeras omedelbart.

OBS

Om en 6vervakningsgrdns 6verskrids visas en ljussignalering p& kontrollpanelen men skdrarbetena behdver inte

avbrytas.

.

~

-

A Overhettning E A Overhettning t
EO1 EO2

Overstrdm hos effektmodul (Inverter) -“{ A Kommunikationsfel g I‘_
E10 E13

Kommunllfctlonsfel(RI)(Automatlonoch - A Fel systemkonfiguration ?
E16 | robotteknik) E19 .

Defektminne ﬂ A Forlustavdata h“}
E20 E21

Fel stromforsdrjning av aggregatet A Otillrackligt lufttryck '%'
v jning avaggreg JIE 3 ”r g y

.. . . A Nodbrytare (Automation och Q

E47 Skyddshdtta till brdnnare .‘F E4o | robotteknik)

Overskriden strémniva (Nedre grdns) A* A Overskriden strémniva (Ovre grdns) A f
E54 E55

Overskriden spdnningsniva (Nedre V* A Overskriden spanningsniva (Ovre grdns) Vf
E56 | 9rdns) E57

Overskriden flodesnivé for gas (Nedre A A Overskriden flodesniva for gas (Ovre a
E58 grdns) E59 grdns)

Overskriden hastighetsgrdns (Nedre :_} A Overskriden hastighetsgrdns (Ovre :*
E60 grdns) E61 grdns)

Overskriden strémnivé (Nedre grdns) A* A Overskriden stromniva (Ovre gréns) A f
E62 E63

Overskriden spanningsniva (Nedre V* A Overskriden spdnningsniva (Ovre grdns) Vf
E64 | 9rdns) E65

Overskriden flddesnivé for gas (Nedre A A Overskriden flodesniva for gas (Ovre a
E66 grdns) E67 grdns)

Overskriden hastighetsgrdns (Nedre :-} A Overskriden hastighetsgrdns (Ovre :*
E68 | 9rdns) E69 | gréns)
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A

E78

Aktivtunderhall (Automation och
robotteknik)

/

A Allmdntlarm ’

E99 -

8. FELSOKNING OCH TIPS

Aggregatet startarinte (den gréna kontrollampan dr sldckt)

Orsak
» Ingenndtspdnningistromférsorjningsuttaget.

» Felpdstickpropp ellerelsladd.

» Linjesdkringen hargatt

» Felpd&huvudstrémbrytaren.

» Elektronisktfel.

Ingen uteffekt (aggregatet skdrinte)

Orsak

» Aggregatet droverhettat (Gverhettningsskydd -
dengulakontrollampanlyser).

» Felaktigjordning.

» Matarspdnningenliggerutanfoértillatetintervall
(dengulakontrollampan lyser).

» Felpdfjarrstromstdllare.

» Elektronisktfel.

Felaktig uteffekt
Orsak

¥

Felaktiginstdlining avskdrningen ellerfel pa
vdljaren.

Felaktiginstdlining av parametrar och funktioner
foraggregatet.

Fel pd potentiometer/dataomvandlare fér
instdllning av skdrstrom.

Matarspdnningen ligger utanfortilldtetintervall.

Enfassaknas.

¥

Elektroniskt fel.

Pilotljusbagen tdnds inte
Orsak

» Felpdbrdannarknappen.

» Munstycket och/eller elektroden utslitna.

» Forhogtlufttryck.

» Elektronisktfel.

Lésning

v

¥

v

¥

¥

v

Kontrolleraochrepareraelsystemet.
Vanddigtill specialutbildad personal.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation av aggregatet.

Bytutdenskadade komponenten.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Lésning

»

X

¥

»

v

¥

¥

4

¥

¥

Vdantatills aggregatet svalnar utan attstdnga av det.

Jorda aggregatetordentligt.

Se avsnittet"lgdngsdttning”.

Setillattndtspdnningen haller siginomintervallet fér matning av
aggregatet.

Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

Se avsnittet "TAnslutning”.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation av aggregatet.

Lésning

¥

»

4

»

¥

v

x

Gorominstdliningarna fér skdrningen.
Aterstdll aggregatet och stdllin parametrarna fér skdrningenigen.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Anslutaggregatet enligtanvisningarna.
Se avsnittet "TAnslutning”.

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "TAnslutning”.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Losning

»

»

»

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Bytutdenskadade komponenten.

Justera gasflodet.
Se avsnittet "Igangsdttning”.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.
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Ingen 6vergdngtill ljusbage

Orsak

» Felaktigjordning.

» Felaktiginstdllning av parametraroch funktioner
foraggregatet.

Ljusbdgen slocknar
Orsak

» Matarspdnningen ligger utanfortilldtetintervall.

» Otillrackligt gasflode.

» Felpatryckvakten.
» Forhogtlufttryck.

» Felaktigt utford skdrning.

» Munstycketoch/eller elektroden utslitna.

Instabil bage
Orsak

» Felaktiga parametrar for skdrningen.

Mycket stdnk
Orsak
» Felaktiga parametrarforskdrningen.
» Felaktigbdgdynamik.

» Felaktigt utford skdrning.

Otillrdckligintrdngning
Orsak
» Felaktigt utford skdrning.
» Felaktiga parametrarforskdrningen.

» Storaarbetsstycken som ska skdras.

» Otillrackligt lufttryck.

Ingen sammansmadltning
Orsak

» Felaktiga parametrarfoérskdrningen.

» Storaarbetsstycken som ska skdras.

Oxidering
Orsak
» Otillracklig skyddsgas.

Porositet
Orsak

» Fett, fdrg, rostellersmuts pd de arbetsstyckensom
skasvetsas.

Lésning

» Aterstdllaggregatet och stéllin parametrarna fér skdrningenigen.
» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Losning

»

¥

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "TAnslutning”.

¥

» Justeragasflodet.

» Bytutdenskadade komponenten.

» Justera gasflodet.
» Seavsnittet"lgdngsdttning”.

» Sdnk frammatningshastigheten for skdrning.

» Bytutdenskadade komponenten.

Lésning

» Kontrolleraskdraggregatet noggrant.
» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Lésning
» Minska skdrstrommen.
» Okainduktansenikretsen.

» Minskabrdnnarenslutning.

Lésning
» Sdnk frammatningshastigheten forskdrning.
» Okaskdrstrémmen. SV

» Okaskdrstrémmen.

» Justera gasflodet.
» Seavsnittet”lgdngsdttning”.

Losning

» Okaskdrstrommen.
» Okaskdrspdnningen.

» Okaskdrstrémmen.

Ldsning

» Justeragasflodet.
» Kontrolleraattbrdnnarens diffusor och munstycke drigottskick.

Lésning

» Rengodrarbetsstyckenaordentligtinnan skdrningen.
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» Fuktiskdrgasen.

» Skdrbadetstelnarférsnabbt.

Varmsprickor
Orsak

» Felaktiga parametrar fér skdrningen.

» Fett, fdarg, rostellersmuts pd de arbetsstyckensom

skasvetsas.

» Felaktigtutford skdrning.

Kallsprickor
Orsak

» Speciell form pd denfogsom ska skdras.

Hog skdggbildning
Orsak
» Otillrackligtlufttryck.

» Felaktigt utford skdrning.

» Munstycketoch/eller elektroden utslitna.

Overhettning av dysan
Orsak
» Otillrackligt lufttryck.

» Munstycket och/ellerelektroden utslitna.

 bohlerw
» Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
» Setill attsystemet for gasforsérjning héllsiperfekt skick.

» Sdnk frammatningshastigheten forskdrning.
» Vdrmupp de arbetsstycken som ska skdrasiforvdg.
» Okaskdrstrommen.

Ldsning

» Minska skdrstrémmen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Rengodrarbetsstyckenaordentligtinnan skdrningen.

» Utforrdattdriftsmoment for den fog som ska skdras.

Lésning

» Vdrmupp de arbetsstycken som ska skdrasiférvag.
» Varmupp arbetsstyckena efterat.
» Utforrdattdriftsmoment for den fog som ska skdras.

Lésning

» Justeragasflodet.
» Seavsnittet”lgdngsdttning”.
» Okaframmatningshastigheten fér skdrning.

» Bytutdenskadade komponenten.

Lésning

» Justeragasflodet.
» Se avsnittet "Igdngsdttning”.

» Bytutdenskadade komponenten.
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9. ARBETSINSTRUKTIONER

9.1 Plasmaskd&rning

Nd&r en gas upphettas till mycket hég temperatur évergdr den till plasma och joniseras mer eller mindre helt s& att den blir
elektriskt ledande.

Avenomdetfinnsplasmaiallaelektriska bagarhénforsigbeteckningen plasmabdge (PLASMA ARC) mer specifikt till brénnare
for svetsning eller skarning som med hjdlp av en elektrisk bage, vilken tvingas passeraigenom en speciell dysa, virmer upp en
gassomstrommaruturdennadysatills den dvergartill plasma.

Plasmaskd&rningsprocessen

Skdrningen genomférs ndr plasmabdgen, som har hettats upp och koncentrerats med brdnnaren, dverfors till ettledande
arbetsstycke genom atten strémbana bryts med generatorn. Materialet smdlts forst till foljd av bédgens héga temperatur och
avldgsnas sedan tackvareden hdgahastighet med vilken den joniserade gasen sprutar uturdysan.

Plasmabdgen kan vara av tva slag: éverford ljusbdge, ndr strommen dvergdr till arbetsstycket och pilotljusbdage eller inte
overford ljusbdge, ndrden bildas mellan elektroden och dysan.

Manuellt plasmaskdrningssystem

Arbetsstycket Tryckmétare

Tryckreducerare

| G005

W
| | Plasmagas

:

N J

Skdregenskaper

Vid plasmaskdrning &r tjockleken hos det material som ska skdras, skdrhastigheten och den strém generatorn tillhandahaller
storhetersomhdngersamman.Deberorpdmaterialetstyp ochkvalitet, typenavbrdnnare samt pd elektrodensochdysanstyp
och skick, avstdndet mellan dysan och arbetsstycket, tryckluftens tryck och renhet, 6nskad sk&drningskvalitet, arbetsstyckets
temperaturetc.

Avnedanstdende tabelleroch diagrammen framgar atttjockleken pd det material som ska skdras stadriomvdnd proportion till
skdrhastigheten och attdessa bdda storheter kan 6kas genom attéka strommen.

2N
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Skdrhastigheten
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Maximal skdrhastigheten

Hastighet fér skdrning av hog kvalitet

-— (mm/min) (mm/min)
(f) Tj(onc]:ﬂ;ak Kolstal Rostfritt stdl Aluminium Kolstal Rostfritt stal Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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@r_ Maximal skédrhastigheten Hastighet fér skdrning av hog kvalitet
_—“ﬂ= 2 mm (mm/min) (mm/min)
(IZ) Tjg:ﬂ(;k Kolstal Rostfritt stdl Aluminium Kolstal Rostfritt stdl Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Skdrhastigheten med 30A

13000

12000 Q
11000 Aluminium

10000

9000

Kolstal
8000

7000 Q :'

6000

(mm/min)

5000 Rostfritt stal

4000
3000
2000
1000

Cias oo %
I
e o S — -
0

(mm)
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Skdrhastigheten med 50A

-
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16000
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Skdrhastigheten med 70A
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Piercing timing

‘_
H=2mm
I
12 Tjocklek Piercingtiming
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 =g g
20.0 + ? i ;Z
25.0
Skdrbredd
Kerf (mm)
12 Tiocklek Skdrbredd - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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Elektriskaegenskaper

SABER 70 CHP

Ndtspdnning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Trog linjesdkring

Kommunikationsbuss

Maximal upptagen spdnning (kVA) (EN/IEC)

Maximal upptagen spdnning (kW) (EN/IEC)

Maximal upptagen spdnning (kVA) (Driftsférhallanden)
Maximal upptagen spdnning (kW) (Driftsférhallanden)
Effektforbrukning vid avaktiverat tillstand
Effektfaktor (PF)

Effektivitet (u)

Cos @

Maximal stromforbrukning I'Tmax (EN/IEC)

Maximal stromforbrukning IMTmax (Driftsférhdllanden)
Strommens effektivvarde [1eff (EN/IEC)

Strémmens effektivvdrde [1eff (Driftsforhdllanden)
Instdliningsintervall

Steg

Instdllningssteg

Tomgdngsstréom Uo

3x230(x15%)
43
20
DIGITAL
8.0
9.0
7.7
8.7
30
0.96
89
0.99
20
22.4
185
17.3
20-55
1
1
252

*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-11.
*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-12.

Utnyttjningsfaktor
SABER 70 CHP

Utnyttningsfaktor (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

Fysiska egenskaper

SABER 70 CHP
IP-skyddsgrad
Isoleringsklass
Omgivande temperatur
Matt(Ixbxh)

Vikt

Stréomkabelsektion
Ndtkabelnsldngd
Luftflode

Min. gasflode
Rekommenderatlufttryck 5 bar
Minimitryck luft

Typgas

Konstruktionsbestdmmelser

3x230

55
45
55

U.M.
3x400 (£15%) Vac
86 mQ
16 A
DIGITAL
10.4 kVA
11.6 kw
9.9 kVA
11.0 kw
30 W
0.95
89 %
0.99
15 A
16.7 A
10.6 A
11.8 A
20-70 A
1 A
1 A
252 Vdc
3x400 U.M.
70 A
65 A
55 A
60 A
U.M.
IP23S
H
-10/+40 °C
570x190x400 mm
18.6 Kg
4x2.5 mm?
5) m
JA
185 [/min
5 bar
B bar
Luft/Kvdve

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Skérkapacitet
SABER 70 CHP

Kolstal

Maximal skér
Rekommenderad skar
Isdrtagnings
Genomtrdngnings
Rostfrittstal

Maximal skar
Rekommenderad skér
IsGrtagnings
Genomtrdngnings
Aluminium

Maximal skdr
Rekommenderad skar
Isdrtagnings

Genomtrdngnings

TEKNISKA DATA
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. MARKPLAT

<

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

SABER 70 CHP I N°
3= .. =] 60974-1/A1:2019
), =1 l 60974-10/A1:2015 Class A
5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)
D U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | l1eif 10.6A(15.54)
UK
P 235 Ce 25 [l

MADE
IN
ITALY

hid

12. MARKPLATENS INNEBORD
e 1 1

3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

719 2745 [ 16 [ 17 9
8 | 10 13 15A | 16A | 17A 13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
UK 13
22 C€lEh [H[ 14
MADEE 15

IN

ITALY 16
N — 1;/1
CE EU-forsdkran om dverensstdmmelse 16A
EAC EAC-forsdkran om dverensstdmmelse 17A
UKCA  UKCA-forsdkran om dverensstdmmelse 158
16B
17B
18
19
20
21
22

Fabrikat

Tillverkarens namn och adress
Apparatens modell

Serienummer

XXXXXXXXXXXX Tillverkningsér
Symbol fértyp avaggregat
Hdnvisning till tillverkningsstandarder
Symbol for skdrprocess

' bohleryeding

Symbol for aggregat som [Gmpar sig for arbete i utrymmen

med férhojd risk for elstotar
Symbol for skdrstrom
Nominelltomgdngsspdnning
Intervall f6r max. och min.

Symbol férintermittenscykel

Symbol férnominell skdrstrom

Symbol fér nominell skdrspdnning
Vdrden férintermittenscykel

Vdrden férintermittenscykel

Vdrden forintermittenscykel

Vdrden férnominell skdrstrom

Vdarden fér nominell skdrstrom

Vdarden fér nominell skdrstrom

Vdérden férnormal belastningsspdnning
Vdrden férnormal belastningsspdnning
Vdrden férnormal belastningsspdnning
Symbol fér ndtanslutning

Nominell matningsspdnning

Max. nominellmatningsstrom

Max. effektivmatningsstrom
Kapslingsklass

278
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DANSK

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Byggeren
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erkleererunder eget ansvar, atdet felgende produkt:
SABER70CHP 56.01.010

erioverensstemmelse med fglgende EU-direktiver:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ogatfelgende harmoniserede standarder eranvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen, derbekraefter overholdelse af direktiverne, holdes tilgaengelig til inspektion hos den

fornaevnte producent.
Ethvertindgreb eller enhver aendring, der ikke er autoriseret af voestalpine BohlerWelding Arc
TechnologyS.r.l., viilmedfaere, at denne erklaering ikke laengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

gl

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ADVARSEL

Indenderudferesnogen formforindgreb, skal man have leest og forstdet denne vejledning.

Dermaikke udferesaendringerpd maskinenellervedligeholdelse, derikke erbeskrevetivejledningen. Fabrikanten
pdtagersigintetansvarforlegemsbeskadigelserellerbeskadigelse afting, opstdet pd grund afmanglende leesning
ellerudferelse afindholdetidenne vejledning.

Opbevaraltid brugsanvisningerne pd apparatets brugssted. Overhold ikke blot brugsanvisningerne, men ogsa de
generelle forskrifter og de geeldende lokale regler for forebyggelse af ulykker og miljghensyn.

voestalpine BéhlerWelding Arc Technology S.r.l.forbeholdersigrettilatforetage aendringerndrsom helstuden
forudgdendevarsel.

Rettighederne til oversaettelse, genoptrykning og redigering, enten hel eller delvis, med ethvert middel (inklusive
fotokopier, film og mikrofilm)tilhgrervoestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. og er forbudt uden skriftlig
tilladelse fra dette firma.

Disse anvisninger er af vital vigtighed og derfor nedvendige for garantiens opretholdelse.

Fabrikanten fralaeggersig ethvert ansvar, hvis operatgren ikke overholder disse forskrifter.

Alle personer med ansvar foribrugtagning, for brug, for vedligeholdelse og forreparation af apparatetskal

* besiddedenrelevante kvalifikation

* havedengdvendige kompetencer med hensyn til plasmaskeering

« laese heledenne brugsvejledning og ngje felge anvisningerne.

Tag kontakttilen fagmanditilfeelde af tvivl eller problemer omkring anleeggets brug, ogsd selvom problemetikke
omtales heri.

1.1 Brugsomgivelser

O

.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

/A
o
S
O

-

Ethvert anlaeag md udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mdader og omrdder, der er anfert pa
dataskiltet og/elleridenne vejledning, ogihenhold tilde nationale oginternationale sikkerhedsforskrifter. Anden
brug end den, fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som uhensigtsmaessig og farlig og vil fritage
fabrikanten forenhver form for ansvar for skade.

Dette apparat mdudelukkende anvendes til professionelle formaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fralaegger
sig ethvertansvarfor skader for@rsaget af anleseggets brugiprivate omgivelser.

Anlaegget skal anvendesiomgivelser med entemperatur pd mellem-10°Cog +40°C (mellem +14°F og +104°F).
Anlaeggetskaltransporteres ogopbevaresiomgivelsermedentemperatur pdmellem-25°Cog +55°C (mellem -13°F
og 131°F).

Anleegget skal benyttesiomgivelser udenstav, syre, gas ellerandre aetsende stoffer.

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 50 % a 40°C (104°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget mdikke benyttesien hgjde over havet pd over 2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet tiloptening af rer.
Benytaldrigdette apparaturtilopladning af batterier og/eller akkumulatorer.
Benytaldrig dette apparaturtil start af motorer.

Skeereprocessen er kilde til skadelig strdling, staj, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker afskaermning
foratbeskytte omgivelserne skaeremiljg mod strdler, gnisterog gledende affald. Advarandre tilstedeveerende om,
at de ikke ma rette blikket direkte mod skaeringen, og at de skal beskytte sig imod buens strdler eller gladende
metalstykker.

Baer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestralerne, gnister eller gladende metal. Den benyttede
beklaedning skal daekke hele kroppen og veere:

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerende ogter

- teetsiddende ogudenopslag

Benytaltid godkendt ogslidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristand til at sikreisolering mod vand.

Benytaltid godkendte sikkerhedshandsker, deryder en elektrisk og termiskisolering.
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Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.
Benytaltid beskyttelsesbrillermed sideafskeermning, iseer ved manuel eller mekanisk fijernelse af skeereaffaldet.

Baer aldrig kontaktlinser!

Benyt hagrevaern, hvis skaeringen ndar op pd farlige stgjniveauer. Hvis stajniveauet overskrider de graenser, der er
fastlagt i lovgivningen, skal man afgraense arbejdsomrddet og sgrge for, at de personer der har adgang, er
beskyttet med harevaern.

®
®

Hold altid sidepanelerne lukkede under skaerearbejdet.
Dermad aldrigudfgres nogen form for aendringer pd anleegget.

Hold hovedet pdlang afstand af PLASMA-braenderen.
Lysbuen kan fordrsage alvorlige skader pd hsender, ansigtog gjne.

Undgd bergring af emner, der lige er blevet skaeret. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller
forbreendinger.

Overhold alle ovenforbeskrevne forholdsregler,ogsdunderbearbejdningerefter skeereningen, dasvejseaffald kan
falde afde bearbejdede emner, dererved atkole af.

Kontrollér, at breenderen er kglet af,inden der udferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kalevaeskens tilfarsels- og afledningsslanger kobles fra. Den varme
vaeske, derlgberud af rerene,vilkunne fordrsage alvorlige skoldningereller forbraendinger.

Sergfor, atdererforstehjaelpsudstyrtil rddighed.
Undervurder aldrig forbraendinger og sar.

Genopret sikre forhold i omrddet, inden arbejdsomrdadet forlades, sdledes at utilsigtet skade pd personer og
genstande undgds.

>0ORP ®BP

1.3 Beskyttelse mod reg og gas

Regen, der produceres under skaereprocessen, kan under visse forhold fordrsage cancer eller fosterskade.

Hold hovedet pdalang afstand fra skeeringens gas og reg.

Serg forordentlig naturlig eller mekanisk udluftningiarbejdsomrddet.

Benytsvejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstraekkelig.

Ved skaering i snaevre omgivelser anbefales det, at der er en kollega til stede udenfor omrédet til overvdagning af den
medarbejder, derudfgrer selve svejsningen.

Anvend aldrigilt tiludluftning.

Undersag udsugningens effektivitet ved, med jeevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af giftiggas med de
tilladte veerdierisikkerhedsforskrifterne.

Maengden og farligheden af den producerede rgg kan tilbagefgres til det anvendte basismateriale, til det tilferte materiale
samt til eventuelt anvendte rengeringsmidler eller affedtningsmidler pd det emne, der skal skaeres. Falg omhyggeligt
fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

Udfer aldrig skeeringinserheden af omrader, hvor der foretages affedtning eller maling.

Placer gasflaskerne udendgrs eller pd steder med korrekt luftcirkulation.
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1.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

ﬁ Skeereprocessenkanvaere drsagtilbrand og/eller eksplosion.

» Fjernantaendelige eller breendbare materialereller genstande fra arbejdsomradet og det omkringliggende omrdade.

» Braendbare materialer skal befinde sigmindst 11 meter fra svejseomrddet og skal beskyttes pd passende vis.

» Gnister og gledende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og nd de omkringliggende omrdader, ogsd gennem sma

dbninger. Udvis seerlig opmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

Udferaldrig skaering oven overellerinaerheden af beholdere under tryk.

Udfer aldrig skeering pdlukkede beholdere eller rgr. Udvis seerlig opmaerksomhed under skaering af rar eller beholdere, ogsa

selvomdeerdbne,tomme ogomhyggeligtrengjorte. Rester af gas, breendstof, olie og lignende kan fordrsage eksplosioner.

Udferaldrig skaerearbejdeien atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasserellerdampe.

« Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan komme ibergring med elementer, derer
forbundettiljordforbindelseskredslgbet.

» Sgrgfor,atdererbrandslukningsudstyrtilrddighedinserheden af arbejdsomrddet.

1.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

Gasflasker med inaktiv gas indeholder gas under tryk og kan eksplodere hvis transport-, opbevarings- og
brugsforholdene ikke sikres efter forskrifterne.

» Gasflaskerne skal fastspaendes opretstdende pd en vaeg eller lignende med egnede midler, s& de ikke kan veelte eller stade
sammen.

Skru beskyttelseshaetten pd ventilen under transport, klargering, og hver gang skaeringsarbejdet er fuldfert.

Undgd at gasflaskerne udsaettes for direkte solstrdler, pludselige temperaturudsving, for haje eller for lave temperaturer.
Udsaet aldrig gasflaskerne for megetlave eller hgje temperaturer.

Undgd omhyggeligt at gasflaskerne kommeribergring med dbeniild, elektriske buer, braendere, elektroholderteenger eller
med glegdende partikler fra skaeringen.

Hold gasflaskerne fjernt fra skaerekredslebene og generelt fra stremkredslebene.

Hold hovedet pdalang afstand af det punkt, hvorfra gassen stremmerud, nar der dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, ndr skaerearbejdet er fuldfert.

Udfer aldrig skaerening pd en gasflaske under tryk.

1.6 Beskyttelse mod elektrisk sted

Etelektrisk sted kan vaere dedbringende.

Undgdbergringafstremferende dele bddeindenioguden pdskaeresegget, sdlaenge anlaeggeterunderforsyning (braendere,
teenger, jordforbindelseskablerogledninger er elektrisk forbundet til skeereanlaegget).
Sergfor,atanleegogelektriskisoleretved hjeelp afterre pladerogsokler medtilstraekkeligisoleringmod muligjordforbindelse.
Kontrollér, at anlaegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med en jordledning.

Rarikke ved to breendere pd samme tid.

Afbryd gjeblikkeligt skeere-arbejdet, hvis det fales, som om der modtages elektrisk stad.

1.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

Passagen af strem igennem anlaeggets indvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk felt i
umiddelbar neerhed af svejsekablerne og af selve anleegget.

>

» Elektromagnetiske felterkanfordrsage (pdnuveerendetidspunktukendte) helbredseffektervedlsengerevarende pdvirkning.
» Deelektromagnetiske felter kan pavirke andet apparatursd som pacemakere ellerhgreapparater.

Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) ber konsultere en laege, inden de kommer i naerheden af
plasmaskaering.

@

—

.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse | Udstyriklasse B overholder kravene vedrerende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljger og private
B boliger, herunder boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsyningsnet.

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrdder, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
Klasse | lavspaendingsforsyningsnet. Der kan veere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk kompatibilitet for
klasse A-udstyrisaddanne omrdder pd grund afledningsbdarne forstyrrelser og stralingsforstyrrelser.

'.

Formereinformation, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.
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1.7.2 Installering, brug og vurdering af omradet
Dette apparat er bygget i overensstemmelse med kravene i den harmoniserede standard EN 60974-10/A1:2015 og er
identificeret som et “KLASSE A”-apparat. Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle formal i industrielle
omgivelser. Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af anlseggets brugi private omgivelser.
Brugerenskalhave ekspertiseindenforarbejdsomrddet,oghan/huneridenne henseende ansvarlig forinstallering
og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der opstar elektromagnetiske
forstyrrelser, erdet brugerens opgave atlgse problemet med hjeelp fra fabrikantens tekniske servicetjeneste.

Elektromagnetiske forstyrrelser skalunder alle omstaendighederreduceresiensddangrad, atdeikke laengere har
nogenindflydelse.

Inden dette apparatinstalleres, skal brugeren vurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer, derkan opstai
detomkringliggende omrdde, specielt hvad angdr de tilstedeveerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hegreapparater.

1.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

Hejspaendingsudstyrkan pdgrund af primaerstreammen, som hentes fraforsyningsnettet, pavirke nettets stremkvalitet. For visse
typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veere restriktioner eller krav vedrgrende stremtilslutningen med hensyn til
stremforsyningens hgjest tilladte impedans (Zmax) eller den pdkraevede minimumskapacitet (Ssc) ved tilslutningsstedet til det
offentlige elnet (point of common coupling, PCC). Hvis det er tilfeeldet, er det montarens eller brugerens ansvar at sikre, at
udstyret kan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet. Ved interferens kan der opstd behov for yderligere
forholdsregler, sd som filtrering af netforsyningen.

Desuden skalman overveje muligheden for afskaermning af forsyningskablet.

Formereinformation, se kapitlet: TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.4 Forholdsregler vedrgrende ledningerne

Felgnedenstdendereglerforatreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

¢ Rul,om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og fastspaend dem.

» Undgdatvikle svejsekabletrundtom kroppen.

» Undgdatstdimellem jordforbindelseskablet og effektkablet (hold begge kabler pd samme side).

» Kablerne skal holdes sé@ korte som muligt, og de skal placeres sa taet sammen som muligt og feres neer eller pd gulvplanet.
» Placeranlaeggetienvisafstand af svejseomrddet.

« Kablerne skal holdes adskilt fra alle @vrige kabler.

1.7.5 Potentialudligning

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende potentialudligning.

1.7.6 Jordforbindelse af arbejdsemnet

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektriske sikkerhed eller p.g.a. dets starrelse og placering, kan en
stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne. Veer opmaerksom pd, at jordforbindelsen af arbejdsemnet
ikke md age risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige andre elektriske apparater. Overhold den nationale
lovgivning vedrgrende jordforbindelse.

1.7.7 Afskaermning

Afskeermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omrade kan lgse interferensproblemer.
Muligheden for afskeermning af hele skaere-anlaegget kan overvejesispecielle arbejdssituationer.

1.8 IP-beskyttelsesgrad
IP23S

« Indkapslingenerbeskyttetmodindfering affingre ogfaste fremmedlegemermed endiametersterreend/ligmed
12,5 mm og beraring af farlige dele.

« Indkapslingen erbeskyttetmodregnienvinkel pdop til 60° fra lodret position.

« Indkapslingen erbeskyttet mod skaderfordrsagetafvandindtraengning, ndrapparaturets bevaegelige dele ikke
eribeveegelse.

1.9 Bortskaffelse

Apparatet mdikke bortskaffes med normalt affald.
ﬁ | overensstemmelse med det europaeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr og dets
— implementeringioverensstemmelse med nationallovgivning skal elektrisk udstyr, der erudtjent,indsamles separat
og sendes til nyttiggerelse og bortskaffelse. Ejeren afudstyret skal identificere de autoriserede indsamlingscentre
ved at forhere sig hos kommunen. Anvendelsen af det europaeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers
sundhed.

» Sehjemmesiden foryderligere oplysninger.
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2. INSTALLERING

Installeringen ma kun udferes af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.

Ved installering skal man sgrge for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.

Dererforbudtatforbinde streamkilderne (iserie eller parallelt).

O

2.1 Lofte-, transport- og aflaesningsanvisninger

* Anleeggeterikke udstyret medspecielle lgfteelementer.
» Benytengaffelliftog udvisstorforsigtighed under flytninger, foratundgd at generatoren veelter.

Undervurderaldrig anleeggets veegt, (lees de tekniske specifikationer).
Lad aldriglaesset glide hen over - eller haenge stille over - mennesker eller ting.
Lad aldrig anleegget eller de enkelte enheder falde eller statte mod jordoverfladen med stor kraft.

®

N

.2 Placering af anleegget

Overhold nedenstdende forholdsregler:

Derskal vaere nem adgangtil betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.
Placéraldrigudstyretisnaevre omrdder.
Anbring aldrig anleegget pd en overflade med en haeldning pd over 10°iforhold til det vandrette plan.
Slutanleeggettiliettert, rentomrdde med god udluftning.
Beskytanleegget mod direkte regn ogsolstraler.

Seunder “Forholdsreglerved brug af gasflasker™.

2.3 Tilslutning

Anlaegget erudstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.
Anlaegget kan forsynes med:

e 230V trefase

e 400V trefase

Apparatets funktion er garanteret ved spaendinger, der afviger op til +15% fra den nominelle vaerdi.

For at undgd personskader eller beskadigelse af anlaegget skal man kontrollere den valgte netspaending og
sikringerne, INDEN maskinen tilsluttes nettet. Desuden skal man sikre, at kablet tilsluttes en stikkontakt, der er
udstyret med jordkontakt.

Determuligtatforsyne anlasggetviaetgenerator-aggregat, hvis dette blotsikrer en stabil forsyningsspaending pa
+15 % af veerdien af den maerkespaending, som fabrikanten har oplyst, under alle mulige driftsforhold og ved den
maksimale maerkeeffekt, som stremkilden kan levere. Det anbefales, som en norm, at benytte generator-
aggregater med en effekt svarende til det dobbelte af stremkildens effekt, hvis den er enfaset, og svarendettil 1,5
gangsdstor, hvisden ertrefaset. Detanbefales at benytte elektronisk styrede generator-aggregater.

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlaegget veere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er udstyret med en
(gul-gren)ledertil jordforbindelse, der skal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt. Denne gul/grenne ledning mé
ALDRIG benyttes sammen med andre ledninger til spaendingsudtag. Kontrollér, at der findes en "jordforbindelse”
pd det anvendte anleeg, samt at stikkontakten er i korrekt stand. Montér udelukkende typegodkendte stik i
overensstemmelse med sikkerhedsreglerne.

De elektriske forbindelser skal vaere udfert af teknikere, der opfylder de specifikke faglige og tekniske krav, samt
vaereioverensstemmelse med den nationalelovgivningidetland, hvorinstalleringen finder sted.
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2.4 |driftseettelse
2.4.1 Tilslutning til PLASMA-skaering

.

N

y

» Tilslutbreenderen pd adapteren. Vaer specielt pdpasselig med atstramme fastgeringsringen fuldstaendigt.

@ Braender

@ Braendertilslutning

@ Stik til jordforbindelsestang
(4) Positivteffektudtag (+)

» Placérstelklemmen pdaskaereemnet, og serg for atderer god elektrisk kontakt.
» Seetstikketiogdrejmeduret,indtilelementerne er skruet fuldsteendigt fast.
» Kontrollératalle komponenterertil stede pdbraenderenheden, samt atde erkorrekt fastgjort

.

» (Seiinstruktionsmanualen"SP70").

@ Samlestykke
@ Trykreduktoren

@ Rer

» Tilslutjordklemmentilden positive pol (+) pa stremforsyningen.

» Fastskrulynkoblingen pdtrykreduktoren.
» Tilslutforsyningsslange tillynkoblingen.

J

-

.

» Indsaet stikketi400V stikdasen.

» Derskalsikresettryk pd mindst5barmed en minimumskapacitet svarende til 185 literi minuttet.
(1) Indstillingsknap
@ Reduktionsenhed
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@ Trykmaler

» Teend stremkilden, og kontrollér atsignalerings-lysdioden fungerer korrekt.
» Vedtryk pd enten braendertasten ellergasknappen flyder gassen gennem kredslabet.

» Skruop pdareduktorensreguleringsknap.
» Drejdenindtiltrykmalerenviser 5 bar.

.

y

@ Beskyttelsesstang

@ Svejseknap

» Tagskaerebreenderen ogtraekibeskyttelseshdndtaget.
» Hold braenderenienvinkel pd 90°iforhold til materialet.

» Tryk pdbraenderknappenogtaendlysbuen.

» Anbring braenderen ved materialet ogbegynd atskaere medrolige fremadgdende bevaegelser.

5. PRASENTATION AF ANLAGGET

3.1 Bagpanel

@ Forsyningskabel

dettilledningsnettet.

@ Teendingskontakt

@ Luftsudluftning
@ Signalkabel (CAN-BUS)input

4 °
Ol O . &m
®

287

Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og koble

Knap til at teende for stremmen til anlaegget
Denkanstillesito positioner: "O" slukket; "I" taendt.

DA



DA

PRASENTATION AF ANLAGGET

| (@ Iuitfilterenhed

(2) samlestykke til tilslutning af luft p&
filterenheden

@ Drejeknap til tryk

3.2 Stikkontaktpanel

@ Jordingsudtag

Giver mulighed for at forbinde jordforbindelsen.

@ Braendertilslutning

Giver mulighed for at tilslutte plasmabraenderen.
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3.3 Frontbetjeningspanel

( )

G

OO ©
e
®

@ LED for stremforsyning

Angiver, atanlaeggetertilsluttet forsyningsnettet og teendt.

@ @ LED for generel alarm

Angiver, atbeskyttelsesanordninger, som f.eks. temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres.

@ @ LED for aktiv effekt

Angiver, atdererspaending pd anlaeggets udgangsforbindelser.

