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DICHIARAZIONE DI CONFORMITAEU

Il costruttore
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

dichiarasotto la propria esclusivaresponsabilita che il seguente prodotto:
SABER 40 CHP 56.01.009

e conforme alledirettive EU:

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

echesonostate applicate le norme:

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

Ladocumentazione attestante la conformitd alle direttive sara tenutaa disposizione perispezioni presso
il sopracitato costruttore.

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. faranno
decaderelavalidita diquesta dichiarazione.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOGIA

A Pericoliimminenti che causano gravilesionie comportamentirischiosi che potrebbero causare gravilesioni.
———

Comportamentiche potrebbero causare lesioninon graviodannialle cose.

N——
@ Le note precedute da questo simbolo sono dicarattere tecnico e facilitano le operazioni.
—



AVVERTENZE

1. AVVERTENZE

Primadiiniziare qualsiasi operazione siate sicuri di aver ben letto e compreso questo manuale.
Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni non descritte. Il produttore non si fa carico di danni a
persone o cose, occorsiperincurianellalettura o nellamessain pratica diquanto scritto in questo manuale.

Conservare sempre le istruzioni per 'uso sul luogo d'impiego dell'apparecchio. Oltre alle istruzioni per I'uso,
attenersi alle norme generali e ai regolamenti locali vigenti in materia di prevenzione degli incidenti e tutela
dell'ambiente.

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

* essereinpossessodiappositaqualifica

« disporredelle competenze necessariein materiaditaglio plasma

« leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioniperl'uso.

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

1.1 Ambiente di utilizzo

B =

iec )

|

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. Il costruttore non
rispondera didanni provocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

L'impianto deve essere utilizzato in ambienticon temperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°F ei+104°F).
Limpianto deve essere trasportato eimmagazzinatoinambienticontemperaturacompresatrai-25°Cei+55°C(tra
i-13°Fei131°F).

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

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

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

L'impianto deve essere utilizzato ad una altitudine massima sul livello del mare di 2000m (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.

1.2 Protezione personale e di terzi

Il processo di taglio & fonte nociva di radiazioni, rumore, calore ed esalazioni gassose. Sistemare una parete
divisoria ignifuga per proteggere la zona di taglio da raggi, scintille e scorie incandescenti. Avvertire le eventuali
terze personedinonfissareconlosguardoiltaglio ediproteggersidairaggidell'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

- aderential corpo e prividirisvolti

Utilizzare sempre calzature a normativa, resistenti e in grado digarantire I'isolamento dall'acqua.
Utilizzare sempre guantia normativa, in grado digarantire I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare maschere con protezionilaterali peril viso e filtro di protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli
occhi.

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

Non utilizzare lenti a contatto!
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Utilizzare cuffie antirumore se il processo di taglio diviene fonte dirumorosita pericolosa. Se il livello di rumorosita
superailimitidilegge, delimitare lazona dilavoro ed accertarsiche le persone che viaccedono siano protette con
cuffie oauricolari.

Tenere sempreipannellilateralichiusidurante le operazioniditaglio.
L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.

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

Evitare ditoccareipezziappenatagliati,l'elevato calore potrebbe causare gravi ustioni o scottature.
Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte anche nelle lavorazioni post taglio in quanto, dai pezzi

lavoratichesistannoraffreddando, potrebbero staccarsiscorie.

sﬁ A :& Assicurarsichelatorciasisiaraffreddata prima dieseguire lavorazioni o manutenzioni.

N—
Assicurarsi che il gruppo di raffreddamento sia spento prima di sconnettere i tubi di mandata e ritorno del liquido
refrigerante. llliquido caldoin uscita potrebbe causare graviustioni o scottature.

N—
Provvedere ad un'attrezzaturadi pronto soccorso.
Non sottovalutare scottature o ferite.

N—oo

Y
Primadilasciareil posto dilavoro, porreinsicurezzal'areadicompetenzain modo daimpedire danniaccidentalia
cose o persone.

——

1.3 Protezione da fumie gas

| fumi prodottidurante il processo ditaglio possono, in determinate circostanze, provocareilcancro o dannialfeto
nelledonneingravidanza.

Tenerelatestalontanadaigas e daifumiditaglio.

Prevedere unaventilazione adeguata, naturale o forzata, nellazonadilavoro.

In caso diaerazioneinsufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

Nelcasoditagliinambientiangustie consigliatalasorveglianzadell'operatore dapartediun collegasituato esternamente.
Non usare ossigeno perlaventilazione.

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

La quantitd e la pericolositad 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 elerelative schede tecniche.

Non eseguire operazioniditaglio neipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.
Posizionarelebombole digasin spaziapertioconunbuonricircolod'aria.

1.4 Prevenzioneincendio/scoppio

Il processoditaglio pud essere causadiincendio e/o scoppio.

Sgomberare dallazonadilavoro e circostante i materiali o gli oggettiinfiammabili o combustibili.

I materialiinfiammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri (35 piedi) dalla zona 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 dicose e persone.

Non eseguire taglisopraoin prossimita direcipientiin 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.

Non tagliarein atmosfera contenente polveri, gas o vapori esplosivi.

Accertarsi,afinelavoro, cheil circuitoin tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito di massa.
Predisporre nelle vicinanze della zona dilavoro un'attrezzatura o un dispositivo antincendio.
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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 chelebombole siano esposte direttamente airaggisolarie asbalzielevatiditemperatura. Non esporrele bombole a
temperature tropporigide otroppo 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 daicircuitiditaglio e daicircuitidicorrentein genere.

« Tenerelatestalontano dal punto difuoriuscita del gas quando siaprelavalvoladellabombola.

e Chiudere semprelavalvoladellabombolaquandole operazioniditaglio sono terminate.

* Noneseguire maitaglisuunabomboladigasin pressione.

1.6 Protezione dashock elettrico
Unoshockdascaricaelettrica pud essere mortale.

» Evitareditoccarepartinormalmenteintensioneinterne oesterneall'impiantoditagliomentrel'impianto stesso € alimentato
(torce, pinze, cavimassa, e filisono elettricamente collegati al circuito di taglio).

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

» Assicurarsichel'impianto venga allacciato correttamente ad unaspina e ad unarete provvista del conduttore di protezione
aterra.

* Nontoccare contemporaneamente due torce.

e Interrompereimmediatamente le operazioniditaglio se siavvertelasensazione 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 deicaviedell'impianto stesso.

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

—_—

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

operazioniditaglioal plasma.
——

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

T
Classe | L'apparecchiaturadiClasse B & conforme conirequisiti di compatibilita elettromagnetica in ambientiindustrialie
residenziali,incluse areeresidenzialidovel'energiaelettrica & fornita da un sistema pubblico abassa tensione.
N——
~ 1\ L'apparecchiatura di Classe A non & intesa per I'uso in aree residenziali dove I'energia elettrica & fornita da un
Classe | sistemapubblicoabassatensione.Pudessere potenzialmente difficile assicurarelacompatibilitd elettromagnetica

A diapparecchiaturediclasse Ain questiaree, a causadidisturbiirradiati e condotti.
—

Per maggioriinformazioni consultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.

IT
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1.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area

Questo apparecchio e costruitoin conformita alle indicazioni contenute nellanorma armonizzata: EN 60974-10/A1:2015ed &
identificatocome di"CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo ascopo professionaleinunambiente industriale.
Il costruttore nonrispondera didanni provocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.
(= ) Lutilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale e responsabile dell'installazione e dell'uso
’ﬁ-@ dell'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici,
spettaall'utilizzatore dell'apparecchiorisolvere lasituazione avvalendosidell'assistenza tecnica del costruttore.
N—

T O
(W) Intuttiicasiidisturbi elettromagneticidevono essere ridottifino al puntoin cuinon costituiscono piu un fastidio.
N—

potrebbero verificare nell'area circostante e in particolare la salute delle persone circostanti, per esempio:
utilizzatori di pace-maker e di apparecchiacustici.

P-' Prima di installare questo apparecchio, l'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si

1.7.3 Requisiti alimentazione 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 alcunirequisiti riguardantila massimaimpedenza
direteammessa(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 per alcuni tipi di apparecchiature (vedi
datitecnici). Inquesto caso eresponsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore assicurarsi, conla consultazione del gestore della
rete se necessario, chel'apparecchiatura possa essere connessa. In casodiinterferenza potrebbe essere necessario prendere
ulterioriprecauzioniqualiil 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 efissare, dove possibile, cavo massa e cavo potenza.

» Evitarediarrotolareicaviintornoal corpo.

» Evitaredifrapporsitrailcavodimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambidallo stesso lato).

» |cavidevono essere tenutipil corti possibile e devono essere posizionativicinie scorrere suovicinoillivellodel suolo.
» Posizionarel'impianto ad unacertadistanza dallazonadilavoro.

» |cavidevono essere posizionatilontano da eventuali altri cavi presenti.

1.7.5 Collegamento equipotenziale
Rispettare le normative nazionaliriguardantiil collegamento equipotenziale.

1.7.6 Messaaterradel pezzoinlavorazione

Doveil pezzoinlavorazione non e collegato aterra, per motividisicurezza elettrica o a causa delladimensione e posizione, un
collegamentoamassatrailpezzoelaterrapotrebberidurrele emissioni. Bisogna prestare attenzione affinchélamessaaterra
del pezzoinlavorazione non aumentiil rischio diinfortunio degli utilizzatori o danneggi altriapparecchi elettrici. Rispettare le
normative nazionaliriguardantila messa aterra.

1.7.7 Schermatura

Laschermaturaselettiva dialtricavie apparecchipresentinell'area circostante puo alleviarei 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
maggiore ougualea 12,5 mm.

» Involucro protetto contro pioggia a 60° sulla verticale.

» Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all'ingresso d'acqua, quando le parti mobili dell'apparecchiatura
nonsonoin moto.

1.9 Smaltimento
Non collocare I'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.

» Permaggioriinformazioniconsultareil sito.



INSTALLAZIONE

2. INSTALLAZIONE

)

N——or

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

Perl'installazione assicurarsicheil generatore sia scollegato dallarete dialimentazione.

E vietatala connessione (in serie o parallelo) deigeneratori.

2.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

e L'impianto & provvistodiun manico che ne permette lamovimentazione amano.

Non sottovalutareil peso dell'impianto, vedi caratteristiche tecniche.
Non far transitare o sostareil carico sospeso sopra apersone o cose.
Non lasciare cadere o appoggiare con forzal'impianto olasingola unita.

sizionamento dell'impianto

Osservare le seguentinorme:

» Facile accesso aicomandied aicollegamenti.

* Non posizionare I'attrezzatura in ambienti angusti.

* Nonposizionare mail'impianto sudiun piano coninclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.
» Collocarel'impiantoinunluogo asciutto, pulito e con ventilazione appropriata.

» Proteggerel'impianto controla pioggia battente e controil sole.

2.3 Allacciamento

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

¢ 115V monofase

¢ 230V monofase

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

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

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 potenzaerogabile dalgeneratore. Dinorma, siconsiglial'usodigruppi
elettrogenidi potenza paria 2 volte la potenza del generatore se monofase e paria 1.5 volte se trifase. Si consiglia
I'uso digruppi elettrogeni 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 MAI essere usato insieme ad altro filo per prelievi di tensione.
Controllare I'esistenza della "messa a terra” nell'impianto utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.
Montare solo spine omologate secondo le normative disicurezza.

L'impianto elettrico deve essere realizzato da personale tecnico in possesso di requisiti tecnico-professionali
specificiein conformita alle leggidello statoin cuisi effettual'installazione.



INSTALLAZIONE

2.4 Messainservizio

2.4.1 Collegamento peril taglio al Plasma

-

» Posizionare la pinzadimassasul pezzo datagliare e assicurarsiche visiaunbuon contatto elettrico.

@ Spina

» Inserirelaspinaeruotareinsensoorario fino alcompleto fissaggio delle parti.
» Verificarela presenzadituttele componentidel corpotorciaeilloro fissaggio

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» Consultareilmanualed'uso "SP40".

» Collegare l'alimentazione dell'aria compressa tramite opportuno raccordo alla presa ariadell'unita filtro.

boéhlerw

@ Raccordo perlaconnessione aria dell'unitafiltro

@ Presaariacompressa
@ Unitafiltro aria

@ Tubo

» Lapressione deve garantirealmeno 5 barcon portata minima paria 115 litrial minuto.

» Avvitareilraccordosulriduttore dipressione.

» Innestareil tubo sulraccordo.

-

@ Manopoladiregolazione
(@) Riduttore

elding

oestalpine



INSTALLAZIONE

bohlerveding

@ Manopolapressione

@ Manometro lettura pressione
@ Led

@ Pulsante testgas

@ Potenziometro

» Accendereilgeneratore controllandoil corretto funzionamento del led disegnalazione.

» Qualora le parti della torcia fossero mancanti o mai assemblate, oppure la pressione del circuito dell'aria compressa
risultasse insufficiente o mancante, rispettivamente i led segnaleranno le anomalie e il funzionamento del generatore
risulterdinibito fino almomentoin cuile condizioninormali operative verranno ripristinate.

» Premereil pulsanteditestgasinmododaspurgareil circuitodell'ariacompressadaeventualiresiduieimpurita, quindialzare
eruotarelamanopola perlaregolazione della pressione fino aleggere sulmanometro una pressione dicirca 5 bar (svolgere
|'operazionetenendo premutoil pulsante ditest gasin modo da effettuare laregolazione con circuito dell'aria aperto).

» Impostare conil potenziometroil valore della corrente ditaglio tenendo conto dello spessore da trattare.

s N

@ Levettadiprotezione

@ Pulsante torcia

» Impugnarelatorciaetirare le levette diprotezione.

» Premere momentaneamente il pulsante torcia fino a generare I'arco pilota; togliere il comando verificando il corretto
funzionamento dellamacchina attraversoil pannello divisualizzazione.

» Siconsigliadinon mantenere inutiimente I'arco pilota accesoin ariain modo da evitare I'usura dell'elettrodo e dell'ugello; in
ognicasosardl'‘apparecchiaturastessaaspegnere I'arco pilotadopo circa é secondi.

» Mantenerelatorciaa 90°sul pezzo.

» Premereil pulsante torciaeinnescarel'arco.

» Avvicinarelatorciaal pezzo,iniziare atagliare avanzandoin modo costante.
» Consultareilmanuale d'uso "SP40".
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3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore

~

@ ®

L 4 FP]89‘
00 0 |
000
00
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[ ]
) o
o )

N
@ Cavodialimentazione

Permette di alimentarel'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

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

@ Non utilizzato
@ Non utilizzato

3.2 Pannello posteriore

(1) Unitafiltro aria
@ Raccordo perlaconnessione aria dell'unitafiltro
@ Manopolapressione

@ Misure (Manometro lettura pressione)

3.3 Pannello prese

@ Presadimassa

Permette la connessione del cavo dimassa.