@ :83 7-segmentdisplay

Detgerdetmuligtatseden generelleinformation om anlaeggetistartfasen, indstillingerne og afleesningerne
af skaerestrem og -spaending samt kodningen af alarmerne.

LCD-display

Detgerdetmuligtatsedengenerelleinformation om anlaeggetistartfasen, indstillingerne og afleesningerne
af skaerestrgm og -spaending samt kodningen af alarmerne.

Alle aktiviteter kan vises samtidig.

@ Reguleringshandtag

Gordet muligtatregulere skeerestremmen kontinuerligt.
Giver mulighed forindtastning af valg ogindstilling af svejseparametrene.

@ @ Funktionsknapper

Gerdet muligt atveelge systemets forskellige funktioner (skeereproces, skaeremade).

Ggrdet muligt atveelge et forud indstillet program (synergi) ved at veelge nogle enkelte oplysninger (XA, XP):
-materialetype

-materialetykkelse

@ Grafik-funktion

Gerdet muligt at veelge den gnskede grafiske interface.

Veerdi Brugerinterface

XE Tilstanden Easy

XA Tilstanden Advanced
XP Tilstanden Professional
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@ Pro@ Tasten job

Giver mulighed foratlagre ogstyre 64 job, som kan operateren selv kan skraeddersy.

4. UDSTYRBRUG
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4.1 Startskaerm

Naranlaegget teendes, udferer det enraekke kontroller, der hartil formdl at garantere dets korrekte funktion samt den korrekte
funktion af alle de enheder, der er tilsluttet det. Samtidig udfgres gastesten for at checke, om forbindelsen til
gastilferselssystemeteriorden.

4.2 Hovedskaermen

Givermulighed for atstyre systemet og skeereprocessen, da denviserde vaesentligste indstillinger.

4.3 Tilstand XE

r . @ Grafisk tilstand XE
=3 st
har @ Malinger (Manometer til trykaflaesning)

@—> £ % ::; 4—@ @ Skaereparametre
4.6

@ Breenderens komponenter

@ Skaereproces

— Hﬂ -EDA EBLD‘??<_@ (6) Knaptillufttest
T |

Grafisk tilstand XE

@ Arbejdsemnetstykkelse

Giver mulighed for at systemetindstilles viaregulering af det
4—@ emne, der p.t. skaeres.

s : \ Malinger (Manometer til trykaflaesning)
"%f"' L |
har Viserden mdlte veerdifor trykluften til skaereprocessen.

5.4
5.8
4.6

Skeereparametre

I @ Parameterikon

ﬂ ' @ Parameterveerdi

! ; @ Maleenhed for parameter
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\ Braenderens komponenter

Angiverdenkomponentibraenderen, som skal benyttes tilde
valgte arbejdsbetingelser.

o

‘ Brugaltid originalereservedele +

Skaereproces
&i}:.& Vaelger skeereprocessen.
Veaelger skeeremetoden.

5@& 2 taktr (skeering pa@ massivtemne)

%E 4 taktr (skaering pd massivtemne)

Knap til lufttest
ﬁ Giver mulighed for atrense trykluftkredslgbet for urenheder og foretage hensigtsmaessige indledende justeringer

ﬁ 2 taktr (skeering p& perforeretemne)
!gb 2 taktr (fugehavling)

aftryk og trykluftstremninger, uden tilkoblet stram.

4.4 Tilstand XA

-

% MAX R 20mm Qﬂa?

15 mm 1.6

e SEEN

ééé

— I, .DA #Mw—@

(1) Grafisktilstand XA

@ Malinger (Manometer til trykaflaesning)
@ Skeereparametre

@ Breenderens komponenter

@ Skaereproces

@ Synergi materialetype

@ Knap til lufttest

20 mm

28 mm
35 mm

15 mm

MAX

bodd

N Grafisk tilstand XA

@ Arbejdsemnets tykkelse
@ Anbefalet skaerekapacitet ®
@ Maks. skaerekapacitet (M)
@ Delingskapacitet (S)

@ Perforeringskapacitet (P)

\ Arbejdsemnets tykkelse

Giver mulighed for at systemetindstilles viaregulering af det
emne, der p.t. skeeres.
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: \ Malinger (Manometer til trykaflaesning)

,..ég,. 5.8
hap Viser den malte veerdi for trykluften til skaereprocessen.
5.4

5.8
4.6

\ Skeereparametre

@ Parameterikon

@ Parameterveerdi

@ Mdleenhed for parameter

\ Braenderens komponenter

Angiverdenkomponentibraenderen, som skalbenyttes tilde
valgte arbejdsbetingelser.
o

‘ Brugaltid originale reservedele -+

o~

TUA
L4
-

o
A

Skaereproces

Veelger skaereprocessen.
Veelger skeeremetoden.

{E{E 2 taktr (skeering pd massivtemne) :E?:. 2 taktr(skeering pa perforeretemne)

%E 4 taktr(skeering pd massivtemne) p 55 2 taktr(fugehavling)

Synergimaterialetype

Giver mulighed for at veelge materialetype

Sted] «ulstal AN Rustfritstal

Al | Aluminium

Knap til lufttest

Giver mulighed for atrense trykluftkredslgbet forurenheder og foretage hensigtsmaessige indledende justeringer
aftryk og trykluftstremninger, uden tilkoblet stram.
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4.5 Tilstand XP

@ Skaereproces
@ Synergi materialetype

,
e JCR e (PO T
1.3

@ Synergiarbejdsemnets tykkelse

@ Knap til lufttest
@ Malinger (Manometer til trykaflaesning)

.96

: -EL
.28

H

mn
mn 7A 3@ 4R SA RA PR A

U365 | Staa] | & 2

b4

Skaereproces

@ Breenderens komponenter
(@) Grafisktilstand XP

-
.

Vaelger skeereprocessen.
Veaelger skeeremetoden.

{}@& 2 taktr (skeering pd massivtemne) ﬁ 2 taktr (skeering p& perforeretemne)
%E 4 taktr (skaering p& massivtemne) t§b 2 taktr (fugehavling)

Synergi materialetype

Steel

Giver mulighed for at veelge materialetype

Stea] Kulstal | Rustfrit stal

M Aluminium

~

Synergiarbejdsemnets tykkelse

1 Ij Giver mulighed for atveelge arbejdsemnets tykkelse

mm

\ J

Knap til lufttest
Giver mulighed foratrense trykluftkredslgbet for urenheder og foretage hensigtsmaessige indledende justeringer
aftryk og trykluftstremninger, uden tilkoblet strem.

Malinger (Manometer til trykaflaesning)

%g 5.1
har Viserden malte veerdifor trykluften til skeereprocessen.
5.4
5.8
1.6
s \ Braenderens komponenter
@ Angiverdenkomponentibraenderen, som skal benyttes tilde
valgte arbejdsbetingelser.
——
i ?E ‘ Brugoltidoriginclereservedele+

293



DA

UDSTYR BRUG

Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l

13 -
—O®

.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Grafisk tilstand XP

@ Maks. skaerehastighed (M)
@ Anbefalet skeerehastighed ®
@ Skaerestrgm

@ Maks. skaerehastighed (M)
@ Skaerekapacitet

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Skeerekapacitet

Grgn: Anbefalet skaerekapacitet
Gul: Maks. skeerekapacitet
Rad: Delingskapacitet

4.6 Programskaerm

Pro@
. Givermulighed foratlagre ogstyre 64 job, som kan operateren selv kan skraeddersy.

Programmer (JOB)

U= Sieel[ £ 2
r 4 4

®

.

@ Funktioner

@ Valgt programnummer
@ Detvalgte programs vigtigste parametre

@ Beskrivelse af det valgte program
@ Overskrifter

Se sektionen"Hovedmenu"

Programlagring

sekund.
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» Veelgdetanskede program (ellerentom hukommelse) ved atdreje encoderen.

=== Tom hukommelse

@< Gemtprogram

» Godkend ved attrykke paknappen &),
L JI » Gemalle eksisterendeindstillingeridetvalgte programved attrykke pdknappen.

_— e

Tilfej en beskrivelse af programmet.
@ ] » Veelg det @nskede bogstav ved at dreje encoderen.
. » Bogstavetlagresvedettryk pdencoderen.
= » Sletdetsidste bogstav ved at trykke pa knappen. [<—=.
[ WELDING DEMD-—- » Godkend ved attrykke paknappen &
ABCDEFGHIJKLMNOPQRS || » Godkendvedattrykke pdknappen .

TUVWXYZ_ . -+ #71_$%&’
0123456789

L=l L2l

@ Lagringen af et nyt program i en allerede optaget hukommelse medferer sletning af hukommelsen via en obligatorisk
procedure.

T

» Godkend ved at trykke pé knappen & |.
» Fjerndetvalgte program ved at trykke pa knappen (23 |

@ @; » Genoptaglagringsproceduren.

X MW =

» Kalddet 1disponible program fremigenved attrykke pdknappen \@]
» Veelgdetonskede program ved atdreje encoderen.
» Veelg det @nskede program ved at trykke pa knappen. P/,

(3 Det er kun hukommelserne, derliggeriet program, der kaldes frem, mens de
tomme springes automatisk over.

Slet program

» Veelgdet @nskede program ved atdreje encoderen.
» Fjerndetvalgte program ved attrykke pd knappen \g\.

WELDING DEMO » Godkend ved at trykke pé knappen &} .

@<

% 3
e
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» Godkend ved attrykke paknappen .
» Fjerndetvalgte programved attrykke paknappen| 3 .

)
5. SETUP

5.1 Set-up ogindstilling af parametrene

Giver mulighed for at indstille og justere en raekke supplerende parametre for en bedre og mere praecis administration af

skaereanleegget.
Detilstedeveerende parametreisetup erarrangeretihenhold tilden valgte skaereproces og har en numerisk kodifikation.

Adgang til setup

Setup XP User

Save
ERNERKI

[ @ J&]

Markering og indstilling af det enskede parameter

» Opndsvedatdreje pdindkodningstasten, indtil det enskede parameters kodenummer vises.
» Paddettetidspunktgiverettryk pdindkodningstasten mulighed foratfavistogregulereindstillingsveerdienfordetmarkerede
parameter.

» Skerved attrykke 5 sekunder pdencoder-tasten.
» Indgangen bekreaeftes af angivelsen 0 pa displayet.

Udgang frasetup

» Trykigen pdindkodningstasten foratforlade “reguleringssektionen”.

» Manforladersetup ved atgatil parameteret “0” (lagr og luk) og trykke padindkodningstasten.
» Godkend ved at trykke paknappen &) |

» Modifikationen gemmes og man forlader set up ved at trykke pé& tasten: §&i .

5.1.1 Liste over opsaetningsparametre (PLASMA)
0 Lagrogluk

Save Giver mulighed for atlagre modifikationerne og forlade setup.

Exit

Reset
Giver mulighed for atindstille alle parametrene pd defaultveerdierneigen.

Lam F %.\ -]
| w |

Skaerestrem

Giver mulighed for atregulere skaerestremmen.
Minimum Maksimum Default
20A 70A 70A

5 Arbejdsemnets tykkelse
Geordet muligt atindstille tykkelsen pd detemne, der skal skeeres.
Giver mulighed for atsystemetindstilles viaregulering afdetemne, der p.t. skaeres.

|
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Braenderens komponenter
Angiverdenkomponentibraenderen, som skal benyttes til de valgte arbejdsbetingelser.

Forskydningsh

astighed

Gerdet muligt at se skaerehastigheden.

Forskydningsh

astighed

Gordet muligt atindstille svejsningens udferelseshastighed.

Default cm/min: referencehastighed for hdndsvejsning.

Syn:Sinergic veerdi.

Minimum

Maksimum

Default

synmin

syn max

35cm/min

Indstillingafm

Gordet muligtat veelge den enskede grafiske interface.
Gerdet muligt at fd adgang til hgjere set up-niveauer.

askine

Seunder "Skreeddersyetinterface (Setup 500)"

Veerdi Markeret niveau Veerdi Brugerinterface

USER Bruger XE Tilstanden Easy

SERV Service XA Tilstanden Advanced
vaBW vaBW XP Tilstanden Professional

Lock/unlock

Ggrdetmuligt atldse kontrolpaneletsindstillinger og atinstallere en beskyttelseskode.
Seunder"Lock/unlock (Setup 551)".

Summetone

Giver mulighed for atjustere summetonen.
Minimum Maksimum Default
0/off 10 10
Begraensning Imax

Indstiller den maksimale skaerestream.
Minimum Maksimum Default
20A 70A 70 A

Indstilling af minimumsveerdien for ekstern parameter CH1
Tilladerindstilling af minimumsvaerdien for den eksterne parameter CH1.

Foranstaltningstype
Gerdet muligt atindstille visningen aflaesningen af svejsespaendingen eller svejsestremmen.

Veerdi U.M. Default Tilbagekaldsfunktion
A A X Stremafleaesning
\% \% - Speaendingsaflaesning

Stremaflaesning
Gerdet muligt at se den faktiske vaerdifor skaerestrammen.

Spaendingsafleesning
Gordet muligt at afleese den faktiske veerdi for skaerespaending.

DA
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Robothastighed

Gordetmuligt at afleese hastigheden forenrobotarm eller andet automationudstyr.

Aflaesning af tryk

759
Viserdenreelle vaerdifor skaeretrykket.

768 Malingaftilferttermisk energiHI

801 Stopgraenser
Gerdetmuligt atindstille advarselsveerdier og stopvaerdier.

Gerdet muligt atstyre skaereprocessen ved at seette advarselsgraenser og stopgraenser for de vigtigste malbare
parametre
Giver mulighed for ngje styring af de forskellige skeerefaser

5.2 Specifikke procedurer for brug af parametrene

5.2.1 Skreeddersy 7-segment displayet

Giver mulighed for konstant at visualisere en parameterveerdi pd displayet med 7 segmenter.

» Gdindiopseetning ved atholde encoderknappen nedeimindst 5 sekunder.
Setup XP USEI' » Vaelg det enskede parameterved a dreje encoderen.
» Gemdetvalgte parameteri7-segmentdisplayetved attrykke p& kncppen\}.
‘ 3 » Gemoggédudaf skeermbilledet ved at trykke p& knappen [§Z.
<P 5.0 mi
min
= Savess
35,1 PRAESit

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Gordet muligt atldse kontrolpaneletsindstillinger og atinstallere en beskyttelseskode.

Parametermarkerin
Setup XP User =

» Gdindiopseetning ved atholde encoderknappen nedeimindst5 sekunder.
» Veelgden@nskede parameter (551).
» Aktiverregulering af det valgte parameterved attrykke pd encoderknappen.

N
N
—_

(=D
O
—ry
1

Indstilling af adgangskode
Setup XP User garadgang
» Definerennumerisk kode (password)ved atdreje pd encoderen.

» Bekraefthandlingenved attrykke pad encoder-tasten.
» Godkend ved attrykke paknappen &
» Modifikationen gemmesved at trykke paknappen: [ .

N
N
—
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0. Panelfunktioner

skeermbillede frem.

118A + 22mm be IHmm Vv 85V )| ——
Nar en opgave udferes pd et Iast kontrolpanel, kommer der et specielt
'

I e » Gd& ind i panelfunktionerne midlertidigt (5 minutter) ved at dreje endoceren og
S1.008 indtaste gyldigt password.
AraDebre a » Bekreefthandlingenved attrykke pd encoder-tasten.

» Las kontrolpanelet endeligt op ved at gd ind i opsaetning (falg instrukserne
ﬁ@ J}ﬁ | @I@W | ovenfor) og saet parameter 551 tilbage pd “off”.
—_ » Bekraefthandlingenved attrykke pd encoder-tasten.
» Modifikationen gemmesved at trykke pa knappen: .

5.2.3 Stopgreenser (Setup 801)

Gordetmuligtatindstille advarselsveaerdier og stopveerdier.

Gerdet muligt atstyre skaereprocessen ved at seette advarselsgraenser og stopgraenser for de vigtigste malbare parametre
Giver mulighed for ngje styring af de forskellige skeerefaser
Seunder"Stopgreenser (Setup 801)".

Advarselsgraenser Stopgreenser ]

I: Skaerestrgm Skaerespaending
’z\..&. Afleesning af tryk

Parametermarkerin
Setup XP User =

» Gaindiopsaetning ved atholde encoderknappen nedeimindst 5 sekunder.
‘ 801 » Veelgden gnskede parameter(801).
AT

» Gdindi“Stopgraenser” skaermbilledet ved at trykke pd encoderknappen.

o

FAEXit

Parametermarkering

2 -

% A M In(A) MaX(A) » Veelg det anskede parameter ved at trykke pé knappen [ .

& [ BFF“ BFF] » Vaelg metodetil atindstille stopgraenserved at trykke p&d knappen &%
[ BFF ” BF ] Indstilling af maskine

DA
Absolut di o P t di
. V solutveardl /6 rocentveardal
| &= | ) | =20

Indstilling af beskyttelsesgraenser

@ Advarselsgraenselinje

gy Vin(4) Max(a)
& @ Minimum-niveausgjle
m BFF BFF @ Maksimum-niveau sgjle

CHi I AEH I [@ I % » Veelg den gnskede boks ved at trykke pd encoderknappen (den valgte boks vises
med modsat kontrast).

» Tilpas niveauet forden valgte greense ved atdreje encoderen.
» Modifikationen gemmesved at trykke pa knappen: .

@ Alarmgraenselinje

i
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AI (37 Hvis en af advarselsgreenserne overskrives, vil et signal kunne ses pd
arm kontrolpanelet.
N Hvis en af alarmgraenserne overskrides, vil et signal kunne ses pd
kontrolpanelet, og skaereningen blokeres omgdende.
A 'A ¢ S Det er muligt atindstille start og slut skeaerefiltre, for at forhindre at fejlsignal

gdr i gang, ndr buen hhv. teendes og slukkes (se under “Opsaetning” -
Parameter 802-803-804).

6. VEDLIGEHOLDELSE

Anlaeggetskalundergdenrutinemeessigvedligeholdelseihenholdtil fabrikantens anvisninger. Alleadgangslager,
dbningerogdaekslerskal veere lukket og korrekt fastgjort, ndrapparateterifunktion. Dermdéaldrigudferes nogen
formforaendringerpdanleegget. Undg&ophobningaf metalstavinaerhedenafellerdirekte pdudluftningsvingerne.

Al vedligeholdelse skal udelukkende udferes af kvalificeret personale. Reparation eller udskiftning af
anleegselementer udfert af uautoriseret personale medferer gjeblikkeligt bortfald af produktgarantien. Eventuel
reparation eller udskiftning af anleegselementer ma udelukkende udferes af teknisk kvalificeret personale.

Afbryd stremforsyningentilanleeggetinden enhver form forindgreb!

>

6.1 Regelmeessig kontrol af stremkilden
6.1.1 O6opyaoBaHue

Renger stremkilden indvendigt ved hjeelp af trykluft med lavt tryk og blgde bgrster. Kontrollér de elektriske
tilslutninger og alle forbindelseskabler.

O

6.1.2 Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenteribraenderne, i
elektrodeholdertangen og/ellerjordledningskablerne skal nedenstdende fremgangsmade
overholdes:

Kontrollértemperaturen pd komponenterne og serg for, at de ikke er overopvarmet.

Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

Anvend egnede nagler og veerkta;.

Qb

6.2 Vastuu

= Ved manglende udfgrelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle

@ tilfeelde vaere fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar, hvis operatgren ikke

_ overholder disse forskrifter. Ret henvendelse til det naermeste servicecenter ved enhver tvivl og/eller ethvert
problem.
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7. ALARMKODER

PAS PA

Overskridning af en beskyttelsesgraense medfarer et visuelt signal pd kontrolpanelet, men tillader at fortsaette
skeeringen.

ALARM
Indgriben fra en alarm eller overskridelsen af en kritisk beskyttelsesgraense medferer et visuelt signal pa
kontrolpanelet og den gjeblikkelige blokering af skaeringen.

Alle alarmerogalle beskyttelsesgraenser for systemet erangivet nedenfor.

A Overtemperatur E A Overtemperatur t
EO1 EO2

Overstrom pd effektmodul (Inverter) I{ A Kommunikationsfejl *I
E10 P - E13 . -

Kommunikationsfejl (Rl) (Automationog  me A Forkert konfiguration af anleeg ?
E16 | robotstyring) - E19 g

Hukommelse defekt ﬂ A Tab afdata h“}
E20 E21

Anomalipd& anleeggets forsynin A Utilstraekkeligt lufttryk '%'
”r p ag yning :I:I;= e g y

Breenderhaettebeskyttelse ‘ F A Nradafbryder(Automotlon og Q
E47 E49 robotstyring)

Stremniveau overskredet (Nedre A* A Stremniveau overskredet (Dvre graense) A f
E54 | greense) E55

Overskredet spaendingsniveau (Nedre V* A Overskredet spaendingsniveau (Jvre V f
E56 | 9reense) E57 | greense)

Overskredet gasflowniveau (Nedre A A Overskredet gasflowniveau (Qvre A
E58 | greense) E59 | greense)

Overskredet hastighedsgraense (Nedre : A Overskredet hastighedsgraense (@vre :
E60 graense) = E61 graense) =

Stremniveau overskredet (Nedre A* A Stremniveau overskredet (Dvre graense) A f
E62 | greense) E63

Overskredet spaendingsniveau (Nedre V* A Overskredet spaendingsniveau (Jvre V f
E64 | greense) E65 | greense)

Overskredet gasflowniveau (Nedre A A Overskredet gasflowniveau (Qvre A
E66 | 9reense) E67 | greense)

Overskredet hastighedsgraense (Nedre : A Overskredet hastighedsgraense (@vre :
E68 | 9reense) => E69 | greense) =>
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A

E78

Aktivvedligeholdelse (Automation og
robotstyring)

/

A

E99

Generelalarm

4

8. FEJLFINDING OG L@SNINGER

Manglende teending af anleegget (gren kontrollampe slukket)

Arsag

»

»

»

»

»

Manglende ledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

Defektforsyningsstik eller -ledning.

Braendtlinjesikring.

Defektteendingskontakt.

Defekt elektronik.

Lesning

Udferen kontrol og foretag enreparation af det elektriske anlaeg.

Benytkunspecialiseret personale.

Udskiftden defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Udskiftden defekte komponent.
Udskiftden defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Manglende udgangseffekt (anlaeagget skaererikke)

Arsag

»

Overophedetanlaeg (termisk alarm - gul
kontrollampe teendt).

Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

Ledningsnetsspaending overinterval (gul
kontrollampe taendt).

Defekt kontaktor.

Defekt elektronik.

Ukorrekt effektlevering

Arsag

¥

¥

Fejlagtig markering af skeereprocesseneller
defekt omskifter.

Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller
funktioner.

Defekt potentiometer/encodertilregulering af
skaerespaending.

Ledningsnetsspaending overinterval.

Mangel afenfase.

Defekt elektronik.

Manglende taending af pilotbuen

Arsag

»

»

»

»

Fejlbehaeftet breenderknap.

Nedslidte dyser og/eller elektroder.
For hgjtlufttryk.

Defekt elektronik.

Lesning

¥

X

¥

4

¥

¥

4

¥

¥

Afventatanleegget keler af uden at slukke det.

Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.

Jeevnfer afsnittet “Installation”.
Bringledningsnetsspaendingentilbageistreamkildens
forsyningsinterval.

Udferenkorrekt tilslutning af anlaegget.

Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

Udskiftden defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Kontaktneermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Lasning

¥

»

¥

4

v

¥

v

x

Udferen korrekt markering af skeereprocessen.

Nulstil systemet og indstil skeereparametreneigen.

Udskiftden defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Udfaren korrekttilslutning af anlaegget.
Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

Udfaeren korrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnfaer afsnittet "Tilslutning”.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Lesning

»

»

»

»

»

»

Udskiftden defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Udskiftden defekte komponent.

Justergasstremmen.
Jeevnfer afsnittet “Installation”.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.
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Manglende overfarseli skeerebuen
Arsag

» Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

» Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller
funktioner.
Slukning af skeerebuen

Arsag

» Ledningsnetsspaending overinterval.

» Utilstraekkelig luftgennemstremningshastighed.

» Defekttrykmaler.
» Forhgijt lufttryk.

» Ukorrekt skaereafviklingstilstand.

» Nedslidte dyserog/ellerelektroder.

Ustabil bue
Arsag

» Ukorrekte skeereparametre.

Overdreven sprgjt-udslyngning
Arsag
» Ukorrekte skeereparametre.
» Ukorrektbuedynamik.

» Ukorrekt skaereafviklingstilstand.

Utilstreekkelig gennemtraengning
Arsag
» Ukorrektskaereafviklingstilstand.
» Ukorrekte skaereparametre.

» Emnerne, derskal skeeres, er for store.

» Utilstraekkeligt lufttryk.

Sammensmeltning
Arsag

» Ukorrekte skaereparametre.

» Emnerne, derskal skaeres, er for store.

Oxideringer
Z\rsag

» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Porgsitet
Arsag

» Tilstedevaerelse af fedt, maling, rustellersnavs pa
de emner, derskal svejses.

Lesning

» Nulstil systemet ogindstil skeereparametreneigen.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Lesning

» Udferen korrekt tilslutning af anlaegget.
» Jaevnferafsnittet "Tilslutning”.

» Justergasstremmen.

» Udskiftden defekte komponent.

» Justergasstremmen.
» Jaevnferafsnittet “Installation”.

» Reducerfremfaringshastighedeniskaering.

¥

Udskiftden defekte komponent.

Lesning

» Udferen omhyggeligkontrol af skeereanlaegget.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

Lesning
» Reducer skaerestremmen.
» Foregkredslgbetsinduktive veerdi.

» Reducerbraenderens haeldning.

Lesning
» Reducerfremfaringshastighedeniskaering.
» Forggsvejse-/skeerestremmen.

» Foregsvejse-/skeerestremmen.

» Justergasstremmen.
» Jeevnfer afsnittet “Installation”.

DA

Lesning

» Foregsvejse-/skeerestrammen.
» Foregskaerespaending.

» Foregsvejse-/skeerestremmen.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Kontroller,atbreenderens spreder oggasdyse erigod stand.

Lesning

» Udferenomhyggeligrengering af emnet, inden skaeringen udferes.
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» Fugtighedsforekomstiskaeregassen.

» Forhurtigsterkning af svejsebad.

Knagelyd ved opvarmning
/n\rsag

» Ukorrekte skeereparametre.

» Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavs pa
de emner, der skal svejses.

» Ukorrekt skaereafviklingstilstand.

Knagelyd ved kolde emner
/&rsag

» Partikuleer geometriiden sammenfgjning, der skal
skaeres.

Overdreven skumformation
/&rsag
» Utilstraekkeligt lufttryk.

» Ukorrekt skaereafviklingstilstand.
» Nedslidte dyserog/ellerelektroder.

Overophedning af dysen
;&rsclg

» Utilstraekkeligt lufttryk.

» Nedslidte dyserog/eller elektroder.

| bohler weicing

voestalpine

» Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
» Sergforatholde gasforsyningsanlaeggetiperfektstand.

» Reducerfremfaringshastighedeniskaering.
» Udferenforvarmning af de emner, der skal skaeres.
» Forggsvejse-/skaerestrammen.

Lesning

» Reducerskaerestremmen.
» Benytenelektrode med enmindrediameter.

» Udferenomhyggeligrengering af emnet, inden skaeringen udferes.

» Udferdekorrekte driftssekvenser tilden sammenfgjning, der skal
skeeres.

Lesning

» Udferenforvarmning af de emner, der skal skaeres.

» Udfereneftervarmning.

» Udferdekorrekte driftssekvenser tilden sammenfgjning, der skal
skaeres.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Jaevnferafsnittet “Installation”.

» Foregfremferingshastighedeniskaering.

» Udskiftden defekte komponent.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Jeevnfer afsnittet “Installation”.

» Udskiftden defekte komponent.

9. BETJENINGSVEJLEDNING

9.1 Plasma-skaering

Engasantagerplasmatilstanden,ndrdenndrenmegethgjtemperaturogioniseresmere eller mindre fuldsteendigt, s@ledes at

denbliverelektriskledende.

Selvom plasma findesienhver elektrisk lysbue, henviserman med ordet plasma-lysbue (PLASMA ARC) specifikt til braendere til
svejsning eller skaering, der anvender en elektrisk lysbue, dertvinges tilat passere gennem enindsnaevringien speciel dyse for
atopvarme den gas, derkommerud frasamme, indtilden bringesien plasma-tilstand.

Plasma-skasereproces

Skeerehandlingen udferes, nar plasma-lysbuen - der er blevet meget varm og meget koncentreret af breenderens geometri -
overfores pddetledende skaereemne, sdledes atenelektriskbane lukkes med stremkilden. Materialetsmeltes farstaflysbuens
hoje temperaturog fjernes derefterafdet hgje trykidenioniserede gasiudgang fradysen.

Lysbuen kan befinde sigi to tilstande: den overferte lysbue, nar den elektriske strem passerer gennem skeereemnet, og start-
lysbuen ellerdenikke-overfarte lysbue, ndrdenne eropretholdt mellem elektroden ogdysen.

Manuelt anleeg til plasmaskaering
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Emne

Trykmaler
Trykreducer

| DO

I \ 4 1 Plasmagas

\
+ \ ‘ Generator >

.

Skaere-karakteristika

Ved plasmaskaering er tykkelsen p& det materiale, der skal skaeres, skaerehastigheden, og den strem stremkilden forsyner,
storrelserderertaetforbundet med hinanden; disse afhaenger af materialets type ogkvalitet, af breendertypen, samtaftypen
og tilstandene for elektroden og dysen, afstanden mellem dysen og emnet, trykluftens tryk og urenheder, den esnskede
skeerekvalitet, temperaturen pd skaereemnet, etc.

Afdenne drsag vises felgende tabeller og diagrammer hvor man kan bemeerke, at skaeretykkelsen eromvendt proportional til
skaerehastigheden, oghvordan disse to sterrelser kan egesved gget stram.

Skeerehastigheden

%r_ Maksimal skeerehastigheden Hastighed for skaering af hgj kvalitet
_—“ﬂ= 2 mm (mm/min) (mm/min)
(f) Ty(::(::)se Kulstal Rustfrit stal Aluminium Kulstal Rustfrit stal Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
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@_ Maksimal skaerehastigheden Hastighed for skaering af hgj kvalitet
_—,ﬂ= 2mm (mm/min) (mm/min)
(f) Ty(l;l\(:J)se Kulstal Rustfrit stal Aluminium Kulstal Rustfrit stal Aluminium
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
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Skeerehastigheden med 70A
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I
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Klippebredde

Kerf (mm)

YT

(IZ) Ty(l:::)se Klippebredde - Kerf (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0

40
8.0 11
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0

10. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Elektriske egenskaber

SABER 70 CHP

Forsyningsspaending U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Forsinketlinjesikring

Kommunikationstype

Maks. effekt optaget (kVA) (EN/IEC)

Maks. effekt optaget (kW) (EN/IEC)

Maks. effekt optaget (kVA) (Driftsbetingelser)
Maks. effekt optaget (kW) (Driftsbetingelser)
Absorberet effektiinaktiv tilstand
Effektfaktor (PF)

Ydeevne ()

Cos o

Maks. strem optaget |Tmaks. (EN/IEC)

Maks. strem optaget ITmaks. (Driftsbetingelser)

Effektivstrem |1eff (EN/IEC)
Effektivstrem I1eff (Driftsbetingelser)
Indstillingsomrade

Trin

Reguleringstrin

Spaending uden belastning Uo

3%x230 (+15%)

43
20

DIGITAL

8.0
9.0
7.7
8.7
30
0.96
89
0.99
20
22.4
585
17.3
20-55
1
1
252

309

3x400 (+15%)

86
16
DIGITAL
10.4
11.6
9.9
11.0
30
0.95
89
0.99
15
16.7
10.6
11.8
20-70
1
1
252

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw
kVA
kw
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* Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-11.
*Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-12.

Brugsfaktor
SABER 70 CHP

Brugsfaktor(40°C)
(X=50%)

(X=60%)
(X=100%)
(X=100%)

Fysiske egenskaber

SABER 70 CHP

IP-beskyttelsesgrad
Isoleringsklasse
Omgivende temperatur
Dimensioner (Ixdxh)

Veegt

Stremkabelsektion
Laengde af forsyningskabel
Ventilation

Minimum gasstremning
Anbefalet lufttryk

Minimumslufttryk

Typegas

Bygningsstandarder

Skaerekapacitet

SABER 70 CHP

Kulstal
Maksimal skeere
Anbefalet skaere
Delings
Perforerings
Rustfrit stal
Maksimal skeere
Anbefalet skeere
Delings
Perforerings
Aluminium
Maksimal skeere
Anbefalet skaere
Delings

Perforerings

3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60

IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
JA
185
5
3
Luft/Nitrogen

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x230 3x400
22 28
15 20
26 35
12 15
19 24
14 18
24 30
9 12
17 22
13 18
22 25
9 12
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11. DATASKILT

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP I Ne
3 = 60974-1/A1:2019
= l 60974-10/A1:2015 Class A
= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e |7 T T [Xuaeg 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | U2 108.0V_ |106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
- 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
M |~~~ [Xuaoq 50% 60% 100%
E Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v | U2 128.0V  |126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
D= [ U1 400V(230V) [11max 15.0A(20.0A) | hiert 10.6A(15.5A)
UK
Ip 235 Ce 25 HI

MADE
IN
ITALY

)54

12 BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

1
1 2 2
3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13| 15A | 16A | 17A 7
14| 15B | 16B | 17B 8
11

719 275 [ 16 [ 17 9
8 | 10 131 15A | 16A | 17A 1‘13

14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
13
22 Cce | -
MADE 15
nﬂvﬁ 16
N —_ 1;/1
CE EU-overensstemmelseserkleering 16A
EAC EAC-overensstemmelseserklaering 17A
UKCA  UKCA-overensstemmelseserklaering 158
16B
17B
18
19
20
21
22

Fremstillingsmaerke

Navn og adresse pd producenten

Apparatets model

Serienummer

XXXXXXXXXXXX Produktionsar

Symbol fortypen afanleeg

Henvisning til konstruktionsstandarder

Symbol for skaereprocessen

Symbol for anlaeg egnet til arbejde i et miljg med gget risiko
for elektrisk sted

Symbol for skaerestrem

Nominel spaendingitomgang

Omrade for maksimal og minimum nominel skaerestrem og
dentilsvarende konventionelle belastningsspaending
Symbol forintermitterende cyklus
Symbolfornominel skaerestrem

Symbol fornominel skaerespaending

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdi af nominel skaerestrem

Veerdiaf nominel skaerestrem

Veerdiaf nominel skaerestrem

Veerdier for konventionel belastningsspaending
Veerdier for konventionel belastningsspaending
Veerdier for konventionel belastningsspaending
Symbol for stremforsyning

Nominel forsyningsspaending

Maksimal nominel stremforsyningsstrem
Maksimal faktisk stremforsyningsstrem
Beskyttelsesgrad
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NORSK

EU-SAMSVARSERKLARING

Byggherren
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erkleererunder egetansvar at felgende produkt:
SABER70CHP 56.01.010

erisamsvar med EU-direktivene:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ogatfelgende harmoniserte standarder er anvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentasjonen som bekrefter overholdelse av direktivene vil holdes tilgjengelig for inspeksjon hos

dennevnte produsenten.
Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. ugyldiggjer denne erklaeringen.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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Generelleindikasjoner

INNHOLDSFORTEGNELSE
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1. ADVARSEL

Ferdubegynneroperasjonene, méduforsikre degom & halest og forstdtt denne hdndboka.

Utferikkem odifiseringerellervedlikeholdsarbeidsomikkeerbeskrevet.Produsentenerikkeansvarligforskaderp a
personer eller ting som oppstér pd grunn av mangelfull forstaelse eller manglende utferelse av instruksjonene i
denne hdndboka.