@ Attacco torcia

10



PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO
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3.4 Pannello comandi frontale

.
8=
-1
A
V.
2

by voestalpine

bohler veding

. V,

@ LED dialimentazione

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

@ @ LED diallarme generale

Indical'eventualeintervento deidispositivi di protezione qualila protezione termica.

@ @ LED di potenza attiva

Indicala presenzaditensione sulle prese d'uscita dell'impianto.

@ Manopoladiregolazione principale

Permette diregolare con continuitd la corrente ditaglio.

@ Display a7 segmenti
Permettedivisualizzarele generalita dellasaldatriceinfase dipartenza, leimpostazioniele letture dicorrente
editensioneinsaldatura, la codificadegliallarmi.

@ @ Allarme sovratemperatura

Indical'avvenutointervento del dispositivo di protezione termica.
E consigliabile non spegnere I'impianto mentre I'allarme & attivo; il ventilatore interno rimarrd cosi in funzione
favorendoil raffreddamento delle partisurriscaldate.

@ Allarme protezione cappuccio torcia

Indica I'eventuale intervento della protezione posta sulla testa della torcia che, potrebbe essere difettosa o
semplicemente avvitata non correttamente.

@ Allarme pressione ariainsufficiente

Indica che la pressione dell’aria compressa € minore di 3.5 bar e quindi insufficiente per il corretto
funzionamento.

11
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UTILIZZO DELLIMPIANTO

@ Misure

Permette divisualizzare sul display la corrente o la tensione reale disaldatura.

Ampere
@ Volt

Pulsante testaria

Permette di liberare da impuritd il circuito dell’aria compressa e di eseguire, senza potenza in uscita, le
opportuneregolazionipreliminaridipressione e portatadell’aria compressa.

4. UTILIZZO DELLIMPIANTO

All'accensione, I'impianto esegue unaserie diverifiche atte agarantirne il 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.

Consultarelasezione "Pannello comandifrontale" e "Setup".

5. SETUP

béehnler welding

by voestalpine

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.
| parametri presentiasetup sono organizzatiinrelazione al processo di taglio selezionato e hanno una codifica numerica.

Ingressoasetup

» Avviene premendo per 5secondiil tastoencoder.
» Lozerocentralesudisplay 7 segmenti confermal'avvenutoingresso.

bohler v=<ns

Selezione eregolazione del parametro desiderato

» Avvieneruotandol'encoderfino avisualizzareil codice numerico relativo al parametro desiderato.
» llparametro eidentificato conil"." adestradelnumero

» Lapressionedeltastoencoder,aquesto punto, permettelavisualizzazione delvaloreimpostato peril parametro selezionato
elasuaregolazione.

» L'entratanelsottomenudel parametro € confermataconlascomparsadel "." adestradelnumero

Uscitadasetup

» Perusciredallasezione “regolazione” premere nuovamente l'encoder.
» Peruscire dalsetup portarsisul parametro “0” (salva ed esci) e premerel'encoder.

5.1.1 Elenco parametriaset up (TAGLIO PLASMA)

Salva ed esci

Permette disalvare le modifiche e di uscire dal set up.

Reset

Permette direimpostare tuttii parametri aivalorididefault.

12



MANUTENZIONE

Corrente ditaglio

Permette laregolazione della corrente ditaglio.

Minimo

Massimo

Default

20A

70A

70A

500 | Impostazione macchina
Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.

Permette diaccedereailivellisuperioridel set up.

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Setup 500)"

Valore Livelloselezionato
USER Utente

SERV Service

vaBW vaBW

751 | Letturadicorrente
Permettelavisualizzazione del valorereale della corrente di taglio.

752 | Letturaditensione
Permette lavisualizzazione del valore reale della tensione ditaglio.

6. MANUTENZIONE

6.1 Controlli periodici

6.1.1 Impianto

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 di areazione.
(= ) Leventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato. La riparazione o la
Iﬁ.@ sostituzionedipartidell'impiantodaparte dipersonale non autorizzato comportal'immediatainvalidazione della

garanzia del prodotto. L'eventuale riparazione o sostituzione di parti dell'impianto deve essere eseguita
~—— esclusivamente da personale tecnico qualificato.

a0
A Toglierel'alimentazione all'impianto prima diogniintervento!

/ \ Limpianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordinaria secondo le indicazioni del costruttore. Tutti gli

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

6.1.2 Perlamanutenzione o lasostituzione dei componentidelle torce, della pinza
portaelettrodo e/o del cavo massa:

a0

N———

"
ﬂy Utilizzare sempre guantia normativa.

f Utilizzare chiavied attrezzi adeguati.

6.2 Responsabilita

F Controllare latemperaturadeicomponentied accertarsiche non siano surriscaldati.

qualsiasi responsabilitd. Nel caso I'operatore non si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni

= In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da
EN
IEC

responsabilitd. Per ognidubbio e/o problema non esitare a consultareil pitu vicino centro di assistenza tecnica.

13



CODIFICA ALLARMI
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7. CODIFICA ALLARMI

ALLARME

a L'interventodiunallarme oilsuperamentodiunlimite diguardia critico 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 elencatitutti gli allarmi eituttiilimiti di guardiarelativi all'impianto.

-

A Sovratemperatura t A Memoria guasta

EO1 E20

A Perdita dati A Sottotensione

E21 E42

A Pressione ariainsufficiente A Protezione cappuccio torcia
E45 E47

8. DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa Soluzione

»

»

»

»

»

Tensione direte non presentesullapresadi » Eseguireunaverificae procedereallariparazionedell'impianto
alimentazione. elettrico.
Rivolgersia personale specializzato.

¥

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

Spina o cavodialimentazione difettoso.

x

4

Fusibile dilineabruciato.

Sostituireilcomponente danneggiato.

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

Interruttore di accensione difettoso.

¥

Rivolgersial pitivicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Elettronica difettosa.

¥

Assenza di potenzain uscita (I'impianto non taglia)

Causa Soluzione

»

»

»

»

»

Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo  » Attendereil raffreddamento dell'impianto senza spegnere
acceso). I'impianto.

Collegamento dimassa non corretto.

Eseguireil corretto collegamento di massa.
Consultareil capitolo "Messainservizio".

v

Riportare latensione direte entroilrange dialimentazione del
generatore.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.

Consultareil capitolo "Allacciamento”.

Tensione direte fuorirange (led giallo acceso).

¥

¥

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

Teleruttore difettoso.

v

Elettronica difettosa.

¥

Rivolgersial pitivicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

14



DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

boéhler=cine
Erogazione di potenza non corretta

Causa

Errataselezione del processoditaglio o selettore
difettoso.

¥

Errateimpostazionidei parametri e delle funzioni
dell'impianto.

2

Potenziometro/encoder perlaregolazione della
corrente ditaglio difettoso.

¥

Tensione direte fuorirange.

» Mancanzadiunafase.

Elettronica difettosa.

¥

Mancata accensione dell'arco pilota
Causa

» Pulsante torciadifettoso.

» Ugelloe/o elettrodo usurati.

» Pressioneariatroppo elevata.

» Elettronicadifettosa.

Mancato trasferimento in 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 deltaglio non corretta.

» Ugelloe/o elettrodo usurati.

Instabilitad'arco
Causa

» Parametriditaglionon corretti.

Soluzione

v

Eseguirelacorrettaselezione del processo di taglio.

v

¥

Sostituire ilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pitvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

¥

4

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

v

v

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

¥

¥

Rivolgersial pit vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

v

Sostituire ilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pit vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

V

x

Sostituireilcomponente danneggiato.

V

Regolareil corretto flusso digas.
Consultareil capitolo "Messainservizio".

v

v

Rivolgersial pitvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

» Eseguireil corretto collegamento di massa.
» Consultareil capitolo "Messainservizio".

» Eseguireunresetdell'impianto ereimpostareiparametriditaglio.

» Rivolgersialpiuvicino centrodiassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

¥

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

v

&

Regolareil corretto flusso digas.

4

Sostituireilcomponente danneggiato

4

Regolareil corretto flussodigas.
Consultareil capitolo "Messainservizio".

v

v

Ridurre lavelocita diavanzamentoin taglio.

v

Sostituireilcomponente danneggiato.

Soluzione

» Eseguireunaccurato controllo dell'impianto ditaglio.
» Rivolgersialpiuvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.
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DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Eccessiva proiezione di spruzzi
Causa

» Parametriditaglionon corretti.
» Dinamicad'arcononcorretta.

» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.

Insufficiente penetrazione
Causa

» Modalita diesecuzione deltaglio non corretta.
» Parametriditaglio non corretti.
» Pezzidatagliare diconsistentidimensioni.

» Pressione ariainsufficiente.

Incollature
Causa

» Parametriditaglionon corretti.

» Pezzidatagliare diconsistentidimensioni.

Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita
Causa

» Presenzadigrasso, vernice,ruggine o sporcizia sui
pezzidatagliare.

» Presenzadiumiditanelgasditaglio.

» Solidificazione del bagno ditaglio troppo rapida.

Cricche acaldo
Causa

» Parametriditaglionon corretti.

» Presenzadigrasso, vernice,ruggine o sporcizia sui
pezzidatagliare.

» Modalita diesecuzione del taglionon corretta.

Cricche afreddo
Causa

» Geometria particolare del giunto datagliare.

boéhlerwelding

oestalpine

Soluzione
» Ridurrelacorrenteditaglio.
» Aumentareil valoreinduttivo del circuito.

» Ridurrel'inclinazione dellatorcia.

Soluzione

» Ridurrelavelocitadiavanzamentointaglio.
» Aumentare la corrente ditaglio.
» Aumentare la corrente ditaglio.

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

Soluzione

» Aumentarelacorrente ditaglio.
» Aumentare latensioneditaglio.

» Aumentare la corrente ditaglio.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.

» Verificare che diffusore el'ugellogasdellatorciasianoinbuone
condizioni.

Soluzione

» Eseguireunaaccuratapuliziadei pezziprimadieseguireil taglio.

» Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.
» Provvedere almantenimentoin perfette condizionidell'impianto di
alimentazionedel gas.

» Ridurrelavelocitadiavanzamentointaglio.
» Eseguireun preriscaldo deipezzidatagliare.
» Aumentarela corrente ditaglio.

Soluzione

» Ridurrelacorrente ditaglio.
» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

» Eseguireunaaccurata pulizia dei pezziprimadieseguireil taglio.

» Eseguirele corrette sequenze operative periltipodigiuntoda
tagliare.

Soluzione

» Eseguireun preriscaldo deipezzidatagliare.
» Eseguire un postriscaldo.

» Eseguirele corrette sequenze operative periltipo digiuntoda
tagliare.
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ISTRUZIONI OPERATIVE

Elevata formazione dibava
Causa Soluzione

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

» Modalita diesecuzione deltaglio non corretta. » Aumentare lavelocita diavanzamentoin taglio.

» Ugello e/o elettrodo usurati. » Sostituireil componente danneggiato.

Elevato surriscaldamente dell'ugello

Causa Soluzione

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

» Ugello e/o elettrodo usurati. » Sostituireilcomponente danneggiato.

9. ISTRUZIONI OPERATIVE

9.1 Taglio plasma

Ungasassumelostatodiplasmaquando é portatoadaltissimatemperaturaesiionizzapito menocompletamentediventando
cosi elettricamente conduttivo.

Nonostante il plasma esista in ogni arco elettrico, con il termine arco al plasma (PLASMA ARC) ci si riferisce specificatamete a
torce pertagliocheutilizzanounarcoelettrico, costretto apassare attraversola strozzaturadiunappositougello, perriscaldare
un gas fuoriuscente dallo stesso fino a portarlo allo stato di plasma.

Processoditaglioal 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. || materiale viene prima fuso
dall'altatemperaturadell'arco e quindirimosso dall’alta velocita diuscita del gasionizzato dall'ugello.

L'arco si puo trovare in due situazioni: in quella di arco trasferito, quando la corrente elettrica passa sul pezzo da tagliare e in
quelladiarco pilotaoarco non trasferito, quando questo € sostenuto tral'elettrodo e ugello.

( Riduttore di pressione )

Impianto manuale ditaglio al plasma

-

Pezzo

Torcia

I W 1 Gasdiplasma

+
Generatore

N y

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 qualita del materiale, tipo di torcia noncheé tipo e condizioni di
elettrodo e ugello, distanza tra ugello e pezzo, pressione e impuritd dell'aria compressa, qualitad desiderata del taglio,
temperaturadel pezzo datagliare etc.
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ISTRUZIONI OPERATIVE
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Ne risultano le tabelle seguenti e diagrammiin cui si pud notare come lo spessore da tagliare sia inversamente proporzionale

allavelocitaditaglio, e come queste due grandezze siano incrementabiliconl'aumento della corrente.

Velocitaditaglio

z@; Velocita massimaditaglio Velocita pertagliodiqualita
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I 1
(Ij) Sp(re:rs;;re ﬁ;:ibq;ﬁizl Accigioinox Alluminio ﬁg:ibooiﬁi?)l Acciaioinox Alluminio
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Velocita ditagliocon 20A

N

(mm/min)

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

hp=7

Alluminio

;/(Acciqio alcarbonio )

Acciaioinossidabile )

Velocitaditagliocon 40A

(mm/min)

12000% Q

11500
11000
10500
10000
9500
9000
8500
8000
7500
7000
6500
6000
5500
5000
4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000
500

0
0

. Alluminio
'-_‘\(Accioio alcarbonio )

Acciagioinossidabile )

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

20
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Tempodisfondamento

boéhlerwelding

12 Spessore Tempo disfondamento
(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
25.0
Larghezzadeltaglio
12 Spessore X
Larghezzadel taglio - Kerf (mm
® (mm) S gio-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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10. CARATTERISTICHE TECNICHE

Caratteristiche elettriche

SABER 40 CHP

Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Fusibile linearitardato
Tipodicomunicazione
Potenza massima assorbita
Potenzamassimaassorbita
Fattore di potenza (PF)
Rendimento ()

Cos @

Corrente massima assorbitalTmax
Corrente effettiva |1eff
Gammadiregolazione

Tensione avuoto Uo

1x115 (£15%) 1x230 (x15%)
20 16
DIGITALE DIGITALE
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 [S25
20-25 20-40
250 250

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

Fattore di utilizzo

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

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore diutilizzo (25°C)
(X=100%)

Caratteristiche fisiche

SABER 40 CHP

Grado diprotezione IP
Classeisolamento

Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione
Lunghezza cavodialimentazione
Portata gas

Pressione gas

Tipogas

Normedicostruzione

1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0
Aria/Azoto

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015

21
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Capacita ditaglio

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
Acciagioal carbonio

Tagliodiqualita 7 12 mm
Taglio massimo 10 16 mm
Separazione 15 20 mm
Sfondamento 6 10 mm

Accidgioinossidabile

Taglio diqualita 6 10 mm
Tagliomassimo 9 14 mm
Separazione 12 18 mm
Sfondamento 5 8 mm
Alluminio

Tagliodiqualita 6 9 mm
Tagliomassimo 8 13 mm
Separazione 12 18 mm
Sfondamento 5 7 mm

11. TARGA DATI

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

SABER 40 CHP [ N°

=] [ R A s casen 7

20A/88.0V

- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

— |77 40% | 60% [ 100%

X(40°C)

(45%)
40A | 35A | 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (20A)

250V| ,, | 96.0v| 94.0v] 92.0v
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)

D=1~ |U1 230V [limax21.4A | heff 13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)

IP 23 S en CEIl o,

i
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12. SIGNIFICATO TARGA DATI

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 [T s [ A6 T 17 9
8 | 10 13/ 15A | 16A | 17A 10
14| 15B | 16B | 17B T
18 19 20 21 12
MADE 13
22 EE CEEH[ ITALY 14
15
g i
17
N — 1A
CE Dichiarazione diconformita EU 16A
EAC Dichiarazione diconformitd EAC 17A
UKCA  Dichiarazione diconformitad UKCA 158
16B
17B
18
19
20
21
22

Marchio difabbricazione

Nome ed indirizzo del costruttore
Modello dell'apparecchiatura

N° diserie

XXXXXXXXXXXX Anno difabbricazione
Simbolo deltipo diimpianto

Riferimento alle norme dicostruzione
Simbolo del processo ditaglio

Simbolo per gli impianti adatti a lavorare in un ambiente a
rischio accresciuto discossa elettrica

Simbolo dellacorrente ditaglio

Tensione nominale avuoto
Gammadellacorrente nominale ditagliomassimae minima
edellacorrispondente tensione convenzionale dicarico
Simbolodelciclodiintermittenza

Simbolo dellacorrente nominale ditaglio
Simbolo dellatensione nominale ditaglio
Valoridelciclodiintermittenza
Valoridelciclodiintermittenza
Valoridelciclodiintermittenza
Valoridellacorrente nominale ditaglio
Valoridella corrente nominale ditaglio
Valoridella corrente nominale ditaglio
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Simbolo perl'alimentazione

Tensione nominale d’alimentazione
Massima corrente nominale d’alimentazione
Massima corrente efficace d'alimentazione
Grado diprotezione
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ENGLISH

EU DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declares underits sole responsibility that the following product:
SABER 40 CHP 56.01.009

conformstothe EU directives:

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

and thatfollowing harmonized standards have been duly applied:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
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
Selco S.r.l. willinvalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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UKCA - DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine B6hler Welding Selco 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

declares underits sole responsibility that the following product:
SABER 40 CHP 56.01.009

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

Referencestotherelevantdesignated standardsused orreferencestothe othertechnical specifications
inrelation to which conformity is declared:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
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
Selco S.r.l. willinvalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 03/07/2025 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

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
consultqualified personnelforany doubtor problem concerningthe use of the machine, evenif notdescribed 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.

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

» besuitably qualified

» possessthe necessary plasma cutting skills

» read and follow these operatinginstructions carefully

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

1.1 Work environment

|

Allequipment shall be used exclusively for the operations for which it was designed, in the ways and ranges stated
on therating 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 manufacturer disclaims all responsibility.

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

Theequipmentmustbeusedinenvironmentswith atemperature between-10°Cand +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% at 40°C(104°F).

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

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

Do notuse thismachine to defrost pipes.
Do notuse thisequipmentto charge batteriesand/or accumulators.
Do notusethisequipmenttojump-startengines.

1.2 User’'s and other persons’ protection

The cutting processis anoxious source of radiation, noise, heatand gasemissions. Position afire-retardant shield to
protect the surrounding cutting area from rays, sparks and incandescent slags. Advise any person in the area of
cutting notto stare atthe arcorattheincandescent metal and to get an adequate protection.

Wear protective clothing to protectyourskin fromthe arcrays, sparks orincandescent metal. Clothes must coverthe
whole body and mustbe:

- intactandin good conditions

- fireproof

- insulatinganddry

- well-fitting and without cuffs or turn-ups

Always use regulation shoes thatare strong and ensure insulation from water.
Always useregulation gloves ensuring electrical and thermalinsulation.

Wear masks with side face guards and a suitable protectionfilter (atleast NR10 or above) for the eyes.

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

Do notwearcontactlenses!
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Use headphones if dangerous noise levels are reached during the cutting. If the noise level exceeds the limits
prescribed by law, delimitthe work area and make sure thatanyone getting nearitis protected with headphonesor
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.

Avoidtouchingitemsthathavejustbeen cutted: the heat could cause serious burning or scorching.
Followallthe precautionsdescribed above alsoin alloperations carried out after cutting since slag may detach from

the items while they are cooling off.

{;ﬁ A E& Checkthatthetorchiscold before working on or maintainingit.

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

Keep afirstaid kit ready for use.
Do notunderestimate any burning orinjury.

A Beforeleaving work, make the area safe, in order to avoid accidental damage to people or property.

1.3 Protection against fumes and gases

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

Keep yourhead wellaway from cutting gases and fumes.

Provide proper ventilation, 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
stated in the safety regulations.

The quantity andthedangerlevel of the fumesdependsonthe parentmetalused, thefillermetaland onany substancesused
to clean and degrease the pieces to be cut. Follow the manufacturer'sinstructions together with the instructions givenin the
technical datasheets.

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

1.4 Fire/explosion prevention

The cutting process may cause fires and/or explosions.

Clearthework area andthe 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.

Sparks and incandescent 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.

Do not perform cutting operations on or near containers under 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, oil and other similar residues
cancause explosions.

Do notcutinplaces where explosive powders, gases or vapours are present.
Whenyoufinishwelding, checkthatthelive circuitcannotaccidentally comein contactwith any partsconnectedtothe earth
circuit.

Position afire-fighting device or material nearthe work area.
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1.5 Prevention when using gas cylinders

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

Cylindersmustbesecuredinavertical positionto awallorothersupportingstructure, with suitable meanssothattheycannot
fall or accidentally hitanything else.

Screw the protective valve cap onduring transport, putting into service and at the end of every cutting operation.

» Donotexposecylinderstodirectsunlight,suddenchangesoftemperature, toohigh orextremetemperatures. Donotexpose
cylinderstotemperaturestoo low 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 cylinders well away from cutting circuits and power circuitsin general.
Keep yourhead away from the gas outlet when opening the cylindervalve.
Close the cylindervalve atthe end of every cutting operation.

» Neverperform cutting operations on a pressurized gas cylinder.

1.6 Protection from electrical shock

Electric shocks cankill you.

Nevertouchnormallyliveinternal orexternal partswhile the systemis powered on (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.

Ensure the systemis connected correctly to asocket and a power source equipped with an earth conductor.
Do nottouchtwotorchessimultaneously.
Ifyoufeel anelectric shock, interrupt the cutting operationsimmediately.

1.7 Electromagnetic fields 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 equipment like pacemakers or hearing aids.

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

<

-

.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.

ClassAequipmentisnotintendedforuseinresidentiallocationswherethe electrical poweris provided by the public
Class A low-voltage supply system. There may be potential difficultiesin ensuring electromagnetic compatibility of class A
equipmentinthoselocations, due to conducted as well asradiated disturbances.

Formoreinformations,checkthe chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.
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1.7.2 Installation, use and area examination

Thisequipmentismanufacturedincompliance with therequirements of the harmonized standard EN 60974-10/A1:2015 and s
identified as "CLASS A" equipment. This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The
manufacturerwillacceptnoresponsability 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
’ﬁ-@ accordingtothemanufacturer'sinstructions. Ifany electromagneticinterferenceis noticed, the user mustsolve the
problem, if necessary with the manufacturer's technical assistance.

N—

a2 e )

(W) Inany case electromagneticinterference problems must be reduced until they are notanuisance anylonger.

N——

Before installing this equipment, the user must evaluate what electromagnetic problems it might cause in the

P-' 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 (pointof 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.

Itisalsonecessary to considerthe possibility of shielding the power supply cable.
Formoreinformations, check the chapter: TECHNICALSPECIFICATIONS.

1.7.4 Precautionsregarding cables

To minimise the effects of electromagnetic fields follow the following instructions:

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

* Nevercoil the cables around your body.

» Donotplaceyourbodyinbetweenthe earth and power cables (keep both onthe samesside).

* 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.

« Positionthe equipmentatsome distance from the welding area.

e The cables mustbe kept away from any other cables.

1.7.5 Earthing connection
The earthing connection mustbe made according to the local regulations.

1.7.6 Earthing the workpiece

Whentheworkpieceisnotearthedforelectrical safety reasonsorduetoitssize and position, the earthing of the workpiece may
reducetheemissions. Itisimportanttorememberthatthe earthing of the workpiece should neitherincrease therisk of accidents
forthe usernordamage otherelectricequipment. The earthing must be made according to the local regulations.

1.7.7 Shielding

The selective shielding of other cables and equipment present in the surrounding area may reduce the problems due to
electromagneticinterference.
The shielding of the entire cutting equipment can be takenin considered for special applications.

1.8 IP Protectionrating
IP23S

e Enclosure protected againstaccesstodangerous parts by fingersand againstingress of solid bodies objects with
diameterequal orgreaterthan 12.5 mm.
* Enclosure protected againstrainatanangle of 60°.

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

1.9 Disposal
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
applying this European Directive you willimprove the environment and human health!

» Forfurtherinformation, refertothe website.
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2. INSTALLATION

N————

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

Duringinstallation, ensure that the power source is disconnected from the mains.

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

2.1 Lifting, transport & unloading

* Theequipmentisprovided with ahandle for hand transportation.

T )

[

N————

2.2 Po

T
,.5_,

¢

N——

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

sitioning of the equipment

Keep to the followingrules:

* Provide easy accesstothe equipmentcontrols and connections.

» Donotpositionthe equipmentinvery smallspaces.

» Donotplacetheequipmentonsurfaceswithinclination exceeding 10° from to the horizontal plane.
» Positionthe equipmentinadry, clean andsuitably ventilated place.

» Protectthe equipmentagainst pouringrainandsun.

2.3 Connection

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

» single-phase 115V

» single-phase 230V

Operation of the equipmentis guaranteed forvoltage tolerances up to +15% with respectto 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 agenerating 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
shallNEVER 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.

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.
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2.4 Installation

2.4.1 Connectionfor PLASMA cutting

» Positionthe earthing clamp onto the piece to be cut, ensuring thatit makes a good electric connection.

@ Alignment pin

» Insertthe plugand turn clockwise untilall parts are secured.
» Checkthatallthecomponentsofthetorchare presentand correctly fitted

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

o

» (Consultthe "SP40" instruction manual).

@ Filter unitairconnection coupling
@ Compressedairoutlet
@ Airfilter unit

@ Hose

» Connectupthe compressed airsupply with asuitable fitting to the airinlet on the filter unit.
» The pressure mustbe atleast 5 barswith aflowrate of atleast 115 litres per minute.
» Screw-tighten the couplingonthe pressurereducer.

» Connectthe pipe tothe coupling.

s N

@ Adjuster knob

@ Pressurereducer
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@ Pressure adjustmentknob

@ Pressurereading gauge

@ Led

@ Gas testbutton

@ Potentiometer

» Switch onthesystem, ensuringthe LED isworking correctly.

» Iftorchcomponentsare missingorhave beenassembledincorrectly, orifcompressedair pressureistoolow orentirelylacking,
LEDs will light to warn of the fault. The welding power source will not function untilnormal operating conditions are restored.

» Press the gas test button to remove residual impurities from the compressed air circuit, then lift and turn the pressure
adjustment knob until the pressure gauge shows a pressure of about 5 bars. (Keep the gas test button pressed down while
carrying out this operationin order to adjust pressure with the air circuit open.)

» Setthevalue of the cutting currentwith the potentiometer, keepingin mind the thickness to be dealt with.
@ Safetylever
@ Torch button

» Gripthetorchand pullthe protectionlevers.

» Press for a moment the torch button so as to generate the pilot arc; release the control, checking that machine is correctly
operatingonthedisplay panel.

» Itissuggestedtoswitchoffthepilotarcinordertopreventwearontheelectrode andthenozzle.If pilotarcistriggeredwithout
performing any cutting action, the power source control unit will switch off it after 6 seconds to preventdamage to the torch.
» Keepthetorchat90°onthe piece.

» Pressthetorchbutton andstrikethearc.
» Positionthe torch nearthe piece and begin cutting, moving forward steadily.
» (Consultthe "SP40"instruction manual).
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3. SYSTEM PRESENTATION

3.1 Rear panel

4 FP]B?’
00 0 |
000
00
[ ) a5
@ * T ® Jam
e ®
©) ®

.

3.3 Sockets panel

@ Power supply cable
Connectsthe system to the mains.

(2) Off/Onswitch

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

@ Notused

EN

@ Not used

(1) Airfilter unit
@ Filterunitairconnection coupling
@ Pressure adjustmentknob

@ Measurements (Pressure reading gauge)

) @ Earth socket

Earthwire connector.

@ Torch fitting
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3.4 Front control panel

s )

.
8=
.
A
.2
2

— bohler wedng -

by voestalpine _—
@ Power supply LED

Indicates thatthe equipmentis connected to the mainsandison.

@ @ Generalalarm LED

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

@ @ PoweronLED

Indicates the presence of voltage on the equipment outlet connections.

@ Main adjustment handle.

Allows the cutting current to be continuously adjusted.

@ 7-segmentdisplay
Allows the generalwelding machine parameters to be displayed during start-up, settings, current and voltage
readings, while welding, and encoding of the alarms.

@ @ Overtemperature alarm

Indicates thatthe temperature protection device has operated.
Itisadvisable notto switch offthe equipmentwhilethe alarmison; theinternalfanwillthus keep operatingand
willhelp to cool the overheated parts.

@ Nozzleretaining cap protectionalarm

Indicates any operation of the protectiononthe head of the torch, which could be faulty orsimply not properly
screwedon.

@ Insufficient air pressure alarm

Thisindicates that compressed air pressureis below 3.5 bar and therefore insufficient for correct operation.
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@ Measurements

Allows to view the actual welding current or voltage on the display.

Amperes
@ Volts

@ Airtestbutton EN

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.

4. EQUIPMENT USE

When switched on, the system performs a series of self-tests to verify its own correct functioning and that of the devices
connectedtoit. Atthis stage the gastestis also carried out to check the proper connectionto the gassupply system.
Refertothe "Front control panel” and"Setup” sections.

5. SETUP

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 areorganizedinrelation to the selected cutting process and have a numerical code.

Entrytosetup

» By pressingthe encoderbutton for 5 seconds.
» The central zeroonthe 7-segmentdisplay confirms entry.

bohler

Selection and adjustment of the required parameter

» Rotate the encoderuntil youdisplaythe numerical code fortherequired parameter.

» This parameterisidentified by the "." to theright of the number.

» Ifthe encoderkeyis pressed atthis point, the value setforthe parameter selected can be displayed and adjusted.
» Theentryinto the parametersubmenuis confirmed with the disappearance of the "." to theright of the number

Exitfromsetup

» Toquitthe"adjustment"section, pressthe encoderagain.
» Toexittheset-up, gotoparameter"0" (save and quit) and press encoder key.