Bruksanvisningenskal alltid oppbevaresderapparateteribruk.ltilleggtilbruksanvisningenskalogsé generelle og
lokale regler om ulykkesforebygging og milja falges.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. forbeholder seg retten til & foreta forandringer ndr som
helst og uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, helt eller delvis og med ethvert middel (deri innbefattet
fotokopier, film og mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l.

Disseretningslinjer ermegetviktige og nedvendige for garantiens gyldighet.

Hvis operaterenikke fglgerinstruksene, frasier fabrikanten segaltansvar.

Alle personersomjobber medidriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
» veeretilsvarende kvalifisert

« hatilstrekkeligkompetanseinnenfor plasmaskjsering

* halesthele bruksanvisningen ogfelge denne

Vedtvil og problemerom bruken av anlegget, skal du henvende deg til kvalifisert personell.

1.1 Bruksmilje

O

.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann

o
S
O

-

Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, p&d den mdate og i omradene som er angitt pa
skiltet og/eller i denne hdndboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver om sikkerhet. Bruk som
skillerseg frabruksmensterangittav fabrikanten erikke egnetogkanvaere farlig;ietslikttilfelle frasier fabrikanten
segaltansvar.

Denneenhetenmabrukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig for skader
som erfordrsaket ved privat bruk avanlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med entemperaturmellom-10°Cog +40°C (mellom +14°F og +104°F).

Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljger med en temperatur mellom -25°C og +55°C (mellom -13°F og
131°F).

Anleggetskal brukesimiljger fritt for stev, syre, gass ellerandre etsende stoffer.

Anlegget md ikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).

Anlegget mdikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 20% ved 20°C (68°F).

Anlegget mdikke brukes hayere enn 2000m over havet.

Ikke bruk denne typen apparatfor &tine opp frosnerer.
Bruk aldriapparatetfor & lade batterier og/eller akkumulatorer.
Brukikke apparatet for & starte motorer.

Skjeering kandanne farligstrdling, stay, varme og gass. Installer et brannsikkert skillerom for & beskytte skjeering fra
strdaler, gnister og gledende slagg. Advar alle menneskerineserheten at de ikke ma feste blikket pa skjeeringen eller
pddetgledende metallet,og fd en brukbarbeskyttelse.

Ha pd& deg verneklaer for & beskytte huden fra strdlene, gnistene eller pd det gledende metallet, og f& en
tilfredsstillende beskyttelse. Dumd&hapddeg egnetklaersom dekker hele kroppenoger:

- heleogigodstand

- ikke brannfarlige

- isolerende ogterre

- tettsittende oguten mansjetter og oppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.

Bruk alltid foreskrevne hansker somisolerer mot elektrisitet og varme.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for gyene dine.
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Ha alltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fijerning av skjaering.

Bruk aldri kontaktlinser!

Bruk harselvern hvis skjeering forarsaker farlig stey. Hvis staynivdet overstiger de tillatte grensene, mad du avgrense
arbeidssonen og forsikre degom at personene som befinnersegisonen erutstyrt med harselvern.

Hold alltid sidepanelene lukket under skjaering.
Duskalikke utfgre endringer pd anlegget.

Hold hodetborte fra PLASMA-brenneren.
Buestremmen kan fgre til alvorlige skader pd hendene, ansiktet og gyene.

Unngddrgreveddelenesomdunettopp harskjeering, daden haye temperaturenkanferetil alvorlige forbrenninger
ellerskader.

Felgalle forholdsreglersom er beskrevet ogsdibearbeidelsene etter skjaeringen, da stykkene som du sveiset kan gi
frasegslaggrester mens de avkjoles.

Forsikre degom atsveisebrenneren er avkjglet fgr du utferer arbeid eller vedlikehold pa den.

Forsikre deg om at kjgleaggregatet er slattav fer du frakopler slanger for tilfersel og retur av kjslevaesken. Den
varme vaesken som kommer ut kan fgre til alvorlige forbrenninger eller skalding.

Forsikre degom atdetfinnes et farstehjelpskrininaerheten.
Ikke undervurderforbrenningerellersar.

Fer du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som kan fare til
skader pdutstyreller personer.

1.3 Beskyttelse motreyk og gass

>

Raykensom blir produsert under skjeering kan fare til kreft eller fosterskade pa kvinner som er gravide.

Hold hodetunnaskjseregass og -rayk.

Forsikre degom at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.

Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

Ved skjaeringitrange miljger, anbefaler videg d haoppsyn med operataren ved hjelp aven kollega som befinnersegute.
Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

Kontrolleroppsugets effektivitet ved regelmessig d kontrollere mengden av skadeliggasssomblirfjernetiforhold tilverdiene

fastsattisikkerhetsnormene.

Mengden og farlighetsgraden av rayken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt, stgttematerialet og alle

eventuelle stoffer som er brukt for rengjering og fjerning av fett fra stykkene som skal skjeeres. Falg neye instruksene fra
fabrikanten ogtilhgrende tekniske spesifikasjoner.

Utfarikke skjaeringinaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.
Plassergassbeholderne utenders eller pd en plass med god luftsirkulasjon.
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1.4 For @ forebygge brann/eksplosjoner

ﬁ Skjeeringen kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.

Brannfarlige stoffermdvaere pd minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mate.

Gnistsprut og gledende partikler kanlettnd sonene rundtenheten ogsa gjennem sma dpninger. Vaer spesielt forsiktigmed &
beskytte gjenstanderog personer.

Utferikke skjeeringen pd ellerinaerheten av trykkbeholdere.

Utfer ikke skjeereoperasjoner pdlukkede beholdere ellerrgr. Veer uansettveldig forsiktig ved skjeering av rer eller beholdere,
selvomdisse er dpnet, temt ogrengjort nagye. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende kan fordrsake eksplosjoner.

Du skalikke skjsere i miljger hvor det er stav, gass eller eksplosivdamp.

Etter sveisingen skal du forsikre deg om at kretsen under spenning ikke kan komme bort i delene som er koplet til
jordledningskretsen.

» Plasseretbrannslukningsapparatinaserheten av maskinen.

1.5 Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

Inerte gassbeholdere innholder gass under trykk og kan eksplodere hvis du ikke sikrer forholdene for transport,
vedlikehold og bruk.

Gassbeholderne skal veere festet vertikalt ved veggen eller andre statteinnretninger for &unngd fall og plutselige mekaniske

stot.

» Skrufastventilens beskyttelseshette undertransport, oppstart og ndr skjeereoperasjonene er avsluttet.

» Unngd d utsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige temperaturforandringer, for haye eller ekstreme temperaturer.
Utsettikke gassbeholderne for altfor haye ellerlave temperaturer.

» Unngd at gassflaskene kommer i kontakt med dpen ild, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholderklemmer, og
gledende slagg fra skjeeringen.

» Hold gassflaskene unna skjeerekretser og stremkretser generelt.

» Holdhodetborte fragassutslippet nardu dpnerbeholderens ventil.

Lukk alltidigjen ventilen pa gassflasken ndr skjeereoppgavene er avsluttet.

» Utfgraldriskjaering pd en gassbeholderundertrykk.

1.6 Vern mot elektrisk stot
Etelektrisk statkan vaere dedelig.

» Unngd & bergre interne eller eksterne deler av anlegget som vanligvis er i spenning mens anlegget er stremfart
(sveisebrennere, klemmer, jordkabler og trader er elektrisk koblet til skjeserekretsen).

» Forsikre deg om at anleggets og operaterens elektriske isolering er korrekt ved & bruke tarre steder og gulv som skal vaere
tilstrekkeligisolertfrajord.

e Forsikredegomatanleggeterkorrektkoplettil uttaket og atnetteterutstyrt meden jordforbindelse.

o lkke bergrto sveisebrennere samtidig.

* Avbrytumiddelbartskjsering hvis du foler elektriske stot.

1.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske feltineerheten av
sveisekablene og anlegget.

» De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning pd& helsen til operatgrer som er utsatt for feltene under lange perioder
(n@yaktig pavirkning eridag ukjent).
» Deelektromagnetiske feltene kan pdvirke andre apparater som pacemaker eller hgreapparater.

Alle personersomharlivsviktige elektroniske apparater(pace-maker)mdhenvendesegtillegenferde naermerseg
soner hvoreller plasmaskjaering blir utfert.
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1.7.1 EMC overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse | Utstyrklasse B erioverensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskraviindustriell og beboelsesmiljg,
inkludertboligomrader hvor den elektriske krafter forsynt fra det offentlige lavspennings forsyningssystem.

Utstyrklasse Aerikke mentforbrukiboligomréderhvordenelektriske kraft erforsyntfra det offentligelavspennings
Klasse | forsyningssystem.Detkan vaere potesielle vanskeligheteridsikre elektromagnetisk kompatibilitet av utstyrklasse
Aidisse omrdader, pdgrunn av styrte s@vel som utstrdlte forstyrrelser.

’a

Formerinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.2 Installasjon, bruk og vurdering avomradet

Dette apparatet er konstruerti samsvar med kravene i den harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er identifisert som
“KLASSE A”.Denne enhetenma brukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig for skader
somer forarsaket ved privatbruk avanlegget.

Brukeren ma har erfaringerisektoren og er ansvarlig forinstallasjonen og bruken av enheten i overensstemmelse
med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstdr, er det brukeren som ma Igse
problemet, om ngdvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Uansettmd de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusertslik at de ikke utgjer et problem.

Far du installerer denne enheten, md du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som kan oppstd i
omrddet og som kan vaere farlige for personene som er omrddet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hereapparater.

oL 4%,

1.7.3 Krav hovedforsyning

Heayeffektutstyr kan, pd grunn av primeerstrem trukket fra hovedforsyningen, influere pda kraftkvaliteten pd nettet. Derfor,
tilkoplingsrestriksjoner eller krav angdende maksimum tillattimpedanse pd nettet (Zmax) eller den nadvendige minimum
forsyningskapasitet (Ssc) pa grensesnittspunktet til det offentilige nett(punkt for felles sammenkopling,PCC), kan bli brukt for
enkelte typerutstyr (se tekniske data). I slike tilfeller er ansvaret hosinstallater eller bruker av utstyret for & forsikre segom, ved
dkonsultere operataren av forsyningsnettverketom ngdvendig, at utstyret kan tilkoples. I tilfelle av forstyrrelser, kan det veere
nedvendig & utfere andre operasjoner, som f.eks. filtrering av stremforsyningen fra elnettet.

Duma ogsé kontrollere muligheten av & skjerme nettkabelen.
Formerinformasjon, se kapittelet: TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.4 Forholdsregler for kabler

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du falge disse reglene:

e Hvis mulig skal du bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

Aldritvinn kablene rundtkroppen.

» Unngd dstilledegmellomjordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd sammesside).

Kablene skal veere sd korte som mulig, og plasseres sé@ neer hverandre som muligoglagt pd elleromtrentlig pa gulvnivaet.
Plasser anlegget pd noe avstand fra sveiseomrdadet.

Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.5 Jording

Folg nasjonale oglokale forskrifter forjording.

1.7.6 Jording avdelen som skal bearbeides

Hvis delensom skalbearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnerellerpd grunnavdensdimensjonerog plassering,
kandubruke enjordledning mellomselve delen ogjordkontakten for @ minke forstyrrelsene.Vaer meget ngye med dkontrollere
atjordingen avdelensomskal bearbeidesikke gkerrisikoen for ulykker for brukerne ellerrisikoen for skader pd andre elektriske
apparater. Felg gjeldende nasjonale oglokale forskrifter forjording.

1.7.7 Skjerming

Skjerming avandre kabler og apparaterinaerheten kanredusere problemet med forstyrrelser.
Skjerming av hele skjeering kan veere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

1.8 Vernegrad IP
IP23S

¢ Innholdsomerbeskyttetmottilgangtilfarligedelermedfingrene oginnfegringav massive fremmedlegemer med
endiametersom overstiger/erlik 12,5 mm.

« Innholdeterbeskyttet motregnien skravinkel pa 60°.

« Innholdeterbeskyttetmotskadelige effektergrunnetinntrenging avvann, nérapparatets bevegelige delerikke
erigang.

318



INSTALLASJON

Nl bohlerweing
1.9 Avhending

E Ikke sluttbehandle apparatet som usortert kommunalt avfall!

Isamsvarmed EU-direktiv2012/19/EU om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyrogimplementering avdirektivet
f— isamsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr ved levetidens utlep innsamles separat og leveresinn til et
innsamlingssenter. Eieren av utstyret m& kontakte de lokale myndighetene for informasjon om naermeste

innsamlingssenter. Anvendelsen av EU-direktivet vil forbedre miljget og menneskehelsen.

» Gdainnpdnettstedet formerinformasjon.

2. INSTALLASJON

Installasjonen kan kun utferes av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

Underinstallasjonen, skal du forsikre degom at generatoren er frakoplet.

Deterforbudtdkoplesammen (serie eller parallelt) generatorer.

O

2.1 Lefting, transport oglossing

* Anleggeterikke utstyrt med spesifikke deler forlgfting.

» Brukengaffeltruck ogvaer meget forsiktig ved bevegelsene for dunngd at generatoren falleribakken.

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).
Ikke lalasten beveges ellerhenges over personer eller ting.
Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdvendig tyngde.

®

2.2 Plassering avanlegget

Felgdissereglene:

Gilettadgangtil kontrollene og kontaktene.

Plasserikke utstyretitrangerom.
Settaldrianlegget pdenflate med en skrdning som overstiger 100 fall.
» Plasseranlegget pdentarrogren plass med tilstrekkelig ventilasjon.
* Beskyttanleggetmotregnogsol.

» Konsulter seksjon “Forebyggelse ved bruk av gassbeholder”.

Stremforsyningen er utstyrt med en nettkabel som skal koples til nettet.
Anleggetkan forsynessom falger:

e 230Vtrefase

* 400V trefase

Apparatets funksjon er garantert for spenninger som skiller seg maks. +15% fra nominell verdi.

Fordunngdskaderpdpersonerellerpdanlegget, skal du kontrollere den nettspenning som ervalgt, og sikringene,
F@R dukoplermaskinentil nettet. Dessuten skalduforsikre degom atkabelenblirkoplettil etuttak medjordkontakt.

Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av et aggregat, hvis denne garanterer en stabil stremforsyning +15% i
forhold tilnominell spenningsverdi som er angittav fabrikantenialle mulige bruksforhold og med maksimal effekt
som gis fra generatoren. | alminelighet anbefaler vi bruk av aggregat med en effekt tilsvarende 2 ganger
generatorens effekt hvis du bruker et enfasesystem eller 1,5 ganger effekten hvis du bruker et trefasesystem. Vi
anbefalerdeg & bruke aggregater med elektronisk kontroll.

For beskyttelse av brukeren, skal anlegget vaere korrekt koplet til jord. Nettkabelen er utstyrt med en ledning (gul/
grenn) for jordledning og den skal koples til en kontakt utstyrt med jordforbindelse. Denne gul/grenne kabel mé
ALDRI brukessammen med andre ledere for spenningskoplinger. Sjekk at anlegget erjordet og at stikkontakten er
igodstand. Bruk bare typegodkjente stepslerisamsvar med sikkerhetsforskriftene.

El-anlegget mdé settes opp av teknisk kyndig personale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke ogisamsvar
med lovgivningenidetlandetderinstallasjonen utferes.
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2.4 Installasjon

2.4.1 Kopling for Plasmakutting

.

\
@ Brenner

@ Sveisebrennerens feste
@ Jordklemmekontakt

@ Positivt stremuttak (+)

y

» Koble sveisebrennerentil festet og pass pd & stramme festemutteren helt.

» Plasserjordledningstangen pdden delsom skal skjeeres og forsikre degom at det er god elektrisk kontakt.

» Settinn kontakten ogdreiden med klokkentildelene er heltsikret.

» Kontroller atalle komponentene erblittinstallert pd sveisebrenneren og atde erriktigmontert

.

@ Koblingsstykke
@ Reduksjonsventilen

@ Slange

» (Konsulterinstruksjonshandboka"SP70").

» Kopljordklemmen tilden positive sokkelen (+) pa stremkilden.

» Skrufastkoplingen p&reduksjonsventilen.
» Koplrerettilkoplingen.

.

J

» Trykket md vaere minst 5 barmed en minimumskapasitet pa 185 liter per minutt.

-

.

@ Reguleringshandtak
@ Reduksjonsenhet

» Settstepsleti23oV stikkontakt.
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@ Trykk mdler

. y

» Slapdgeneratoren og kontroller atsignaleringsindikatorene fungerer korrekt.

» Under operasjonen trykkmalingsjustering, la gassen stramme gjennom kretsen ved & trykke inn begge brenneravtrekkerne
ellergasstestknappen.

» Laftjusteringsknappen pdareduksjonsventilen.
» Dreidentilduleser5barpdtrykkmdaleren.

@ Beskyttelsesspak

@ Sveisebrennerknapp

. J

» Gripbrenneren ogtrekktilbake beskyttelsesarmen.

» Holdbrennereni90° pd arbeidsstykket.

» Trykk brennerknappen ogtennbuen.

» Plasserbrenneren naertarbeidsstykket ogbegynn skjeering med stedig bevegelse forover.

5. PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1 Bakpanel

@ @ Stremforsyningskabel
For&forsyne anlegget med strem ved kopling til nettet.
® @ o
0 @ AV/PA-bryter
I Styrer den elektriske pasldingen av anlegget.
OOOOO Den harto posisjoner"O"slattav;"I" slatt pa.
00
@ Lufttest
@ Signalkabel (CAN-BUS)inngang
O O '
& I‘!!l FP320
@ L J
@ ®
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-

3.2 Stopselpanel

' boéhlerweding

| (@ Luftfilter

(2) skjetforluftkopling til filterenheten
(3) Trykkhandtak

) @ Jordedning

Fortilkopling avjordledningen.

@ Sveisebrennerens feste

Forkoplingav plasmabrenneren.
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3.3 Frontpanel med kontroller

-~

G

OO ©
e
®

® &>

LED for stremtilforsel

Viseratutstyretertilkoplet nettetogerpd.

LED for generell alarm

Indikerer mulig pdvirkning av en beskyttelsesenhet s@ som temperaturbeskyttelse.

LED for aktivert effekt

Indikerer atdeter spenning pd utstyrets spenningsuttak.

7-segment skjerm

Tillater visningen av generell informasjon om anlegget i startfasen, innstillingene og avlesningene av
skjeerestrem og -spenning og kodingen avalarmer.

LCD skjerm

Tillater visningen av generell informasjon om anlegget i startfasen, innstillingene og avlesningene av
skjeerestrem og -spenning og kodingen avalarmer.

Tillater alle operasjoner & blivist ayeblikkelig.

Hovedjusteringshendelen

Muliggjer kontinuerlig @ kunne justere skjasere-stremmen.

Tillater tilgangtil setup, valg oginnstilling av skjeereparametere.

Funksjonsknapp

Lardegvelge forskjellige systemfunksjoner (skjeereprosess, skjeeremodus). NO

Lardegvelge et presatt skjaereprogram (synergi) ved dvelge noen fa enkle settinger (XA, XP):
-materialtype

-materialtykkelse

Grafisk metode

Tillater valg avdet ngdvendige grafiske grensesnitt.

Verdi Brukergrensesnitt
XE Easy-modus

XA Avansert-modus
XP Profesjonell-modus
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Tillater lagring og administrasjon av 64 job som kan personaliseres av operateren.
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4.1 Startskjerm

Naranleggetslds pd, utferer det en rekke kontroller for @ garantere korrekt funksjon avanlegget og alle tilkoblede enheter. P&
dette trinn utferes ogsa gasstesten for & sjekke riktig tilkopling til gassforsyningssystemet.

4.2 Hovedskjerm

Tillater kontroll av systemet og av skjaereprosessenved dvise

4.3 Modus XE

s N

. i} @ Grafiskmodus XE
o
har @ Malinger (Trykkmaler forlesing av trykket)

®—> £ % ::; 4—@ @ Skjeereparametere
4.6

@ Sveisebrennerens komponenter

@ Skjeereprosess

@_> Hil -:? A %9%4_@ @ Lufttestknapp

Grafisk modus XE

@ Arbeidsstykkets tykkelse

Tillater setting av systemet viaregulering avdelensom

4—@ skjeeres.

s : \ Malinger(Trykkmaler forlesing av trykket)
d%gh ;—:\:; Indikerer maltverdiforlufttrykketikutteprosedyren.
5.4
5.8
1.6
s \ Skjeereparametere

@ Parameterikon
@ Parameterverdi

; ; @ Madaleenhet for parameteret
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s \ Sveisebrennerens komponenter
@ Angir sveisebrennerens komponent som skal brukes forde
valgte driftsforholdene.
f~—
i ?E ‘ Bruk alltid originale reservedeler+

Skjeereprosess
&i}:.& Tillater valget av skjeereprosessen.
Tillater valget av skjeeremetoden.

5@& 2 Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) ﬁ 2 Trinn (skjeeringihullet arbeidsstykke)

%E 4Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) r él-‘-‘* 2 Trinn (Fuging)

Luft testknapp
ﬁ Larluftkretsen for komprimertluftblirenset forurenheter, og utfering avjustering av passendeinnledende trykk

pd kompressorluftstrammen, uten spenning pa.

4.4 Modus XA

( : ) ) @ Grafiskmodus XA
% MAX R 20 mm %:ﬁ @ Malinger (Trykkmaler forlesing av trykket)
@_V — 2 gg :z 2:; 4_@ @ Skjeereparametere
i ; 15 mm 4.6 @ Sveisebrennerens komponenter
: - 1 @ Skjeereprosess
Hﬂ 'B A RBLD m <_@ @ Synergi materialtype

i& Tgﬁ@@ @ Lufttestknapp

ééé

- \ Grafiskmodus XA

20 mm
28 mm

(1) Arbeidsstykkets tykkelse
@ Anbefalt skjeerekapasitet ®
@ Maks skjeerekapasitet (M)

MAX

bodd

35 mm (4) skillekapasitet (s)
@ Perforeringskapasitet (P)
12 mm
s \ Arbeidsstykkets tykkelse
Max Tillater setting avsystemetviareguleringavdelensom
skjeeres.
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: \ Malinger (Trykkmaler for lesing avtrykket)

:%g‘: :;E Indikerer mélt verdi for lufttrykketikutteprosedyren.
5.4
5.8
1.6

\ Skjeereparametere
@ Parameterikon

@ Parameter verdi
@ Mdleenhetforparameteret

\ Sveisebrennerens komponenter

Angirsveisebrennerens komponent som skal brukes forde
valgte driftsforholdene.
Co~—)

&* Bruk alltid originale reservedeler+

Y
54
ne

A

Skjeereprosess

Tillater valget av skjeereprosessen.
Tillater valget av skjeeremetoden.

{E{E 2 Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) :E?:. 2 Trinn (skjeeringihullet arbeidsstykke)

%E 4Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) p 55 2 Trinn (Fuging)

Synergi materialtype

Tillatervalget av materialtype

Stea] «ulstal @i Rustfrittstal
Al | Aluminium
Luft testknapp

Larluftkretsen forkomprimertluftblirenset for urenheter, og utfering av justering av passendeinnledende trykk
pdkompressorluftstrammen, uten spenning pd.
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4.5 Modus XP

@ Skjeereprosess
@ Synergi materialtype
@ Synergiarbeidsstykkets tykkelse

@ Lufttestknapp
@ Malinger (Trykkmaler for lesing av trykket)

,
e JCR e (PO T
1.3

.96

: -EL
.28

H

mn
mn 7A 3@ 4R SA RA PR A

U365 | Staa] | & 2

b4

Skjeereprosess

@ Sveisebrennerens komponenter

@ Grafisk modus XP

-
.

Tillater valget av skjeereprosessen.
Tillater valget av skjeeremetoden.

{}@& 2 Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) ﬁ 2 Trinn (skjeeringihullet arbeidsstykke)

%E 4Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) " 53 2 Trinn (Fuging)

Synergi materialtype

Steel

Tillater valget av materialtype

Steal Kulistal | Rustfrittstal

M Aluminium

~

Synergiarbeidsstykkets tykkelse

1 Ij Tillater valget av arbeidsstykkets tykkelse

\ J

Luft testknapp
Larluftkretsen forkomprimert luftblirenset for urenheter, og utfering avjustering av passendeinnledende trykk
pd kompressorluftstrammen, uten spenning pa.

Malinger (Trykkmaler for lesing av trykket)

%g 5.1
har Indikerer malt verdifor lufttrykketikutteprosedyren.
5.4
E-B NO
4.6
s \ Sveisebrennerens komponenter
@ Angirsveisebrennerens komponent som skal brukes forde
valgte driftsforholdene.
—
i ?E ‘ Brukclltidoriginclereservedeler+
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11

P S EA O0am] A

13 -
—O®

.78
.55

.24

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Grafisk modus XP

@ Maks skjeerehastighet (M)
@ Anbefalt skjeerehastighet (R)
@ Skjeerestrem

@ Maks skjeerehastighet (M)
@ Klippekapasitet

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Klippekapasitet

Grgnn: Anbefalt skjaerekapasitet
Gul: Maks skjeerekapasitet
Red: Skillekapasitet

4.6 Programskjerm

Pro@
. Tillaterlagring og administrasjon av 64 job som kan personaliseres av operateren.

Programmer (JOB)

U= Sieel[ £ 2
r 4 4

®

.

@ Funksjoner

@ Valgt programnummer
@ Hovedparameter fordetvalgte program

@ Beskrivelse avdet valgte program

@ Overskrift

Seseksjon "Hovedskjerm"

Programlagring

» “programlagring”-menyen ved & trykke knopp.\@\i minst ett sekund.

328

| béhlerw

y voestalpine

elding



BRUK AV UTSTYRET

| bohleredng

{
2 a
| WELDING DEMQ_
ABCDEFGHIJKLHNOPQRS

TUVWXYZ_ . -+ #71_$%&’
0123456789

L T

<

<2

KA

» Velgensket program (ellerdettomme minne)ved dreiing avencoderen.

=== Minnetomt

@< Programlagret

» Bekreftoperasjonenved & trykke knappen %) |.
» Lagre alle aktuelle settinger for det valgte program ved & trykke knappen & .

Gien beskrivelse av programmet.

» Velg gnsketbokstavved & dreie encoderen.

» Lagrevalgtbokstavved & trykke encoderen.

» Kansellerdensiste bokstav ved & trykke knapp <=/,
» Bekreftoperasjonenved &trykke knappen @

» Bekreftoperasjonen ved & trykke knappen [ .

@ Lagringavetnyttprogram pd etallerede okkupertminneomrdde, krever sletting av minneomradet med en obligatorisk

prosedyre.

<

Program kansellering

WELDING DEMO

@<

© 3

3 | 2 | °F

» Bekreftoperasjonenved & trykke knappen [ .
» Fjerndetvalgte program med atrykke knapp. 23 |
» Gjentalagringsprosedyren.

» Hentfrem farste programtilgjengelig ved @ trykke knopp\@\.
» Velg ensket program ved & dreie encoderen.

» Velgensket programved & trykke knapp. #$|.

&:—

Bare minneomréder som erokkupertav et programblirhentet frem, mensde
ledige omrader automatisk blirdroppet.

» Velg @nsket programved @ dreie encoderen.
» Fjerndetvalgte program med atrykke knapp. 23 |
» Bekreftoperasjonenved & trykke knappen &) .
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» Bekreftoperasjonen ved & trykke knappen |5 |.
» Fjerndetvalgte program med & trykke knapp.[£3 .

23 | =
5. INNSTILLING
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5.1 Oppsett oginnstillinger av parametrene

Tillaterinnstilling ogregulering av enrekke tilleggsparametere foren bedre og mer press styring av skjeeresystemet.

Parametereneisetup erinndeltihenholdtil valgt skjeereprosess, og haren numerisk kode.
For @ utfgre innstillingsprosedyren

» Utfgresved & trykke pd encoder-knappeni5 sekunder.
Setup XP User » Tilgangen bekreftes avteksten 0 padisplayet.

Save
ERNEI

=) | &%

Valg ogregulering av gnsket parameter

» Skjerved &ddreie kodeenhetentildenviserkodenummeretsom gjelder ensket parameter.
» Hvisdutrykker pd enkodertasten, kan dufa vistinnstilt verdifor valgt parameter og densregulering.

Fordgd utfrainnstillingsmodus

» Ford&gautfraseksjonen”regulering”, skaldu trykke pd enkodertastenigjen.

» Fordagautfrainnstillingsmodus, kan dustille deg pd parameter “0” (lagre og gé ut) og trykke pd enkodertasten.
» Bekreftoperasjonen ved & trykke knappen & .

» Fordalagre endringen oggd utavsetup, trykk pa: §l.

5.1.1 Liste over setup-parametere (PLASMA)
0 Lagre oggdaut

For &lagre endringene og ga ut frainnstillingsmodus.

Save
&
Exit
1 Reset
For atilbakestille alle standard parametrene.
Res
—
A Skjeerestrem
Forregulering av skjeerestremmen.
11 Minimum Maksimum Standard
—J
20A 70A 70A

5 Arbeidsstykkets tykkelse

hovedsettingene.
% Tillater setting av systemetviaregulering avdelen som skjaeres.
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6 Sveisebrennerens komponenter
m Angirsveisebrennerens komponent som skal brukes for de valgte driftsforholdene.

398 Tillatervisningen av skjeerehastighet.
Tillater visningen av skjeerehastigheten.

399 Tillatervisningen avskjserehastighet.

-— Lardegsette sveisehastighet.
,.] V| Default cm/min:referansehastighet for manuell sveising.

\.:J Syn:Sinergic verdi.
Minimum Maksimum Standard
synmin syn max 35cm/min

Innstilling av maskin

Tillater valg avdet nedvendige grafiske grensesnitt.
Girtilgangtilhayere oppsettnivder.

Konsulter seksjon "Grensesnittpersonalisering (Set up 500)"

Verdi Valgt niva Verdi Brukergrensesnitt
USER Bruker XE Easy-modus

SERV Service XA Avansert-modus
vaBW vaBW XP Profesjonell-modus

551 Lock/unlock

Tillater l&sing av panelkontrollene oginnsettingen av en beskyttelseskode.
6 Konsulter seksjon "Lock/unlock (Setup 551)".

552  Akustisk signal
> Forregulering avlyden p& det akustiske signalet.
‘: Minimum Maksimum Standard
0/av 10 10

600 BegrensningImax

Tillaterinnstillingen av maks skjserestream.
Minimum Maksimum Standard

20A 70A 70A

602 Innstillingav minimum ekstern parameterverdi CH1
Tillaterinnstilling av minimumsverdien for den eksterne parameteren CH1.

750 Typetiltak

Gjerdetmulig éstille padisplayetlesingen avsveisespenningen eller sveisestremmen.

Verdi U.M. Standard Tilbakeringingsfunksjon
A A X Stremavlesing
\% \% - Spenningsavlesning

Stremavlesing
Tillatervisning avdenreelle verdien av skjeerestremmen.

752 Spenningsavlesing
Tillatervisning avdenreelle verdien av skjserespenningen.
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Robot bevegelseshastighet
Muligjervisning av bevegelseshastigheten pd armen avenrobotelleren automasjonsenhet.

Lesing av trykk

Tillater visningen av detreelle skjseretrykket.
768

Madling varmetilfersel HI

801 Vaktgrenser

Muliggjersetting av varselgrenser og av vaktgrenser.
A'?\ Lar skjeereprosessen blikontrollert ved & sette varselgrenser og vaktgrenser for de malbare hoved- parameter

Tillater n@yaktig kontroll av de forskjellige skjserefaser

5.2 Spesifikke prosedyrer for bruk av parameterene

5.2.1 Personalisering 7-segment visning
Tillater & hele tiden vise verdien tilen parameter pd 7-segment displayet.

» Gainnioppsettved &trykke encoderknappeniminst5sekunder.

Setup XP User » Velgonsket parameterved &dreie encoderen.
» Lagredetvalgte parameteri7-segment visning ved & trykke knappen &1
3 J » Lagre oggd utavndévaerende skjerm ved atrykke knappen §Zi .

5.0 min

35

—_—

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Tillater ldsing av panelkontrollene oginnsettingen av en beskyttelseskode.

Setup XP User
» Gdinnioppsettved &trykke encoderknappeniminst5sekunder.

» Velg det enskete parameter(551).
55 » Aktiverreguleringen av detvalgte parameterved & trykke encoderknappen.

| Off

YEREXit

Passordinnstillin
Setup XP User 2
» Settentallkode (passord)ved & dreie encoderen.

» Trykk pdencoder-knappen for & bekrefte oppgaven.
» Bekreftoperasjonenved &trykke knappen &) .

Save

» Ford&lagre endringen, trykk pa: gf .

Valg av parameter

N
N
iy

E)
(0]
w
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.

1188 4+ 22mm ke FHmm v 85V

L B

S1.8088 a
ArcDrive

=7 [ 1) [Ek=[E5]

5.2.3 Vaktgrenser (Setup 801)

Panelfunksjoner

N\=— Utfering av enhver operasjon pd et |ast kontrollpanel medfgrer at en
)
'

spesiell skjerm fremtrer.

» Gatilpanelfunksjonaliteter midlertidig (5 minutter) ved ddreieencoderenoglegg
innriktig passord.

» Trykk pd encoder-knappen for & bekrefte oppgaven.

» Las opp kontrollpanelet definitivt ved & ga inn i oppsett(falg instruksjonene gitt
ovenfor)ogbring parameter 551 tilbake til “av

» Trykk pad encoder-knappen for @ bekrefte oppgaven.
» Foralagre endringen, trykk pa: .

Muliggjersetting av varselgrenser og av vaktgrenser.

Lar skjeereprosessen blikontrollert ved & sette varselgrenser og vaktgrenser forde malbare hoved- parameter
Tillater ngyaktig kontroll av de forskjellige skjeerefaser

Konsulter seksjon "Vaktgrenser(Setup 801)".

Varselterskel

\

o ] v e ]

I: Skjeerestrem
’z\..&. Lesing avtrykk

| 801

&%

o

FAEXit

g in(®) Max(a)
& | OFF| OFF
3| OFF| OFF

CHA | &% | )

A Min(A) Max(A)

&

i

Skjeerespenning

Valg av parameter

» Gainnioppsettved dtrykke encoderknappeniminst 5 sekunder.
» Velgdet@nskete parameter(801).
» Gdinniskjermen “Vaktgrenser” ved & trykke encoderknappen.

Valg av parameter

» Velg snsket parameter ved & trykke knappen (g .
» Velg metoden for setting av vaktgrenserved & trykke knappen &

Innstilling av maskin
A/ Absoluttverdi 0/ Prosentverdi
Vv ()

Innstilling av sikkerhetsterskler
@ Varselgrenselinje
@ Alarmgrenselinje
@ Minimum niva kolonne
@ Maksimum nivd kolonne

» Velg ensket boks ved & trykke encoderknappen (den valgte boks vises med
omvendtkontrast).

» Justernivaet pddenvalgte grense ved d dreie encoderen.
» Foralagre endringen, trykk pa: .
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AI 5 Passering enavvarselgrensene medfaerer at et visuelt signal fremkommerpd
arm kontrollpanelet.
N Passering en avalarmgrensene medfarer at et visuelt signal fremkommerpd
kontrollpanelet og @yeblikkelig blokkering av skjeereoperasjonene.
(3 Det er mulig & sette start og slutt pd sveise filtrene for & unnga feilsignaler

under tenning og slokking av buen (konsulter seksjon “Oppsett” - Parameter
802-803-804).

=)
6. VEDLIKEHOLD

Du ma utfere rutinemessig vedlikehold p& anleggeti samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle adgangsderer,
vedlikeholdsdgrer og deksel mdvaere lukket og sitte godt fast nar utstyret erigang. Du skal ikke utfare endringer pa
anlegget.Unngd atdethopersegopp metallstav naereller pdselve lufteribbene.

Altvedlikeholdsarbeid ma utfares kun avkvalifisert personell. Reparasjoner eller utskifting avdeler pd anlegget av
personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets garanti. Eventuelle reparasjoner
eller utskiftinger avanleggets deler mé kun utferes av kvalifisert teknisk personell.