5.1.1 List of set up parameters (PLASMA)

Save and Exit

Allows you to save the changes and exitthe setup.

Reset

Allowsyoutoresetallthe parameters to the default values.
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Cutting current

500

751

152

Permits adjustment of the cutting current.

Minimum Maximum Default
20A 70A 70A
Machine setting

Allows the selection of therequired graphicinterface.
Allows access to the higherset-up levels.
Refertosection"Interface personalisation {ESNT}"

Value Selectedlevel
USER User

SERV Service

vaBW vaBW

Currentreading
Allow thereal value of the cutting current to be displayed.

Voltagereading

Allows the real value of the cutting voltage to be displayed.

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 near the louvers and over them.

Anymaintenance operation mustbe performedby qualified personnelonly. Therepairorreplacementofany parts

inthe system by unauthorised personnelwillinvalidate the productwarranty. Therepairorreplacementofany parts
inthe system must be carried out only by qualified personnel.

Disconnectthe powersupply before every operation!

6.1 Ca

rry out the following periodic checks on the power source

6.1.1 System

Clean the powersourceinside by means of low-pressure compressed air and soft bristle brushes. Check the electric
connectionsand allthe connection cables.

6.1.2 Forthe maintenance orreplacement of torch components, electrode holders and/or
earth cables:

)

;

N——
\ir

N———

—_—

Checkthetemperature of the componentand make sure that they are notoverheated.

Always use glovesin compliance with the safety standards.

Use suitable wrenches and tools.

f

N——

6.2 Re

——
| g }

sponsibility
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

2

N——

and/or problems do not hesitate to contactyour nearest customer service centre.
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/. ALARM CODES

ALARM

A 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.
CAUTION

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

Allthe alarms and all the guard limits relating to the system arelisted below.

A Overtemperature t A Memory fault
EO1 E20
A Dataloss A Undervoltage
E21 E42
A Insufficient air pressure A Nozzleretaining cap guard
E45 E47
8. TROUBLESHOOTING
The system fails to come on (green LED off)
Cause Solution

» Nomainsvoltage atthe socket.

v

Check andrepairthe electrical system as needed.
Use qualified personnel only.

v

» Faulty plugorcable.

v

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

V

» Linefuseblown.

v

Replace the faulty component.

» Faulty on/off switch.

v

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

¥

» Faulty electronics. Contactthe nearestservice centre to have the system repaired.

¥

No output power (The system does not cut)

Cause Solution
» The system has overheated (temperature alarm - » Waitforthe system to cool down without switching it off.
yellow LED on).

» Incorrectearth connection.

x

Earth the system correctly.
Readthe paragraph"Installation”.

v

Y

» Mainsvoltage out ofrange (yellow LED on). Bring the mains voltage within the powersource admissible range.
Connectthe system correctly.

Readthe paragraph"Connections™.

v

¥

» Faulty contactor.

¥

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

¥

» Faulty electronics. Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

¥

Incorrect output power

Cause Solution

» Incorrectselectioninthe cutting process or faulty » Selectthe cutting processcorrectly.
selectorswitch.

» System parametersorfunctionssetincorrectly. » Resetthesystem andthe cutting parameters.

» Faulty potentiometer/encoder forthe adjustment » Replacethe faulty component.
ofthe cutting current. » Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.
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» Mainsvoltage outofrange.

» Inputmains phase missing.

» Faulty electronics.

No pilot arc striking

Cause

» Faulty torch trigger button.

» Wornnozzle and/orelectrode.

» Airpressure too high.

» Faulty electronics.

No cutting arc striking
Cause

» Incorrectearth connection.

» System parameters orfunctionssetincorrectly.

Cutting arc extinction
Cause

» Mainsvoltage out of range.

» Insufficientair flow rate.

» Damaged pressure switch.

» Airpressure too high.

» Incorrectcutting mode.

» Wornnozzleand/orelectrode.

Arcinstability

Cause

» Incorrect cutting parameters.

Excessive spatter
Cause
» Incorrect cutting parameters.
» Incorrectarcregulation.

» Incorrectcutting mode.

Insufficient penetration
Cause
» Incorrectcuttingmode.
» Incorrectcutting parameters.

» Piecestobe cuttoobig.

» Insufficientair pressure.

boéhlerw

» Connectthesystem correctly.
» Readthe paragraph"Connections".

» Connectthesystem correctly.
» Readthe paragraph"“Connections™.

» Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

» Replacethefaulty component.
» Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

» Replacethefaulty component.

» Adjustthe airflow.
» Readthe paragraph“Installation”.

» Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

» Earththe system correctly.
» Readthe paragraph"Installation”.

» Resetthesystem andthe cutting parameters.
» Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

¥

Connectthe system correctly.
Read the paragraph"Connections".

¥

¥

Adjust the air flow.

v

Replace the faulty component.

Adjustthe air flow.
Readthe paragraph"Installation .

¥

x

v

Decrease the cutting travel speed.

¥

Replace the faulty component.

Solution

» Checkthe cutting system carefully.
» Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution
» Decrease the cutting voltage.
» Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

» Decreasethetorchangle.

Solution
» Decreasethecuttingtravel speed.
» Increase the cutting current.

» Increasethe cutting current.

» Adjustthe airflow.
» Readthe paragraph"Installation”.
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Sticking
Cause

» Incorrect cutting parameters.

» Piecestobecuttoobig.

Oxidations
Cause

» Insufficientshielding gas.

Porosity

Cause

» Grease, varnish, rustordirtontheworkpiecestobe
cut.

» Humidityinthe cutting gas.

» The poolsolidifies too quickly.

Hot cracks
Cause

» Incorrectcutting parameters.

» Grease, varnish, rustordirtontheworkpiecestobe
cut.

» Incorrectcuttingmode.

Cold cracks
Cause

» Particulargeometry of the joint to be cut.

Excessive dross
Cause

» Insufficientair pressure.
» Incorrect cutting mode.
» Wornnozzle and/orelectrode.

The nozzle overheats
Cause

» Insufficientair pressure.

» Wornnozzle and/orelectrode.

Solution

» Increasethe cutting current.
» Increasethe cutting voltage.

» Increase the cutting current.

Solution

» Adjustthe airflow.

» Checkthatthediffuserandthe gasnozzle of thetorchareingood
condition.

Solution

» Cleanthe piecesaccurately before cutting.

» Always use quality materials and products.
» Ensurethe gassupply systemisalwaysin perfectcondition.

» Decreasethecuttingtravel speed.
» Pre-heattheworkpiecestobe cut.
» Increasethe cutting current.

Solution

» Decreasethe cuttingvoltage.
» Useasmallerdiameterelectrode.

» Cleanthe pieces accurately before cutting.

» Carryoutthecorrectsequence of operations forthetype of jointto
be cut.

Solution

» Pre-heattheworkpiecestobe cut.

» Carryout post-heating.

» Carryoutthecorrectsequence of operations forthe type of joint to
be cut.

Solution

» Adjustthe airflow.
» Readthe paragraph"Installation”.

» Increasethe travel speed while cutting.

» Replacethe faulty component.

Solution

» Adjustthe airflow.
» Readthe paragraph"Installation".

» Replacethefaulty component.

4
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9. OPERATING INSTRUCTIONS
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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.

Althoughtheplasmaexistsineveryelectricarc,bytheterm"plasmaarc" wereferspecifically to atorch 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 powersource. The materialis first melted by the
hightemperature of the arc,and thenremoved by the high pressure flow of the ionized gas blown from the nozzle.
Thearccanhavetwodifferentstates: thetransferred arc,whenthecurrent passesthrough the workpiecetobecut,andthe pilot
arcornon-transferred arc, when thisis established betweenthe electrode and the nozzle.

Manual plasma cutting unit

s N

Piece
Pressure gquge

A
\_/

Plasmagas

M (
Powersource

I,U)ﬂ

d

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
and conditionof the electrode and nozzle, distance betweennozzle and piece, pressure and impurity of the compressed air, cut
quality required, temperature of the piece to be cut, etc.

Inthe diagramswe canseethatthethicknesstobe cutisinversely proportionaltothe cutting speed, and thatboth these values
canbeincreasedwithanincreasein current.
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Speed of cutting

B

Maximum speed of cutting

Speed forquality cut

= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
12 Thickness Carbon Stainless . Carbon Stainless .
(A) (mm) steels steels Aluminum steels steels ALl
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Speed of cutting with 20A
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6000 -

5750 -

27
~—— G

.Eﬂ.t---------------""'-_- Carbonssteels

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

Stainless steels )

3250

3000

(mm/min)

2750 -
2500 -
2250 -
2000 -
1750 A
1500 -
1250
1000 -
750 o S e Ry,
500 -

250 -

N

Speed of cutting with 40A

12000@ Q

1500 : Aluminum
Carbonsteels

Stainlesssteels )

11000
10500
10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

(mm/min)

5000
4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500

1000

14 15 16 17 18 19 20
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Piercingtiming

OPERATING INSTRUCTIONS

12 Thickness Piercing timing
(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
25.0
Cuttingwidth
12 Thickness
Cutting width - Kerf (mm
(A) (mm) : (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. TECHNICAL SPECIFICATIONS
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Electrical characteristics

SABER 40 CHP
Power supply voltage U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Slowblow line fuse
Communication bus
Maximum input power
Maximum input power
Power factor (PF)
Efficiency (u)

Cos @

Max. input current [Tmax
Effective current|1eff
Adjustmentrange
Opencircuitvoltage

*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-11.
*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-12.

Duty factor
SABER 40 CHP

Duty factor (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)
(X=100%)

Duty factor (25°C)
(X=100%)

Physical characteristics

SABER 40 CHP

IP Protectionrating
Insulation class

Dimensions (Ixdxh)

Weight

Power supply cable section
Length of powersupply cable
Gasflowrate

Gas pressure

Gastype

Manufacturing Standards

46

1x115 (£15%)
20
DIGITAL
3.0
3.0
0.99
77
0.99
25.2
16.9
20-25
250

X115

25
30
20

25

1x230 (x15%)

16

DIGITAL
4.9
4.9
0.99
78
0.99
21.4
(525

20-40
250

1x230

40

35
30

40

IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0
Air/Nitrogen

ENIEC 60974-1/A1:2019

EN

IEC 60974-7:2019

EN 60974-10/A1:2015

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

> > > >

U.M.



Cutting capacity
SABER 40 CHP
Carbonsteels
Quality cut
Maximum cut
Separation
Piercing

Stainless steels
Quality cut
Maximum cut
Separation

Piercing

Aluminum

Quality cut
Maximum cut
Separation

Piercing

TECHNICAL SPECIFICATIONS
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X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
18

13
18

U.M.
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11. RATING PLATE

L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. )
ﬁ Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP [ N°
e
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
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Trademark

Name and address of manufacturer
Machine model

Serialno.

XXXXXXXXXXXX Year of manufacture
Systemtype symbol

Reference to construction standards
Cutting process symbol
Symbolidentifyingsystemsdesignedtoworkinenvironments
athighrisk of electric shock

Cutting current symbol

Rated noloadvoltage

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

Nominal cutting current symbol

Nominal cutting voltage symbol
Intermittent cycle values

Intermittent cycle values

Intermittent cycle values

Nominal cutting current values

Nominal cutting current values

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

Power supply symbol

Rated powersupply voltage

Maximum rated power supply current
Maximum effective power supply current
Protectionrating
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EU-KONFORMITATSERKLARUNG

DerBauarbeiter
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erkldrtunterseiner alleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:
SABER 40 CHP 56.01.009

den folgenden EU Richtlinien entspricht:

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

dassdie folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

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

Die Dokumentation, diedie EinhaltungderRichtlinien bescheinigt, wird beim obengenannten Hersteller
flrInspektionen aufbewahrt.

Jede von der Firma voestalpine Bshler Welding Selco S.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt die
Glultigkeit dieser Erkldrung auf.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLE

Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen und gefdhrliche Verhaltensweisen, die zu schweren
Verletzungen fihrenkdnnen.

Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschdden verursachen kénnten.

4 e B>

Die mitdiesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungensind technischer Artund erleichtern die Arbeitsschritte.

50



béhlerwed

WARNUNG

ing
""" lpine

1. WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheft sorgfdltig durch und vergewissern Sie sich, ob Sie alles richtig verstanden haben.
Nehmen Sie keine Anderungen vor und fiihren Sie keine hier nicht beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch.
Der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder Sachschdden, die durch unsachgemdBen Gebrauch oder
Nichteinhaltung derVorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursacht werden.

Die Bedienungsanleitungiststdndigam Einsatzortdes Gerdtes aufzubewahren. Ergdnzend zur Bedienungsanleitung
sind die allgemein giiltigen sowie die 6rtlichen Regeln zu Unfallverhiitung und Umweltschutz zu beachten.

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

« entsprechend qualifiziertsein

e liberdieerforderlichen Kompetenzeninpuncto Plasmaschneiden verfiigen

« diese Bedienungsanleitungvollstandiglesen und genau befolgen

BeiFragen oder Unklarheitenim Umgang mitdem Gerdt wenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung

Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich fir den Zweck verwendet werden, fir den sie konzipiert wurde, auf die Art
und in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im vorliegenden Handbuch festgelegt ist und gemadnB
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
nicht fir Schdden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursachtwurden.

Die Anlage darfnurbeiUmgebungstemperaturen zwischen-10°Cund +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) beférdert
und gelagertwerden.

Die AnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzenist.
Die AnlagedarfnichtineinerUmgebungmiteinerrelativen Luftfeuchte iber 50% bei40°C(104°F) benutzt werden.
Die Anlagedarfnichtin einer Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte iber 90% bei 20°C (68°F) benutzt werden.
Die Anlagedarfnichtin einer Hohe von mehrals 2000m Giber NN (6500 FuB) benutzt werden.

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

1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Der Schneidvorgang verursacht schddliche Strahlungs-, Ldrm-, Hitze- und Gasemissionen. Erstellen Sie eine
feuerfeste Trennwand,umden Schneidbereich vor Strahlen, Funken undleichter Schlacke zuschiitzen. Anwesende
dritte Personendaraufhinweisen, nichtindenschneiden Lichtbogen oderdas glihende Metall zu schauenundsich
ausreichend zu schiitzen.

Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Lichtbogenstrahlung, Funken und gliihend 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.
Immernormgerechte Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung gewdhrleisten.

Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeignetem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder hoher) fur die
Augentragen.

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

Keine Kontaktlinsen tragen!
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gesetzlichfestgelegten Grenzwerte tiberschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und priifen, ob die Personen, die

Q Gehorschutz tragen, wenn ein gefdhrlicher Lirmpegel beim Schneiden erreicht wird. Wenn der Gerduschpegel die
diesen Bereich betreten, Gehérschutz tragen.

Die Seitenpaneele beim Schneidenimmer geschlossen halten.
Die Anlage darfkeiner Anderung unterzogen werden.

Den Kopffernvom Plasmabrenner halten.
Deraustretende elektrische Lichtbogenkann ernsthafte Verletzungen an Hdanden, 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
berilicksichtigen, dasich Zundervon den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen kann.

sﬁ A E& Sicherstellen, dass der Brenner abgekiihltist, bevordaran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

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

N—

Einen Verbandskasten griffbereit halten.

Verbrennungen oder Verletzungensind nicht zu unterschatzen.
N—oo
a0

A Vordem Verlassendes Arbeitsplatzes mussdiesergesichertwerden,um Personen-und Sachschdden zuvermeiden.

1.3 Rauch-und Gasschutz

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

* DenKopfvon Gasenund Schneidddmpfen fernhalten.

» Im Arbeitsbereich flireine angemessene natirliche Liftung bzw. Zwangsbellftung sorgen.

» Beiungenligender Belilftung sind Masken mit Atemgerdt zu tragen.

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

» Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fiir die Liftung verwenden.

» Die Wirksamkeit der Absaugung uberprifen, 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 Werkstiicke benutzt. Die Anweisungen des Herstellers und die
entsprechendentechnischen Datenbldtter genau befolgen.

» Keineschneidarbeiteninder Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfiihren.

» Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut beliifteten RGumen aufstellen.

1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

Das Schneidverfahren kann Feuer und/oder Explosionen verursachen.

Alle entziindlichen bzw.brennbaren Stoffe oder Gegenstdnde ausdemArbeitsbereichund ausdemumliegenden Bereich entfernen.

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

geschitzt werden.

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

» Keine SchweiB- oderSchneidarbeiten iber oderinder Ndhe von Druckbehdltern ausfihren.

* Keine Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Besondere Vorsicht ist beim Schneiden von
RohrenoderBehdltergeboten,auchwenndiese gedffnet, entleertund griindlich gereinigt wurden. Gas-, Kraftstoff-, Ol- oder
damit vergleichbare Rickstdnde konnen Explosionen verursachen.

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

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

* InderNdhedesArbeitsbereichs Feuerldschgerdt platzieren.
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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.

Die Gasflaschen missensenkrechtanderWand oderinanderendafirvorgesehenenVorrichtungen befestigtwerden, damit
sie nichtumfallen oder etwas anderes beschddigen kénnen.

Die Schutzkappe des Ventils bei Transport, Inbetriebnahme und nach Abschluss der Schneidarbeiten aufschrauben.

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, Lichtb&gen, SchweiBbrennern oder Elektrodenhalter-Zangen oder mitden
beim Schneiden entstehenden Projektionen glihenden Materialsist zu vermeiden.

Die Flaschenvon Schneid- und Stromkreisenim Allgemeinen fernhalten.

Beim Offnen des Ventils den Kopf fern von der Auslasséffnung des Gases halten.

Das Ventilder Flasche nach den Schneidarbeiten stets schlieBen.

* NiemalsSchneidarbeiten aneinerunter Druck stehenden Gasflasche ausfiihren.

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

Ein Stromschlag kann tédlich sein.

Spannungsfilhrende Teile in oder auBerhalb der Schneidanlage bei versorgter Anlage auf keinen Fall berihren
(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
Fldchen und Untergestelle sicherstellen.

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

Nicht gleichzeitigbeide Schwei3brenner berihren.

Die Schneidarbeiten sofortabbrechen, wenn das Gefiihl 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 kdnnen die Gesundheit von Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt sind. (genaue
Auswirkungen sind bis heute unbekannt).
« Elektromagnetische Felderkdnnen Stérungen an Gerdten wie Schrittmachern oder Hérgerdten verursachen.

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

<

.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  Offentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

-

Klasse

AnlagenderKlasse Asind nicht firdie Nutzung in Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische Leistungvom
Klasse | offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kdnnen potenzielle Schwierigkeiten beim
Sicherstellen der elektromagnetischen Kompatibilitdt von Anlagen derKlasse Ain diesen Umgebungen auftreten,
aufgrund der ausgestrahlten StérgréBen.

Weitere Informationen finden Sie unter: LEISTUNGSCHILDER oder TECHNISCHE DATEN.

'a
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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 Gerdtdarfnurfirgewerbliche Zweckeimindustriellen Umfeld angewendetwerden. Der

Hersteller haftet nicht fiir Schdden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

(= ) DerBenutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher fiur die Installation und den

’ﬁ-@ Gebrauch des Gerdts gemdB den Herstelleranweisungen verantwortlich. Wenn elektromagnetische Stérungen
festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerdtes das Problem I6sen, wenn notwendig mit Hilfe des

“———— Kundendienstesdes Herstellers.

7O

(( )) In jedem Fall missen die elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine Beldstigung mehr
darstellen.
N———
g

umliegenden Bereich ergeben kdnnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichin diesem Bereich authaltenden
Personen - Trdgervon Schrittmachern und Hérgerdten - prifen.

P-. Bevor das Gerdt installiert wird, muss der Benutzer die moglichen elektromagnetischen Probleme, die sich im

1.7.3 Anforderungen andie Netzversorgung

Hochleistungsanlagenkénnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms aus der Netzversorgung, die Leistungsqualitat
desNetzesbeeinflussen. Deshalb kdnnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtungdermaximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netziibergabestelle) fir 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 kénnen weitere Vorsichtsmassnahmen
notwendig sein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Eskann auch notwendigsein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Weitere Informationen finden Sieunter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4 VorsichtsmaBnahmen fiir die Kabel

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

Die kabel nieum den Koérper wickeln.

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

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

Die Anlageineinem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweiBt wird.

Die Kabelmiissen fern von anderen vorhandenen Kabeln verlegt sein.

1.7.5 Potentialausgleich

Die Vorschriften beziiglich des Potentialausgleiches beachten.

1.7.6 Erdung des Werkstlicks

WenndasWerkstlickaus Griindenderelektrischen Sicherheitoderaufgrundseiner Gr6Be und Lage nicht geerdetist, kdnnte ein
Erdanschluss des Werkstilicks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstiicks
weder die Unfallgefahr fir den Bediener erh6hen noch andere elektrische Gerdte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdanB
den ortlichen 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
Fremdkorpern miteinem Durchmesser gréBer/gleich 12,5 mm.

* Gehduse mitSchutzgegen Sprithwasser bis zu einem Winkelvon 60°in Bezug auf die Senkrechte.

* Gehduse mit Schutz gegen Schdden durch eindringendes Wasser, wenn die beweglichen Teile der Anlage im
Stillstand sind.

1.9 Entsorgung

Das Elektrogerdtnichtinden normalen Hausmill geben!

GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Gber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Umsetzung dieser
Richtlinieininnerstaatliches Recht miissen die Gerdte am Endeihrer Nutzungsdauergetrenntgesammeltundeiner
Verwertungs- und Recyclingstelle zugefiihrt werden. Der Eigentimer des Gerdts muss die autorisierten
Sammelstellen durch Kontaktnahme der ortlichen Behodrden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der
Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

» Weitere Infos finden Sie auf der Website.
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2. INSTALLATION
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DieInstallation darfnurvon erfahrenem und vom Hersteller berechtigtem Personal ausgefihrtwerden.

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

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

2.1 Heben, Transportierenund Abladen

* Die Anlageist miteinem Griff zur Beférderung von Hand versehen.

[

Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oderplatzieren Siedie angehdngte Last nicht iber Personen oder Gegenstdnden.
Lassen Siedas Gerdt/die Anlage nicht fallen und iben Sie keinen ibermdBigen Druck auf die Anlage aus.

2.2 Aufstellen der Anlage

R4

A

Folgende Vorschriften beachten:

» SorgenSiefirfreienZugang zuden Bedienelementen und Anschlissen.

» StellenSiedie Anlage nichtinengen RGdumen auf.

« StellenSiedie Anlage nie aufeiner Fldche miteiner Neigung von mehrals 10° auf.

» StellenSiedie Anlage an einem trockenen und sauberen Ort mit ausreichender Belliftung auf.
e Schitzen Siedie Anlage vor stromenden Regenund Sonne.

2.3 Elektrischer Anschluss

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

¢ 115V einphasig

e 230V einphasig

DerBetrieb des Gerdts wird fir 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 kontrolliert werden. Weiterhinistsicherzustellen, dass das Kabel
an eine Steckdose mit Schutzleiterkontakt angeschlossenwird.

Die Anlage kann miteinem Generatorensatz gespeistwerden. Voraussetzungist,dassdieserunterallenmoglichen
Betriebsbedingungen und bei vom Generator abgegebener Hchstleistung 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 geerdetwerden. Das Versorgungskabelistmiteinem griingelben
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 geerdetistund ob
die Steckdose/nin einem gutem Zustand sind. Nur zugelassene Stecker montieren, die den Sicherheitsvorschriften
entsprechen.

Der elektrische Anschluss muss gemdB den am Installationsort geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern,
die eine spezifische Ausbildung nachweisen kénnen, ausgefihrtwerden.
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2.4 Inbetriebnahme

2.4.1 Anschluss firdas Plasmaschneiden

( (1) stift

» Erdungszange am zu schneidenden Werkstiick festklemmen und sicherstellen, dass ein ausreichender elektrischer Kontakt
vorhandenist.

» Den Steckereinsteckenundim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.
» Vorhandensein aller Bestandteile des Brenners und deren korrekte Montage tUberprifen

@ Druckluftanschluss ander Filtereinheit
@ Druckluftanschluss

(3 Luttfiltereinheit

@ Schlauch

—| |-— MAX 7 mm - 9/32 INCH

» (Siehe Bedienungsanleitung"SP40").

» Druckluftversorgungsleitung mittels Anschlussstiick am Lufteingang an der Filtereinheit anschlieBen.
» Der Druck muss mindestens 5 bar betragen, miteiner Mindestférderleistungvon 115 | pro Minute.

» Das Anschlussstiick mitdem Druckreduziererverschrauben.

» Den Schlauch mitdem Anschlussstiick verbinden.

~

@ Einstellknopf
@ Druckminderer
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@ Druckknopf

@ Manometer fiir Druckanzeige

@ Led

@ Gaspriftaste

@ Potentiometer

DE

» Anlage einschaltenund anhand der LEDs den einwandfreien Betrieb kontrollieren.
» Anlage einschaltenund anhand der LEDs den einwandfreien Betrieb kontrollieren.

» Betdtigen Sie die Luftpriftaste, um den Pressluftkreis von eventuellen Riickstdnden oder Unreinheiten zu befreien. Dannden
Drehknopf zur Druckeinstellung anheben und drehen, bis auf dem Manometer ein Druck von ca. 5 bar angezeigt wird (dieser
Vorgang wird durchgefihrt, wdhrend man gleichzeitig die Luftpriiftaste gedriickt hdlt, damit die Einstellung mit offenem
Luftkreis erfolgt).

» Unter Berlicksichtigung derzuschneidenden Materialstdrke wird der Schneidstromwert mittels Potentiometer eingestellt.

@ Schutzhebel

@ Brennertaste

» DenBrennernehmenunddie Schutzhebel ziehen.

» KurzdenBrennertasterdriicken,umden Hilfslichtbogen herzustellen; Tasterloslassenund den korrekten Betrieb der Anlage
aufder Anzeige kontrollieren.

» Esistratsam, denHilfslichtbogennichtungenutztbrennenzulassen,umdenVerschlei von Elektrodeund Dise zuvermeiden.
Wenn dies trotzdem passieren sollte, schaltet die Anlage den Hilfslichtbogen automatisch nach etwa 6 Sekunden aus, um
Schddenam Brennervorzubeugen.

» DenBrennerzum Werkstlick miteinem Winkelvon 90° halten.

» Aufdie Brennertaste driickenund den Bogen ziinden.

» DenBrennerdem Werkstiick ndhern, zuschneidenbeginnenund gleichbleibend weitermachen.
» (Siehe Bedienungsanleitung "SP40").
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3.1 Hintere Tafel

N
@ @ @ Netzkabel
Flrden Netzanschlussunddie Speisung der Anlage.
¢ TN @ Hauptschalter
00 0 | Schaltet die Anlage elektrisch ein.
OO0 Erverflgt iberzweiPositionen: "O" AUS; "I" EIN.
OO
° > @ Nichtbenutzt
DE .
O @ Nichtbenutzt
® ®
IO
([ L J
@ ®
v,

3.2 Hintere Tafel

(1) Lutftfiltereinheit
@ Druckluftanschluss ander Filtereinheit
@ Druckknopf

@ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)

3.3 Buchsenfeld

@ Massebuchse

Zum Anschluss des Massekabels.

@ Brenneranschluss
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3.4 Frontbedienfeld

( ™\

S SIS N

by voestalpine

bohler veding

. V,

@ LED Versorgung

Zeigtan,dassdie Anlage andie Stromversorgung angeschlossenund eingeschaltetist.

@ @ LED Allgemeiner Alarm

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

@ @ LED Aktive Leistung

Zeigtan,dassanden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

@ Hauptregler

Ermdglichtdas stufenlose Einstellen des Schneidstroms.

@ 7-Segment-Anzeige
Ermdglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wédhrend des Startens; Ablesen von Einstellungen,
Stromund Spannungwdhrend des SchweiBens und die Anzeige von Fehlercodes.

@ @ Ubertemperaturalarm

Zeigtan,dassder Ubertemperaturschutz ausgeldst hat.
Es wird empfohlen, die Anlage nicht auszuschalten solange der Alarm anliegt. So kann der interne Lifter
weiterlaufenunddie Gberhitzten Teile der Anlage kiihlen.

@ Alarm Brennerkopf

Zeigt jedes Auslosen der Schutzeinrichtung fir den Brennerkopf an, welcher fehlerhaft oder nicht
ordnungsgemdB montiert sein kénnte.

@ Alarm Pressluftdruck zu gering

Zeigt an, dass der Pressluftdruck unter 3.5 bar liegt und damit fur die korrekte Ausfiihrung der Arbeit nicht
ausreicht.
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@ Messungen

Ermoglicht die Anzeige des tatsdchlichen SchweiBstroms oder der tatsdchlichen SchweiBspannung auf dem
Display.

béhlerwelding

by voestalpin

Ampere

@ Spannung
@ Luftpriftaste

Ermoglicht die Reinigung des Druckluftkreises und die Durchfiihrung der entsprechenden Einstellungen des
Pressluftdrucks und -durchflusses bei abgeschalteter Leistung.

4. VERWENDUNG VON GERATEN

Beim Einschaltenflihrtdie Anlage eine Reihe von Tests aus,umdie korrekte Funktionder Anlageund derdaranangeschlossenen
Gerdte zu prifen. Andieser Stelle wird auch der Gastest durchgefiihrt,um denrichtigen Anschluss der Gaszufuhr zu prifen.
Siehe Abschnitt,,Frontseitiges Bedienfeld“ und ,Setup*.

5. SETUP

5.1 Setup und Parametereinstellung

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

Dieim Setup vorhandenen Parametersind nachdemgewdhlten Schneidprozess geordnetund habeneine Nummerncodierung.