Kutt stremtilferselen tilanlegget fer ethvertinngrep!

>

6.1 Utfer foelgende periodiske inngrep pd generatoren
6.1.1 Sistem

Bruk trykkluftmed lavt trykk og pensler med myk bust forrengjegringinnvendig. Kontroller de elektriske koplingene
ogalle koplingskablene.

O

6.1.2 For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang
og/ellerjordingskablene:
Kontrollerkomponentenes temperatur og pass pd atde ikke overopphetes.

Bruk alltid vernehanskerisamsvar med forskriftene.

Bruk passende ngkler og utstyr.

Qb

6.2 Sorumluluk

— Hvis det ordinaere vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfert, blir garantien erkleert ugyldig og fabrikanten fritas for alt
@ ansvar. Hvis operataeren ikke falger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar. Ikke nal med & ta kontakt
. med naermeste tekniske assistansesenter hvisdu skulle veereitvil ellerdet skulle oppstd problemer.
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7. ALARM KODER

ADVARSEL

Overstigningen av en sikkerhetsterskel farer til en visuell varsling p& kontrollpanelet, men tillater & fortsette
skjeeringen.

ALARM
Utlgsningen av en alarm eller overstigningen av en kritisk sikkerhetsterskel, fgrer til en visuell varsling pa
kontrollpanelet ogenumiddelbarblokkering av skjeeringen.

Nedenforfinnes enliste over anleggets alarmer og sikkerhetsgrenser.

Overtemperatur E A Overtemperatur t
EO1 EO2

Overstrem effektmodul (Inverter) -“{ A Kommunikasjonsfeil *I‘_
E10 E13

Kommunikasjonsfeil (RI) (Automasjonog m A . . .
E16 roboter) - 1o Konfigurasjonsfeil avanlegget ?

@delagtminne ﬂ A Datata h
E20 9 E21 P 'A'}

Feilistremfarselavanle * A Utilstrekkelig lufttrykk '%'
E40 9 D E45 9Ty

Vern sveisebrennerens hette .‘F A Nedstoppbryter (Automasjon og Q
E47 E49 roboter)
- Stremnivd oversteget (Nederste grense) A* EASS Stremnivd oversteget (Dverste grense) A f

Spenningsnivd oversteget (Nederste V* A Spenningsnivd oversteget (Dverste V f
E56 | grense) E57 | grense)

Stremningsnivd for gass oversteget A A Stremningsniva for gass oversteget A
es8 | (Nederstegrense) E59 | (@verstegrense)

Hastighetsgrense oversteget (Nederste : A Hastighetsgrense oversteget (@verste :
E60 grense) * E61 grense) =
e Stremnivd oversteget (Nederste grense) A* % Stremnivd oversteget (Dverste grense) A f

Spenningsnivd oversteget (Nederste V* A Spenningsnivd oversteget (Dverste V f
E64 grense) E65 grense)

Stremningsnivd for gass oversteget A A Stremningsnivd for gass oversteget A
E66 | (Nederstegrense) E67 | (@verstegrense)

Hastighetsgrense oversteget (Nederste : A Hastighetsgrense oversteget (@verste :
E68 | grense) -} E69 | grense) =>
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voestalpine

A

E78

Aktivtvedlikehold (Automasjon og
roboter)

/

A Generellalarm ’

E99 -

8. DIAGNOSTIKK OG LOSNINGER

»

»

»

»

»

»

¥

¥

Anlegget kan ikke startes opp (den grenne lysindikatoren tenner ikke)
Arsak

Ingen nettspenningiforsyningsnettet.

Defektkontakt eller elektrisk
stremforsyningskabel.

Linjenssikring er gatt.

Defektav/pa-bryter.

Defekt elektronikk.

Lesning

v

¥

v

v

X

¥

4

Kontrollerogom ngdvendigreparer det elektriske anlegget.
Benyttkun kvalifisert personell.

Skiftut den skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Skiftut den skadde komponenten.

Skiftut den skadde komponenten.
Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for a
reparere anlegget.

Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget skjeerer ikke)
Arsak

Overopphetetanlegg (termisk alarm - gul
lysindikator lyser).
Feil jordkopling.

Nettspenningen er utenforomrddet (den gule
lysindikatoren lyser).

Defekt kontaktor.

Defekt elektronikk.

Feil stremforsyning

Arsak

v

¥

Feiltvalg av prosedyren for skjaering eller defekt
velger.

Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

Defekt potensiometer/kodeenhetforregulering
avstresmmen for skjeering.
Nettspenningen er utenforomrddet.

Enfase mangler.

Defekt elektronikk.

Pilotbuen tennerikke

Arsak

»

»

Defektsveisebrennertast.

Slitasje pa dysen og/eller elektroden.

Lesning

»

v

v

¥

v

¥

Venttilanlegget er avkjslet uten @sla fra stremmen.

Utfer korrektjordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Tilbakestill nettspenningeninnenforgeneratorens arbeidsomrdade.
Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Skiftut den skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lesning

»

»

¥

v

¥

v

¥

¥

4

Utfer et korrektvalg av prosedyren skjeering.

Utferenreset pd anlegget og tilbakestill parametrene for skjeering.

Skiftut den skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lesning

»

»

»

Skiftut den skadde komponenten.
Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Skiftutden skadde komponenten.
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» Altfor hgyt lufttrykk.

» Defektelektronikk.

Ingen overfering av skjaerebuen
Arsak

» Feiljordkopling.

» Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

Slokking av skjeerebuen
Arsak

» Nettspenningen erutenforomrddet.

» Utilstrekkelig luftflyt.
» Defekttrykkmaler.
» Altfor hayt lufttrykk.

» Galmodus for utferelse av skjaering.

» Slitasje pddysenog/ellerelektroden.

Instabilitetibuen
Arsak

» Galeskjeereparameter.

Altfor mye sprut
Arsak
» Galeskjeereparameter.
» Galbuedynamikk.

» Galmodus forutfgrelse av skjaering.

Utilstrekkelig hullsldaing
Arsak

» Galmodus for utferelse av skjaering.
» Gale skjeereparameter.
» Stykkene som skal skjeeres for stor.

» Utilstrekkelig lufttrykk.

Klebing
Arsak

» Gale skjeereparameter.

» Stykkene som skal skjeeres forstor.

Oksidering
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

» Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.

» Henvend degtil det naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lesning

» Utferenreset pdanlegget ogtilbakestill parametrene for skjeering.
» Henvenddegtildet neermeste senter for teknisk assistanse for @
reparere anlegget.

Lesning

¥

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.

» Seavsnittet “Kopling”.

¥

»

¥

Reguler korrekt gassflyt.

»

¥

Skiftut den skadde komponenten.

¥

Regulerkorrekt gassflyt.
Se avsnittet “Installasjon”.

¥

» Senkfremgangshastigheten for skjaering.

¥

» Skiftut den skadde komponenten.

¥

Lesning

» Utferen neyaktig kontroll avanlegget for skjeering.
» Henvenddegtildetnaermeste senter for teknisk assistanse fora
reparere anlegget.

Lesning
» Reduserskjaerespenningen.
» @kkretsensinduktive verdi.

» Redusersveisebrennerensvinkel.

Lesning

» Senkfremgangshastigheten for skjeering.
» @k skjeerestremmen.

» Dkskjeerestremmen.

» Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.

NO

Lesning

» @kskjeerestremmen.
» @kskjeerespenningen.

» Dkskjeerestrammen.

Lesning

» Regulerkorrektgassflyt.
» Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.
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Porgsitet
Arsak

» Neerveeravfett, malerfarge, rustellerskittpa
stykkene som skal sveises.

» Naerveeravfuktiskjeeregassen.

» Skjeerebadetstivnerforfort.

Krakelering pa grunn av kulde
Arsak

» Galeskjeereparameter.

» Naerveeravfett, malerfarge, rustellerskittpa
stykkene som skal sveises.

» Galmodus for utfgrelse av skjaering.

Krakelering pa grunn av kjglighet
Arsak

» Spesiellgeometriipunktet som skal skjaeres.

Store kvantum slagg dannes
Arsak
» Utilstrekkelig lufttrykk.

» Galmodus for utferelse av skjaering.

» Slitasje pddysenog/ellerelektroden.

Hoy overhetningidysen
Arsak
» Utilstrekkelig lufttrykk.

» Slitasje pddysenog/ellerelektroden.

| bohler weiding
Lasning

» Utferen ngyaktigrengjering av stykkene fer du utferer skjeeringen.

» Brukalltid produktereller materialer av hey kvalitet.
» Forsikre degom atgassforsyningsanleggetalltiderigod
funksjonstilstand.

» Senkfremgangshastigheten forskjeering.
» Utferenforvarming avstykkene som skal skjaeres.
» @kskjeerestremmen.

Lesning

» Reduserskjeerespenningen.
» Brukenelektrode med mindre diameter.

» Utferen neyaktigrengjering av stykkene fer du utferer skjseringen.

» Utfer korrekte funksjoner forden type av skjeter som skal kuttes.

L@sning

» Utferenforvarming avstykkene som skal skjaeres.
» Utfaren ettervarming.
» Utferkorrekte funksjonerfordentype av skjoter som skal kuttes.

Lesning

» Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.

» @k fremgangshastigheten for skjaering.

» Skiftutden skadde komponenten.

Lesning

» Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.

» Skiftutden skadde komponenten.
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9. DRIFTSINSTRUKSJONER

9.1 Plasmaskjeering

En gassforandres til plasmandrden oppndren meget hay temperatur og den blir mer eller mindre heltionisert og blir elektrisk
ledende.

Selvomplasmaenfinnesihverelektriskbue, betyrtermen plasmabue (PLASMAARC)den plasmasomblirbruktisveisebrennere
forsveising ellerskjaering og som brukeren elektrisk bue som skal passere gjennemenspesiell dyse for &varme opp gassensom
kommerutavdysentildenoppndrplasmatilstanden.

Plasmaskjaering

Skjeeringen skjer ndr plasmabuen, som er meget varm og meget konsentrert pd grunn av sveisebrennerens geometri, blir
overfert pd denledende delen som skal skjaeres ved & lukke en elektrisk krets med generatoren. Materialet blir farst smeltetav
denhgyetemperaturenibuen, ogderetterfjernetved hjelp avionisertgass som sprayterutavdysen med hay hastighet.

Buen kanvaereitoforskjellige stadier:isituasjonen med overfart bue, ndrelstremmen blir overfart til den del som skal skjaeres,
og pilotbuen eller uten overfering tilbuen, nadrden er etablert mellom elektroden og dysen.

Manuelt anlegg for plasmaskjeering

Stykket Trykk maler

Trykkreduksjon

| G005

Plasmagass

+ e ( >
\ Generatorn
<

Karakteristiske trekk for kutting

I plasmakutting ernoen faktorersammenhengende: tykkelsen p& materialet som skal kuttes, kuttingshastigheten og strammen
som blir forsynt av generatorn; dette beror pd type og kvalitet av materialet, pd type av sveisebrenner och elektrodens og
nippelns tilstand, pd avstandet mellom nippel og arbeidsdelen, av trykket og urenheter i trykkluften, ensket kuttkvalitet,
temperatur pd den del som skal kuttes, etc.

Felgende tabeller og diagrammane indikerer dette og du kan bemerke hvordan tykkelsen som skal kuttes er omvendt
proporsjonell til kuttehastigheten og hvordan disse to sterrelser kan gkes da stremmen gker.
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Maksimal kuttingshastigheten

Kvalitet kuttingshastigheten

-— (mm/min) (mm/min)
(f) Ty('r(::)se Kullstal Rustfritt stdl Aluminium Kullstal Rustfritt stal Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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@r_ Maksimal kuttingshastigheten Kvalitet kuttingshastigheten
_—“ﬂ= 2 mm (mm/min) (mm/min)
(IZ) Ty(lr(rl\(::)se Kullstal Rustfritt stal Aluminium Kullstal Rustfritt stdl Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Kuttingshastigheten med 30A

13000

12000 Q
11000 Aluminium

10000
Kullstal

9000

8000

7000 Q :'

6000

(mm/min)

5000 Rustfritt stal

4000
3000

2000

1000 =
=~
-~ -—._._—.—..—. T
0
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Kuttingshastigheten med 50A

-
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Piercing timing
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‘_
H=2mm
I
12 Tykkelse Piercingtiming
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 =g g
20.0 + ? i ;Z
25.0
Klippebredde
Kerf (mm)
12 Tykkelse .
Klippebredde - Kerf (mm
(A) (mm) PP (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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Elektriske egenskaper

SABER 70 CHP
Stremforsyningsspenning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Treglinjesikring

Kommunikasjonsbuss

Maksimal effekt absorbert (kVA) (EN/IEC)
Maksimal effekt absorbert (kW) (EN/IEC)
Maksimal effekt absorbert (kVA) (Driftsforhold)
Maksimal effekt absorbert (kW) (Driftsforhold)
Effektforbrukiinaktiv status

Effektfaktor (PF)

Yteevne (p)

Cos @

Maksimal absorbert strem |Tmax (EN/IEC)
Maksimal absorbert strem |1Tmax (Driftsforhold)
Faktisk strem |1eff (EN/IEC)

Faktisk strem I1eff (Driftsforhold)
Reguleringsomrade

Skritt

Reguleringsstepp

Tomgangsspenning Uo

3x230 (x15%) 3x400 (x15%)

*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN/IEC 61000-3-11.
*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN /IEC 671000-3-12.

Bruksfaktor
SABER 70 CHP

Bruksfaktor (40°C)
(X=50%)

(X=60%)
(X=100%)
(X=100%)

Fysiske egenskaper

SABER 70 CHP

Vernegrad IP
Isoleringsklasse
Driftstemperatur

Mal (Ixdxh)

Vekt
Stremkabelseksjonen
Lengde pd nettkabel
Luftgjennomstremming
Min. gasstremningshastighet
Anbefalt lufttrykk
Minimum lufttrykk
Gasstype

Produksjonsnormer

43 86
20 16
DIGITAL DIGITAL
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
JA
185
5
3

Luft/Nitrogen

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Vac
mQ

kVA
kW
kVA

> > > > > > >

Vdc

> > > >
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Klippekapasitet
SABER 70 CHP

Kullstal
Maksimal skjsere
Anbefaltskjeere
Skille
Perforerings
Rustfrittstal
Maksimal skjsere
Anbefaltskjsere
Skille
Perforerings
Aluminium
Maksimal skjeere
Anbefaltskjsere
Skille

Perforerings

TEKNISK SPESIFIKASJON

345

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. DATASKILT

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

SABER 70 CHP N°
3= .. =] 60974-1/A1:2019
QA l 60974-10/A1:2015 Class A
5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)
DT> s- U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | l1eif 10.6A(15.54)

P_23s Ce e [

MADE
IN
ITALY

12. BESKRIVELSE INFORMASJONSSKILT

2 1 Produksjonsmerke
1 2 Navnogadressetil produsenten
3 | 4 3 Apparatmodell
5 I 6 4 Serienummer
11 XXXXXXXXXXXX Produksjonsar
7 9 5 Symbolfortypeanlegg
12 15 16 17 6 Henvisningtil konstruksjonsstandarder
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbol for skjeereprosessen
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol for anlegg egnet for drift i miljger med okt risiko for
11 elektrisk stat
7 9 12 15 16 17 9 Symbolforskjserestrem
10 13| 15A 16A 17A 10 Nomjnelltomgcln.gsspennir)g. . .
8 11 Omrddeformaksimal og minimum nominell skjserestrem og
14| 15B | 16B | 17B : ) . .
tilsvarende konvensjonell belastningsspenning
18 19 20 21 12 Symbolfor periodisk syklus
13 Symbolfornominell skjserestrem
UK
22 C € (=] [H[ 14 Symbol for nominell skjserespenning

MADE 15 Verdier for periodisk syklus
ITALY E 16 Verdierfor periodisk syklus

L — 17 Verd?erforperigdisksyfklus

- 15A Verdier fornominell skjserestream

CE EU-sclmsvorserkIaerln.g 16A Verdierfornominell skjserestrem

EAC EAC-samsvarserkIaerm_g 17A  Verdier fornominell skjserestrem

UKCA  UKCA-samsvarserklsering 15B Verdier for konvensjonell belastningsspenning
16B Verdierforkonvensjonell belastningsspenning
17B Verdierforkonvensjonell belastningsspenning
18 Symbolforstremforsyning

19 Nominell forsyningsspenning

20 Maksimalnominell strem

21 Maksimal effektivstrem

22 Beskyttelsesgrad
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SUOMI

EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Rakentaja
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

vakuuttaa omalla vastuullaan, ettd seuraava tuote:
SABER 70 CHP 56.01.010

onseuraavien EU-direktiivien mukainen:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ja ettd seuraaviayhdenmukaistettuja standardeja on sovellettu:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Asiakirjat, jotka todistavat direktiivien noudattamisen, pidetddn saatavilla tarkastuksia varten edelld
mainitulla valmistajalla.

Jokainen korjaus tai muutosilman voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.:n antamaa lupaa
tekee tastd ilmoituksesta pdtemdattéoman.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. VAROITUS

Ennentyoskentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenut ja ymmadrtdnyt tdmdn kdyttdohjeen sisdllon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei ole kuvattu téssd ohjeessa. Valmistajaa ei voida pitdd syyllisend
henkil6- tai omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin huolimattomasta lukemisesta tai
virheellisestd soveltamisesta.

Sdilytd kayttdohjeet aina laitteen kdyttopaikassa. Noudata kdyttéohjeiden lisdksi voimassa olevia paikallisia
tapaturmantorjuntaajaympdriston suojelua koskeviayleisid mddrdyksid ja sdantojd.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.:n piddttdd oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseenilman eri
ilmoitusta. Tata kdyttoohjetta ei saa kadntad vieraalle kielelle, muuttaa tai kopioida ilman voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l.:n antamaakirjallista lupaa.

Esitetty tieto on ddrimmdisen tdrkedd sekd valttdmatontd takuiden soveltamiselle.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, mikdlilaitteen kdyttdjd ei ole noudattanut annettuja ohjeita.

Kaikkien laitteen kdyttoonottoon, kdyttodn, huoltoon ja korjaukseen osallistuvien henkiléiden tulee:

« omataasianmukainen pdtevyys

« omataplasmaleikkauksessa tarvittavat taidot

e lukeandmd kdyttoohjeet kokonaanjanoudattaa niitd tarkasti

Kadnny ammattitaitoisen henkilon puoleen epdselvissd tapauksissa sekd koneen kdyttéon liittyvissd ongelmissa,
myds sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa eiole viitattu.

1.1 Tyoskentelytila

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdytté6n, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessd ja/tai tdssd
kdyttooppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisid turvallisuusdirektiivejd.
Kaikki muu kdytto katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vastaa virheellisestd kdytostd
johtuvista vahingoista.

Tadma laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttodn teollisessa ympdristossd. Valmistaja ei vastaa
vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kayttad tiloissa, joidenldmpdotilaon -10°Cja +40°C vdlilld (+14°F... +104°F).

Laitetta tulee kuljettaaja varastoida tiloissa, joiden ldmpétilaon -25°Cja +55°Cvalilla (-13°F... 131°F).
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joissaon polyd, happoja, kaasuja tai muita syovyttdvid aineita.
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus onyli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kdyttdd korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnanyldpuolella.

Laitteistoa ei saa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd akkujenja/taivaraajien lataamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

O

1.2 Kdyttdjdn ja ulkopuolisten henkiléiden suojaaminen

A\
A
o
O

Leikkausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, 1dmpo6- ja kaasupurkauksia. Aseta palonkestdvd
vdliseind suojaamaan leikkausaluetta sdteiltd, kipinoiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta. Neuvo muita ldheisyydessa
olevia henkil6itd valttdmdadn katsomasta leikkausta ja suojautumaan valokaaren sdteiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sdteilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tydvaatteiden tulee peittdd
koko keho janiiden tulee olla:

- ehjatjahyvdkuntoiset

- palonkestdvat

- eristdvdtjakuivat

- kehonmydtdiset, ilman kddnteitd

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvidjalkineita.

K&dytd aina standardin mukaisia, kuumalta ja sdhkdn aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.

Kdytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vdhintddan NR10 taienemmadn).
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Kdytd aina sivusuojilla varustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa leikkauskuonaa mekaanisesti tai kdsin.

Ald kdytd piilolinssejd!

Kdytd kuulonsuojaimia jos leikkaus aiheuttaa melun kohoamisen haitalliselle tasolle. Jos melutaso ylittdd lain
asettamanyldrajan, eristd tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkil6t kdyttdvat kuulonsuojaimia.

Sivupaneelit on pidettdvd aina suljettuina leikkaus aikana.
Laitteeseen eisaatehdd minkddnlaisia muutoksia.

Pidd kasvot loitolla PLASMA-polttimesta.
Antovirranvirtaaminen voi aiheuttaa vakavia vammoja kdsiin, kasvoihin ja silmiin.

Ald koske juuri leikkattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.
Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myds leikkauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silld jadhtyvistd
tyokappaleistasaattaairrota kuonaa.

Tarkista, ettd poltin on jadhtynytennen huolto- tai tydskentelytoimenpiteiden aloittamista.

Tarkista, ettd jadhdytysyksikkd onsammutettuennenkuinirrotatjddhdytysnesteen syotto- ja takaisinvirtausletkut.
Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

Pidd ensiapupakkaus ainaldhettyvilld.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten mahdollisuutta.

Ennenkuin poistuttydpaikalta, varmista tydsken-telyalueen turvallisuus henkil6- ja esinevahinkojen vdlttdmiseksi.

1.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta

>

Leikkauksen aikana muodostuneet hdyryt saattavat mddrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syépdd tai vahingoittaa
sikiotd raskauden aikana.

Pidd kasvosi etddlld leikkauskaasuista ja -savuista.

Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tyéskentelytilaan.

Josilmanvaihto eioleriittdvd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.

Ahtaissatiloissa leikattaessa tulisi tyotoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnnéllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen maddra vylita
turvallisuussddnnoksissd esitettyd rajaa.

Muodostuneiden hdyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin, lisdaineen, sekd
leikattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen aineiden perusteella. Noudata
huolellisestivalmistajan ohjeita ja vastaavia teknisid tietoja.

Ald leikkaattiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

Sijoitakaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvdilmankierto.
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1.4 Tulipalon tairdjdhdyksen ehkdisy

Leikkaus saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tairdjdhdyksen.

Tyhjenndtydalue jaympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.

Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vahintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmukaisesti
suojattuina.

Kipindtjahehkuvathiukkasetvoivat helpostisinkoutuaympdristdén myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkildiden ja
esineiden turvallisuus.

Ald leikkaa paineistettujen sdilisiden p&dlld taildheisyydessd.

Hitsaustoitd sdiliossd tai putkessa. Ole joka tapauksessa erityisen varovainen leikatessasi putkia tai astioita, vaikka ne
olisivat auki, tyhjid ja huolellisesti puhdistettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai vastaavan jadmdt saattavat aiheuttaa
rdjahdyksen.

Ald leikkaatilassa, jonka ilmapiirissd on pdlyjd, kaasuja tai rdjahdysalttiita hdyryjd.

Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jannitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyja
osia.

Sijoita tulensammutusmateriaalildhelle tyoaluetta.

1.5 Kaasupullojen turvallinen kédytto

Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjahtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja
kayttoolosuhteissa.

Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina kaatumiselta ja
mekaanisiltaiskuilta.

Ruuvaa venttiilin suojahattu kiinni kuljetuksen ja kdyttdonoton ajaksi sekd aina, kun lopetat leikkaustyot.

Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilyltd, dkillisiltd |dmpdtilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai alhaisilta
|ampétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin Idmpdtiloihin.

Varo, etteivat kaasupullot joudu kosketuksiin avotulen, valokaaren, polttimen, elektrodinpitimen tai leikkauksessa
sinkoilevien hehkuvien kappaleiden kanssa.

Pidd kaasupullot etddlld leikkauspiireistd ja yleensd virtapiireistd.

Pidd kasvosi etddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiilid avattaessa.

Sulje kaasupullon venttiiliaina, kun lopetat leikkaustyot.

Ald koskaan leikkaa paineenalaisen kaasun sdilistd.

1.6 Suojaus sdhkoiskulta

Sdhkoisku voijohtaa kuolemaan.

Ald koske leikkausjdrjestelmdn normaalisti jannitteisid sisd- tai ulko-osia, kun jdrjestelmd on kytketty virtaldhteeseen
(polttimet, pihdit, maadoituskaapelit ja johtimet on kytketty sdhkoisestileikkauspiiriin).

Varmista jdrjestelmdn ja kdyttdjan sdhkoeristys kdyttdmdlld kuivia tasoja ja alustoja, jotka on eristetty riittdvasti maa- ja
laitteen potentiaalista.

Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen sekd verkkoon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

Ald koske kahta poltinta samanaikaisesti.

Jostunnetsdhkoiskun, keskeytd leikkaus valittomadsti.

1.7 Sdhkomagneettiset kentdt ja hdiriot

Laitteensisdistenjaulkoisten kaapelien|dpikulkevavirtamuodostaasdhkdmagneettisen kentdn hitsauskaapelien
sekditse laitteen |dheisyyteen.

« Sdhkdmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkdaikaisesti

(vaikutusten laatua eivield tunneta).

» SGhkdmagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiriditd muihin laitteisiin, esimerkiksi syddmentahdistimeen tai

kuulolaitteeseen.

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella 1ddkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteen Idheisyyteen tai plasmaleikkauksen aikana.
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1.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

Luokan | Luokan B laite tdyttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja asuinympdristossd,
mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkénjakelu tapahtuujulkisen matalajdnniteverkon kautta.

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkonjakelu tapahtuu julkisen
Luokan | matalajénniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sdhkémagneettisen yhteensopivuuden saavuttaminen voi olla
vaikeaa ndissd olosuhteissajohtuvienjasdteilevien hdirididen takia.

.ﬁ .CU

Katso lisadtietoja luvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.2 Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tdmd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “A LUOKKAAN".
Tdmd laite onsuunniteltu vainammattimaiseen kdyttoon teollisessaympdristossd. Valmistaja eivastaa vahingoista, jotka ovat
aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitteen kdyttdjdn tulee olla alan ammattilainen, joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytostd
valmistajan ohjeita noudattaen. Jos jotain sdhkémagneettista hdiriotd on havaittavissa niin kdyttdjdn on
ratkaistavaongelma, jos tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.

Kaikissa tapauksissa sdhkdmagneettisia hdiriditd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd aiheuta haittaa.

Ennen laitteen asennusta kdyttdjdn on arvioitava sdhkémagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla
esiin |dhiympdristossd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi henkildiden, joilla on
syddntahdistin tai kuulokoje.

oL 4%,

1.7.3 Verkkojdnnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkdverkosta otettavan ensidvirran takia, vaikuttaa verkkojénnitteen laatuun. Siksi suurinta
sallittua verkkoimpedanssia (Zmax) tai pienintd sallittua sydton (Ssc) kapasitanssia koskevia liitdntdrajoituksia tai-vaatimuksia
saattaa olla voimassa liittymdssd julkiseen verkkoon (liitdntdpiste, PCC) joitakin laitetyyppejd koskien (ks. tekniset tiedot).
Tdlloin onlaitteen asentajantaikdyttdjén vastuullavarmistaa, tarvittaessayhdessd sdhkdyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen
kytkeminen on luvallista. H&iridtapauksissa voi olla valttdmdatontd ottaa kdyttdon pitemmdlle menevid turvatoimia kuten
suojaerotusmuuntaja.

On myos harkittava pitddkos sdhkonsyottdjohdot suojata.
Katso lisdtietojaluvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksen vdhentdmiseksi:

* Kelaamaadoituskaapelijavoimakaapeliyhdessdjakiinnitd mahdollisuuksien mukaan.

Ald kelaa kaapeleita kehosiympdrille.

« Aldmene maadoituskaapelinjavoimakaapelin vdliin (pidd molemmatsamalla puolella).

* Kaapeliton pidettdvd mahdollisimman lyhyind jaldhelld toisiaan, janiiden tulee olla maassa taildhelld maatasoa.
e Asetalaite mddrdtynvdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

» Kaapelittuleesijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

1.7.5 Maadoitus

Suojamaadoituskytkentd on tehtdvd kansallisten mddrdysten mukaisesti.

1.7.6 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdlityostettdvdd kappalettaeiole maadoitettu sdhkoisten turvatoimientaikappaleen koontaisijainnin vuoksi, tyostettdvadn
kappaleen maadoitus saattaa vihentdd sdhkémagneettisia pddstdjd. On tdrkedd ymmdartdd, ettd maadoitus ei saa lisdtd
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkdisid laitteita. Maadoitus on tehtdvd kansallisten madrdysten mukaisesti.

1.7.7 Suojaus

Ympdriston muiden kaapeleiden jalaitteistojen valikoiva suojaus voi vahentdd hdiricongelmia.
Koko leikkauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

1.8 IP-luokitus
IP23S

« Kotelo onsuojattuldpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien kiintoaineiden Idpitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat
on kosketussuojattu sormilta.

« Kotelointisuojaaroiskevedeltdjoka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.

« Kotelointisuojaasellaisiavaurioitavastaan, jotkaaiheuttaavedensisddnpddsy laitteiston liikkuvien osienollessa
lilkkeessad.
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1.9 Loppukadsittely

Ald havitd sdhkdlaitetta tavallisten jatteiden seassa!l
E Sdhko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen tdytdntédonpanevien
f— kansallisten lakien mukaisesti sdhkolaitteet tulee kdyttoikdnsd pddtyttyd erilliskerdtd ja toimittaa kierrdtys- ja
loppukdsittelykeskukseen. Laitteen omistajan tulee tiedustella valtuutetuista jatteenkerdyskeskuksista
paikallisviranomaisilta. Eurooppalaisen direktiivin soveltaminen vaikuttaa myonteisesti ympdristéon ja ihmisten
terveyteen.

» Etsilisdtietojasivustolta.

2. ASENNUS

Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkildsto saa suorittaa asennuksen.

Varmista asennuksen aikana, ettd generaattorionirti syottdverkosta.

VirtalGhteitd ei saa kytked toisiinsa (sarjaan tairinnan).

O@

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

» Laitteessaeioleerityisid nosto-osia.
» Kdytd haarukkanostinta, noudattaen ddrimmdistd varovaisuutta, jotta generaattori ei pddse kallistumaan.

Ald koskaan aliarvioilaitteen painoa, katso kohta Tekniset ominaisuudet.
Ald koskaan kuljeta laitetta tai jatd sitd roikkumaan niin, ettd sen alla on ihmisid tai esineitd.
Ald annallaitteen kaatua &ldkd pudota voimalla.

®

N

.2 Laitteensijoitus

Noudata seuraavia sddntoja:

d

Varmista helppo pddsy laitteen sadtéihin ja liitdntsihin.

Ald sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

Ald aseta laitetta vaakasuoralle tasolle taitasolle, jonka kaltevuus on yli 10°.
o Kytkelaitteisto kuivaanja puhtaaseentilaan, jossa on sopivailmastointi.

» Suojaakonesateeltajaauringolta.

» Katso kappale “Kaasupullojen turvallinen kdytto”.

Generaattorissa on syottdokaapeli verkkoon liitdntdd varten.
Laitteen virransyottd voiolla:

e 230V kolmivaiheinen

e 400V kolmivaiheinen

Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka sijoittuvat +15% nimellisarvosta.

: Ihmis- ja laitevahingoilta sddstymiseksi on hyvd tarkastaa valitun verkon jdannite ja sulakkeet ENNEN laitteen

liittdmistd verkkoon. Lisdksitulee varmistaaq, ettd kaapeliliitetddn maadoitettuun pistorasiaan.

Laitteen virransyottd voidaan suorittaa generaattorikoneikolla, mikdli se takaa stabiilin syottdjannitteen +15%
valmistajan ilmoittamaan nimellisjdnnitteeseen ndhden, kaikissa mahdollisissa toimintaolosuhteissa ja
generaattorista saatavalla Maksimiteholla. Yleensd suositellaan kdytettévdksi generaattorikoneikkoja, joiden
teho on yksivaiheisessa 2 kertaa suurempi kuin generaattorin teho ja 1.5 kertaa suurempi kolmivaiheisessa. On
suositeltavaa kdyttdd elektronisesti sdddettyjd generaattorikoneikkoja.

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla. Syéttokaapeli on varustettu johtimella (kelta-vihred)
maadoitusta varten, joka on liitettdvd maadoitettuun pistorasiaan. Tatd kelta/vihredd johdinta ei saa KOSKAAN
kdyttdd yhdessd muiden jannitejohdattimien kanssa. Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto. Kaytd
ainoastaan pistokkeita, jotka tayttdvat turvallisuus-mddrdykset.
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@ Sdhkoasennusten pitdd olla ammatillisesti pdtevdn sdhkéasentajan tekemid ja voimassa olevien mddrdysten
mukaisia.

2.4 Kdyttoonotto

2.4.1 Liitdntd Plasma-leikkausta varten

( @ Torch

@ Polttimen liitantd

@ Maadoitusliitin

(4) Positiivinen liiténtd (+)

» Liitd poltinliitimeen. Ruuvaakiinnitysrengas huolellisesti pohjaan asti.

» Kiinnitd maattokaapelin pihti tydkappaleeseen ja varmista, ettd sdhkokytkentd on oikea.
» Kytke pistoke jakierrd myotdpdivddn, kunnes osat ovat kokonaan kiinni.

» Tarkista, ettd poltinrungon kaikki osat ovat paikoillaan ja hyvin kiinnitettyind

(D Letkuliitin

-

@ Paineenalentimeen

@ Letku

—| |— MAX7 mm -9:32 INCH

(o

» (Katsolisdtietoja kdyttoohjekirjasta "SP70").

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+).
» Kierrd liitin paineenalentimeen.

» Kytke putkiliitimeen.

-

» Paineentuleeollavdhintddn 5 baria, minimikapasiteetti185 litraa minuutissa.

Fl
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@ Sdaténuppi

@ Sovitin

@ Painemittari

» Kdynnistd generaattorijatarkista merkkivalon oikea toiminta.

» Painemittarin sdddon aikana pddstd kaasu virtaamaan piirissd painamalla sekd polttimen
testikaasupainiketta.

» Nosta paineenalentimen sdatonuppi.
» Kierrd nuppia, kunnes painemittarindyttdd 5 baaria.

@ Turvavipu
@ Polttimen painike

-

» Tartu polttimeen ja painavarmistimia.

» Pidd poltin 90° kulmassa tyokappaleeseen ndhden.

» Paina polttimen painikettajasytytd kaari.

» Asetapoltinldhelle tyokappalettaja aloita leikkaus siirtden poltinta tasaisesti eteenpdin.
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3. LAITTEEN ESITTELY
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3.1 Takapaneeli

®

Ol

@

|

o
>
=

FP320

7 o
L]
®

8L
-1

3.2 Liitdntapaneeli

-

@ Syottokaapeli

Syottokaapelin avulla laite liitetddn sdhkoverkkoon
virransyottod varten.

(2) padkytkin
Jdrjestelmdn sdhkosytytys.
Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja "I"
pdadlle kytketty.

@ limanpoisto
@ Signaalikaapelin (CAN-BUS) tuloliitdntd

@ limansuodatusyksikko

@ Liitinosa suodatinyksikén paineilmaliitédnt&a
varten

@ Paineen sddténuppi

@ Maakytkentdrasia

Maadoituskaapelin kytkentdd varten.

(2) Polttimen liiténtd

Plasmapolttimen kytkentd.
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Virran merkkivalo

LCD-ndytto

N@yttdd jarjestelmdn tiedot kdynnistysvaiheessa, leikkausvirran ja -jannitteen asetukset ja lukemat sekd
hdlytyskoodin.
Mahdollistaa toimintojen valitttmdn ndyton.