Zugriff auf Setup

» Erfolgtdurch 5 SekundenlangesDriicken der Encoder-Taste.
» die Nullin der Mitte der 7-Segment-Anzeige bestdtigt den erfolgten Zugriff

Auswahlund Einstellung des gewiinschten Parameters

» Erfolgtdurch Drehen des Encoders bis zur Anzeige des Nummerncodes des gewiinschten Parameters.
» DerParameteristdurch"." rechtsvon der Nummeridentifiziert

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

» DerZugriff aufdas Untermeni der Parameter wird durch Ausblendenvon ,..“ rechts von der Nummer bestdtigt

Verlassen des Setup

» Umden Abschnitt ,Einstellungen" zu verlassen, erneut auf die Taste Encoder driicken.
» Umdas Setup zu verlassen, auf Parameter "0" (Speichern und Beenden) gehen und erneut auf die Taste Encoderdriicken.

5.1.1 Liste der Setup-Parameter (Plasma-Schneiden)

n Speichernund Beenden

Fiir das Speichern der Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset

Firdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.
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Schneidstrom

Firdie Einstellung des Schneidstroms.

Minimum Maximal Standard
20A 70A 70A

500 | Maschineneinstellung
Ermoglicht die Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermoglichtden Zugang zu hdheren Setup Levels.
Siehe Abschnitt "Interface-Personalisierung {ESNT}"

Wert Ausgewdhlte Ebene
USER Bediener

SERV Bedienung

vaBW vaBW

751 | Stromanzeige
Ermoglichtdie Anzeige des|st-Schneidstroms.

752 | Spannungsanzeige
Ermdglichtdie Anzeige derIst-Schneidspannung.

6. WARTUNG

ist,missenalle Zugangs-, Wartungstiirenund Abdeckungengeschlossenundverriegeltsein. Die Anlage darfkeiner
Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der N&he und lber den
— Luftungsschlitzen.

(=) Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden. Das Reparieren oder Austauschen von
’ﬁlﬁ:—] Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf. Das Reparieren oder Austauschen von
Anlageteilen darfausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

( / \ DieregelmdBige Wartungder Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das Gerdtin Betrieb

A Trennen Siedie Anlage von der Stromzufuhrvor jedem Wartungseingriff!

6.1 Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch
6.1.1 Anlage

DaslInnereder Anlage mittels Druckluft mit niederem Druckund weichen Pinselnreinigen. Elektrische Verbindungen
und Anschlusskabel prifen.

6.1.2 Fiirdie Instandhaltung oder das Austauschen von SchweiBbrennersbestandteilen, der

SchweiBzange und/oder der Erdungskabel:
Pl

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

1/
ﬂy 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
EN jeglicher Haftung befreit. Der Hersteller Gbernimmt keinerlei Haftung, falls sich der Benutzer nicht an diese
E@ Vorschriften hdlt. Wenden Sie sich beijedem Zweifelund/oder beijedem Problem andie ndchstgelegene Technische

Kundendienststelle.

7. ALARMCODES

ALARM

a Die Auslésung eines Alarms bzw. das Uberschreiten einer kritischen Warngrenze hat eine entsprechende Anzeige
am Bedienfeld sowie den sofortigen Abbruch der Schneidvorgdnge zur Folge.

ACHTUNG

& Das Uberschreiten einer Warngrenze hat eine entsprechende Anzeige am Bedienfeld zur Folge, ermdglichtjedoch
das Fortsetzender Schneidvorgdnge.

~——

—

Nachstehendsind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

A Ubertemperatur t A Speicherdefekt

EO1 E20

A Datenverlust A Unterspannung

E21 E42

A Unzureichender Luftdruck A Brennerkappenschutz
E45 E47

8. FEHLERSUCHE

Anlage ldsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache Lésung
» Keine Netzspannungan Versorgungssteckdose.

v

Elektrische Anlage Uberpriifen und ggf.reparieren.
Nur Fachpersonaldazu einsetzen.

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» SteckeroderVersorgungskabel defekt.

¥

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

¥

» Netzsicherungdurchgebrannt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Hauptschalter defekt.

¥

» Elektronik defekt.

v

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Keine Ausgangsleistung (die Anlage schneidet nicht)

Ursache Lésung

» Anlage Uberhitzt(Ubertemperaturalarm - gelbe » Warten, bisdie Anlage abgekihltist, die Anlage aber nicht
LED an). ausschalten.

Korrekte Masseverbindung ausfihren.

Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» Masseverbindung unkorrekt.

¥

¥

» NetzspannungauBerhalb desBereichesder Netzspannungwiederinden Bereich der zuldssigen
zuldssigen Betriebsspannung (gelbe LED an). Betriebsspannung des Generators bringen.

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.

Siehe Kapitel "Anschluss".

¥

¥

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Schitz defekt.

¥

4

» Elektronik defekt. »

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

62



FEHLERSUCHE

boéhler=cine

Falsche Ausgangsleistung

Ursache

¥

2

¥

v

2

Falsche Auswahl des Schneideverfahrens oder
Wahlschalter defekt.

Falsche Einstellungen der Parameterund der
Funktionender Anlage.

Potentiometer/encoder zur Regulierung des
Schneidestroms defekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

Ausfall einer Phase.

Elektronik defekt.

Keine Ziindung des Hilfslichtbogens

Ursache

»

»

»

»

Brennertaste defekt.

Diseund/oderElektrode abgenutzt.
Luftdruck zu hoch.

Elektronik defekt.

Keine Ziindung des Schneidebogens

Ursache

»

»

Masseverbindung unkorrekt.

Falsche Einstellungender Parameterund der
Funktionender Anlage.

Erléschen des Schneidebogens

Ursache

¥

¥

v

¥

¥

¥

Netzspannung auBerhalb des Bereichesder
zuldssigen Betriebsspannung.

Druckluftdurchfluss ungeniigend.
Schadhafter Druckwdchter.

Luftdruck zu hoch.

Durchfiihrung des Schneidens unkorrekt.

Diseund/oder Elektrode abgenutzt.

Unstabiler Lichtbogen

Ursache

»

Schneideparameter unkorrekt.

Lésung

»

v

¥

¥

4

v

v

¥

¥

Korrekte Auswahl des Schneideverfahrens treffen.

Ein Resetder Anlage ausfiihren und die Schneideparameter neu
einstellen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

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

DE

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

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

v

V

x

V

v

v

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

»

»

»

»

Korrekte Masseverbindung ausfihren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

Ein Resetder Anlage ausfiihren und die Schneideparameter neu
einstellen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

v

v

v

v

v

¥

V

v

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

Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
Schadhaftes Teil ersetzen.

Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden herabsetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Lésung

»

»

Schneideanlage genau kontrollieren.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.
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Zuviele Spritzer
Ursache

» Schneideparameterunkorrekt.
» Bogendynamikunkorrekt.

» Durchfihrungdes Schneidensunkorrekt.

Ungeniligende Durchstrahlungsdicke
Ursache

» DurchfiihrungdesSchneidens unkorrekt.
» Schneideparameter unkorrekt.
» ZugroBe Werksticke.

» Luftdruckungeniigend.

Verklebungen
Ursache

» Schneideparameterunkorrekt.

» ZugroBe Werkstlcke.

Oxydationen

Ursache

» Schutzgasungenigend.

Porositat
Ursache

» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufden Werkstlicken.

» Feuchtigkeitim Schneidegas.

» Erstarrung des Schneidbads zuschnell.

Wdrmerisse
Ursache

» Schneideparameter unkorrekt.

» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufden Werkstlicken.

» Durchfihrungdes Schneidensunkorrekt.

Kdlterisse

Ursache

» Besondere Formderzuschneidenden Verbindung.

Lésung

» SchweiBspannungreduzieren.
» Induktivitdtswertdes SchweiBkreises erhéhen.

» Brennerneigungreduzieren.

Lésung

boéhlerw

» Vorschubgeschwindigkeitbeim Schneiden herabsetzen.

» Schneidestromerhéhen.
» Schneidestromerhdhen.

» Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

Loésung

» Schneidestromerhohen.
» Schneidspannungerhohen.

» Schneidestromerhdhen.

Lésung

» Druckluftdurchfluss korrektregulieren.

elding

oestalpine

» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand

sind.

Lésung

» Werkstlicke vordem Schneiden sorgfdltig reinigen.

» ImmerProdukte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Flrdeneinwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

» Vorschubgeschwindigkeitbeim Schneiden herabsetzen.

» Werkstlcke vorwdrmen.
» Schneidestromerhéhen.

Lésung

» SchweiBspannungreduzieren.

» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Werkstlicke vordem Schneiden sorgfdltig reinigen.

» Denkorrekten Arbeitsablauf fiir die zu schneidende Verbindung

ausfihren.

Lésung

» Werksticke vorwdrmen.
» EinNachwdrmen ausfihren.

» Denkorrekten Arbeitsablauf fir die zu schneidende Verbindung

ausfihren.
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Zuviel Schlacke
Ursache Lésung

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

» Durchfihrung desSchneidens unkorrekt. » Vorschubgeschwindigkeitbeim Schneiden erhéhen.

» Diseund/oderElektrode abgenutzt. » Schadhaftes Teil ersetzen.

Starke Uberhitzung der Diise
Ursache Lésung

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

» Diseund/oderElektrode abgenutzt. » Schadhaftes Teil ersetzen.

9. BETRIEBSANWEISUNGEN

9.1 Plasmaschneiden

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

Obwohl das Plasma in jedem elektrischen Lichtbogen vorhanden ist, bezeichnet man mit dem Ausdruck Plasma-Lichtbogen
(PLASMA-ARC) ausschlieBlich Brenner zum SchweiBen oder zum Schneiden, die einen elektrischen Lichtbogen verwenden, der
gezwungenwird,durch eineeinschnirende Diise hindurchzugehen,um einausdieser Dise austretendes Gaszu erhitzenundin
Plasmazuverwandeln.

Plasmaschneideverfahren

Der Schnitt erfolgt, wenn sich der sehr heiBe und durch die Brennergeometrie sehr konzentrierte Plasmabogen auf das zu
schneidende, leitfGhige Werkstlick Ubertragt und mit dem Generator einen elektrischen Stromkreis schlieBt. Zuerst wird das
Materialdurchdie hohe Bogentemperaturgeschmolzen,danndurchdasausder Diise mithoher Geschwindigkeit austretende
ionisierte Gas entfernt.

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

Anlage furdas manuelle Plasmaschneiden
P

< Werkstlick ’

Druckanzeige

Druckminderer

| OO

L — | Plasmagas

N\,

M\
Stromquelle

L
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Schnitt-merkmale

Beim Plasmaschnittsind die Dicke des zu schneidenden 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 Werkstlick, dem Druck und den Unreinheiten der
Druckluft, der gewilinschten Schnittqualitdt, der Temperatur des zu schneidenden Werkstiickes,usw. beeinfluBt.

Ausdiesem Grund kdnnennuranndherndrichtungsweisende Dia-gramme erstelltwerden, inwelchendargelegtwird, wie die zu

schneidende Stdrke umgekehrt proportional zur Schnittgeschwindigkeitist, und wie diese zwei GréBen durch die Stromerhéhung
inkrementiertwerden kénnen.

Schnittgeschwindigkeit

% Maximale Schnittgeschwindigkeit Geschwindigkeit fiir Schnitt von
! stdrke qualitat
[H=0mm (mm/min) (mm/min)
I 1
(IZ) S(::::)e Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
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e

Maximale Schnittgeschwindigkeit

Geschwindigkeit fiir Schnitt von

stdrke qualitat
H=0mm (mm/min) (mm/min)
I
(IZ) S(:::)e Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -

Schnittgeschwindigkeit mit 20A

(mm/min)

6000 -

5750

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250

4000 -

3750 -

3500 -

3250 -

3000

2750

2500 -

2250 -

2000 -

1750 4

1500 -

1250

1000 -

750

500 -

250 -

=7

Cr-NiStdhle
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Schnittgeschwindigkeit mit 40A

12000@ Q
11300 . Aluminium
11000 .

10500

10000 b Baustdhle
9500 B

9000

8500

8000 . A
s Cr-NiStdhle
7500 .

7000
6500
6000

5500

(mm/min)

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

0
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Piercing Zeitmessung

12 Stdrke Piercing Zeitmessung
(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
20.0
25.0
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(IZ) S(:::)e Schnittbreite - Kerf (mm)
1.0 0.8
15 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

Elektrische Eigenschaften

SABER 40 CHP U.M.
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Netzsicherung (trdge) 20 16 A
Kommunikation-Bus DIGITAL DIGITAL

Max. Leistungsaufnahme 3.0 4.9 kVA
Max. Leistungsaufnahme 3.0 4.9 kw
Leistungsfaktor (PF) 0.99 0.99

Wirkungsgrad (p) 77 78 %
Coso 0.99 0.99

Max. Stromaufnahme ITmax 25.2 21.4 A
Effektivstrom I1eff 16.9 13.5 A
Arbeitsbereich 20-25 20-40 A
Leerlaufspannung Uo 250 250 Vdc

*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 61000-3-11.
*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 671000-3-12.

Nutzungsfaktor
SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
Nutzungsfaktor (40°C)
(X=40%) - 40 A
(X=45%) 25 - A
(X=60%) 30 35 A
(X=100%) 20 30 A
Nutzungsfaktor(25°C)
(X=100%) 25 40 A
Physikalische Eigenschaften
SABER 40 CHP U.M.
Schutzart P IP23S
Isolationsklasse H
Abmessungen (LxBxH) 410x150x330 mm
Gewicht 11.0 Kg
Abschnitt netzkabel 3x2.5 mm?
Ldnge desVersorgungskabel 2 m
Gasdurchfluss 130/150 [/min
Gasdruck 5.4/6.0 bar
ArtGases Luft/Stickstoff

ENIEC 60974-1/A1:2019
Konstruktionsnormen ENIEC60974-7:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Schneidleistung

SABER 40 CHP

Baustdhle
Schnittvon qualitat
Maximaler Schnitt
Trennschnitt
Piercing
Cr-NiStdhle
Schnittvon qualitdt
Maximaler Schnitt
Trennschnitt

Piercing

Aluminium

Schnitt von qualitdt
Maximaler Schnitt
Trennschnitt

Piercing

TECHNISCHE DATEN
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TECHNISCHE DATEN

11. LEISTUNGSCHILDER

\

L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
ﬁ Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP [ N°
e
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
e |7 T [ xuoq| 40% | 60% | 100%
(45%)
40A 35A | 30A
El Uo | 12 | (25A) | (23A) | (20A)
250V| j, | 96.0V| 94.0V| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ |U1 230V |limax21.4A [l1eff 13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)
UK MADE
IP 23 S (=] C€ [H[ ITALY
]
J

12. BEDEUTUNG DER ANGABE
q 1N 1

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2115 [ 16 [ 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 es CEJIl &
N —
CE EU-Konformitdtserkl@rung
EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA  UKCA-Konformitdtserkldrung

NN

o N O~ U1

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A

158

16B

178
18
19
20
21
22

boéhlerveding

N AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
Marke

Herstellername und -adresse

Gerdtemodell

Seriennummer

XXXXXXXXXXXX Baujahr

Symboldes Anlagentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Symboldes Schneidprozesses

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

Symboldes Schneidstroms

Leerlauf-Nennspannung

Bereich des maximalen und minimalen
Schneidbemessungsstroms und der entsprechenden
herkdmmlichen Lastspannung

Symbol flirden unterbrochenen Betrieb

Symboldes Schneidbemessungsstroms

Symbolder Schneidbemessungsspannung

Werte flirden unterbrochenen Betrieb

Werte flirden unterbrochenen Betrieb

Werte firdenunterbrochenen Betrieb

Werte des Schneidbemessungsstroms

Werte des Schneidbemessungsstroms

Werte des Schneidbemessungsstroms

Werte der Ublichen Lastspannung

Werte der Uiblichen 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 B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tél. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

déclare sous saseuleresponsabilité que le produit suivant:
SABER 40 CHP 56.01.009

est conforme aux directives EU:

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

etquelesnormesharmonisées suivantes ont été appliquées:

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

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

Touteintervention ou modification non autorisée parvoestalpine Bohler Welding Selco S.r.l.annulerala
validité de cette déclaration.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLOGIE

A Dangersimminents quicausent de graves |ésions et comportements risqués qui pourraient causer de graves lésions.
———

Comportements qui pourraient causer des |ésions sans gravité ou des dommages aux biens.

5
[:g’ Les notes précédées parce symbole sontde caractére technique et facilitentles opérations.
—
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AVERTISSEMENT

1. AVERTISSEMENT

Avantde commencer toute opération, assurez-vous d'avoir bien lu et bien compris ce manuel.

N'apportez pas de modification et n'effectuez pasd'opération de maintenancessielles ne sont pasindiquéesdans
ce manuel. Le fabricant n'est pas responsable des dommages causés aux personnes ou aux objets en cas de non-
respectoude mise en pratiqueincorrecte desinstructions de 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 regles générales et locales en vigueur concernant la
prévention desaccidents etlaprotectiondel'environnement doivent étrerespectées.

Touteslespersonnesconcernéesparlamiseenservice,l'utilisation,lamaintenance etlaremise en étatdel'appareil
doivent:

e posséderles qualifications correspondantes

« avoirlescompétences nécessairesen matiere de découpe plasma

« lire attentivement etsuivre avec précisionles prescriptions des présentes Instructions de service

Priére de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probléme sur l'utilisation de I'installation, méme si
ellen'est pas décriteici.

1.1 Environnement d'utilisation

Chaqueinstallation ne doit étre utilisée que dansle but exclusif pourlequel elle a été concue,delafagonetdansles
limites prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel, selon les directives nationales et internationales
relatives a la sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré par le fabricant doit étre considéré comme
inapproprié etdangereux etdécharge 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 utiliséedansunlocaldontlatempérature estcompriseentre-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 dansunlocal 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 dans unlocal dontle tauxd'humidité dépasse 90% a 20°C (68°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée & une altitude supérieure d 2000 m au dessus du niveaude lamer (6500 pieds).

Ne pas utiliser cetappareil pour dégeler des tuyaux.
Ne pas utiliser cetappareil pourrechargerdesbatteries et/ou des accumulateurs.
Ne pas utiliser cetappareil pour démarrer des moteurs.

1.2 Protectionindividuelle et de l'entourage

)

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 ne fixer nilesrayons
del'arc, niles piecesincandescentes 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

- colleraucorpsetnepasavoirderevers

Toujours porterdes chaussures conformes aux normes, résistantes et en mesure de bienisolerdel'eau.
Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantirl'isolation électrique et thermique.

Utiliserun masque avec des protections latérales pourle visage et un filtre de protection adéquat pourlesyeux (au
moins NR10 ou supérieur).

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

Ne pas utiliser de lentilles de contact!
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Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de découpage atteint un niveau de bruit dangereux. Sile niveau de
bruitdépasseleslimitesprescrites parlaloi,délimiterlazonedetravail ets'assurerqueles personnesquiyaccédent
portentun casque oudes bouchons de protection.

Toujours laisserles panneaux latéraux fermés durant les opérations de découpage.
L'installation ne doitabsolument pas étre modifiée.

Ne pasapprocherlatétedelatorche PLASMA.
L'arc électrique en sortie 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 bralures
graves. Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de découpage car des résidus en cours

derefroidissement pourraient se détacher des piéces usinées.

sﬁ A :& S'assurer que latorche est froide avantd'intervenirdessus 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 en sortie pourrait provoquer des brilures graves.

Avoiradispositionunetrousse de secours.
Ne passous-estimerlesbrilures oulesblessures.

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

personnes ou aux biens.

1.3 Protection contre les fumées etles gaz

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

Ne pasapprocherlatétedesgazetdesfuméesde découpe.

Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dansla zone de travail.

Encasd'aérationinsuffisante, utiliserun masque a gaz spécifique.

Encasd'opérationsde découpagedansdeslocauxde petitesdimensions, il est conseillé de faire surveiller'opérateur parun
colleguessitué al'extérieur.

Ne pas utiliser d'oxygéne pourlaventilation.

S'assurer que I'aspiration est efficace en contrélant régulierementssiles 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 pieces a couper. Suivre attentivement les instructions du
fabricantetlesfichestechniques correspondantes.

Ne pas effectuerd'opérations de découpage a proximité d'ateliers de dégraissage oude peinture.

Placerlesbouteilles de gaz dans des endroits ouverts oudans un local bien aéré.

1.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion

Le procédé de découpage peutcauserdesincendies et/oudes explosions.

Débarrasserlazonede travail et ses abords de tous les matériaux et objets inflammables ou combustibles.

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

Les projections et les particules incandescentes peuvent facilement étre projetées a distance, méme a travers des fissures.
Veillerdce quelespersonnesetlesbienssoientd unedistance suffisante de sécurité.

Ne pas effectuerde coupessurou aproximité derécipients sous pression.

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.

Ne pasdécouperdansune atmosphére contenant des poussiéres, des gaz ou des vapeurs explosives.

S'assurer,enfindesoudage, quelecircuitsoustensionne peut pastoucheraccidentellementdes pieces connectéesaucircuit
de masse.

Installer & proximité de lazone de travail un équipement ou un dispositif anti-incendie.
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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
matiérede 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 éviterdes chocs mécaniques accidentels.

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

* Nepaslaisserlesbouteillesausoleil et ne pasles exposerauxgros écarts de températures trop élevées ou trop extrémes. Ne
pas exposerles bouteilles d 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 parla découpe.

* Nepasapprocherlesbouteillesdes circuits de découpe et des circuits électriques en général.

Eloignerlatéte de I'orifice de sortie du gaz au moment d'ouvrir la valve de la bouteille.

Toujours fermerlavalve delabouteille lorsque les opérations de découpe sont terminées.

* Nejamaiscouperune bouteille de gaz sous pression.

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

Eviter de toucher les 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 circuit de découpe).

« Garantirl'isolationde l'installation et de I'opérateur en utilisant des sols et des plans secs et suffisammentisolés de la terre.
« S'assurerquel'installation soitconnectée correctement dunefiche etdunréseau munid'un conducteurde mise alaterre.

* Nepastoucherdeuxtorchesenmémetemps.
Interrompreimmédiatement les opérations de découpage en casde sensation de décharge électrique.

1.7 Champs électromagnétiques et interférences

(( )) Lepassageducourantdanslescdblesal'intérieuretal'extérieurdel'installation créeunchamp électromagnétique
aproximité de cettederniére et des cdblesde soudage.

» Leschampsélectromagnétiques peuvent avoirdes effets (jusqu'iciinconnus) surlasanté de ceux quiy sontexposés pendant
uncertaintemps.

* 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 avantd'effectuerdesopérations de coupage au plasma.

N——

1.7.1 Classification CEM selonlanorme: EN 60974-10/A1:2015.
S

Classe Losdispositivosdeclase Bcumplenconlosrequisitosde compatibilidad electromagnéticaenentornosindustriales
B

y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde un sistema
publico de baja tensién.

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

A électromagnétique d'appareils de classe A dans de tels environnements, en raison de perturbations par
— rayonnement ou conduction.

Pour plusd'informations, consultez le chapitre: PLAQUE DONNEES ou CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.
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1.7.2 Installation, utilisation et évaluation de la zone

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions relatives & 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
un environnementindustriel. Le fabricantn'est pasresponsable desdommages causés en cas d'usage domestique.
(= ) Lutilisateur,quidoitétre unexpertdansledomaine, estresponsable entantqueteldel'installationetdel'utilisation
’ﬁ-@ del'appareilselonlesinstructions du constructeur.Sides perturbations électromagnétiques apparaissent,ilestde
la responsabilité de I'utilisateur de résoudre le probléeme en demandant conseil au service aprés-vente du

N—
constructeur.

2T O
(( )) Danstouslescas,les perturbations électromagnétiques doivent étreréduitesde maniére d ne plusreprésenterune

géne.

N—

e A . . . - . R . - . .
P-. Avant l'installation de l'appareil, l'utilisateur devra évaluer les problemes électromagnétiques potentiels qui

pourraient survenir aux abords de la zone de travail et en particulier surla santé des personnes situées a proximité
(personnes portantun pacemaker ou un appareil auditif).

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
exigencesde connexionsurlesimpédences maximum autorisées duréseau (Zmax) ou sur lacapacité d'alimentation minimum
(Ssc)requise au pointd'interface du réseau public (pointde couplage commun, PCC), peuvent s'appliquer & quelques modéles
d'appareils (se reporter aux caractéristiques techniques). Dans ce cas, il est de la responsabilité de l'installateur ou de
|'utilisateur de l'appareil de s'assurer, en consultant|'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que I'appareil peut étre
connecté.Encasd'interférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des précautions supplémentaires, tellesquelefiltragede
I'alimentation de secteur.

IIfaut également envisagerla possibilité de blinderle cdble d'alimentation.
Pour plus d'informations, consultez le chapitre: CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.4 Précautions concernantles cdbles

Se conformerauxregles suivantes pourréduire les effets deschamps électromagnétiques:

» Enroulerl'unavec!'autre et fixer,quand cela est possible, le cdble de masse etle cdble de puissance.

* Nejamaisenroulerlescdbles autourducorps.

» Nepasseplacerentrele cdble de masse etle cdble de puissance (les mettre tous les deux du méme coté).

» Lescdblesdoiventresterlesplus courts possible, étre placés prochel'undel'autre améme le sol ou preés du niveaudusol.
e Placerl'installation dune certaine distance delazone de soudage.

» Lescdblesnedoivent pasétre placés a proximité d'autres cables.

1.7.5 Branchement equipotentiel
Respecterles normes nationales concernantlabranchementequipotentiel.

1.7.6 Misealaterredelapiéce dsouder

Quandlapiece asoudern'estpasreliée dlaterre, pourdes motifs de sécurité électrique oudcausedesonencombrementetde
saposition,unbranchementreliantla piéce alaterre pourraitréduire les émissions. Il faut veiller a ce que lamise alaterredela
piéce a souder n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dommages sur d'autres appareils électriques.
Respecterlesnormesnationalesconcernantlamise dlaterre.

1.7.7 Blindage

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

1.8 Degré de protection |P
IP23S

» Boitier de protection contre I'accés aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides étrangers
ayantundiameétre supérieur/égala12.5 mm.

» Grille de protection contre une pluie tombanta 60°.

« Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration d'eau lorsque les parties mobiles de I'appareil ne
sontpasencore enfonctionnement.

1.9 Elimination

Ne paséliminerles équipements électriques avecles déchets ménagers!

Conformément & la Directive européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques et
électroniques et asamise en ceuvre conformément auxlois nationales, les équipements électriques quiont atteint
lafindeleurcycledeviedoivent étre collectés séparément etenvoyésauncentrederécupérationetd'élimination.
Le propriétairedel'équipementdoitidentifierles centresde collecte agréésenserenseignantauprés des autorités
locales. L'application de la Directive Européenne permettra de respecter I'environnement et la santé des étres
humains.

» Pourplusd’informations, consulter le site.
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2. INSTALLATION

)

N———or

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

Pendantl'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté duréseau.

Ilestinterditde connecter, ensérie ouen paralléle, des générateurs.

2.1 Mode de souléevement, de transport et de déchargement

o L'appareil estéquipé d'une poignée permettantle portage alamain.

[

Ne pas sous-évaluerle poidsde l'installation, se reporter aux caractéristiques techniques.
Ne pas faire passer ou arréterlacharge suspendue au-dessus de personnesoud'objets.
Ne paslaissertomberle matériel oune pascréerde pressioninutile surl'appareil.

2.2 Installation de l'appareil

R4

A

Observerlesréegles suivantes:

Réserverun accesfacileauxcommandes et aux connexions de l'appareil.

* Nepasinstallerl'appareildans deslocaux de petites dimensions.

* Nejamaisplacerlamachine surunplanincliné de plusde 10° parrapportal'horizontale.
« Installerle matérieldans un endroitsec, propre etavecune aération appropriée.

« Mettrel'installation al'abride la pluie battante et ne pas|'exposer auxrayons du soleil.

2.3 Branchement etraccordement

Le générateurestdoté d'uncdble d'alimentation pourle branchement auréseau.
L'appareil peut étre alimentéen:

*« 115V monophasé

e 230V monophasé

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

Controlerlatensionsélectionnée etlesfusibles AVANT de brancherlamachineauréseau pouréviterdesdommages
aux personnes ou a l'installation. Controler également si le cable est branché a une prise munie d'un contact de
terre.

L'appareil peutétrealimenté pargroupe électrogene a condition que celui-cigarantisse une tensiond'alimentation
stable entre +15% parrapport dlavaleur de tension nominale déclarée parle fabricant, dans toutes les conditions
defonctionnementpossiblesetalapuissance maximale pouvantétre fournie parle générateur. llestgénéralement
conseilléd'utiliserungroupe électrogénedontlapuissanceestégale a2 foiscelledugénérateurs'ilestmonophasé
eta1.5foiss'ilesttriphasé. ll est conseillé d'utiliser un groupe électrogéne a contrdle électronique.

L'installation doit étre branchée correctement a la terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur
(jaune - vert) fourni pourlamise alaterre du cdble d'alimentation doit étre branché d une fiche munied'un contact
deterre.Cefiljaune/vertnedoit JAMAIS étre utilisé avecd'autresconducteursde tension.S'assurerquelamiseala
terre estbien présente dansl'installation utilisée et vérifier le bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement
desficheshomologuées conformes aux normes de sécurité.

L'installation électrique doit étre réalisée par un personnel technique qualifié, et conformément aux lois du pays
danslequel esteffectuée cette opération.
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2.4 Mise en service

2.4.1 Branchement pourle coupage au Plasma

-

@ Goupille

» Installerla pince de masse surlapiéce acouperens'assurantdu bon contact électrique.
» Introduirela prise ettournerdansle sensdesaiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.
» Vérifierlaprésence detouslescomposantsducorpstorche ainsique leur fixation

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Consulterle manueld'instructions "SP40").