Pdadsdatovipu

Graafinentila

Yleishdlytyksen merkkivalo

Aktiivisen tehon merkkivalo

7-segmenttindytto

Mahdollistaaleikkaus virran portaattoman sddadon.
Mahdollistaa pddsyn asetustilaan leikkausparametrien valitsemiseksija asettamiseksi.

Toimintondppdimet

limaisee, ettd laite on kytketty verkkojdnnitteeseen jajdnnite on pddlld.

lImaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esimerkkind Idmpodsuoja.

lImaisee jdnnitteen olemassaolon laitteen IGhtdliitdnndissa.

Mahdollistaa erijdrjestelmdtoimintojen valinnan (leikkausprosessi, leikkaustila).
Mahdollistaa esiasetetun leikkausohjelman valinnan (synergia) valitsemalla muutamia yksinkertaisia

asetuksia (XA, XP):
-materiaalintyyppi

- materiaalin paksuus

Mahdollistaa halutun graafisen kdyttdliittymd&n valinnan.

Ndayttdd jarjestelmdn tiedot kdynnistysvaiheessa, leikkausvirran ja -jdnnitteen asetukset ja lukemat sekd
hdlytyskoodin.

Arvo Kayttoliittyma

XE Easy-toiminto

XA Advanced-toiminto
XP Professional-toiminto
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@ Tyéohjelman ndppdin

Mahdollistaa 64 tyéohjelman tallennuksen ja hallinnan. Kayttdjd voi mukauttaa ohjelmia tarpeen mukaan.

4. LAITTEIDEN KAYTTO
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4.1 Kdynnistysndytto

Kun jarjestelmad kdynnistetddn, se suorittaa sarjan tarkistuksia, joiden tarkoituksena on taata jarjestelmdn ja kaikkien siihen
liitettyjen laitteiden asianmukainen toiminta. Tdssd vaiheessa suoritetaan myos kaasutesti kaasunsyéton oikean toiminnan
tarkastamiseksi.

oo oo

4.2 Pddnaytto

Mahdollistaajdrjestelmdn ja leikkausprosessin saddon, ja ndyttdd tdrkeimmat asetukset.

4.3 Toiminto XE

. i} @ Graafinen toiminto XE
o
har @ Mittaukset (Painemittari)
o .
@—> % : ; 4—@ @ Leikkausparametrit
1.6 @ Polttimen osat
@ Leikkausprosessi

@_> Hil -;D A EBLD:@B <_@ @ lIman testipainike
I |

Graafinen toiminto XE

@ Kappaleen paksuus

Mahdollistaa jdrjestelmdn asettamisen leikattavan osan
<—@ saatsihin.

Mittaukset (Painemittari)

~
J

%i 5.1
har Antaa mitatunilmanpaineen arvon leikkausprosessille.

5.4
5.8
4.6

Lo g
é

Leikkausparametrit

@ Parametrin kuvake
@ Parametrinarvo

! @ Parametrin mittayksikkd
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s \ Polttimen osat
@ Osoittaa valituissa kdyttoolosuhteissa kdytettdvdn polttimen
osan.
f~—
- ?E ‘e\" Kaytd aina alkuperdisid varaosia +
A\ 7

Leikkausprosessi
&i}:.& Mahdollistaaleikkausprosessin valinnan.

Mahdollistaa leikkaustilan valinnan.

5@& 2 vaihetta (umpikappaleen leikkaus) ﬁ 2 vaihetta (rei'itetyn kappaleen leikkaus)

%E 4 vaihetta (umpikappaleen leikkaus) r él-‘-‘* 2 vaihetta (talttaus)

llIman testipainike
ﬁ Mahdollistaa paineilmapiirin puhdistuksen epdpuhtauksista sekd tarvittavat paineen ja paineilmavirtauksen

esisdddot virtaa kytkemattd.

4.4 Toiminto XA

% vax R 20mn] =50
O M 28 mm 5.4 O
z /I S 35 mm 5.8

15 mm 1.6

Graafinentoiminto XA

Mittaukset (Painemittari)

Leikkausparametrit

Polttimen osat

Leikkausprosessi

@_’L Hﬂ |UA #%pm‘_@
e SEEN

ééé

- N Graafinentoiminto XA

20 mm
28 mm

Materiaalityypin synergia

VEOO®OO®E

llman testipainike

@ Kappaleen paksuus
@ Suositeltu leikkauskyky (R)

(3) Maksimileikkauskyky (M)

MAX

bodd

35 Mm @ Irrotuskyky (S)
(5) Lavistyskyky (P)
15 mm
s \ Kappaleen paksuus
Max Mahdollistaajdrjestelmdn asettamisen leikattavan osan
sddtoihin.
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: \ Mittaukset (Painemittari)
,..%g,. 5.8
hawr Antaa mitatunilmanpaineen arvon leikkausprosessille.

5.4
5.8
4.6

\ Leikkausparametrit
@ Parametrin kuvake

@ Parametrinarvo

@ Parametrin mittayksikko

\ Polttimen osat

Osoittaa valituissa kdyttdolosuhteissa kdytettdvdn polttimen
osan.
Co~—)

i ~ Kaytd aina <:|Ikuper<:||5|<:|vc1rc105|c1‘iL

TUA
L4
-

o
A

Leikkausprosessi

Mahdollistaa leikkausprosessin valinnan.
Mahdollistaa leikkaustilan valinnan.

{E{E 2 vaihetta (umpikappaleen leikkaus) :E?:. 2 vaihetta (rei'itetyn kappaleen leikkaus)

%E 4 vaihetta (umpikappaleen leikkaus) " 55 2 vaihetta (talttaus)

Materiaalityypin synergia

Mahdollistaa materiaalintyypin valinnan

Szl Hiiliteras CNi| Ruostumatonterds

@ Alumiini

llman testipainike

Mahdollistaa paineilmapiirin puhdistuksen epdpuhtauksista sekd tarvittavat paineenja paineilmavirtauksen
esisdddot virtaa kytkemattd.
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4.5 Toiminto XP

-

Ea (PCEEA DGR DAl

‘1& [Steal[ £ &

5o b

Leikkausprosessi

Mahdollistaaleikkausprosessin valinnan.
Mahdollistaa leikkaustilan valinnan.

{}@& 2 vaihetta (umpikappaleen leikkaus)

%E 4 vaihetta (umpikappaleen leikkaus)

Materiaalityypin synergia

Mahdollistaa materiaalintyypin valinnan

Siea] Hiiliteras

@ Alumiini

~

\

10
mm

llIman testipainike

Leikkausprosessi
Materiaalityypin synergia
Kappaleen paksuuden synergia
llman testipainike

Mittaukset (Painemittari)
Polttimen osat

Graafinen toiminto XP

VEO®OWEE

ﬁ 2 vaihetta (rei'itetyn kappaleen leikkaus)
t§b 2 vaihetta (talttaus)

@Mi| Ruostumaton terds

Kappaleen paksuuden synergia

Mahdollistaakappaleen paksuudenvalinnan

Mahdollistaa paineilmapiirin puhdistuksen epdpuhtauksista sekd tarvittavat paineen ja paineilmavirtauksen

esisdddot virtaa kytkematta.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

&)

Mittaukset (Painemittari)

Antaamitatunilmanpaineen arvon leikkausprosessille.

Polttimen osat

Osoittaa valituissa kdyttoolosuhteissa kdytettdvdn polttimen
osan.
o~

&‘ Kaytd aina cnlkuperdisi'c'lvcrc:losiczl‘wL
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l

13 -
—O®

.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Graafinen toiminto XP

@ Maksimileikkausnopeus (M)
@ Suositeltu leikkausnopeus (R)
@ Leikkausvirta

@ Maksimileikkausnopeus (M)
@ Sahauskapasiteetti

1.3

.2@4

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

Sahauskapasiteetti

Vihred: suositeltu leikkauskyky
Keltainen: maksimileikkauskyky
Punainen:irrotuskyky

4.6 Ohjelmandytto

| bohlerweld'ng
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Pro@
. Mahdollistaa 64 tyéohjelman tallennuksenja hallinnan. Kdyttdjd voi mukauttaa ohjelmia tarpeen mukaan.

Ohjelmat (JOB)

U= Sieel[ £ 2
r 4 4

®

.

@ Toiminnot

@ Valitun ohjelman numero
@ Valitun ohjelman pddparametrit

@ Valitun ohjelman kuvaus

(5) otsikkorivi

Katso kappale "Padanaytto

Ohjelmantallennus

362
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» Valitse haluttu ohjelma (taityhjd muistipaikka) kiertdmdlld sdaténuppia.
=== Muistityhjd
@ %> Ohjelmatallennettu

» Vahvista toiminto painamalla painiketta 57 |.
L J| » Tallennavalitun ohjelman kaikkinykyiset asetukset painamalla painiketta. g .

Sy6td ohjelman kuvaus.
ﬁ@ ' » Valitse haluttu kirjain sddtonuppia kiertamadalla.
. » Tallenna haluttukirjain sdaténupin painikkeella.
— » Peruuta edellinenkirjain painamalla painiketta. <=
[WELDIHG DEMD-_- » Vahvista toiminto painamalla painiketta 5 . o
ABCDEFGHIJKLMNOPQRS || » Vahvistatoiminto painamalla painiketta 5.

TUVWXYZ_ . -+ #71_$%&’
0123456789

L=l L2l

@ Uuden ohjelman tallentaminen jo varattuun muistipaikkaan vaatii ensin kyseisen muistipaikan poistamisen muistista.

T

» Vahvista toiminto painamalla painiketta | &) .
» Poista valittu ohjelma painamalla painiketta. [53 .

© ﬁ » Jatkatallennusmenettelyd.

© 3
L= L dal

Ohjelman hakeminen

» Hae 1 olemassaolevaohjelma painamalla painiketta \@\
» Valitse haluttu ohjelma sddténuppia kiertamalla.
» Valitse haluttu ohjelma painamalla painiketta. P,

@ Vain muistipaikat, joissa on ohjelma, ndkyvdt ndytolld; tyhjat paikat
ohitetaan automaattisesti.

Ohjelman peruutus

» Valitse haluttu ohjelma sddténuppia kiertamalla.
» Poista valittu ohjelma painamalla painiketta. [53 .

WELDING DEMO » Vahvista toiminto painamalla painiketta [5) .

@<

E l
AN
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» Vahvista toiminto painamalla painiketta %2 |.
» Poista valittu ohjelma painamalla painiketta. 3 .

23 | =
5. SETUP

| _bEJhIervy

5.1 Setup ja parametrien sdaatoad

Mahdollistaalisdparametrien asetuksen ja sdddon leikkausjdrjestelmdn parempaa ja tarkempaa hallintaa varten.
Asetusparametriton jdrjestetty valitun leikkausprosessin mukaan ja niilld on numerokoodit.

Setup'iin pddsy

» Paina 5 sekuntia kooderindppdintd.
Setup XP User » Avausvahvistetaan ndytslla nakyvalld 0-merkilld.

Save
ERNEI

Halutun parametrin valinta ja sdaéto

» kddnnd kooderia, kunnes haluttua parametria vastaava numerokoodi tulee ndkyyviin.

» Kunnyt painetaan kooderi-ndppdintd, saadaan ndyttédn valitun parametrin asetusarvo ja sdato.

Poistuminensetup'ista

» sddto lohkosta poistutaan painamallauudelleen kooderi-ndppdintd.

» Setup'ista poistutaansiirtymdlld parametrin "0" kohdalle (tallennaja poistu) painaen kooderi-ndppdintd.
» Vahvista toiminto painamalla painiketta [ & ].

» Muutos tallennetaan ja asetustilasta poistutaan painamalla ndppdintd: 2.

5.1.1 Asetusparametrien (PLASMA) luettelo

0 Tallennajapoistu
Senavullavoidaan tallentaa muutoksetja poistua setup'ista.

Save
&
Exit
1 Reset
Sen avullakaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.
Res
—
L Leikkausvirta
Leikkausvirran saato.
11 Minimi Maksimi Oletus
—J
20A 70A 70A
5 Kappaleen paksuus

Mahdollistaa leikattavan osan paksuuden asettamisen.
% Mahdollistaajdrjestelmdn asettamisen leikattavan osan sddtoihin.
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6 Polttimen osat

m Osoittaa valituissa kdyttdolosuhteissa kdytettdvédn polttimen osan.

398 Leikkausnopeus
M Ndyttdd leikkausnopeuden.
i
—
399 Leikkausnopeus
-— Mahdollistaa hitsausnopeuden asettamisen.
.IV Default cm/min:referenssinopeus késin hitsattaessa.
\—— =/ Syn:Sinergicarvo.
Minimi Maksimi Oletus
synmin syn max 35cm/min

Laitteen asetus
Mahdollistaa halutun graafisen kdayttoliittymdn valinnan.

Mahdollistaa pddsyn korkeammille asetustasoille.

Katso kappale "Kdyttéliittymdn mukauttaminen (Setup 500)"

Arvo Valittu taso Arvo Kayttsliittyma
USER Kayttgja XE Easy-toiminto
SERV Service XA Advanced-toiminto
vaBW vaBW XP Professional-toiminto
551 Lock/unlock
Mahdollistaa paneelin sddtimien lukitsemisen ja salasanan asettamisen.
6 Katso kappale "Lock/unlock (Setup 551)".
552 Summerinddni
> Summerin ddnen sddato.
‘: Minimi Maksimi Oletus
0/off 10 10
600 RajoitusImax
Mahdollistaa maksimileikkausvirran asetuksen.
Minimi Maksimi Oletus
20A 70A 70A
602 Ulkoisen parametrin vahimmadisarvon asettaminen CH1
Salliiulkoisen parametrin vahimmdisarvon asettamisen CH1.
750 Toimenpiteentyyppi
Antaa asettaa ndytdlle hitsausjdnnitteen tai hitsausvirran lukeman.
Arvo U.M. Oletus Soittotoiminto
A A X Virtalukema
\% \% - Jdnnitteenlukeminen
751 Virtalukema
Mahdollistaa leikkausvirran todellisen arvon ndyton.
—J
752 Jdnnitelukema
Mahdollistaaleikkausjénnitteen todellisen arvon ndyton.
"V
—
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Robotin liikenopeus
Mahdollistaarobotin taiautomaatiolaitteen varren liikenopeuden ndytén.

Painelukema
Ndyttdd leikkauspaineen todellisen arvon.

768 LdmmoéntuotonarvoHl

801 Suojarajat
Mahdollistaa varoitusrajojenjasuojarajojen asettamisen.

Mahdollistaa leikkausprosessin hallinnan asettamalla varoitusrajat ja suojarajat tdrkeimmille mitattaville
parametreille:
Mahdollistaa erileikkausvaiheiden tarkan sdadoén

5.2 Parametrien erityiset kdyttotoimenpiteet

5.2.1 7-segmenttindytén mukauttaminen
Mahdollistaa parametrin arvon jatkuvan ndytén 7-segmenttindytolld.

» Siirry set-up-tilaan painamalla sddténupin painiketta vahintddn 5 sekunnin ajan.
Setup X P USE I » Valitse tarvittava parametrikiertdmalld sd&tdnuppia.
» Tallennavalittu parametri 7-segmenttindyttéén painamalla painiketta 551
‘ 3 » Tallennaja poistu nykyiseltd ndytsltd painamalla painiketta FZl.
" E min
S S aVE]
35,1 PRAESit

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Mahdollistaa paneelin sddtimien lukitsemisen ja salasanan asettamisen.

Parametrin valinta
Setup XP User
» Siirry set-up-tilaan painamalla sddtonupin painiketta vahintddn 5 sekunnin ajan.

» Valitse haluttu parametri(551).
Sayve!

» Aktivoivalitun parametrin sddté painamalla sddténupin painiketta.
IEXit

e

Salasanan asetus
Setup XP User
» Asetanumerokoodi(salasana)kiertdmdlld sdatonuppia.

» Vahvistatoimenpide painamalla kooderindppdintd.

» Tallennamuutos painamalla painiketta: [ .

B
. T

» Vahvista toiminto painamalla painiketta % |.
) |
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.

Paneelin toiminnot

1188 4+ 22mm ke FHmm v 85V

Lukitun ohjauspaneelin toimintojen kdyttdyritys tuo ndkyviin erityisen

ndyton.
I EELE » Voit vapauttaa toiminnot tilapdisesti (5 minuutiksi) antamalla oikean salasanan
S1.008 a sddténuppiakiertamalla.
AraDebre » Vahvistatoimenpide painamalla kooderindppdintd.

» Voitvapauttaaohjauspaneelinkokonaansiirtymdlld set-up-tilaan (seuraaedelld
annettuja ohjeita) ja palauttamalla parametrin 551 arvoksi “off”.

» Vahvista toimenpide painamalla kooderindppdintd.
» Tallennamuutos painamalla painiketta: .

MADER

5.2.3 Suojarajat(Setup 801)

Mahdollistaa varoitusrajojenjasuojarajojen asettamisen.

Mahdollistaa leikkausprosessin hallinnan asettamalla varoitusrajatja suojarajat tdrkeimmille mitattaville parametreille:
Mahdollistaa erileikkausvaiheiden tarkan sGadon

Katso kappale "Suojarajat(Setup 801)".

Huomiotasot

\

Suojarajat

I: Leikkausvirta
’z\..&. Painelukema

| 801

&%

o

FAEXit

g in(®)_Max(®)
& | OFF| OFF)
3| OFF| OFF)

i [ e | 2D | BB

QI Vin(a) Max(a)
& [ OFF] OFF
N OFF| OFF
o [ | % [ ]

i

Leikkausjdnnite

Parametrin valinta

» Siirry set-up-tilaan painamalla sddténupin painiketta vdhintddn 5 sekunnin ajan.
» Valitse haluttu parametri(801).
» Siirry “Suojarajat”-ndytélle painamalla sGdténupin painiketta.

Parametrin valinta

» Valitse tarvittava parametri painamalla painiketta G .
» Valitse suojarajojen asetustapa painamalla painiketta &%

Laitteen asetus
Absoluuttinenarvo

Turvallisuusrajojen asetus

Prosenttiarvo

%

@ Varoitusrajojenrivi

@ Hdytysrajojenrivi

@ Minimiarvojen sarake
@ Maksimiarvojen sarake

» Valitse haluamasi ruutu painamalla sddtonupin painiketta (valitturuutu vaihtuu
kddnteisen vdriseksi).

» SG4ddd valitun parametrin taso kiertdmalld sadtéonuppia.
» Tallennamuutos painamalla painiketta: .
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(3 Jonkin varoitusrajan ylittyminen aiheuttaa ohjauspaneeliin visuaalisen
ilmoituksen.

N Jonkin varoitusrajan ylittyminen aiheuttaa ohjauspaneeliin visuaalisen
ilmoituksen jaleikkaustoiminnot keskeytyvdat valittomdsti.

S On mahdollista asettaa leikkaussuodattimien alku ja loppu, jotta

virhesignaalit saadaan estettyd kaaren sytytyksen ja sammutuksen aikana
(katso kappale “Setup” - parametrit 802-803-804).

6. HUOLTO

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis- tajan antamien ohjeiden mukaisesti. Kun laite on toimiva, kaikki
laitteen suojapellit ja luukut on suljettava. Laitteeseen ei saa tehdd minkddnlaisia muutoksia. Estd metallipolya
kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tainiiden pddlle.

Huoltotoimia voi tehdd vain niihin pdtevoitynyt henkild. Takuun voimassaolo lakkaa, mikdli valtuuttamattomat
henkil6t ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteitd. Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot
saavatsuorittaalaitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteet.

Irrota laite sdhkoéverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

>

.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle

o~ O

1.1 Echipament

Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlld harjalla. Tarkista sdhkdiset
kytkenndtja kytkentdkaapelit.

O

6.1.2 Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

Tarkista komponenttien |dmpdtilaja tarkista etteivdt ne ole ylikuumentuneet.

Kdytd ainaturvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.

Kdytd aina sopiviaruuviavaimiajatyékaluja.

Qb

o~
Q¢

.2 Raspundere

= Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.
@ Valmistaja eivastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettei ylldolevia ohjeita ole noudatettu. Jos sinullaon
- epdselvyyksid taiongelmia, dld epdroi ottaa yhteyttd Idhimpddn huoltokeskukseen.
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7. HALYTYSKOODIT

HUOMIO

Turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se ei estd leikkaustoimenpiteiden
jatkamista.

HALYTYS
Hdlytyksen laukeamisesta tai kriittisen turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se
aiheuttaaleikkaustoimenpiteiden valittdmdn eston.

Seuraavassa luetellaan kaikkijarjestelmdd koskevat hdlytykset ja turvallisuusrajat.

: $ Ylikuumeneminen E : : 32 Ylikuumeneminen t :
: £10 Tehomoduulinylivirta (Inverter) -“{ : : % Yhteysvirhe *I‘_:
: 16 rY;l;c?c/isilLrg)e(Rl) (Automaatioja -> I‘_ : i $ Jdrjestelmdn konfigurointivirhe ? :
: £20 Muistivirhe ﬂ : : g Datan menetys h“}:
: E40 Laitteen sGhkonsy6ton vika ]]*: : 35 Riittdmatonilmanpaine '%' :
: E47 Polttimen suojahattu ‘F : : 3? :‘ioitéjtsi;ekizz?inike (Automaatio ja Q :
: - Virtataso ylittynyt (Alaraja) A* : : EASS Virtatasoylittynyt(Yldraja) Af :
: — Jdnnitetasoylittynyt (Alaraja) V* : i EAS7 Jdnnitetasoylittynyt(Yldraja) Vf :
: Ess Kaasunvirtaustaso ylittynyt (Alaraja) Ai : : gy Kaasunvirtaustaso ylittynyt(Yldraja) A‘ :
: E60 Nopeusrajaylittynyt (Alaraja) :*: : % Nopeusrajaylittynyt(Yldraja) :*:
: e Virtatasoylittynyt (Alaraja) A* : : % Virtatasoylittynyt(Yldraja) Af :
: Eod Jdnnitetasoylittynyt (Alaraja) V* : i % Jdnnitetasoylittynyt(Yldraja) Vf :
: E6s Kaasunvirtaustaso ylittynyt (Alaraja) Ai : i EAH Kaasunvirtaustaso ylittynyt(Yldraja) A‘ :
: e Nopeusrajaylittynyt (Alaraja) :*: : % Nopeusrajaylittynyt(Yldraja) :*:
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A Huolto kdynnissd (Automaatio ja
E78 | robotiikka)

/ A Yleishdlytys ’

E99 -

8. VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Laite ei kdynnisty (vihred merkkivalo ei pala)

Syy

»

»

»

»

»

Eijdnnitettd pistorasiassa.

Virheellinen pistoke tai kaapeli.

Linjan sulake palanut.

Sytytyskytkinviallinen.

Elektroniikka viallinen.

Toimenpide

v

¥

v

v

X

¥

4

Suoritatarkistus ja korjaa sdhkojdrjestelmd.
Kadnny ammattitaitoisen henkilén puoleen.

Vaihdaviallinen osa.

Kadnny ladhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Vaihdaviallinen osa.

Vaihdaviallinen osa.
K&dnny ladhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Ulostulojdnnitteen poisjddnti (laite ei leikkaa)

Syy

» Laite onylikuumentunut (Idmpohdlytys - keltainen

»

»

»

»

merkkivalo palaa).

Maadoituskytkentd virheellinen.

Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella (keltainen
merkkivalo palaa).

Kontaktoriviallinen.

Elektroniikka viallinen.

Tehoulostulo virheellinen

Syy

v

¥

Hitsausprosessinvirheellinen valinta tai
virheellinen valintakytkin.

Hitsausparametrien jatoimintojen asetus
virheellinen.

Virransddtépotentiometri/kooderileikkaus
viallinen.
Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.

Vaiheen puuttuminen.

Elektroniikka viallinen.

Apukaarieisyty

Syy

»

»

Polttimen liipaisin virheellinen.

Suutinja/taielektrodikuluneet.

Toimenpide

»

»

v

¥

v

¥

Odotalaitteen jadhtymistd sammuttamatta sitd.

Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttdonotto”.

Palauta verkkojdnnite generaattorin syottérajoihin.
Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeetkappaleesta “Kytkentd”.

Vaihdaviallinen osa.

Kadnny ladhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

K&dnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

»

v

v

¥

v

¥

¥

4

Valitse oikea leikkausprosessi.

Suoritalaitteen nollaus ja aseta leikkausparametrit uudelleen.

Vaihdaviallinen osa.

Kddnny lahimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

»

»

»

Vaihdaviallinen osa.
K&dnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Vaihdaviallinen osa.
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llman paine liian korkea.

Elektroniikka viallinen.

Leikkauskaari ei muodostu

Syy

»

»

Maadoituskytkentd virheellinen.

Hitsausparametrien jatoimintojen asetus
virheellinen.

Leikkauskaari sammuu

Syy

»

»

»

»

»

Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.

Kaasun madrd riittdmaton.
Viallinen paineilmakytkin.

llman paineliian korkea.

Leikkauksen suoritustapavadard.

Suutinja/taielektrodikuluneet.

Kaaren epdvakaisuus

Syy

»

Leikkausvadrid.

Runsasroiske

Syy

»

»

»

Leikkaus vadrid.
Valokaaren dynamiikka vaard.

Leikkauksen suoritustapavadara.

Riittdmdton tunkeutuminen

Syy

»

»

»

»

Leikkauksen suoritustapa vaara.
Leikkaus vadarid.
Huomattavan kokoiset leikattavat kappaleet.

Riittdmdaténilmanpaine.

Takertuminen

Syy

»

»

Leikkaus vadrid.

Huomattavan kokoiset leikattavat kappaleet.

Hapettuma

Syy

»

Huono kaasusuojaus.

» SAdddoikeakaasunvirtaus.
» Katsoohjeetkappaleessa “Kdyttoonotto”.

» Kddnnyldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista

varten.

Toimenpide

» Suoritalaitteen nollaus ja asetaleikkausparametrit uudelleen.
» Kddnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista

varten.

Toimenpide

¥

Suoritalaitteen kytkentd oikein.

» Katsoohjeetkappaleesta “Kytkentd”.

¥

» Sdddd oikeakaasun virtaus.

» Vaihdaviallinen osa.

¥

» SAdddoikeakaasunvirtaus.

» Katsoohjeetkappaleessa “Kdyttddnotto”.

¥

»

¥

Pienennd leikkauksen etenemisnopeutta.

» Vaihdaviallinen osa.

¥

Toimenpide

» Tarkista huolellisestileikkauslaite.

» Kdadnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista

varten.

Toimenpide
» Pienennd leikkausvirtaa.
» Kohota piirininduktiivista arvoa.

» Vdhennd polttimen kallistumista.

Toimenpide

» Pienennd leikkauksen etenemisnopeutta.
» Suurenna leikkausvirtaa.

» Suurennaleikkausvirtaa.

» Sdddd oikea kaasun virtaus.
» Katso ohjeetkappaleessa “Kdyttoonotto”.

Toimenpide

» Suurennaleikkausvirtaa.
» Lisdd leikkausjannitteen.

» Suurennaleikkausvirtaa.

Toimenpide

» Sdddd oikea kaasun virtaus.

» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

371

Fl



VIANMAARITYS JA RATKAISUT —

| bohler weicing

oestalpine

Fl

Huokoisuus
Syy

» Rasvaaq, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

» Leikkauskaasussaon kosteutta.

» Leikkaussulanliiannopeajdhmettyminen.

Kuumahalkeamat

Syy

» Leikkausvddrid.

» Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

» Leikkauksen suoritustapavddrd.

Kylmdhalkeamat

Syy

» Leikattavanliitoksen erikoinen muoto.

Jdysteen ylenpalttinen muodostuminen
Syy

» Riittdmdaténilmanpaine.

» Leikkauksen suoritustapavddrd.

» Suutinja/taielektrodikuluneet.

Suuttimen huomattava kuumeneminen
Syy

» Riittdmdaténilmanpaine.

» Suutinja/taielektrodikuluneet.

Toimenpide

» Puhdistakappaleethuolellisestiennen leikkaamista.

» Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
» Pidd kaasunsyottojdrjestelmd aina hyvdssd kunnossa.

» Pienennd leikkauksen etenemisnopeutta.
» Esikuumennalleikattavat kappaleet.
» Suurennaleikkausvirtaa.

Toimenpide

» Pienennd leikkausvirtaa.
» Kaytd ohuempaaelektrodia.

» Puhdista kappaleet huolellisesti ennen leikkaamista.

» Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd leikattavan sauman
mukaisesti.

Toimenpide

» Esikuumenna leikattavat kappaleet.

» Suoritajdlkildmpokdsittely.

» Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd leikattavan sauman
mukaisesti.

Toimenpide

» SAdddoikeakaasunvirtaus.
» Katsoohjeetkappaleessa“Kayttéonotto”.

» Lisddetenemisnopeuttaleikkauksessa.

» Vaihdaviallinen osa.

Toimenpide

» SAdddoikeakaasunvirtaus.
» Katsoohjeetkappaleessa “Kdyttodnotto”.

» Vaihdaviallinen osa.
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9. KAYTTOOHJEET

9.1 Plasma-leikkausta

Kaasu muuttuu plasmaksi, kun se altistuu erittdin korkealle I[Gmpdatilalle ja ionisoituu enemmadn tai véhemmdn tdydellisesti
muuttuen ndin sdhkdd johtavaksi.

Vaikka jokaisessa sdhkokaaressa esiintyy plasmaa niin kdsitteelld plasmakaari (PLASMA ARC) tarkoitetaan erityisesti
hitsauksessa tai leikkauksessa kdytettdvdd poltinta, joka kdyttdd sdhkékaarta, jonka on kuljettava nokkakappaleen
kuristusventtiilin Iapi ulos tulevan kaasun kuumentamiseksi niin, ettd se muuttuu plasmaksi.

Plasmaleikkausprosessi

Leikkaustapahtuu, kun plasmakaari,jokaonerittdin kuumajatiivis polttimen geometriastajohtuen, siirtyy leikattavaan sahkod
johtavaankappaleeseensulkien generaattorin kanssasdhkéreitin. Materiaalisulaaensinkaaren korkean ldmpdtilan johdosta
jase poistuu nokkakappaleestaionisoituneen kaasun korkean ulostulonopeuden ansiosta.

Kaarivoisyntyd kahdenlaisissa tilanteissa: siirretty kaari, jolloin sdhkdévirta siirtyy leikattavaan kappaleeseen, tai apukaari tai
ei-siirretty kaari, jolloin kaari pysyy elektrodin ja nokkakappaleen vdlissd.

Plasmaleikkauksen manuaalinenlaite

Kappale

Painemittari

Gaineenolentime)
/

| G003

L W ] Plasmakaasu

+ [~
\ < Generaattori ,

N J

Leikkauksen ominaispiirteet

Leikattaessa plasmalla leikattavan materiaalin paksuus, leikkausnopeus ja generaattorin antama virta ovat toisistaan
riippuvia mittoja. Namd riippuvat materiaalin tyypistd ja laadusta, juottolampun tyypistd sekd elektrodin ja nokkakappaleen
tyypistd ja kunnosta, nokkakappaleen ja palan vdlisestd etdisyydestd, paineilman paineesta ja epdpuhtaudesta, halutusta
leikkauslaadusta, leikattavan palan ldmpétilastajne.

Tamd ndkyy seuraavissataulukoissajadiagrammeissajoistavoihavaita mitenleikattavan kappaleen paksuus on kddnteisesti
suhteessa leikkausnopeuteen ja miten ndmad kaksi mittaa ovat kasvavia virran lisddntyessd.
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Leikkausnopeus

@_ Suurin leikkausnopeus Nopeus leikkaus laadukkaita
_—,ﬂ= 2mm (mm/min) (mm/min)
(f) P‘(’r':r:;’s Hiiliterds R”°i‘;“rg‘s°t°“ Alumiini Hiiliterds R“°St:’r’.;.“s°t°" Alumiini
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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@r_ Suurin leikkausnopeus Nopeus leikkaus laadukkaita
_—“ﬂ= 2 mm (mm/min) (mm/min)
(IZ) P?r':':;n Hiiliterds Ruoi'cetlrgsaton Alumiini Hiiliterds Ruoite":_?:ton Alumiini
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Leikkausnopeus 30A
13000
c g
E 6000
- 5000 Ruostumaton terds )
4000
3000
2000
¥

20
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Leikkausnopeus 50A
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7

16000

~\

15000

14000

%:\%ﬁ‘ Alumiini ’

13000

12000

\ \\( Hiiliterds \
\ N—

11000

|
i
t
&

10000

\rRuostumqton terds \
A\ J

9000

(mm/min)
~ [e5)
o o
o o
o o

6000

5000

%
1
%
%
§
§

4000

A}

3000

2000

AW

1000

.

BEaadCha R o or a0

\.

20

25

Leikkausnopeus 70A

2100@

20000 -
19000 -
18000 I~

Alumiini

)

AN

17000

Hilliterds )

S
16000

15000

e

14000

\Ruostumaton terds )

13000

12000

9000

(mm/min)
R
o =
o o
o o
o o

8000

\
\
\
\

\

\
\
\

\
\
\

7000

‘h.

6000

5000

\Y
N

4000 S

3000

2000

1000

ek oy -
T

10 15
(mm)

20
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Ldvistykset ajoitus

KAYTTOOH)EET

‘_
H=2mm
I
12 Paksuus Ldvistykset ajoitus
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 oy ey
20.0 + ? i ;Z
25.0
Leikkuuleveys
Kerf (mm)
12 Paksuus
Leikkuuleveys - Kerf (mm
(A) (mm) reslenha
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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Sdhkoiset ominaisuudet

SABER 70 CHP

Syottéjdnnite U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Hidastettu linjasulake

Tiedonsiirtovayld

Maksimi ottoteho (kVA) (EN/IEC)
Maksimiottoteho (kW) (EN/IEC)

Maksimi ottoteho (kVA) (Kayttdolosuhteet)
Maksimi ottoteho (kW) (Kdyttdolosuhteet)
Ottoteho valmiustilassa

Tehokerroin (PF)

Hyotysuhde (u)

Cos @

Maksimi ottovirta ITmax (EN/IEC)
Maksimi ottovirta I'Tmax (Kdyttdolosuhteet)
Tehollinenvirta l1eff (EN/IEC)

Tehollinen virta I1eff (Kdyttdolosuhteet)
Sddtdalue

Portaat

Sdatoaskel

Tyhjdkdyntijannite Uo

*Tdmd laite ole standardin EN /IEC 61000-3-11 mukainen.
*Tdmd laite ole standardin EN /IEC 61000-3-12 mukainen.

Kayttdkerroin

SABER 70 CHP
Kayttokerroin (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

Fyysisetominaisuudet

SABER 70 CHP

IP-luokitus

Eristysluokka
Toimintaldmpdtila

Mitat (Ixdxh)

Paino

Kappale syottokaapeli
Virtakaapelin pituus
[Imavirta

Kaasun vdhimmdisvirtaus
Suositeltavailmanpaine
Minimipaine, ilma

Kaasuntyyppi

Standardit

3x230 (x15%) 3x400 (x15%)

43 86
20 16
DIGITAALINEN DIGITAALINEN
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
18,5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
KYLLA
185
5
3
IIma/typpi

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Sahauskapasiteetti

SABER 70 CHP
Hiiliterds
Maksimileikkaus
Suositeltu leikkaus
Irrotus

Lavistys
Ruostumaton terds
Maksimileikkaus
Suositeltuleikkaus
Irrotus

Ldvistys

Alumiini
Maksimileikkaus
Suositeltu leikkaus
Irrotus

Lavistys

TEKNISET OMINAISUUDET
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

SABER 7!

0 CHP

N®

=QDEF= ]

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

5= 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
e | T T 7| X(40°q) 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252v Uz 108.0V 106.0V (102.0V) 102.0V (98.0V)
F = 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ T 7| X(40q) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 70A 65A (55A) 55A [(45A)
252v U2 128.0v 126.0V (122.0V)|122.0V (118.0V)
D U1 400V(230V) |l1max 15.0A(20.0A) | l1eif 10.6A(15.54)
UK
P 235 Ce 25 [l

MADE
IN
ITALY

hid

12. KILVEN SISALTO

2

|

4

6

A WN A

1

1

12

15

16

17

13

15A

16A

17A

14

15B

16B

17B

[o-IE NIe NN@ )|

1

1

12

15

16

17 ?

13

15A

16A

17A

14

15B

16B

17B

11

18

19

2

2

12

22

0
g3

UK
CA

EAL

13
14

\

MADE
IN
ITALY

i

15
16
17

J

CE

EAC
UKCA

EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EAC-vaatimustenmukaisuusvakuutus
UKCA-vaatimustenmukaisuusvakuutus

15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

Kaupallinen merkki

Valmistajan nimija osoite

Laitteen malli

Sarjanro

XAXXXXXXXXXX Valmistusvuosi
Jdrjestelmdn tyypin symboli

Viittaus rakennestandardeihin

Leikkausprosessin symboli

Symboli, jonka mukaan jdrjestelmdd voidaan kdyttda
ympdristossd, jossaon lisddntynyt sdhkodiskun vaara
Leikkausvirran symboli
Nimellistyhjdkdyntijannite
Nimellisleikkausvirran sekd vastaavan
tydjdnnitteen suurimmatja pienimmdt arvot
Katkohitsausjakson symboli
Nimellisleikkausvirran symboli
Nimellisleikkausjdnnitteen symboli
Katkohitsausjakson arvot
Katkohitsausjakson arvot
Katkohitsausjakson arvot
Nimellisleikkausvirran arvot
Nimellisleikkausvirran arvot
Nimellisleikkausvirran arvot
Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
Virtaldhteen symboli
Nimellisliitdntdjénnite

Suurin nimellisliitdntdvirta

Suurin tehollisliitGntdvirta
Suojausluokka

tavanomaisen
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EAAHNIKA

AHAQZH ZYMMOP®QZzH2 EU

O oikod60og
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

ONAWVEI e aTTOKAEIOTIKA EUBUVN 6TI TO akOAouBo TTPOoIdV:
SABER 70 CHP 56.01.010

gival KaTaoKeuaopévn o€ CUPPOPOWON UE TIG EupwTraikég Odnyieg:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

KaIl OTI £XOUV EQAPUOOTEI Ta aKOAOUBQ EVAPUOVIGUEVA TTPOTUTTA:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-7:2019 TORCHES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

H Tekunpiwaon TToU TTICTOTIOIEI TN CUPPOP@WON WE TIG 0dnyieg Ba TTapapeivel D1aBETiun yia €TTIBEWPNTEIG
OTOV TTPOAVAPEPOPEVO KATAOKEUADTH.

Tuxov eTTePPAOEIS 1) TPOTTOTTOINCEIG TTOU Ba yivouv Xwpig Tnv e€oucioddTtnon ¢ voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l.,8ampokaAécouvTnviTatonioxuogTngTTapatTdvw dnAwaongc.

Onara di Tombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors

EL
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1. MPOEIAONOIHZEIZ

Mpiv TpoBeite o€ oTrOIAdATIOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI va OIaBACETE KAl va €iaTe BERaiol OTI KATAVOROATE TO TTAPOV £yXEIPIdIO.
Mnv KaveTE PETATPOTTEG KOI EVEPYEIEG TUVTAPNONG TTOU BeV TTEPIYPAPOvTal 0TO TTapdV. O KATAOKEUOOTAG OE PEPEI Kapia
€ubuvn yia Tuxov BAGBEG, o TTPOCWTTA A TIPAYUATA, TTOU O@EiAovTal € TTANUUEAT avayvwaon Kal/f Un Epapuoyn Twv
0dNYIWV TOU TTaPOVTOG EYXEIPISiOU.

AloTtnpeite TTAVTA TIG 00NYiEG XPrONG OTOV TOTTO XPRONG TNG CUOKEUNG. EKTOG a1Td TIG 0dnyieg XpAong, TNPEITE TOUG
YEVIKOUG KAVOVEG Kl TOUG IOXUOVTEG TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG yia TNV TTPOANWN TwV aTtuXnUATWYV Kal TNV TTPOCTACIa TOU
TEPIBAAAOVTOG.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. diatnpei 1o dikaiwpa va mm@épel aAAayEG, ava TTAca OTIYUA Kal XWPIg
Kapia TrpogidoTroinon. Me Tnv €mM@UAAEN OAWY TWV SIKAIWHATWY.

ATtrayopeUeTal n PEPIKA 1 OAIKF) avatrapaywyr, N TTPOCAPUOYR Kal N JETAPPOCN TWV EYYPAPWY, |JE OTTOIODNTTOTE JECO
(oupTTEPIAQUBAVOUEVWV TWV QWTOTUTTIWV, GIAY Kal JIKPOPIAY), XwpiG TNV £yypagn e¢oucioddTnon Tng voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Ta TrpoavagepBévTa gival (WTIKAG ONUACIag Kal, KATE GUVETTEIQ, OTTOPAITNTA YIa TNV 1I0XU TWV EYYUHOEWV.

O KaTaOKEUOOTAG eV QEPEI Kapia euBUvN, O€ TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG O€ CUPPOPPWOE e TIG 0dnyieg.
OAololutredBuvol yia tn B€on o€ AeiToupyia, TN XPARGN, TN GUVTAPNON KAl TNV ETTIOKEUN TNG CUOKEUNG TTPETTEL

» va dla0éTouv KataAANAN e€eidikeuon

* va O100£TEI TIG aVaYKaAieG OEEIOTNTEG VIO KOTT) JE TTAGO WO

* va éxouv dlaBdoel TAAPWG Kal va TNPoUV oXOAAO TIKA TIG TTapoUoeg odnyieg XpAong

MNa kaBe ap@iBoAia A TPOBANUA OXETIKA We TN XPAoN TNG dIATagNG, E0TW KI av OeV TTEPIYPAPETAl £OW, CUNBOUAEUTEITE
KATTOI0V EEEIOIKEUPEVO TEXVIKO.

1.1 MepiBdAAov Xpong

O

.2 ATOHIKA TTpOOCTACIO KOl AC@AAEIN TRITWV

H d1adikagia kot atroTeAei TNy BAaBepwv akTIvOBoAIwY, BopUfou, BeEpUOTNTAG KAI EKTTOUTTHG agpiwy. TOTTOBETACTE
SIaXWPIOTIKG TTUPipaX0 ToiXwpa, yia va TTpooTaTeleTal N {Wvn KOTIAG aTrd aKTIVEG, OTTIVOAPEG KAl TTUPAKTWHEVD
KOPUATIa OKOUpPIaG. KAVTE CUCTACEIGOTOUG TTAPOVTEG VA NV KOITAZOUV TN KOTTH KOI VA TTPOCTATEUOVTAI ATTO TIG AKTIVEG
TOU TOEOU f} TO TTUPOKTWHEVO PHETAAAO.

-_—

e Op

KaBe diaTagn TpETTEl va XpNOIKOTTOIEITAI ATTOKAEIOTIKA KAl HOVO VIO TIG AEITOUPYIEG TTOU OXEDIATTNKE, JE TOUG TPOTTOUG
KO TO EUPOG TIHWYV TTOU AVaYPAPOVTAI OTNV TTIVAKIOA XAPAKTNPIOTIKWY KaI/f) OTO TTApOV £YXEIPiDIO0, KAl CUPPWVA PIE TOUG
€0vikoUg kal dieBveig kavoviopoUg ac@aleiag. OtroladRTroTe AAAN Xpron, TTou SIaPEPEl aTTO AUTEG TTOU SNAWVEI pNTA O
KataokeuaoTng, Bewpeital atmoAUTWG avapuoaTn Kal TIKivOuvn, Kal, TNV TTEPITITWON auTr], 0 KataokeuaoTAg ¢
QEpelKapia euduvn.

H ouokeun TTpETTEl va TTPOOPICeTal HOVO YIa TTAYYEAPATIKN XPAON, O€ Blopnxaviko TepiBaAAov. O kataokeuaoThg O¢
QEpelKapia euBUVN yia BAGREG TTOU evOEXONEVWG TTPOKANBOUYV eEQITIOG TNG XPRONG TNG OIATAENG HECQ OE KATOIKIEG.

H d1aTagn péTTel va XpnOIKOTIOIEITAI O€ XWPOUG Ue Bepuokpaaia peTagl -10°C kal +40°C (+14°F kai +104°F).

H di1dTagn mpéTrel va HETAPEPETAI KAl VO aTTOONKEUETAI O€ XWPOUG e Beppokpaacia peTagu -25°C kal +55°C (-13°F kai
131°F).

H d1atagn mpétrel va xpnoipoTroleital o€ TTEPIBAAAOV Xwpig oKOvVN, 0&Ea, aépia i AAAEG SIaBPWTIKEG OUTIEG.

H d1dTagn mpémel va xpnoipoTroleital o€ TepIBAAAOV pe OXETIKA uypaaia piIkpdTepn Tou 50%, 6Toug40°C (40,00°C).

H d1dTagn mpémel va xpnoipoTroleital o€ TepIBAAAOV pe OXETIKA uypaaia pikpdTepn Tou 90%, oToug 20°C (68°F).

To YEYIOTO EMITPETTOPEVO UYONETPO YIa TN XprRon Tng Si1dtagng eival 2000 y. (6500 Todia).

Mn XPNOIMOTIOIEITE AUTH TN CUOKEUN YIA VA SETTAYWVETE CWANVWOEIG.
Mn XpNOIUOTIOIEITE TN CUOKEUR YIA @OPTION UTTATAPIWY /KO CUCCWPEUTWV.
Mn XpNOIUOTTOIEITE TN CUOKEUN YIQ TNV EKKIVNON KIVATAPWV.

dopdTe KATAAANAO pouXIOUO, TTOU Va TTPOCTATEUEI TO DEPUA ATTO TNV AKTIVOBOAia Tou TOEou, TOUG OTTIVOARPES KaI/N TO
TTUPOKTWHEVO HETOANO. Ta poUxa TTOU QOPATE TTPETTEI VA KAAUTTTOUV OAO TO WU A KAl TTIPETTEI VA Eival:

- Aképaila kal o€ KAAA KaTdoTaon

- Mupipaxa

- MovwTikd Kal oTey VA

- EQappooTd oTo cwua Kal Xwpic peREp

PopdTe TAVTOTE UTTOOAPATA EYKEKPIYEVA CUPPWVA PE TO OXETIKA TTPOTUTTA, aVOEKTIKA KAl IKAVE va eEao@aAioouv Tn
pOvwaon aTrod 1o vepo.

dopdre TAvVTOTE YAVTIA, EYKEKPIMEVA PE BAON TA OXETIKA TIPOTUTTA, TTOU VO £§a0@alifouv TNV NAEKTPIKN Kal BEPUIKN
povwon.
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Ma TNV TTpooTOCia TWV PATIWY, XPNOIUOTIOIEITE HAOKEG E TTAEUPIKH TTPOCTACIA YIa TO TIPOCWTTO Kal KATAAANAO BaBud
mpooTaciag (B.M. 10 A avwTepog).

PopdTe TTAVTA TTPOOTATEUTIKA YUAAIA PE TTAEUPIKG KOAUPPATA, €10IKA KATA TIG EVEPYEIEG XEIPOKIVNTNG A MNXAVIKAG
QATTOMAKPUVONG TNG OKOUPIAG GUYKOAANGNG (KOTTAG).

Mn @opdTe pakoug eTTapng!

PopdTe WTOACTTIOEG, O€ TTEPITITWAON TTOU N S1adIKACia KOTTAG TTapoucIddel eTTikivduvn otddun BopUfou. Av n otddun
BopuBou uttepPaivel Ta dpia Tou VOPOU, 0ploBeTAOTE TN {Wvn epyaaiag kal BeBalwBeiTe OTIOI TTAPOVTEG TTPOCTATEUOVTAI
ME WTOAOTTIOEG ) WTORUCHATA.

AlaTnPEiTe TTAVTA TA TTAEUPIKA TOIXWHOTA KAEIOTA, KATA TN OIGPKEIQ TWV EPYATIWY KOTIG.
ATtrayopeUeTal OTTOIAONTTOTE HETATPOTIA TNG S1ATAENG.

KpaTtdre 1o Ke@AAl pakpid atd tn toiumida MAAZMATOZ.
To pevpa, Kata TNV £€£000, uTTOPEi va TTIPOKAAECEI GOBAPOUG TPAUNATIONOUG OTA XEPIQ, OTO TIPOCWTTO KAl OTA PATIA.

ATTOQUYETE TNV £TTAQA UE KOPPATIA, auéowg PETA TN KOTTA. H uwnAn Beppokpacia ptropei va TpokaAéoel goBapd
gykavuara.

O1 mapatrédvw TTPOQUAAEEIG TTPETTEI va TNPOUVTAI Kal OTIG EPYATIEG META TN KOTT, YIOTI YTTOPEI va aTtTOKOAAOUVTAI
KOUMATIO OKOUPIAG aTTO Ta ETTEEEPYATHEVA KOPUATIOTTOU YUXOoVTAl.

Mpiv kKGveTe KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW O TNV TOIPTTIOO A TTPOREiTE 0TN GUVTAPNOT TNG, BERAIWOEITE OTI EXEI KPUWOEI.

Mpiv atroouvdEéoeTe TOUG CWAARVEG TTPOCAYWYNAG KAl ETTIOCTPOPRAS TOU WUKTIKOU uypoU, BeBaiwbeite i n povada wigng
eivaloBnoTr. To Bepud uypo Tou Byaivel uTropei va TpokaAéoel cofapd eykaluara.

MpounBeuTeite T aTTAPAITNTA HECA TTPWTWYV BONBEIWV.
Mnv TTapapeAeite TuXOV eykaupaTa f TPAUUATIOPOUG.

Mpiv eykaTaAgiyeTe TN BEON Epyaciag, TTAPTE TA ATTAPAITNTA HETPA AOPAAEIAG, yia va atropeuxBoUv akoUaoleg BAGRES
KOl aTuXAuaTa.

.3 MNpooTacia atmd KATTVvoug Kal aépia

Y16 opIoPEVEG OUVONKEG, Ol KATTVOI TTOU TTAPAyovTal aTTO TN KOTTA MTTOPEI va TTPOKAAECOUV KAPKIVO 1|, OTIG £YKUEG
yuvaikeg, BAGBeg oTO EUPpUo.

KpaTtdre 1o KEQAAI pakpId aTrd Ta agpia Kal TOug KaTrvoug TNG KOTTAG.

H ¢wvn epyaaiag mpéTrel va d1a0€Tel KATAAANAO aUOTNUa QUOIKOU ) BeRIacpévou agpiapou.

€ TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPITHOU, XPNOIPOTIOINOTE JAOKEG UE AVATIVEUCTHPEG.

€ TEPITITWAON KOTTWYV O€ XWPOUG PIKPWV O100TATEWY, 0OAG OUVIGTOUUE TNV €TTIBAEWN TOU CUYKOAANTA a11é K&TTO010 CUVASEAPO,
TToU BpioKkeTal £§w aTTO TO CUYKEKPIPEVO XWPO.

Mn xpnoipoTroleiTe 0Euyovo yia Tov §agpIouO.

Mo va eAEYXETE TNV ATTOTEAEGUATIKOTNTA TNG AVAPPOPNONG, CUYKPIVETE KATA TTEPIODOUG TNV TTOCOTNTA TWV EKTTOUTTWYV ETTIBAAB WY
AEPIWV PE TIG ETTITPETITEG TIUEG TTOU AVOYPAPOVTAI OTOUG KAVOVIOUOUG Ao@AAEiagG.

H moodTnTa KAl N eTTIKIVOUVOTNTA TWV TTAPAYOUEVWY KATTVWYV £EAPTATAI ATTO TO BACIKO UAIKO TTOU XPNOIKOTTOIEITAI, OTTO TO UAIKO
OUYKOAANONG Kal atmd evOEXOUEVEG OUCIEG TTOU XPNOIUOTTOIOUVTAl YIa KABOPIGKO Kal aTToAITTavon Twv KOPMATIWV TTOU
ouykoAAoUvTal. AKOAOUBNOTE TTIOTA TIG 0ONYIEG TOU KATAOKEUAGTH KOI TWV OXETIKWY TEXVIKWY OEATIWV.

Mnv k@veTe cUYKOANADEIG (KOTTEG) KOVTA O€ XWPOUG aTToAiTTavong f Bagng.

ToTroBEeTEITE TIG PIAAEG AEPIOU OE AVOIKTOUG XWPOUG I € XWPOUG PE KAAR KUKAOQOpia Tou aépa.

384



| bohlerwering

1.4 MpdéAnyn TTupkKayidg/Ekpnéng

ﬁ H di1adikaacia KOTAG PTTopei va atroTeAETEl auTia TTUpKayIAg Kal/f) €Kkpnéng.

* ATTOPOKPUVETE, aTTO TN {WVN EPYATiag Kal TN yUPW TTEPIOXH, TA EUPAEKTA A KAUOTUA UAIKG KOI QVTIKEIMEVA.

» Ta eUQAeKTa UAIKG TTPETTEI VO BpiokovTal o€ aTTéoTacn ToUAAxXIoTov 11 pETpwy (35 TodIWV) aTTd TO XWPO CUYKOAANONG ) TTPETTEI
va TTpooTaTeEUOVTAl KATAAANAQ.

e O10mMVOAPEGKAITA TTUPOKTWHEVA CWHATIOIO TTOU EKTPEVOOVICOVTAI UTTOPOUV VA TACOUV EUKOAQ GTIG YUPW TTEPIOXEG KON KAl
aT1ro TTOAU pIKpA& avoiyuaTta. MpooégTe 1Id1aiTEPa TNV ACPAAEIQ TIPAYUATWY KAl ATOPWV.

* Mnv KAveTE KOTTEG TTAVW 1 KOVTA 0€ doxeia TToU BpiokovTal UTTO TTiEDN.

e Mnv ekTeAEiTE KOTTEG TTAVW O€ KAEIOTA doxeia ] CwWAAVEG. I1d1aiTEPN TTPOCOXN ATTAITEITAI ETTIONG VIO TNV KOTTH CWARVWV ] doXEiwv
aKOuN Kal o€ TTEPITITWAN TTOU €ival avoiXTd, ad€la Kal TIPOCEKTIKA KaBapiouéva. Ta uttoAsiypaTta agpiwyv, kauaiyou, Aadiou N
TTaPOMOIWV OUCIWYV ITTOPOUV VA TTPOKAAETOUV EKPEEIG.

* Mnv KAVETE KOTTEG OE ATHOTPAIPA TTOU TTEPIEXEI KOV, EKPNKTIKA aépia  avaBuuIdoElg.

* MeTd Tn oUyKOAANON, BERaIWOEITE OTI TO NAEKTPIKO KUKAWMO OEV AKOUUTTA KATA AGB0OG O€ £TTIQPAVEIEG CUVOEUEVEG E TO KUKAWUA
NG yeiwang.

* Kovtd otn {wvn epyaciag TPETTEI va UTTAPXEI EEOTTAIOUOG I oUCTNUA TTUPACPAAEIQG.

1.5 MPoANTITIKA HETPA VIO TN XPAON QIAAWYV aEPiOU

O1 p1aAeg adpavoUg agpiou TTEPIEXOUV OEPIO UTTO TTiECN KAI UTTOPOUV VA EKPayoUV, O€ TTEPITITWON TTOU dEV ThPOUVTAI Ol
eNGXIOTEG OUVONKEG aOPAAEiag HETAPOPAG, ATTOBAKEUONG KAl XPAONG.

* O1 @1GAeg TTPETTEI VA €ival OTABEPG OTEPEWHEVEG, OE KATAKOPUPN BEan, TTAvw O€ ToiXoug i ue GAAa KatdAAnAa péoa, yia va
atmmo@elyovTal TTTWOEIG I TUXaia X TUTTAPATA.

* BidwveTe TO KAAUPUQ TTPOCTACIAG KATA TN HETAPOPA, TN B€0on o€ AsiToupyia kal KGBe opd TTou OAOKANPWVOVTal 01 BIadIKATIES
KOTTAG.

* ATro@UyeTe TNV £KBEON TWV PIOAWY OTNV Auean NAIAkr akTIvoBoAia kal o€ atréTopeg ETABOAEG Bepuokpaaiag. Mnv ekTiOETE TIG
PIAAEG O€ TTOAU XOUNAEG 1) TTOAU UWnAEG BepuoKpaTieg.

* ATTOQUYETE TNV €TTAQN TWV QIOAWV PE OKAAUTITEG QAOYEG, NAEKTPIKA TOEA, TOIPTTIOEG OUYKOAANONG 1 nAekTpodiwv Kal
TTUPOKTWHEVWY BPaUCUATWY TTOU TTapAyovTal aTrd TNV KOTTH.

* KpaTtAOTE TIG PIAAEG HOKPIA OTTO TO KUKAWUATA KOTTHG KAl ATTO NAEKTPIKA KUKAWUATA YEVIKOTEPA.

* Kpatdrte 1o KEQAAI pakpid aTrd To onueio €600uU Tou agpiou, 6Tav avoiyeTe TN BaABida Tng @IdAng.

* KAeivete mavta 1n BaABida Tng @1dAng 6Tav oAokAnpwBoUv o1 d1adIKaaieg KOTTAG.

* Mnv exTeAeiTe TTOTE KOTTAG O€ PIAAEG agpiou TTOU BpiokovTal UTTO TTiEan.

1.6 NpooTacia atrd nAekTpoTAnia
H nAekTpoTrAnéia ptropei va mpokaAéael Bavaro.

* ATTOQUYETE TNV £TTOQPN UE TA ONUEia TTOU BPiCKOVTAI CUVABWG UTTO TAON OTO ECWTEPIKO 1] 0TO EEWTEPIKO TNG EYKATACTACGNG KOTTAG
8TaV N EYKATAOTOON TPOPOBOTEITAI (OI TOIUTTIOEG, 01 TOIUTTIOEG NAEKTPOdIWY, T KAAWDIA yEiwoNng Kal Ta KAAWDSIA CUVOEOVTaI E TO
NAEKTPIKO KUKAWMPA KOTTAG).

* EEao@aAioTe TNV NAEKTPIKN HOVWON TNG EYKATAGTACNG KAl TOU XEIPIOTH, XPNOIPOTIOIWVTAG OTEYVEG ETTIPAVEIEG KOI BATEIG, ME

ETTAPKI HOVWON ATTO TO SUVANIKO TOU €dAPOUG KAl TNG YEiwaoNG.

BeBaiwbeite 61in eykatdoTaon cuvdéeTal waOTd, o€ KATToIa TTPi¢a Kal o€ ikTuo TTou B1aB£TOouV aywyo yeiwaong.

Mnv ayyiCeTe U0 TOIPTTIOEG TAUTOX POVWG.

AIaKOWTE AUECWG TN KOTTA, €GV VIWOETE OTI G dIATTEPVA NAEKTPIKS peUA.

1.7 HAekTpopayvnTIKA TTeEdia Kal TTapEUPBOAEG

H di€éAeuon Tou peUPATOG ATTO TA ECWTEPIKA Kal €EWTEPIKA KAAWwdIa TNG S1dTagng, dnuioupyei NAEKTpOPayvNTIKO TTEDIO
KOVTA oTa KaOAWSIa GUYKOAANONG Kal oTnVv idia Tn diIdTagn.

* TanAekTpopayvNTIKA TTEDIA UTTOPEI VO €XOUV (AYVWOTEG HEXPI CAMEPQ) ETTITITWOEIG OTNV UYEIQ, JETA aTTd TTApATETAPEVN £KOEDN.
* Ta nAekTPIKG TTEdia PTTOPOUV va TTPOKAAETOUV TTOPEUPBOAEG O€ AAAEG NAEKTPIKEG TUOKEUEG, OTTWG OTOUG BNUATOdOTEG ) OTA
aKOUOTIKG Bapnkoiag.

Ta dTopa pe CWTIKEG NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG (BNUaTOdOTEG), TTPETTEI va GUNPBOUAEUBOUY évav 1aTpO TIPIV TTANGIdo0oUV
KOVT@ O€ Epyacieg KOTTAG TTAGOUATOG.
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.71 Tagivopnon HMZ cUp@wva pe 1o rpoéTutro: EN 60974-10/A1:2015.

H ouokeun katnyopiag B gival kaTaokeuaopévn 6€ CUPPOPPWON PE TIG ATTAITAOEIG CUPPBATATNTAG O€ BlopNnXavIikoUg
XWPOUG A KATOIKIEG, CUUTTEPIAAUBAVOUEVWY TWV KATOIKNMEVWY TTEPIOXWYV OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI ATTO
KATtro10 dnuoaio cUuoThua XapunAng Tédong.

Karnyopiag

H ouokeun katnyopiag A dev TTpoopifeTal yia XPrOon O€ KATOIKNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKN EVEPYEIQ TTAPEXETAI
Kamyopias | a1m@ KATTOI0 dNudOIo oUOTNUaA XAuNAAG TAaong. Oa ATav duvnTiKG OUCKOAO va ££a0@AAIOTEI N NAEKTPOPAYVNTIKN
oupBaTéTNTA TWV CUCKEUWY KaTNyopiag A O€ auTéG TIG TTEPIOXEG, EEQITIAC TWV TTAPEUBOAWY TTOU EKTTEUTTIOVTAI KAl
TTpoagdyovTal.

Acgite To KEQAAaIo yia TTEPIooOTEPES TTANPOoPOpPies: MINAKTIAA XAPAKTHPIZTIKQN  TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

1.7.2 Eykatdotaon, Xpon Kail a§ioAdynon Tou xwpou

H ocuokeun auTA KaTaokeuaZeTal cUPQWVA PE TIG 0dnYieg Tou evapuoviouévou rpoTtutrou EN 60974-10/A1:2015 kai kataTdooeTal
otnv “KATHIOPIA A”. H ouokeun TTpETTEl va TTPOOPICeTal JOVO yia €TTOYYEAUATIKA XPAON, o€ Biouynxavikd mepifaAiov. O
KOTOOKEUAOTAG O QEPEl Kapia euBuvn yia BAGReg TTou evdexouévwg TTpokAnBoUv eaitiag TNG xpnong Tng d1ataéng yéoa oe
KOTOIKIEG.

'.

O XpNoTnNG TTPETTEI Va £XEI EPTTEIPIA OTOV TOUEQ aUTO Kal BewpeiTal uTTEUBUVOG yia TNV €yKATAOTACHN KAl TN XPAon Tng
OUOKEUNG, UPQWVA PE TIG 0dNYiEG TOU KATAOKEUAOTH. Av TrTapaTtnpnBolv nAekTpouayvnTIKEG TTAPEUBOAEG, 0 XPAOTNG
TPETTEI VO AUCEI TO TTPOBANMPA JE TNV TEXVIKA UTTOOTAPIEN TOU KATOOKEUAOTH.

2€ OAEG TIG TTEPITITWOEIG, Ol NAEKTPOPAYVNTIKEG TTAPEUROAEG TTPETTEI VO EAATTWOOUV €wg TO BaBUG OTOV OTTOIO TTOU BEV
TTPpoKaAoUv evoxAnan.

Mpiv TNV eyKaTAOTOOGN TNG OUCKEUNG, 0 XPAOTNG TTPETTEI VA EKTIMACEI Ta TTIBavVAa nAekTpopuayvnTik& TTpoBARpaTa Tou Ba
uITOpOoUCav va TTapoudiaaTolv aTn yUpw ¢wvn Kal 1ISIaiTEPa aTNV UyEia Twv TTapovTwy. MNa Tapddelyua: GTopa Pe
BnuatoddTn (pace-maker) kal akouaTIKA BapnKoiag.

oL 4%,

1.7.3 ATraiTAoEIg TpOoPodoaiag (BA. TEXVIKA XOAPOAKTNPIOTIKA)

O1 ouokeuég UWPNARG 10xU0G Ba PTTopoloav va €TTNPEACOUV TNV TTOIOTNTA TNG £VEPYEIOG TOU OIKTUOU BIaVOMNG, £EaITiog Tou
ATTOPPOPOUPEVOU PEUPATOG. ZUVETTWG, YIA HEPIKOUG TUTTOUG CUOKEUWV (BA. TEXVIKA XApaKTNPIOTIKA) Ba uTTopoUcayv va u@ioTavTal
KATTOI01 TTEPIOPICHOI OUVOEDNG 1 HEPIKEG ATTAITACEIG TTOU AQOPOUV TNV PEYIOTN ETITPETTOMEVN EUTTEdNON OIKTUOU (Zmax) A Tnv
eAGXIOTN 10X0 eykaTdoTaong (Ssc) Tou diaTiBeTal oTo onueio dieTTa@ng pe 1o dikTUO (Znueio KolviAg ouvdeong 2K - Point of
Commom Coupling PCC). XZtnv TepimTwaon auTr, 0 €yKATAOTATNG 1 0 XPAOTNG €XOUv TNV uTtoxpéwan va egakpiBwoouv
(oupBouleudpuevol evOeXOUEVWG TOV OIOXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU SIKTUOU) OV N OUOKEUA PTTopEi va ouvdeBei. Ze TepimmTwon
TTOPEPPBOAWY, UTTOPEI va gival avaykaia n Afwn TpooBeTwy PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWY OTO BiKTUO TPOPOdOTIag.

MpéTtrel eTriong va eKTINACETE AV €ival OKOTTIMO VO BwPaKIOTEI TO KAAWDIO TPOPOdOTiag.

Acite To KEQAAQIO yia TTEPIoOOTEPEG TTANPOPOpieg: TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

1.7.4 TPOANTITIKA HETPO OXETIKA JE TA KAAWSIA

Ma TNV EAaxI0TOTTOINON TWV ETTITITWOEWY ATTO Ta NAEKTPOUAYVNTIKA TTEDiA, akoAouBEiTE TOUG EEAG KAVOVEG:

* TUAIYETE KAI OTEPEWVETE Padi, OTTOU AUTO gival duvaTod, TO KAAWDIO YEIWoNG e TO KAAWDI0 I0KU0G.

* ATTOQEUYETE TO TUAIYHO TWV KAAWSiwV yUpw aT1ré TO CWHA.

* MnoTékeoTe peTaU KaAwdiou yeiwong Kal KaAAwdiou 10XU0G (Ta dU0 KaAwdIa TTPETTEI va BpioKovTal atrd TNV idia TTAEUPd).

e TakaAwOIO TTPETTEI VO £XOUV TO HIKPOTEPO dUVATO UAKOG, VA TOTTOBETOUVTAI KOVTA HETAEU TOUG KO VA HETOKIVOUVTAI TTAVW I KOVTA
oTnV €MQAveIa Tou daTTédou.

* TomoBeteite TNV d1ATAEN O€ KATTOIO ATTOOTACN ATIO TO ONUEIO OUYKOAANONG.

o TakoAwdIa TTPETTEI Va gival TOTTOBETNPEVA HaKPIG aTTd evOexOUeva GAAa KaAwdia.

1.7.5 looduvapiki ouvdeon (yeiwon)
TnpPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPi I00OUVANIKIG 0UVOEDNG (YEiwoNng).

1.7.6 yeiwon Tou KATEPYAJOUEVOU KOPMATIOU

‘Omrou 1o UTTO eTTEEEpYyaTia KOPPATI OEV Eival YEIWPEVO, VIO AOYOUG NAEKTPIKAG ao@aleiag f e§aiTiag Twv d1acTadoewy Kal TNG B€ong
TOU, N oUvdean yeiwong JETAEU Tepaxiou Kal EOAPOUG UTTOPEI VA PEIWOEI TIG EKTTOPTTEG. ATTAITEITAI TTPOTOXH, WOTE N YEiwan Tou
KATEPYALOPEVOU KOPMATIOU VO PNV aUEAVEI TOV KivOUVO aTUXAMATOG VIO TO XEIPIOTA A va TTpoKaAei BAGREeG e AANEG NAEKTPIKEG
OUOKEUEG. TNPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIGPOoUG TTEPi Ic0dUVaNIKAG oUvdeong (Yeiwong).

1.7.7 Owpdkion

H emAekTIKA Bwpdkion GAAwV KAAwSiwV KOl CUGKEUWY OTN YUPW TTEPIOXA UTTOPEI va JEIWOEI TA TIPOBAANATA TTAPEUBOAWV.
> e €10IKEG EQapUOYEG, Ba utTopoloe va AneBei urdown n Bwpdkian 6Ang Tng dIdTagng KOTIAG.
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1.8 BaOuég mpooTaciag IP
IP23S
* MepiBAnua Tou aTToTPETTEI TNV TUXaia TTpOoBacn o€ emikivouva Pépn k&Troiou dAXTUAOU ) KATTOI0U EEVOU OWHATOG
e dIAPETpoion A ueyaAuTepn atd 12,5 mm.
e [epiBAnUa TTPOCTATEUPEVO OTTO BPOXH TTOU TTEQPTEI JE YwVia 60°.
* MepiBAnua Tou atroTpETel TIG BAABEPEG OUVETTEIEG TNG 100O0U VEPOU, OTAV TA KIVOUUEVA PEPN TNG OUCKEUNAG Eival
akivnra.

1.9 Ai1dBeon

Mnv aTTopPITITETE TNV NAEKTPIKI CUOKEUN PE TA KOIVA aTTORANTA!
E ZUpgwva peTnv Eupwtraikf Odnyia 2012/19/EE oxeTIKA pe Ta aTTORBANTA NAEKTPIKOU KAl NAEKTPOVIKOU EEOTTAIGHOU, KOl
yla Tnv epapuoyr TnG Bacel TNG €BVIKAG vouoBeaiag, 0 NAEKTPIKOG eEOTTAICUOG TTOU pTAVEI OTO TEAOG TOU KUKAOU CWNG
TOU, TTPETTEI VO CUAAEYETOI XWPIOTA KAl va TTapadideTal o€ KEVTPO avakTnong kal 81dBeong. O IBIOKTATNG TG CUCKEUNG
oeilel va avalntioel Ta €ouciodoTnuéva KEVTPA GUAAOYAG aTTeUBUVOUEVOG OTIG TOTTIKEG apXES. H epapuoyn Tng
EupwTtraikig Odnyiag Ba emiTpéwel TNV KAAUTEPN TTPOCTAC O TOU TTEPIBAAAOVTOG KAl TNG UYEIAg TOU avBpwTTOU.

»  NaTTEPIOTOTEPEG TTANPOPOPIES, ETTIOKEPOEITE TNV IOTOOEAIDQ.

2. EFKATAZTAZH

H eykatdoTaon putropei va yivel yvo atré EUTTEIPO TIPOCWTTIKG, £E0UCI0S0TNUEVO ATTO TOV KATAOKEUQOTH.

Mpiv TNV eykatdoTaon, BeBaiwbeite 6Ti N yevvATPIa €ival aTTOoUVOESEUEVN OTTO TO NAEKTPIKOG BiKTUO.

ATtrayopeleTaln ouvdeon TWV YEVVNTPIWY (0€ aeIpd A TTapAAANAQ).

O

21 TpéTTOg AVUYPWONG, HETAPOPAG KAl EKPOPTWONG
e Hoiatagn dev d1aBéTer 1dIkG eCapTAPATA YIa TNV aviywaon.

* XPNOIYOTIOINOTE EVa KAOPK EKTEAWVTOG TIPOCEKTIKA TN METOKIVNOT, £TO1 WOTE VA ATTOPEUXOEI N AvaTPOTIH TG YEVVATPIAG.

Mnv utroTipdTe T0 BAP0G TNG BIATAENG (BA. TEXVIKA XAPOAKTNPIOTIKA).
Katdtnvaviywaon, kavéva dtopuo dev TTPETTEl va BPioKeTAl KATW ATTO TO YOPTIO.
ATTOQUYETE TNV TITWON TNG O1ATAENG KAI PNV TNV aTTOB€TETE e BUvVaun oTo dATTEDO.

®

2.2 TomroBéTnon Tng didtagng

TnpAOoTE TOUG £EAG KAVOVEG:

d

EukoAn rpéoBaan ota dpyava eAEyXOU Kail TIG OUVOETEIG.

Mnv To1T00€ETEITE TOV EEOTTAIONO OE OTEVOUG XWPOUG.

Mnv Totr0B€eTEiTE TTOTE TN S1ATAEN TTAVW O€ PIa €TIQAVEIA PHE KAIoN peyaAUuTepn atmd 10° WG TTPOG TO 0PICOVTIO ETTITTEDO.
ToTroBeTOTE TN DIATAEN OE XWPO OTEYVO, KABapd Kal e ETTAPKN EOEPITUO.

* MpooTatéwTe Tn didTagn amoé 1n Bpoxn Kai Tov AAIO.

»  BA. Tapdypa@o “MpoAnTrTIKG ETPA VIO TN XPAON @IAAWY agpiou”.

2.3 2ovdeon

HyevvnTpia d1a8£TeI NAEKTPIKO KAAWDIO, yia Tn oUvdeon 0To OiKTUO TPOPOdOTiag.
H d1atagn utropei va tpopodoTtnBei e pelpa:

« 230V 1p19a0IKO

* 400V 1p19QCIKO

H AgiToupyia TnG OUOKEUNG €ival eyyunuévn yia TAOEIG HE DIOKUPAVOEIG EwG £15% €TTi TNG OVOUAOTIKAG TIUAG.

MNa va atro@euyxBouv ¢npieg o€ GTOPa  OTNV eyKATAoTAON, TIPETTEI VA EAEYEETE TNV ETTIAEYPEVN TAON TOU SIKTUOU KAl TIG
ao@dAeieg MPIN ouvdéoeTe To unxavnua oT1o pedpa. ETiong mpémel va Befaiwbeite 0TI To KAAWDIOo gival cuvdedeuévo
o€ pia Trpifa mou S1aB€Tel yeiwaon.
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H eykataoTtaon umopei va tpo@odotnBei amd nAekTpotrapaywyod (elyog apkei va eEaoc@alifel oTabepr) Tdon
Tpo@odoaiag HETALU £15% WG TTPOG TNV OVOUACTIKA TIPA TAONG TTOU ONAWVEI O KATAOKEUAOTAG 0€ OAEG TIG TTIBAVEG
OUVONKEG XPNOoNG Kal PE TN MEYIOTN TTapexouevn 10xU NG yevvAtplag. Katd kavova, ouvioTdral n xpRon
NAEKTPOTTAPAYWYWYV JEUYWV PEIOYXU 2 QOPEG MEYAAUTEPN ATTO TNV IOXU TNG YEVVATPIAG, YIO TO JOVOPACIKO pelpa, Kai 1,5
@Oopd, YIO TO TPIPACIKO. ZUVIOTATAI N XPAON NAEKTPOTTAPAYWYWY CEUYWYV JE NAEKTPOVIKO EAEYXO.

MNa Tnv TpooTacia Twv XEIPIOTWY, N dIdTagn TTPETTEI va €ival cwaTd yelwpévn. To kaAwdio Tpogodoaiag d1abETel Evav
aywyo (KITpIVOTTPACIVOG) Yia TN Yeiwan, TTou TTPETTEl va ouvdeBei o€ Eva @Ig pe eTTagn yeiwong. O KiTpivog/TTpdaoivog
aywyog dev mpétrel va xpnolyotrolgital MOTE padi pe GAAo aywyo yia Tnv Tapoxr 1aong. EAEyETe TRV OTTapén yeiwong
oTNV EYKATACTACN KAl TNV KOAN KATdoTaon tng mpidag Tou pelPaTtog. XpnoIUOTIOIEITE YOVO @IG TTOU TNPOUV TOUG
KavoVvIiouoUg ao@aAgiag.

H nAekTpIKA eykaTdoTaon TTPETTEI VA Yivel aTTO SITTAWPATOUX0 NAEKTPOAGYO KAl CUP@PWVA PE TOUG VOUOUG TNG XWPOAG
oéT1rou yiveTal n eykatdoTaon.

2.4 Oeon o€ AsiToupyla

2.41 Z0vdeon yia KOTTA ME TTAGO A

.

N

@ Topmida
@ utrodoxr oUvdeong TOINTTIdAG
@ BUopa toiptridag yeiwong

@ 0eTIKA UTTOSOX N 10X UOG (+)

J

» ZuvdEoTE TNV TOIPTTIOA OTOV OUVOEOHO, IE TPOTTO WOTE VA B1OwWOEI eVTEAWG 0 OAKTUAIOG OTEPEWONG.

» TOTTOBETACTE TNV TOIUTTION TOU CWHPATOG YEIWONG TTAVW OTO KOYUATI TTOU TTPOOPICeTal yIa KOTTA Kal BERaIWOEITE OTI UTTAPXEI KAAR
NAEKTPIKN ETTAPA.

» BaAte To BUopa Kal yupioTe 8e€I60TPOPA, £WG OTOU acg@aAicouv Ta dUo pépn.

» EAEyETE TNV TTOpouCia OAWY TwV £EAPTNUAETWY TOU CWHATOG TNG TOIPTTIOAG KAl TN OTEPEWAT) TOUG

@ Pako6p

@ MeiwTApa Tieong
(3® zwAfvac

» (ZupBouAeuTeite To eyxeIpidlo 0dNyIWV Xpriong "SP70").

» ZuvdéaTe TO BUCHA TOU KAAWSIOU TNG TOIUTTIOAG TOU CWHPATOG OTNV BETIKA UTTOOOXNA (+) TNG YEVVATPIAG.
» BIdwaoTe 10 pakop Tavw OTOV JEIWTAPA TTIECNG.

» ZUuvOEOTE TO CWARVA TTAVW GTO PAKOP.
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» Mpétrelva e§ao@alifeTal miean TouhdxioTov 5 bar kai eAdxioTn TTapoyrn 185 Aitpwv avd AeTrT6.

-

@ AI10KOTTTNG pUBMIONG
@ MsiwTApag

» BaAte o igoTtnv mpia 400V.

@ MavéueTpo

J

» AvayTe Tn yevvnTpla kal eAEYETE av AeiToupyei owaTa n evOEIKTIKA Auyvia (led).

» MATAOCTE TO KOUPTTI TNG TOIUTTIOAG A TO TTAAKTPO TECT AEPIOU, VIO VO PEEI TO AEPIO KATA TIG EVEPYEIEG PUBMIONG.
> ZNKWOTE TO SIAKOTITN pUBUIONG TOU PEIWTAPA.

» MepIioTPEWTE TOV PEXPIG OTOU TO HAVOUETPO @BAoel oTa 5 bar.

-

@ MoxA6g aoc@algiag

@ KoupTri toiymidag

.

J

» MidoTe TNV TOIUTTIOO KAI TPARAETE TOUG TTEIPOUG AOPAAEIDG.

» KpatioTe TNV TO1PTTId0 0€ ywvia 90° TTPOG TO KOPMPATI.

» MaTAOCTE TO KOUPTTI TNG TOIPTTIOAG yIa va avayel To TOE0.

» MANCIAOTE TNV TOIUTTION OTO KOPUATI KAl APXiOTE VO KOBETE, HETAKIVWOVTAG TNV HE OTABEPO PUBUO.
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3.2 MMivakag utrodoxwv

-

@ KaAwdio Tpo@odoaiag

Emtpétel Tnv Tapoxn peUPNATOG OTN CUCKEUNG, OUVOEOVTAG
TO pE TO OiKTUO.

@ A10KOTTTNG AVAUMATOG

EAEyxeI TNV NAEKTPIKA EVEPYOTTOINGN TNG EYKATACTAONG.
AlaBéTel dUo Béaeig: “O” afnaTo, “I” avaupévo.

@ KaBapiopou aépa
@ Eicodog kaAwdiou ojparog (CAN-BUS)

@ Movdada @iATpou aépa
@ PaKOp oUVEeoNG Aépa TNG HOVADAG PiATpOU

@ AlakéTrTng Tricong

@ utrodoxn oUv3eonNg CWHATOG YEIWONG

EmTpéTrel Tn oUvOeoN TOU KOAWSIOU CWHATOG YEIWONG.

@ utrodoxr ocuvdeong TOINTTIdag

Emtpémei Tn olvdeon TG ToluTrideg e TTAGo Q.
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3.3 MrpooTIVOG TTivaKag EAEyXou

( )

OO

g =bﬁ)hler
® @
@ LED tpo@odociag

Y1odelkvUel 0TI N O1ATAEN €ival CUVOEPEVN UE TO BIKTUO Kl TPOQODOTEITAI KAVOVIKA.

@ @ LED yevikoU ocuvayepuouU

Y1rodeikvUel OTI eTTeVERN K&TTOIO d1ATAEN ACPAAEiAg (TT.X., OEPUIKO).

@ @ LED evepyoTmroinpévng icxuog

Y1odeIkvUEl TNV TTOPOUCia TAONG OTIG UTTOBOXEG £§0D0U TNG diIdTagNG.

(4) 123 0e6vn7runpdrwv

EmTpEéTTeI TNV EPPAVION TWV OTOIXEIWV TNG EYKATAOTAONG O€ OTABIO EKKIVNONG, TWV PUBUITEWY KAI TWV HETPATEWV
PeUPATOG KaI TAONG KOTTAG KAI TWV KWOIKWY TWV GUVAYEPHWV.

006vn (LCD)

EmtpétTeiTnv Ep@AavIon TwV OTOIXEIWV TNG EYKATAOTAONG O€ OTABI0 EKKIVNONG, TWV PUBUITEWY KAI TWV HETPATEWV
PeUPATOG KAI TAONG KOTTAG KAl TWV KWOIKWY TWV GUVAYEPHWV.
EmtpémerTnv dpeon ep@avian OAwv Twv AEITOUPYIWV.

@ Kupiog 310kO6TTTNG pUBUIONG

Emrpémrer Tnv adidAeITTn Tpo@odoaia Tou peUPATOG KOTTAG.
Emitpémrel Tnv €icodo aT0 set up, TNV ETMAOYA KAl TN pUOBUIOT TWV TTAPAPETPWY KOTTAG.

@ @ MAARKTpa AsiToupyiag

Emitpémmouv Tnv emiAoyr Twv d1a@épwv AEITOUpYIWV TNG d1ATagNG (S10d1Kagia KOTTAG, TPOTTOG KOTTAG).
Emitpémrel Tnv emIAoyr TOU €TIOUUNTOU TTPOYPAUUATOG KOTTAG (OUVEPYIQ), HEOW TNG EICAYWYAG HEPIKWY ATTAWV
mTAnpo@opiwv (XA, XP):

-TUTTOG UAIKOU

- TTaX0G UAIKOU

@ Fpa@ikn atreikovion

Emitpémrer Tnv emAoyA TNG €TOUUNTAG YPOPIKAG OIETTAPNG.

Tiun AleTmaen XpAotn

XE Tpdémog Easy

XA Tpdémog Advanced
XP Tpo1og Professional

391

EL



EL

XPHZH TOY EZOMAIZMOY

@ MARKTpPO job

Emtpétrel TRV ammoBrikeuan atn pviun kai 1n diaxeipion 64 job, Ta otroia pmmropolv va £§aTopIKEUTOUV ATTO TOV
XEIPIOTH.

4. XPHZH TOY EZOMNAIZMOY

' boéhlerweding

oestalpin

4.1 ZeAida ekKivhong

Katd Tnv €KKivnan, n eyKataoTaon eKTEAET pia o€lpd eAEyXwV TTou diac@alifouv TN cwaoTA AEITOupyia TNG EYKATACOTAONG Kal OAWV
Twv ouvoedepévwy dlaTagewv. KaTtd 1o oTdd10 auTO TTPAYUATOTIOIEITAI KOI TO TEGT AEPIOU, YIa va SIaTIoTWOEi n owa T oUvOEDn TOU
OUCTAMATOG TPOYOdOTiag agpiou.

4.2 ApxIKQ ogAida

Emirpémel Tn Siaxeipion Tng O14TaENG KAl TOU TPOTTOU KOTTAG, JE TNV EUPAVION TWV BACIKWY pUBUicEWV.

4.3 Asitoupyia XE

@ AgiIToupyia ypagikwv XE

, 4>

5.1
har

@ Mey€0n (MavoueTpo eAéyxou TTieong)
@ MapdueTpol KOTTAG
@ E¢aptApaTa TOIuTTidag

@ Aladikagia KOTTAG

@ MAAKTPO TEOT AEPQ

AeiToupyia ypagikwv XE

@ Maxog kouyuartiovu

Emitpémrer Tn pUuBuion Tng didTagng avaloya e ta
XOPOKTNPIOTIKA TOU TTPOG KOTTAG KOUUATIOU.

- : \ MeyéOn (MavopeTpo eAéyxou TTieong)
5.1
“%ﬁ" har Epgavieli Tn peTpolpevn TIUA Tieong Tou aépa yia tn diadikagia
KOTTAG.
5.4
5.A
1.6

MoapdueTpol KOTTAG

@ Eikovidlo mapapéTpou
@ TiuA TTapauéTpou
@ Movada péTpnong TapauéTpou

T
!
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s N ESapTtApata toiumidag
@ YTTo8€eIKVUEI TO EEAPTNNA TOIPTTIOOG VIO XPAON HETIG
ETTIAEYUEVEG OUVONKEG AEITOUPYiaG.
~—
- A ‘ XPNGIHOTIOIETE TTAVTA YVAGIA QVTAAAGKTIKG T

Aladikacia KOG
EmitpémerTnv emAoynA Tng diadikaoiag KOTAG.

EmiTpémrel TNV €MIAOYH TOU TPOTTOU KOTTNG.

%’& 2 Xpovol (KOTTH 0€ CUPTTOYEG TEUAXIO) ﬁ 2 Xpovol (koTrr) o€ dIATpNTO TEPAXIO)
%E 4 XpOvol (KOTTr) 0€ OUPTTAYEG TEPAXI0) r ﬁb 2 XpOvol (ETTIOKEUT pWYHWY)

MAAKTPO TECT A€pPa
ﬁ EmiTpémmel TNV aTTopdKpuvVon TV akaBapaiwy atrd To KUKAWPA TOU TTETTIEGHEVOU AEPA Kal TNV TTPAyHaToTToIiNoN,

XWPIG1oXU aTNV £€£000, TWV ATTAPAITATWY TTPOKATAPKTIKWY PUBNICEWY TTiENG KAl TTAPOXAG TOU aépa.

4.4 Acitoupyia XA

( : ) ) @ AeiToupyia ypagikwy XA
% MEX R_20mn| '%kb bae @ Mey£Bn (MavopeTpo eAEyXOU TTEGNC)
@—V — 2 gg :: z:; 4—@ @ MapAPETPOI KOTTAG
i ; 15 mm 4.6 @ ESapTApaTa ToIuTTidag
: ) 1 @ Aladikaoia KoTTAG
Hﬂ { U A RBLD m <_@ @ EmmiAoyr TUTTOU UAIKOU

i& TSﬁ@@ @ MAAKTPO TEOT A€pa

ééé

r \ AgiToupyia ypag@ikwv XA

20 mm
28 mm

@ Méxog koppaTiovy
@ 2UVIOTWHMEVN IKAVOTNTA KOTTAG ®

MAX

@ MéyioTtn IkavoTnTa KOTTAG (M)

bodd

35 mm @ IkavéTnTa Slaxwpliopou (S)
@ IkavoTnTa didrpnong (P)
15 mm
- \ Mdaxog Koppatiou
MAX Emtpémrer Tn puBuIon NG diaTagng avaoya Ye Ta
XOPAKTNPIOTIKA TOU TTPOG KOTTAG KOUUATIOU.
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: N Meyéon (MavopeTpo eAéyxou TTieong)
5.8
d%‘;’" har Epgavigeli Tn yeTpoluevn TIuA Tieong Tou aépa yia tn diadikagia
KOTTAG.
L.4
5.8
1.6

N MapdueTpol KOTTAG

@ Eikovidio rapapéTpou

@ TiuA TapapéTpou

@ Movada péTpnong Tapau£Tpou

\ ESapTApaTtatoipmidag

YTT08¢eIKVUEI TO EEAPTNUA TOIUTTIOAG VIO XPACN PE TIG
ETMAEYPEVEG OUVONKEG AsITOUPYIAG.

fo—

‘ XpNOIYOTTOIEITE TTAVTA YVACIO QVTAAAQKTIKG -+

o~

TUA
L4
-

A

Aladikaoia KOTTAG

EmtpémerTnv emAoyn Tng diadikaoiag KOTAG.
EmiTpémrer TNV €MAOYH TOU TPOTTOU KOTTNG.

Qﬁg 2 Xpbvol (KOTTA 0€ CUPTTaYEG TEMAXIO) Dg:_’n 2 Xpovol (koTrr) o€ dIATpnTO TEPAXI0)
%E 4 Xpovol (KOTT) o€ ouPTTayEG TEPAXI0) i 5:'—_‘ 2 XpOvol (ETTIOKEUT PWYHWV)

ETiAoyR TO0TTOU UAIKOU

Emitpémrer Tnv emAoyr Tou TUTTOU UAIKOU

%@a avBpakoxaAuBaco @[ AvogeidwTo atoaA

Al | Aloupiviou

MAAKTPO TECT aépa

EmTpéTrel TNV aTTOpdKpUVOn TWY akabapaiwy aTrd To KUKAWPO TOU TTETTIECUEVOU aéPa KAl TNV TTPAYUATOTToINON,
XWPIGI1o0XU 0TNV £€£000, TWV ATTAPAITNTWY TTPOKATAPKTIKWY PUBNICEWY TTiIEONG KAI TTAPOXAG TOU A¢Pa.
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4.5‘/\£ITOUpYI'G XP

-

[

1.3

-, R
| ﬂn&h T J 5.1
LI min w har

5.4
5.8 C:)
4.6

.96
: -5L

.28
H

mn
mn A AA 4R SA KA 7A A

0365 | Sl | & &2

b d

-
|+

.

@ Aladikagia KOTTAG

@ EmiAoyr TUTTOU UAIKOU

@ EmiAoyn maxoug Tepayxiou

@ MAAKTPO TECT AEPa

@ MeyéBn (MavopeTpo eAéyxou TTieong)
@ E€aptApaTa toiumidag

@ Aeiroupyia ypagikwyv XP

Aladikagio KOTRAG

Emitpémrer Tnv emiAoyn ng diadikaoiag KOTAG.
Emtpémrel TNV €MAOYH TOU TPOTTOU KOTTNG.

{}ﬁg 2 Xpovol (KOTTH 0€ CUPTTOYEG TEMAXIO)
tRE=| 4 Xpovol (koTrr o€ oupTIayEG TERAXIO)

EiAoyR TOTTOU UAIKOU

Emitpémrer TNV €AoY Tou TUTTOU UAIKOU

ﬁl@a avBpakoyxaAuBaco

Al | Aroupiviou

ng:_’n 2 Xpovol (koTrr) o€ dIATpnTO TEPAXI0)
rﬁb 2 Xpovol (ETTIOKEUT pWYHWY)

@[ AvogeidwTo atoaA

~

10
mm

.

EmiAoyRA maxoug TEpayiou

EmTpétrer Tnv €mAOYA TOU TTAXOUG TEPAXiou

MAAKTPO TECT a€pa

EmTpémrer TV atmopdkpuvon Twy akabapoiwy a1rd To KUKAWPO TOU TTETTIECPEVOU A€Pa KAl TNV TTPAYUATOTTOINGN,
XWPIG1oXU aTNV £€6000, TWV ATTAPAITATWY TTPOKATAPKTIKWY PUBNICEWY TTiIENG KAI TTAPOXAG TOU aépa.

3=
har
5.4
5.0

1.6

\ Meyéon (MavopeTpo eAéyxou Tieong)

Epgavicel Tn peTpolpevn TIUA Tieong Tou aépa yia tn diadikacia
KOTTAG.

W

ESapTApaTa TOINTTIdAG

YTTo8€eIKVUEI TO EEAPTNMA TOIPTTIOOG YIA XPAON METIG
ETTIAEYUEVEG OUVONKEG AITOUPYiaG.

()

‘ XpNOIPOTTOIEITE TTAVTA YVACIA AVTAOAAAKTIKA -

EL
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AgiToupyia ypagikwv XP

@ MéyioTn Tax0tnTa KoTig (M)
. . @ ZuvioTwpevn TaxuTnTa kot (R)
Ma DR~ ODE A ) Pesuarontic

1.3 e @ (4) Méyiom TaxoTnTaKOTIG (M)

o8l @ IKOVOTNTA KOTTAG
.55

.24

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

— IKAVOTNTO KOTTAG
[Mpdaoivo: ZuviIoTWHEVN IKAVOTNTA KOTTHG
-90 Kitpivo: MéyioTn IKavoTnNTa KOTTAG
o= Kokkivo: IkavoTnTa diaxwpiopou
2@

m
mn 20 3@ 48 5@ 6B 70 A

4.6 ZeAida TpoypaAUHATWY

PI‘O@ Emtpémel Tnv aroBfikeuon oTn yvAun Kai Tn dlaxeipion 64 job, Ta otToia ymmopoUv va e§aTONIKEUTOUV ATTO TOV

XEIPIOTH.
Mpoypdapparta (JOB)
@ NeiToupyieg
@—7{‘ 'y ’ DA GV J @ ApI1BUGG eTTIAEYPEVOU TTPOYPAUUATOG
QID_> CUTTING DEMO @ KUpleg TapaUETPOI TOU ETTIAEYUEVOU TTPOYPAUUATOG

= ! m,
@_> I1 W o LS "in @ MepIypPaQn Tou ETTIAEYHEVOU TTPOYPAUUATOC

@_» ‘9 : (5) Emkeparisa
UelSedlE 0]
For

®

. J

BA. Tapdypago "Apxiki oeAida"

ATT0o0nKeUON TTPOYPANMATOG OTN UVIAUN
» M1eite 0Tn o€Aida “amoBrkeuon TPOYPAUNATOG OTN UVAKN, TTATWVTAG TO TTARKTPO.
P TOUAGXIOTOV ETT £va SEUTEPOAETTTO.
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[wELDIHG DEMO_

TUVWXYZ
0123456789

ABCDEFGHIJKLMNOPQRS
IR _$%&T

f—

)

=T

» £ETETOTTPOYPAMMA (M TNV KEVH BEaN HVARNG) TTOU BEAETE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.
=== Kevij 0éon pvAaung

@< Mpoypoappa aTTodNKeVPEVO

» EMIBEBAIDOTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAS TO TIARKTPO (5,

» ATToBnkeloTe OAEG TIG TpEXOuOeg pubpuicelg péoa OTo €TMIAEyPEVO TTPOYPOUNQ,
TaTwvTag 1o TARKTPO. &

EiodyeTe pia TEPIYypO@r) TOU TTIPOYPAUUATOG.

» ETIAEETE TO yphpupa TTOU BEAETE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.
» ATT0BNnNKeUOTE TO YpAUPa TTOU BEAETE, TTATWVTAG TO encoder.

» AlaypdyTe To TEAEUTAIO YPAUUA, TTATWVTAG TO TIARKTPO (<.
» EMIBEBAIWDOTE TV EVEPYEIQ, TIATWVTAS TO TIARKTPO (5 |,

Save

» EmBePaidaTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAS TO TTARKTPO & -

@ Ortav amobnkeleTal €va véo TPOypaupa o€ pia AdN katelAnuuévn Béon PvAung, n pvAun diaypdeetal HECW HIOG

OUYKEKPIPEVNG DladIKaaiag.

<,

AVOoIYHO TTPOYPAUHATWY

Alaypa@n TpoypaupaTWY

WELDING DEMO

@<

©

!
!

23

<,

» EMIBEBAIWOTE TNV EVEPYEIQ, TIATWVTAG TO TIARKTPO (B,
» AlaypAyTe TO TTPOYPAUUG TTOU eTHIAEEATE, TTATWVTAG TO TTARKTPO | 53 .
» 2ZuvexioTe Tn S10dIKACia ATTOBAKEUONG O TN VA UN.

» Avoi¢te 10 1° B1aB£0IPO TIPOYPAUUA, TIATWVTOG TO TTARKTPO, TTATWVTAG TO TTARKTPO
il

» ETIAEETE TO TTPOY PO TTOU BEAETE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.

» ETIAEETE TO €TIBUPNTO TIPOYPAUHUA, TIGTWVTAC TO TIARKTPO Préf> .

@ Epgavifovtal pévo o1 B€0eIg JvARNG TTOU TTEPIEXOUV KATTOIO TTPOypapua (ol
KEVEG BETEIG TTAPAAEITTOVTAI AUTOUATA).

» ETIAEETE TO TTPOY PO TTOU BEAETE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.
» AlaypayTe TO TTPOYPAUUA TTOU ETTIAEEQTE, TTATWVTOG TO TTARKTPO [ £3 .
» EmMBePaitdaTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAG TO TTARKTPO [ 1) |,
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» EmMBeBaIdOTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAG TO TARKTPO [ 5 |,
» AlaypdyTe TO TTPOYPAUUA TTOU ETTIAEEATE, TTATWVTAC TO TTARKTPO [ 83 .

23 | =
5. SETUP

5.1 Set up kaiI TN pUOUICH TWV TTOPAMETPWV
EmiTpémreiTov TpoypaupaTiopo Kai Tn pUBUIoN YI0G O€IpAg TIPOOBETWY TTAPAPETPWY YIa TNV KAAUTEPN KAl TTI0 akpIBn diaxeipion Tng
€£YKATAOTAONG KOTTAG.

O1TapdueTpoI TTOU Ep@avifovTal 0To set up eival opyavwUEVEG WG TTPOG TNV ETTIAEYUEVN D1adIKATTA KOTTAG KAl O100£TOUV apIBUNTIKN
KwdikoTtroinon.

EiocodogoTo setup
» EmiTuyxdavetal TaTwvTog yia 5 deUTEPOAETTTA TO TTANKTPO encoder.
Setu P X P U ser » Heioodog emBeBaiwveTtalamd Tnv €vdeign 0 otnv 0006vn.

Save
RN

) | Eh

EmiAoyn kail pUBPION TNG EMIOUPNTAG TTAPAPETPOU
» TupioTe TOo encoder, £wWG OTOU EPPAVIOTEI 0 APIBUNTIKOG KWOIKOG TNG ETTIOUPNTAG TTAPAUETPOU.

» XTO Onueio auTtod, Pe To TTATNUA TOU TTAAKTPOU encoder, e@avileTal N TTPOYPAUUATIOUEVN TIMAG Kal N pUBYIon TNG €TTIAEYUEVNG
TTOPAUETPOU.

‘E€¢odog amé 1o set up

» Nava Byeite atrd TG “pubpicelg”, TaTAoTe TTAAI TO TTARKTPO encoder.

» NMa €€odo atd 1o set up emMAEGTE TNV TTapduEeTPo “0” (aTToBAKEUON KAl £§0D0G) KaI TTATAOTE TO TTAAKTPO encoder.
» EmMBeBaitdOTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAG TO TTARKTpO (2.

» Ma amo®AKEUON TNG TPOTTOTTOINGNG Kl €080 ATT6 TO set up TIECTE TO KOUUTTH: (524 .

5.1.1 KatdaAoyog mrapapéTpwy o1o set up (TrTAdopa)

0 AtroBnkeuon kai £§0d0¢
( gave | Emtpémrel Tnv amobrikeuon Twv aAAaywyv Kai Tnv €000 atré 1o set up.
2
Exit
—
1 Eava@épw
Emtpémer Tnv emava@opd OAwY TwV TTAPAPETPWY OTIG TTPOKaBopIouEVES TIUEG (default).

Res
—J
4 Pedpa kotrng
EmiTpémrer Tn pUBuIoN TOU pEUPATOG KOTTAG.
L EAdxiotn Méyiotn MpokaBopioy
— |20A 70A 70A

5 Mdayxog kKoppartiov

EmiTpérel Tov TpoypapuaTiopd Tou TTaX0oUG TOU TIPOG KOTTAG KOWUATIOU.
EL % EmiTpémrer Tn pUBUIoN TNG S1ATAENG aVAAOYQ E TO XAPAKTNPIOTIKA TOU TTPOG KOTTAG KOMPATIOU.
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6 ESapTApara ToipmTidag

YTTodeIKVUEI TO EEAPTNHA TOIUTTI®AC YIa XPAON WE TIC ETTIAEYUEVES GUVBNKES AITOUpYiag.

398 TaxUTnra pETATOTTIONG
\ EmTpémerTnv egpavion Tng TaxUTNTAG KOTTAG.

399 TaxUTnra ETATOTTIONG
- EmTpémrer Tn pUBUION TNG TAXUTNTAG EKTEAEGNG TNG GUYKOAANONG.
..rv Default cm/min: Tax0TnTa ava@opdg yia tn XEIPOKivnTn GUYKOAANGN.

| mimdem | Syn: Sinergic agia.
EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy
synmin syn max 35cm/min

500 [lpoypappatiopog unxaviparog
, EmiTpémrel TNV eMAOYA TNG ETIOUUNTAG YPAPIKAG DIETTAPAG.
.,E‘ EmtpémerTnv mpooBaon oTta avwTepa eTTiTreda Tou set up.
BA. Tapdypago "E¢atopikeuon 086vng (Setup 500)"

Tiun EmiAeypévo etitredo Tiyn Aleraen XpAoTn
USER XpARoTng XE Tpémog Easy

SERV Service XA Tpémog Advanced
vaBW vaBW XP Tpotog Professional

551 Lock/unlock
T ) EmTpémeiTo yTTAOKAPIGHA TWV 0pYAVWY EAEYXOU Kl TNV EI0AYWYNA £VOG KwSIKOU ao@aAgiag.
a BA. Tapdypago "Lock/unlock (Set up 551)".
—

552 TovogBoupnTA

( , \ EmTpémerTnv emAoyr Tovou Tou BopufnTA.
= EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy
—— | O/pakpiGamé 10 10

600 [Mepiopiopdgimax

EmiTpémrel Tn pUBUION TOU YEYIOTOU PEUPATOG KOTTAG.
EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy

20A 70A 70A

602 PuUBuion TG eAdXI10TNG EEWTEPIKNAG TINAG TTapapéTpou CHA
EmiTpémrer Tn pUBUION TNG EAGXIOTNG TIMAG VIO TNV EWTEPIKA TTapaueTpo CH1.

750 Eidoguétpou
Emtpémerotnv ep@dvion tngG EvOeiENG TG TAong cUYKOAANONG 1 Tou peUUaTOG GUYKOAANGNG

Tiun U.M. MpokaBopioy A&iToupyia eravakAnong
A A X Kataypagn pedpartog
\% V - Avayvwon taong

751 Kataypaen pebpartog

EmTpémrer TNV Eu@AvION TNG TIPAYHATIKAG TIWAG TOU PEUUATOG KOTTAG.

752 Kataypagn raong

\ EmTpémmel TRV EUPAVION TNG TTPAYUATIKAG TIUAG TNG TAONG KOTTNAG.
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Kataypagn ieong

&

768
801

Opi1a eTIQUAAKAG

METPACIYEG TTAPAUETPOUG

oestalpin

' boéhlerweding

Tax0TnTa HETATOTTIONG POMTTOT
Emitpémer Tnv ep@davion Tng TaxUTnTag JETATOTTIONG TOU Bpaxiova evog pOUTIOT i} KATTOI0G auTOPaTNG dIdTagng.

EmTpémrel TNV Eu@AvIoN TNG TTPAYHATIKAG TIWAG TNG TTIEONG KOTTAG.

Mérpnon 6eppikng TTapoxng HI

EmITpETTEI TOV TTPOYPAUUATIONO TWV 0PIV TTIPOCOXNG KOI TWV OPiWV ETTIQUAAKNG.
EmiTpémrei Tov €Aey X0 TOU TPOTTOU KOTTHG, KOBOPI{OVTAG KATTOIO OPIA TIPOCOXNG KAl OPIa ETTIQUAAKAG, OTIG BATIKEG

Emitpémrer Tov emipeA €Aeyxo Twv S1a@OpwV @ATEWV KOTTAG

5.2 E1501K€G 31a0IKACIEG XPAONG TWV TTAPAUETPWYV

5.21 E§aTtopikeuon o06vng 7 TUnUATWYV

EmiTpémrel Tn ouveXn EPPAVION TNG TIMAG MIAG TTAPAUETPOU OTNV 006V 7 TUNUATWYV.

Setup XP User

3

\—I

—_—

SO

351 ICAEXITIS

5.2.2 Lock/unlock (Set up 551)

» MTreite 01O set up, TTATWVTAG TO TTANKTPO encoder, yia 5 TOUAGXIOTOV OEUTEPOAETITA.

» ETIAEETE TNV TTAPAPETPO TTOU BEAETE.

» ATTOBNKEUOTE OTN VAN TNV TTAPAPETPO TTOU £XEI ETTIAEXTEI OTNV 006V 7 TUNUATWY,
TTATWVTAG TO TIARKTPO |E53..

» ATToBnKeUOTE OTN PVAMN KOl BYEITE ATTO TNV TPEXOUTA OEAIDQ, TTATWVTAG TO TTANKTPO

)

EmTpémrel TO yTTAOKAPIOPA TWV OPYAVWY EAEYXOU KOI TNV EI0AYWYT EVOG KWOIKOU 0OQaAEiag.

Setup XP User

991
Off

—JI

|

'
FEAEXi TS

Setup XP User

N
N
iy

e

EmiAoyn mapapéTpou

» MTreite 01O set up, TTATWVTAG TO TTANKTPO encoder, yia 5 TOUAGXIOTOV OEUTEPOAETITA.

» EMAEETE TNV TTOpdpeTpo TToUu BEAETE (551).

» EvepyotroifoTte TN pUBUION TNG ETTIAEYUEVNG TTAPAPETPOU, TTATWVTAG TO TTAAKTPO
encoder.

OpI1ouOG KWdIKOU
» EicdyeTe évav apiBunTiko kwdikd (password), TTepIoTpEPOVTAg To encoder.
» EmBeBaiwyoTe TNV evépyeia ECOVTAG TO KOUPTTi-encoder.
» EMIBEBAIDOTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAS TO TIARKTPO [ .

Save

» Na a1ToBrikeuan TNG TPOTTOTIOINONG TNECTE TO KOUUTT: | Ef .
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G3/4 Si1 1.0mm Ar 18%C0.

1188 4+ 22mm ke FHmm v 85V

B

S1.8088
ArcDrive

MADER

Ag1Toupyieg Tivaka

» MTreite TpoowpIva (5 AeTTTA) OTIG AEITOUPYIEG TOU TTivaKa EAEYXOU: TTEPIOTPEWTE TO
encoder Kal EI0AYETE TO CWOTO APIBUNTIKO KWAIKO.

» EmBeBaiwoTe TV evépyeia mECOVTAG TO KOUMTTi-encoder.

» ATTEAEUBEPWOTE OPIOTIKA TOV TTivaKa EAEyYOU: UTTEITE OTO set up (CUPPWVa PE TIG
0o0nyieg TTOU UTTAPXOUV TTAPATTAVW) KAl ETTava@EPETE TO “off” oTNV TTapaueTpo 551.

» EmBeBaiwoTe TNV evEPyEIa TTIECOVTAG TO KOUMTTI-encoder.
» Ma aTToBNKEUDN TNG TPOTIOTTOINGNG TTETTE TO KOUpTT: [ FfF .

Av ekTeAeOTEl pIO oTroladnTIOTE €vépyela, OTAV O TTvVOKaG Eival
MTTAOKOPIOPEVOG, EH@avieTal Hia oeAida pE EIBIKEG EVOEIEEIG.

5.2.3 Opia emi@uAakig (Set up 801)

EmiTpéTTel TOV TTPOYPaPUATIONO TWY OPiWV TTPOCOXNG KAl TWV OPiwV ETTIQUAAKAG.
EmiTpémrer Tov €Aey X0 TOU TPOTTOU KOTTAG, KOBOPIi{ovTag KATTOI0 OPIa TIPOTOXNG KAl OPIa ETTIQUAAKAG, OTIG BACIKEG UETPITIUES

TTOPAPETPOUG

Emitpémrei Tov emmipeAR EAey X0 TV dIAQOPWY QATEWV KOTTAG
BA. Tapdypago "Opia em@ulakng (Setup 801)".

Opia Tpoeidotroinong

.

Opia emiQuUAaKAG

=]

I: PeOpa kotrig
’::&_ Kataypaer mrieong

\ 801
=~
QY Vin(A) Max(s)
o | OFF| GFF)
N OFF| OFF)
G 2P

1)

A=)

Gl Min(A) Max(A)

& | OFF) OFF
N OFF| OFF)
ot [een [ 2 [ |

1y

Té&on koTng

EmiAoyn rapapérpou

» MTreite oTO set up, TTATWVTAG TO TTANKTPO encoder, yia 5 TOUAGXIOTOV QEUTEPOAETTTA.
» EMAEETE TNV TTOpdueTpo TTOU BEAETE (801).
» Mtreite otn oeAida “Opia eTIQUAAKAG”, TTATWVTAG TO TTARKTPO encoder.

EmiAoyn rapapéTpou

» ETIAEETE TNV TTOPAPETPO TTOU BEAETE, TTATWVTAG TO TTANKTPO @\ .
» ETMIAEETE TOV TPOTTO PUBUIONG TWV OPIWV ETTIYUAAKNAG, TTATWVTAG TO TTARKTPO &

MpoypappaTIondg unxavnpaTog
ATTOAUTN TIUA 0/6

MpoypapHATIONOG OpiwV ETTIPUAAKAG

MooooTiaiaTipn

@ Mpapun Twy opiwv TTPOCOXNAS

@ lMpapunR Twy opiwv ouvayepuou

@ ZTAAN TWV EAGXIOTWY OTABUWY

@ STAAN TWV PEYIOTWY OTABPWY

» ETIAEETE T B€an TToU BEAETE, TTOTWVTAG TO TTARKTPO encoder (n eTIAeypévn B€on
ETTIONUAIVETAI JE TO HAUPIOTUEVO POVTO).

» PuBuioTte Tn 0TAOUN TOU Opiou TTou ETTIAEEQTE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.
» Ma aTTOBNKEUON TNG TPOTIOTTOINGNG TTETTE TO KOUpTT: [ .

EL

401



2YNTHPH2H

voestalpin

' boéhlerweding

AI (3] Z€ TePITITWON TTOU §ETTEPATTEI KATIOI0 GPIO TTPOCOXNG, GTOV TrivaKa eAEyXOU
arm ep@avifeTal gia TpoeldoTToInTIK £€VOEIgn.
(3] 2¢ TEPITITWAN TTOU EETTEPATTEI KATTOI0 OPIO ETTIQUAAKNG (CUVayEPUOU), OTOV

Tivaka eAéyxou ep@avidetal pia Tpo- e1dotroInTiKA £vOeIEn Kal uTTAOKApovTal
A A * APEOWG OAEG O1 AEI- TOUPYIEG KOTTNG.

: Mtropeite va evepyoTroioeTe Ta QiATpa évapgng kal TEAOUG KOTIAG, yia va
aTmOQUYETE TNV EPPAvVIOn evOEiEewv OQAAUA- TOG KATA Tnv évauon Kal To
oBnoipo tou 160U (BA. TTapdypago “Setup” - TapdueTpol 802-803-804).

"‘?I

9
6. ZYNT'HPHZH

H d1dtagn pétrel va ouvTnpeital TOKTIKA, CUP@WVa PE TIG 0dnyieg Tou kaTaokeuaoTh. OAeg o1 Bupideg TpdoBaong kal
OUuVTAPNONG, KABWG Kal Ta KaTTaKIa, TTPETTEl va gival KAEIOTA Kal KaAd oTepewpéva, OTaV N CUOKEUN BPIioKETAl O€
AeiToupyia. ATrayopeUeTal OTTOIAdNATIOTE HETATPOTIA TNG DIATAENG. MV ETTITPETTETE TN CUGOWPEUON HETAAAIKAG OKOVNG
YUpw a1ré Ta TTEPUYIA AEPITUOU.

H evdexOuevn ocuvTApnon TTPETTEI va EKTEAEITAI HOVO aTTO £EEIBIKEUPEVOUG TEXVIKOUG. H €TTIOKEUN A N avTIKATAoTAON
€EAPTNMATWY TNG BIATAENG ATTO PN EEEIOIKEUPEVO TTPOCWTTIKO £XEI WG CUVETTEID TNV APECT AKUPWON TNG £YyUnong Tou
TPOIOVTOG. H eviexOUeEVN ETTIOKEUN I avTIKAaTdoTaon e€apTnUdaTwy TNG dIATAENG, TTPETTEI VA YiVETAI ATTOKAEIOTIKA ATTO
€EeIOIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

AIGKOTITETE TNV TPOPODOTIa PEUPATOG, TTPIV OTTO KABE eTTEPRaon!

>

6.1 Mep1odikoi éAeyxol
6.1.1 EykatdoTaon

KaBapioTe TO EOWTEPIKO PE TTETTIECPEVO aépa o€ XaunARA TTieon kal yaAakd TIvEAD. EAEYXETE TIG NAEKTPIKEG OUVOEDEIG
Kol OAa Ta kaAwdia ouvdeong.

O

6.1.2 MNaTnOUVTAPNON 1 TNV AVTIKATACTOON TWV EAPTNHATWY TWV TOIYTTiIOWYV, TWV
TOIPNTTiIOWV NAeKTPOSiou KA/ TWV KOAWSiwWV CWHATOG YEiWONG:
EAéyETe TN Beppokpacia Twy EapTNUATWY, YIa va SIGTTICTWOETE AV EXOUV UTTEPBEPUAVOEI.

XPNOIUOTIOIEITE TTAVTA YAVTIO EYKEKPIMEVOU TUTTOU.

Xpnoiyotrolgite KATAAANAa KAEIOIG Kal EpyaAcia.

Qb

(2]

.2 Euluvn

rj & ePITITWOoN TTou OeV YiVETAI N CUVICTWHPEVN GUVTAPNGN, TTAUEl N 1I0XUG OAWVY TWV £YYUAOCEWY KAl O KATAOKEUAGTAG

c

ammaAAdooeTal atrd oTroladATTOTE €UBUVN. O KATAOKEUAOTAG OEV PEPEI KaUia €UBUVN, OE TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG OE
OUpMoPQWBET pe TIG 0dnyieg. MNa kaBe au@iBoAia kai/f TPOPANua, un dioTdoeTe va atreuBuvBeite aTO TTANCIECOTEPO
KEVTPO TEXVIKNG UTTOOTHPIENG.
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KQAIKOI SYNATEPMQN (ANAPM)

7. KQAIKO1 ZYNATEPMQN (AAAPM)

2YNATEPMOZ

H eméuBaon evég ouvayeppoU f n utrépBacn evog KPiaIgou opiou TTITAPNONG, TIPOKAAEI PIa OTITIKA CAPAvVAn oToV
TiVaKa XEIPIOTNEIWY Kal TRV Guean SIAKOTTA TWV EPYATIWY KOTTAG.

NMPOZOXH

H utrépBaon evog opiou emMTAPNONG TTPOKAAEI HIA OTITIKF OAUAVON OTOV TTiVAKA XEIPIOTNPIWY, AAAG ETTITPETTEI TN

OUVEXION TWV EPYATIWYV KOTTAG.

>Tn ouvéxela mapouaialovTal Aol 01 CUVayEPHOi Kal OAa Ta Opla ETTITAPNONG OXETIKA PE TNV EyKATAOTAON.

-

N

-

A YmepBépuavo A YmepBépuavo t

E01 poepH n E £02 pOepH n
A Ymepévraon yovadag ioxuog (Inverter MI A Z@AaApaemmkoivwyvia -"I
s PEVTAGN HOVASAS 10X UG ( )= £ | Zooh S -
A Z@aApaemikoivwviag (RI) (AuTopaTiouoi e A . . .
E16 KQl PORTIOT) - E1o 2@aApa diapopewong eykaTtaotTaong ?
A BAd V] A ATTwAeia Oedopévwyv h
E20 B ivAkng ﬂ E21 g ‘?}
A Avwpalia Tpopodoaciag eykaTtdoTao A AveTtapkAg Trieon aépa %—
n uakia 1po@ cey ns ) - pKIig TGN aEp
A MpooTacia KAAUPUATOG TOIPTTIOAG F A AiakéTrTng EKTakTng avaykng Q
E47 ¥ E49 (AuTtopaTiopoikal pOuTIOT)
; YmépBaon opiou éviaong (KatwTtepo 6pio) A* EASS Y1épBaon opiou éviaong (AvWTeEPO 6p10) A f
A YmépBaon opiou tdong (KatwTtepo 6pio A YmépBaaon opiou Tdong (AvwTepo 6pio
e pBaonop ng ( po 6pl10) V# Es7 pBaconop ng( po 6pi0) Vf
A YmépBaon opiou pong agpiou (Katwrepo A A YépBaaon opiou pong agpiou (AvwTepo A
E58 | 6pI0) E59 | 6pI0)
A YmépBaon opiou Taxutntag (Katwrtepo :_} A YmépBaon opiou TaxuTnTag (AVWTEPO :_b
E60 | 6p10) E61 | 6pI0)
& YmépBaon opiou évraong (KatwTepo 6p1o) A* A YmépBaon opiou évraang (AvwTepo 6pIo) A f
E62 E63
A YmépBaon opiou tdong (KatwTtepo 6pio A YmépBaaon opiou tdong (AvWTEPO OpI0
Eod pBaonop ng( PO 6pI0) V# Eos pBaon op ng ( PO 6pI0) Vf
A YmépBaon opiou porg agpiou (Katwrepo Ai A YépBaon opiou pong agpiou (AvwTepo Ai
E66 | OPI0) E67 | 6PI0)
A YmépBaon opiou TaxutnTag (Katwrepo :_} A YmépBaon opiou TaxutnTag (AVWTEPO :_b
E68 | 0PI0) EG9 | 6p10)
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A ZuvThpnon oe e€EMEN (AuTopaTIoPOI Kal
E78 POUTIOT)

/ A levikdg ouvayepuog ’

E99 -

8. AIATNQXH NPOBAHMATQN KAIAY ZEIX

ATToTUXia OVAPPATOG TNG CUOKEUNG (TTpAaivn Auxvia onoTh)

Artia
» Amroucia TdongoTnv Tpifa Tpo®odoaiag.

» EAQTTWPATIKG @IG A NAEKTPIKO KAAWDIO.

» Kapévn ao@daAeia ypauung.
» AlIOKOTITNG TPOPOd0Tiag EAATTWHATIKOG.

» HAEKTPOVIKA PEPN EAATTWHATIKG.

Auon
EAEYETE KAl EVOEXOUEVWG ETTIOKEUADTE TNV NAEKTPIKN £yKATACTACN.
AtreuBbuvOeiTe o€ £€€1OIKEUPEVO TTPOTWTTIKO.

»

x

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
ATTeuBUVOEiTE 0TO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
€TTIOKEUN TNG DIATAENG.

x

4

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
ATTeuBUVOEITE 0TO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
€TTIOKEUA TNG DIATAENG.

4

4

ATTeuBUVOEiTE 0TO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
€TMIOKEUA TNG DIATAENG.

Atoucia 1ox0og aTtnv £€€000 (n eykataoTacon dev KOBEN)

Aitia

» YmepBEpuavaon unxavng (cuvayepuog BepUIKAG
ao@AAelag - KiTpivn Auxvia avapuévn).

» AavBaopévn olvdeon CWHPATOG yEiwoNg.

» Taon SIKTUOU EKTOG EUPOUG TTPOKABOPICHEVWY
TIHWV (KiTPIVN AuxVvia avapuévn).

» EAQTTWHATIKOG AQUTOPATOG OIAKOTITNG.

» HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWHATIKG.

AavBaopuévn mapoxr 10x00g
Aitia

»

AavBagpévn etmiAoyn 81ad1KACIaG KOTIAG N
eAATTWHATIKOG OIAKOTTTNG ETTIAOYNAG.

AavBaouéveg puBNIcEIG TTOPAPETPWYV KAl
AeiToupylwy Tng didTagng.

EAatTwpaTiké ToTevaidpeTpo/encoderyiatn
pUBUION TOU PEUPATOG KOTTAG.

Tdon dIKTUOU £KTOG EUPOUG TTPOKABOPICHEVWV
TIMWV.

ATtrougia piag @aong.

HAekTpOVIK& HEPN EAATTWHATIKA.
AtoTuxia évauong T6¢ou-odnyou

Aitia

» EAQTTWHOTIKG HTTOUTOV TOIUTTIOAG.

» ®Bappévo akpo@Uaio (MTTEK) f/kal NAEKTPSEdI0.

Auon
» TEPINEVETE VA KPUWOEI N UNXAVA, XWPIG va TNV ORAOETE.

¥

KavTte owoTd TN 0UvdEDON TOU CWHATOG YEIWONG.
>upPBouAeuBeite TNV TTapdypago “©éan oe AsiToupyia”.

3

¥

Emmava@opd tng 1dong dIKTUOU EVTOG TWV 0PiwV TPOPOodOCiag TnG
YEVVATPIAG.

2uvdéoTe owaTA TN OIATOEN.

ZUpBouAeuBeiTe TNV TTAPAypa®o “ZUvdeon”.

¥

¥

v

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
emIokeun TNG diIdTagng.

¥

¥

ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
emokeun TnG diIdTagng.

Auon

v

EmAEETE TH OWOTH S1adIKATia KOTTAG.

¥

Reset eykatdoTtaong Kal ETTAVATIPOYPAUUATIONOG TWYV TTAPAUETPWY
KOTTAG.

¥

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
emokeun TG diIdTagng.

2uvdéoTe oWOTA TN OIATAEN.
ZUpBouAeuBeiTE TNV TTAPAYpaPO “ZUvdeon”.

2uvdéoTe oWOTA TN OIATOEN.
ZuUpBouAeuBeiTe TNV TTApAypa®o “ZUvdeon”.

ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
emokeun TNG diIdTagng.

Auon

» AVTIKOTQOTAOTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNMA.
» ATreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, YIA TNV
€mIokeun TNG diIdTagng.

» AVTIKOTAOTAOTE TO EAATTWHATIKS EEAPTNMA.
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» TToAU uywnAn Tieon aépa.

» HAEKTPOVIKE péPN EAATTWHATIKA.

AtroTuxia yeTdBaong o€ T6E0 KOTTAG
AiTia

» NavBaopévn ouvdeon CWHPATOG yeEiwaong.

» NavBaouéveg puBUIoEIG TTAPAUETPWY KAl
A€ITOUPYIWYV TNG BIATAENG.

>BARgiIpo 160U KOTTAG

Aitia

Tdon dIKTUOU £KTOG EUPOUG TTPOKABOPICUEVWV
TIMWV.

AveTTOPKAG TTApoxn agpiou.

EAaTTWUaTIKOG TIECOOTATNG.

¥

MoAU uywnAn Tieon aépa.

v

AavBaopévog TPOTTOG EKTEAEGNG KOTTAG.

¥

OBappévo akpoPUoio (UTTEK) /Kal NAEKTPODIO.

AcTdBeia T6¢ou
Artia

» NavBaopEVEG TTAPAUETPOI KOTTHG.

Y1epBoAIKA TITGIAIOpATO
Artia
» NavBaopEveg TTAPAUETPOI KOTTAG.
» NavBaopévn duvapikr ToEou.

» AavBaoPEVOGTPOTTOG EKTEAEGNG KOTTAG.

AveTTapkrg dicicduon
Artia
» NavBaouévog TPOTTOG EKTEAEO NG KOTTNAG.

» NavBaouéveg TTaPAUETPOI KOTTAG.

» MeyAaAeg S100TACEIG TWYV TTPOG KOTTH KOPHUOTIWY.

» AVETTOPKNG TTiEon agpa.

KoAAfuata
Aitia

» NavBaopéveg TTAPAUETPOI KOTTAG.

» MeyAAeg d100TACEIG TWYV TTPOG KOTTH KOPHUATIWY.

Oteidwozelg
Aitia

» AVETTOPKNG TTPOCTOCIA TOU agPiou.

» PuBpiote owoTd TN por) agpiou.
» ZUMBOUAguBeiTe TNV TTOPAypa®o “©Ean oe AsiToupyia”.

» ATTeUBUVOEiITE OTO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, YIA TNV
€TMIOKEUA TNG dIdTAENG.

Auon

» Reset eykaTtdoTOONG KAI ETTAVATIPOYPOUHUATICHOG TWV TTAPOAUETPWY
KOTTAG.

» ATTeuBuvOeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, YIA TNV
€TTIOKEUNA TNG OIATAENG.

Auon

¥

ZuvdéoTe oWaTA TN DIATOEN.

» ZUUBOUAeUBEiTE TNV TTAPAYypa®O “ZUvdean”.

¥

¥

PuBuioTte cwoTd TN por| agpiou.

¥

AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

»

¥

PuBuioTte cwoTd TN pory agpiou.
» ZUMPBOUAeUBEiTE TNV TTApAypa@o “Oéan o€ AeiToupyia”.

»

¥

MeiwaoTe TNV TaXUTNTA TTPOWONG OTN KOTTH.

»

¥

AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

Avon

» EANEYETE TTPOOEKTIKG TN dI1ATAEN KOTTAG.
» ATTeuBuUVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG, YIA TNV
€TMIOKEUA TNG SIATAENG.

Auon
» MeIwoTe T0 peUPA KOTTAG.
» AUENOTE TNV ETTAYWYIKK TINF TOU KUKAWPATOG.

» EAQTTWOTE TNV KAiON TNG TOIUTTIOAG.

Auon

» MelwoTe TNV TaXUTNTA TTPOWONG OTN KOTTA.
» AugnoTe To peUPA KOTTAG.

» AugnoTe To peUPa KOTTAG.

» PuBpiote owaTd TN por agpiou.
» ZUMPBOUAeUBEiTE TNV TTApAypa@o “Oéan oe AeiToupyia”.

Auon

» AUENOTE TO PEUPA KOTTAG.
» AUENOTE TNV TAON KOTTAG.

» AUENOTE TO PEUPA KOTTAG.

Auon

» PuBpiote owaTd TN por) agpiou.
» BeBaiwBeite 6TI TO OTOWIO KAI TO PITTEK AEPIOU TNG TOIUTTIOAG BpioKovTal
o€ KaAn katdoTaon.
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Moépol
Aitia

» [paoo, Bepviki, okoupld ) BPwWHIG OTA TTPOG
OUYKOAANGN KOPUATIO.

» Yypacia 070 a€pIo KOTTAG.

» oAU ypriyopn oTtepeoTtroinan Tou AouTpoU KOTIAG.

Pwypég ev Beppw
Aitia

» ANavBaopEveG TTAPAUETPOI KOTTAG.

» [pdaoo, Bepvikl, okoupld A BPWHIA OTA TTPOG
OUYKOAANGN KOPUATIO.

» NavBaopuEvog TPOTTOGC EKTEAEONG KOTTNG.

Pwypég ev wyuxpw
Aitia

» 1810iTEPN YEWMPETPIKA HOP QT TOU TTPOG KOTTA
ouvoéouou.

Auon

» KoBapioTte KOAG Ta KOPPATIAL TTPIV TN KOTTH.

» XPNOIYOTTOIEITE TIAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG KAAAG TTOIOTNTAG.
» AlaTnpeite og dploTn Katdotaon tn d1dTagn Tpopodoaiag agpiou.

» MeiwaTe TNV TaX0TNTA TTPOWONG OTN KOTTH.
» [poBepuaiveTe TA TTPOG KOTTH KOPUATIAL
» AugnoTe To pelPA KOTTAG.

Auon

» MelwaoTe 10 peUPA KOTTAG.
» XPNOIYMOTTOINGTE NAEKTPODIO PE HIKPOTEPN DIGUETPO.

» KoBapioTte KAOAG Ta KOPPATIA, TTPIV TN KOTTH.

» EQapupdoTe TNV KAatdAANAN S1adikaacia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG KOTTH
ouvoéauou.

Auon

» [poBepuaiveTe TA TTPOG KOTTH KOPUATIAL
» @épuavaon PeTd Tn oUuyKOAANoNn/KoTrN.

| bohler weicing

voestalpine

» E@appdoTe TNV KAatdAANAn diadikaacia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG KOTTN)

OUVOETOU.
Y1ePBOAIKOG OXNUATIOPOG TTPOECOX WV
ATia Auon
» AVETTOPKNG TTiEon aépa. » PuBpiote cwaoTd TN por agpiou.
» ZUMPBOUAeUBEiTE TNV TTAPAypa@o “Oéan oe AeiToupyia”.
» AavBaouévog TpATTOG EKTEAEONG KOTTAG. » AugnoTe TNV TaXUTNTO TTPOWONONG TNG KOTTAG.
» ®Bappévo akpo@Uaio (MTTEK) i/kal NAEKTPSOdI0. » AVTIKOTAOTAOTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNMA.

YmepOEépuavan TOu aKPOQUOiou (UTTEK)
Aitia Auon

» AVETTOPKNG TTiEon agpa. » PuBuioTe cwoTd TN por agpiou.
» ZUMPBOUAeUBEiTE TNV TTApAyYpa@o “Oéan o€ AeiToupyia”.

» ®BappEvo akpo@UaIo (MTTEK) /KAl NAEKTPSOSI0.

9. OAHIIEZ XPHZHZ

» AVTIKOTQOTACTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNMA.

9.1 Kot pe mAdopa

‘Eva aépio BpiokeTal oe katdoTaon TAdopaTog étav BepuaiveTal o TTOAU uwnAr Beppokpaaia kal 1ovideTal oxedov TTARpwG. Me Tov
TPOTTO AUTO, YiVETAI NAEKTPIKA QYWYIUO.

Av Kal To TTAAoPa UTTAPXEl O€ KABE NAEKTPIKO TOEO, e Tov Opo TOEo TTAGouaTog (PLASMA ARC) ava@epOuaoTe CUYKEKPIUEVD O€
TOIUTTIOEG OUYKOAANONG 1 KOTTAG TTOU XpnoipoTTololv £va nAekTpIkO 160, TO oTToio e{avaykdadeTal va Tepdoel péoa atmoé 1o
OTPaYYAAIOTIKS OTOHIO £VOG €101IKOU AKPOPUOIoU, VIO va Bepudvel éva aéplo TTou eEEPXETAl ATTO TO D10 aKPOo@UTI0, £WG GTOU TO
UETATPEWEI O€ TTAGOHA.

Aladikaoia KOG ME TTAGO U

H kot emiTuyxdveTal 6Tav 10 T0E0 TTAGOPATOG, apoU BepuavOEi Kal CUPTTUKVWOET TTOAU, Xapn aTnv €101KA HOP®R TNG TOIPTTIOAG,
METAPEPETAI OTO TTPOG KOTTA OYWYIUO TEPAXIO, KAEIVOVTAG IE TO NAEKTPIKO KUKAWHA PE TN YEVVATPIA. TO UNIKO TTIPWTA TAKETAI ATTO TNV
uwnAn Bepuokpaacia Tou TOEOU KAl OTN CUVEXEID ATTORAKPUVETAI ATTO TNV UWnAR TaxuTnTa €600V TOU I0VICPEVOU agpiou aTrd To
MTTEK.

To 160 putTopei va Bpedei o€ U0 KATAGTACEIG: O KATAOTAON HETAPEPOUEVOU TOEOU, OTAV TO NAEKTPIKO PEUPO HETAPEPETAI OTO TTPOG
KOTTH TEPMAXIO, KOl O€ KATAoTAON TOEOU-00NYOoU A Un HETAPEPOPEVO TOLOU, OTAV TTapapEVEl HETAEU NAEKTPOBIOU KAl OKPOPUGTioU
(uTTEK).
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XelpokivnTn d14Tagn KOTIAG e TTAdO U

,
Tepayiou

ToipTmida ’

L W ] (Aéplo TAGOPATOG )
\

A~

D~

+ \ ‘ levvATpia '
=
Xdp(XKTI‘]pIO'TIK(x KOTTNG

TNV KOTTA YE TTAAo A, TO TTAXO0G TOU UAIKOU YO KOTTH), N TaXUTNTA KOTTAG KAl TO PEUA TTOU TTAPEXETAI ATTO TN YEVVATPIQ, Eival HEyEON
ouvdedepéva peTagu Toug. EEapTwvTal atd Tov TUTTO Kal TNV TToIATNTA TOU UAIKOU, TOV TUTTO TNG TOIUTTIdag KaBWG Kal atrd Tov TUTTo
KOl TNV KATAOTAON TOU NAEKTPOBIOU KAI TOU PTTEK, TNV ATTOOTOCN PETAEU PTTEK KOI TEPAXiOU, TNV TTiECN KAl TRV KABapIOTNTA TOU
TETTIEGPEVOU QEPQA, TNV ETTIOUUNTH TTOIOTNTA TNG KOTTAG, TN BEPUOKPACTA TOU TEPAXIOU VIO KOTTF) KATT.

loxUouv ol TTivaKeg Kal Ta O1ayPAPPATA TTOU EU@avi¢ovTal OTIG OTTOU TTApaTNPEITAI OTI TO TTAXOG KOTTAG €ival avTIoTPpOP WS avaAoyo
ME TNV TaxXUTNTA KOTTAG KAl TTwG Ta OU0 auTd JeyEBn umopouv va auénBolv pe TR alénon Tou peUPaTog.

TaxuTnTa KOTTAG

@r_ MéyioTn Tax0TnTa KOTTNG TaxutnTayia tnv kot To16TNTAg
-ﬂﬂ= 2 mm (mm/min) (mm/min)
(IAZ) n(:q)r(: )g avpakoxaAupago avgfss;\*:m AAoupiviou avepakoxaAuBago qvgf;f;:lno AAoupiviou
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -

407

EL



OAHTI1EY XPHXHZ

| bohler weiding

@_ MéEyioTn TaxUTNTA KOTTAG TaxuTtnta yia Tnv Kot mo1détnTog
-‘ﬂ= 2mm (mm/min) (mm/min)
(f) r(lri)r::))g avBpakoxaAuBago GVSEES;\TTO AAoupiviou avBpakoxaAuBago dvgff;s;\*:m AAoupiviou
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
S0 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
0 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

EL
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TaxouTnTa kotAg ue 30A
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TaxuTtnta koG e 70A
2100%
20000 @:‘ AMoupiviou )
19000 -
18000 ~—" N\
17000 \‘ \\ 7\‘1VGPGKOXGAUBG§0)
16000 .
15000 “ \(Avoﬁzl&mo atoall )
14000 ‘
13000 ‘
12000
E 11000 ‘
N 10000 ‘
E 9000 ‘
- 8000 ‘
7000 “.
6000 ‘
5000 .
4000 \‘
3000 \\
2000 '\.,,_" A
1000 - T T ?
0
(0] 5 10 15 20 25 30
(mm)
Aiatpnon xpovodidypappa
y
‘ﬂ= 2 mm
I
12 Maxog Alatpnon xpovodidypauua
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0 . —
20.0 ;—";Z + % % ;Z
25.0 ' —— |
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MAdTOG KOTTAG

Kerf (mm)

YT

12 Mayxog 3 i ;
[MAGTOG KOTTAG - EYKOTTA (Mm
) (. § KOTMG - eyKOTIH (M)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 11
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
HAekTPIKA XapaKTNPIOTIKA
SABER 70 CHP U.M.
Taon Tpogodoaiag U1 (50/60 Hz) 3x230 (£15%) 3x400 (£x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Ac@daAela ypauUAG e KaBuaTépnan 20 16 A
TOTTOG ETTIKOIVWVIAG YHOIAKOX YHOIAKOX
Méy. atroppogoupevn 1oxug (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Méy. atmoppogoupevn 1oxug (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
Méy. atroppopoUpevn 10XU0G (KVA) (ZuvBnkeg Asitoupyiag) 7.7 9.9 kVA
Méy. atroppopoupevn 10X (kW) (ZuvBnkeg Aeitoupyiag) 8.7 11.0 kW
Atmroppd®non 1I0XU0G O aveVEPYH KATAOTAON 30 30 w
ZuvTeheoTrgioxuog (PF) 0.96 0.95
Amédoon (M) 89 89 %
Cos @ 0.99 0.99
Méyiotn ammoppdéenon peupatog l1max (EN/IEC) 20 15 A
Méyiotn ) amoppdéenon  peldpatog  Mmax  (ZuvBnkeg 224 16.7 A
AeiToupyiag)
Mpaypatikd pevpa l1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Mpaypatikd petpa l1eff (ZuvBrkeg AeiToupyiag) 17.3 11.8 A
EUpog puBuicewv 20-55 20-70 A
Step 1 1 A
Brpa pubuiong 1 1 A
Tdaonevkevw Uo 252 252 Vdc

*AuTi n ouokeun TANPoOI I atraiTrio€lg Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-11.
*AuTtri n ouokeur mAnpoi Tig atraitrjo€ig Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-12.
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>UVTEAEOTNG XPAONG
SABER 70 CHP
ZuvTeAeoTng XpRong (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

(X=100%)

PuoIKA XapaKTNPIoTIKA
SABER 70 CHP

Babuog mpooTtaciag IP

KAdon yévwong

O¢epuokpaaia AeiToupyiag
Alaotaoeig (MxBxY)

Bdapog

Mapdypa@o kaAwdio Tpopodoaiag
Mrkog kaAwdiou Tpopodoaiag

Avepiotipag
EAdxiotn Mapoxni Aepiou

JUvIOTWWEVN TTiEon a€pa
EAdxiotn mieon aépa
TOTmog agpiou

[MpOTUTTO KATAOKEUNG

IKAVOTNTA KOTTAG
SABER 70 CHP
avBpakoyxaAuBago
MéyioTn KoTTAg
ZUVIOTWHEVN KOTTAG
Alaxwpliopou
AidTpnong
AvogeldwTo ataaAl
MéyioTn KOTThG
ZUVIOTWHEVN KOTTAG
Alaxwpliopou
Aidtpnong
AAoupiviou

MéyioTn KoTTAg
2UVIOTWHEVN KOTTAG
Alaxwpliouou
AidTpnong

512

3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60

IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
NAI

185

5
8
Aépag/AlwTo
EN IEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

3x230 3x400
22 28
15 20
26 35
12 15
19 24
14 18
24 30
9 12
17 22
13 18
22 25
9 12

| bohler weiding

U.M.

> > > >

°C
mm
Kg

mm?

Aitpa/
AeTTTO

bar
bar

U.M.

mm
mm
mm
mm

mm
mm
mm

mm
mm

mm
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11. MNINAKTAA XAPAKTHPIZTIKQN

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

SABER 70 CHP I N°
- — 60974-1/A1:2019
QO l 60974-10/A1:2015 Class A
B 20A/88.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
s | T T T [Xpaoq 50% 60% 100%
EI Uo Iz 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | Uz 108.0V 106.0V (102.0V)[ 102.0V (98.0V)
. 20A/108.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
M |7 7 7 [ X0 50% 60% 100%
IEI Uo Iz 70A 65A (55A) | 55A (45A)
252v | U2 128.0V  |126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
poo-
50/60 Hz

U1 400V(230V) | l1mex 15.0A(20.0A) | herr 10.6A(15.5A)

»_235 Ce s
El
ITALY

12 2HMAZIAMINAK" IAAZ XAP AKTHPIOTIKQN

21U KOTOOKEUOAOTAH

1 2 2 Emwvupia kai d1e0Buvon KaTaOKEUAOTH
3 [ 4 3 MovTéAO GUGKEURAG
5 I 6 4 ApiB. oeipdg
11 XXXXXXXXXXXXETOG KAOTAOKEUNG
7 9 5 Z0pBoAo TUTTOU EYKATACTAONG
12 15 16 17 6 TlMopatrouTA oTa TTPOTUTTA KATATKEUNG
8 |10 13| 15A | 16A | 17A 7 Z0uBoAo B1adIKACIAG KOTTAG
14| 15B | 16B | 17B 8 SUpPOAO eyKATAOTACEWV yia AsiToupyia o TTepIBAAAOV U
11 augnuévo Kivouvo nAekTpoTTAngiag
7 9 12 15 16 17 9 XU0pBoAo peUPATOG KOTTAG
13 | 15A 16A 17A 10 OvopaoTiki Tdon xwpig gopTio
8 10 14| 15B 16B 17B 11 EUpog pé€yioTou Kal EAAXIOTOU OVOUAOTIKOU PEUPATOG KOTTHG
KQI QVTIOTOIXNG OUPBATIKAG TAONG OPTWONG

18 19 20 21 12 Z0pBoAo kUKAou B1aKOTITOHEVNG AEITOUPYiaG
13 X0pBoAo ovopaoTikoU peUPOTOS KOTTHG
22 c € [H[ 14 Z0pBolo ovouaoTIKAG TAoNG KOTTAG
MADE E 15 Tipég KUKAOU BIOKOTTITOUEVNG AEITOUPYiag
ITALY 16 Tigég KUKAOU BIOKOTTITOUEVNG AEITOUPYiAG
17 TigEG KUKAOU BIOKOTITOPEVNG AEITOUPYiaG
15A TipyégovouaoTikoU peUPATOG KOTTG

\ ] )

CE Ar:])\wor] cuppép(pwong EE 16A Tipég ovopacTikoU peUuaTOG KOTTAG
EAC Ar}Awon OUHHOPPLANS EAC 17A  Tiuég ovOPaOTIKOU PEUPATOC KOTTAG
UKCA  ARAwon ouppépewang UKCA 15B  TipéC oUPBATIKAC TAONS POPTWONS

16B TiyégoupBaTikng TAONG POPTWONG
17B  Tiyég oupBaTikng TG0NG OPTWONG
18 X0pBolo tpopodoaiag
19 OvopaoTikA Tdon Tpo@odoaiag
20 MéyioTo ovouaaoTIKO peUPa TPOPOdOTiag
21 MéyioTO QTTOTEAEGPATIKO PEUPA TPOPODOTiag
22 BaBuoégmpooTaoiag
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13. SCHEMA, DIAGRAM, SCHALTPLAN, SCHEMA, ESQUEMA, DIAGRAMA, SCHEMA,

KOPPLINGSSCHEMA, OVERSIGT, SKJEMA, KYTKENTAKAAVIO, AIATPAMMA

SABER 70 CHP 3x230V 3x400V SP70+MASSA (56.01.010)

I

3

| A N |
LN o vaceez 120z 61 8r L SIST Vi EIEI IOl 6 B L9 S Y E 2 L : o

P 10£0S'v1'GT
PNEUEONS W W
= VocaeE 15 0a 61 G NS I N U 6B L oSy - .
o
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14. CONNETTORI, CONNECTORS, VERBINDER, CONNECTEURS, CONECTORES, CONECTORES,
VERBINDINGEN, KONTAKTDON, KONNEKTORER, SKJIOTEMUNNSTYKKER, LIITTIMET,
2YNAETHPEZ

SABER 70 CHP 3x230V 3x400V SP70+MASSA (56.01.010)

% I R

J4-J19-J5-J20-J12-J9-J1-J29 J4-J19-J12-41 J3 J13-J17-J10-J30-J433

5

J6-J7-J25-J8

J27-J28 J23-J26 J24-J22
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15. LISTA RICAMBI, SPARE PARTS LIST, ERSATZTEILVERZEICHNIS, LISTEDE PIECES DETACHEES,

LISTA DE REPUESTOS, LISTA DE PECAS DE REPOSICAO, LIJST VAN RESERVE ONDERDELEN,
RESERVDELSLISTA, RESERVEDELSLISTE, LISTEOVER RESERVEDELER, VARAOSALUETTELO,

KATAAOIOZ

SABER 70 CHP 3x230V 3x400V SP70+MASSA (56.01.010)

@

@0 GB®

\J
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voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.

EN/IT/DE/FR/ES/PT/NL/SV/DA/NO/FI/EL - 91.08.440 Rev.C Date 01/05/2025