» Relierl'alimentation del'aircomprimé aumoyend'unraccord adapté dl'entrée airsurl'unité de filtre.

boéhlerw

@ Raccord pourlaconnexionairde l'unité dufiltre

@ Prise d'aircomprimé
@ Unitéfiltreaair

@ Tuyau

» Lapressiondoitgarantiraumoins 5 barsavecundébitminimum de 115 litres par minute.

» Visserleraccordsurleréducteurde pression.

» Monterletubesurleraccord.

-

@ Boutonderéglage
@ Réducteur
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@ Boutondelapression

@ Manomeétre lecture pression
@ Led

@ Boutondetestgaz

@ Potentiométre

» Allumerl'appareil en contrélantle bon fonctionnementdestémoins lumineux.

» S'ilmanquedesélémentsdelatorcheous'ilssontmalassemblés, silapressiondel'aircomprimé esttrop basse oumanquante,
les voyants se mettent en défaut.

» L'appareil ne fonctionne plusjusqu'a ce que le défaut disparaisse. Appuyer sur le bouton-poussoir de test gaz de maniere a
purger le circuitde I'aircomprimé d'éventuels résidus etimpuretés, puis soulever et faire tourner la poignée deréglage de la
pressionjusqu'dce quele manomeétreindique une pressionde 5 bars environ (durant cette opération, maintenirlatouche de
testgaz appuyée afind'effectuerleréglage aveclecircuitd'airouvert).

» Sélectionner au moyen du potentiometre la valeur du courantde coupe en fonction del'épaisseur atraiter.

s N

@ Levierde protection

@ Gdchette torche

» Saisirlatorche ettirerlesleviers de protection.

» Appuyermomentanémentsurlagdchettedelatorchejusqu'al'initialisationdel'arcpilote; reldcherlacommande envérifiant
le bon fonctionnement dela machine au moyen du panneaud'affichage.

» Il est conseillé de ne pas maintenir I'arc pilote allumé afin d'éviter I'usure de I'électrode et de la buse. Si I'arc pilote reste
enclenchésans étre utilisé, le générateur se couperaauboutde 6 secondes pour éviterl'usure de latorche.

» Tenirlatorche d 90° au-dessusdelapiece.

» Appuyersurle boutontorche etamorcerl'arc.

» Rapprocherlatorchedelapiéce etcommencerddécouperenavancantsans d-coups.
» (Consulterle manueld'instructions "SP40").
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3. PRESENTATION DE L'APPAREIL

3.1 Panneauarriére

~

FP]89'
00 0 |
000
00
( } asc
[ ]
o
O

@

®

@ Cabled'alimentation

Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au
secteur.

@ Interrupteur Marche/arrét

Commande 'allumage électrique du systéeme.
Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.

@ Non utilisé
(4) Non utilisé

3.2 Panneau arriére

(1) Unitéfiltre aair
@ Raccord pourlaconnexion airde l'unité dufiltre
@ Boutondelapression

@ Lectures des paramétres (Manométre lecture
pression)

3.3 Panneau prises

@ Prise de terre

Permetlaconnexionducdble de masse.

@ Raccord torche
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3.4 Panneaude commande frontal

( ™\

S SIS N

welding
by voestalpine — -
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. V,

@ LED d’alimentation

Indique que le générateur est connecté auréseau et qu'il est sous tension.

@ @ LED d’alarme générale

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

@ @ LED de puissance active

Indique la présence de tension surles connexions de sortie du générateur.

@ Boutonderéglage principal

Permetleréglage permanentdu courantde coupage.

@ Affichage desdonnées

Permet I'affichage des différents parametres de soudage lors de la mise en route, des réglages, la lecture de
I'intensité et de latension pendantle soudage, ainsi que la codification des défauts.

@ @ Indicateur de défautthermique

Indique que la protection thermique s'est mise en marche.
Il est conseillé de ne pas éteindre le générateur lorsque ce voyant est allumé afin que le ventilateur puisse
continuer atourneretarefroidir les pieces surchauffées.

@ Indicateur de défauttorche

Indique un défaut surlatéte detorche ouun mauvais serrage des piéces.

@ Indicateur de manque de pression d'air

Indique que la pression d'air comprimé est inférieure a 3.5 bars et est insuffisante pour un fonctionnement
correctdel'appareil.
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@ Lectures des parameétres

Permite visualizarle courantoulatension de soudage réel surl'écran.

Amperes
@ Voltios

Bouton de testair

Permet au circuit d'air comprimé de se libérer d'éventuelles impuretés et de procéder aux réglages
préliminaires de débit et de pressiond'airsans que I'alimentation soitbranchée.

4. UTILISATION DE L'INSTALLATION

A I'allumage, le systéme effectue une série de vérifications pour garantirsonbonfonctionnementet celuide tous les dispositifs
connectés. Acestade, le testgaz est également activé pour vérifier la connexion correcte du systéme d'alimentation gaz.
Consulterlasection « Panneau de commande frontal » et « Configuration ».

5. MENU SET UP

5.1 Setup et paramétrage des parametres

Permetde configureretderéglertoute unesériede parametres supplémentaires pourune gestionaméliorée et plus précisedu
systéme de découpe.

Les parameétres présents dans la configuration sont organisés par rapport au processus de découpe sélectionné et ont un
codage numérique.

Entréedansle menusetup

» lIsuffitd’appuyer pendant 5 secondessurlatouche encodeur.

» Le zéro au centre sur l'afficheur digital & 7 segments confirme I'entrée dans le
menu

Sélection etréglage du paramétre désiré

» Tournerle potentiometre pour afficherle code numériquerelatif au parameétre désiré.
» Le parametre estidentifié parle «.» adroite dunuméro

» Le fait d'appuyer sur le potentiométre permet alors d'afficher la valeur saisie pour le parameétre sélectionné et le réglage
correspondant.

» L'entrée du paramétre dansle sous-menu est confirmée parladisparitiondu« . » a droite du numéro

Sortiedumenuset up

» Appuyerde nouveau surle potentiomeétre pour quitterlasection "réglage".
» Seplacersurle paramétre"0" (mémoriser et quitter) et appuyer sur potentiométre pour quitter le menusetup.

5.1.1 Liste des parameétres de configuration (PLASMA)

n Mémoriser et quitter

Cette touche permetde mémoriser les modifications et de quitter le menu set up.

Réinitialisation (reset)

Cettetouche permetderamenertousles parametres alavaleur par défaut.
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Courantde découpage

Ilpermetderéglerle courantde découpage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
20A 70A 70 A

500 | Configurationdelamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Permetl'accés auxniveauxles plus hauts du set-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface {ESNT}"

Valor Niveau sélectionné
USER Utilisateur

SERV Service

vaBW vaBW

751 | Lectureducourant
Permetl'affichage delavaleurréelle du courantde découpage. FR

752 | Lecturedelatension
Permetl'affichage delavaleurréelle delatension de découpage.

6. ENTRETIEN

Effectuer I'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'acces et de
service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. L'installation ne doit
absolumentpasétre modifiée. Eviterl'accumulationde poussiere métallique a proximitéetsurlesgrillesd'aération.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel qualifié. La
réparationouleremplacementde piécesdelapartde personnelnon autoriséimpliquel'annulationimmédiate de
la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de pieces doit exclusivement étre effectué par du
personnel technique qualifié.

Couperl'alimentation électrique de l'installation avant toute intervention!

B FA

6.1 Contrdles périodiques sur le générateur
6.1.1 Systéme

Effectuer le nettoyage interne avec de |'air com-primé a basse pression et des brosses souples. Contréler les
connexions électriques et tousles cdbles de branchement.

6.1.2 Pour la maintenance ouleremplacement des composants des torches, de la pince
porte-électrode et/ou des cdbles de masse:

F Contrélerlatempérature descomposants et s'assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.
N—

"
ﬂy Toujours porterdes gants conformes aux normes.

/ Utiliserdes clefs et des outils adéquats.
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6.2 Responsabilité
— Le constructeurdéclinetouteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Le constructeurdécline
EN @ touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasdedoute et/oude probléme, n'hésitez pas
IEC aconsulterledépanneuragrééle plus proche.

7. CODES D'ALARMES

ALARME

A L'interventiond’'une alarme oule dépassement d’un seuil critique de protection entraine une signalisation visuelle
surle panneaude commande etle blocageimmédiatdes opérations de découpe.
ATTENTION

& Le dépassement d'un seuil de protection entraine une signalisation visuelle sur le panneau de commande, mais
permetde poursuivre les opérations de découpe.

Ci-dessousfigurelaliste de toutesles alarmes et de tous les seuils critiques de protection du systeme.

A Surtempérature t A Mémoire défectueuse

EO1 E20

A Perte dedonnées A Sous-tension

E21 E42

A Pression d’airinsuffisante A Protection du capuchondelatorche
E45 E47

8. DIAGNOSTIC ET SOLUTIONS

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause Solution

» Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise » Effectuerunevérificationetprocéderdalaréparationde
d'alimentation. I'installation électrique.

S'adresser aun personnel spécialisé.

¥

» Connecteuroucdbled'alimentation défectueux. » Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

¥

» Fusible grillé. » Remplacerle composantendommagé.

» Interrupteur marche/arrét défectueux.

¥

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

v

S'adresser service aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

» Installation électronique défectueuse.

¥

Absence de puissance alasortie (le systéme ne découpe pas)

Cause Solution

» Installation a surchauffé (défaut thermique - » Attendre que le systéme refroidisse sans éteindre l'installation.
voyantjaune allumé).

Procéder alaconnexioncorrecte alamasse.

Consulterle paragraphe "Mise enservice".

¥

» Connexion dlamasseincorrecte.

» Tensionderéseauhors plage (voyantjaune » Ramenerlatensionderéseaudanslaplaged'alimentationdu

allumé). générateur
Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

¥

¥

4

» Contacteurdéfectueux. Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde

I'installation.

S'adresser service aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

» Installation électronique défectueuse.

v
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Courantde sortieincorrect

Cause

sélecteur défectueux.

¥

del'installation.

2

de découpage défectueux.

¥

Tensionderéseauhors plage.

» Phase manquante.

2

L'arc pilote ne s'amorce pas
Cause

» Gdchette de torche défectueux.

» Buseet/ouélectrode usée.

» Pressiondel'airtrop élevée.

» Installation électronique défectueuse.

Sélectionerronée dumode de découpage ou

Réglages erronés des parametres et des fonctions

Potentiometre d'interface duréglage du courrant

Installation électronique défectueuse.

Solution

» Procéderdlasélection correcte dumode dedécoupage.

» Réinitialiserl'installation et réglerde nouveaules parametres de
découpage.
» Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

¥

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

4

v

v

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

¥

¥

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Solution

» Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

V

x

Remplacerle composantendommagé.

V

Réglerle débitde gaz.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

v

v

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Le transfertd'arc en découpage n'a paslieu

Cause

» Connexion &lamasseincorrecte.

» Réglageserronésdes paramétres etdes fonctions

del'installation.

L'arc de découpage s'éteint
Cause

» Tensionderéseauhorsplage.

» Débitde gazinsuffisant.
» Pressostatdéfectueux.

» Pressiondel'airtrop élevée.

» Modede découpageincorrect.

» Buseet/ouélectrode usée.

Instabilité de I'arc
Cause

» Parameétres de découpageincorrects.

Solution

» Procéderdalaconnexioncorrecte alamasse.

» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» Réinitialiserl'installation etréglerde nouveaules parameétres de
découpage.

» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Solution

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

v

v

Réglerle débitde gaz.

v

» Remplacerlecomposantendommagé.

v

Réglerle débitde gaz.
Consulterle paragraphe "Mise en service".

¥

Réduirelavitesse de progression dudécoupage.

V

» Remplacerle composantendommagé.

Solution

» Effectueruncontréle del'installation de découpage.

» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

8/
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Projections excessives
Cause

» Parameétres de découpageincorrects.
» Dynamiqued'arcincorrecte.

» Modededécoupageincorrect.

Pénétration insuffisante
Cause

» Modededécoupageincorrect.

» Parameétresde découpageincorrects.

» Dimensiondes piéces adécoupertropimportante.

» Pressiondel'airinsuffisante.

Collages

Cause

» Parametres de découpageincorrects.

» Dimensiondes piéces adécoupertropimportante.

Oxydations

Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Porosité
Cause

» Présence degraisse,de peinture,derouilleoude
saletésurles piecesasouder.

» Présence d’humidité dansle gazde découpage.

» Solidification du bain de fusion trop rapide.

Faissures chaudes
Cause

» Parameétresde découpageincorrects.

» Présence degraisse, de peinture,derouilleoude
saletésurlespieces asouder.

» Modededécoupageincorrect.

Faissures froides
Cause

» Géométrie spécialedujointacouper.

boéhlerwelding

oestalpine

Solution
» Réduirelatensionde découpage.
» Changerlamassede place surunevaleursupérieure.

» Réduirel'inclinaisondelatorche.

Solution

» Réduirelavitesse de progression du découpage.
» Augmenterl'intensité de découpage.

» Augmenterl'intensité de découpage.

» Réglerledébitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

Solution

» Augmenterl'intensité de découpage.
» Augmenterlatension de découpage.

» Augmenterl'intensité de découpage.

Solution

» Réglerledébitde gaz.
» Vérifierlebon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Solution

» Effectuerunnettoyage despieces avantd'effectuerle découpage.

» Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

» Veiller a maintenirl'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

» Réduirelavitesse de progression du découpage.
» Préchaufferlespiecesadécouper.
» Augmenterl'intensité de découpage.

Solution

» Réduirelatensionde découpage.
» Utiliserune électrode de diameétreinférieur.

» Effectuerunnettoyage despieces avantd'effectuerle découpage.

» Suivrelesétapescorrectes pourletypedejointadécouper.

Solution

» Préchaufferlespieécesadécouper.
» Effectuerun post-chauffage.
» Suivrelesétapescorrectes pourletypedejointadécouper.
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Encrassage
Cause Solution
» Pressiondel'airinsuffisante. » Réglerledébitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".
» Modede découpageincorrect. » Augmenterlavitesse de progression dudécoupage.
» Buseet/ouélectrode usée. » Remplacerle composantendommagé.

Surchauffe de la buse
Cause Solution

» Pressiondel'airinsuffisante. » Réglerledébitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» Buseet/ouélectrode usée. » Remplacerle composantendommagé.

9. MODE D’EMPLOI

9.1 Coupage au Plasma

Ungazdevientplasmalorsqu'ilest porté dunetempératuretrés élevée etqu'ilseionise plusoumoinsentierementendevenant
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 par cette méme buse jusqu'd ce qu'ildevienne plasma.

Procédé du coupage plasma

L'action de coupe s'obtientlorsquel'arc plasma, rendu trés chaud et trés concentré parla géométrie de la torche, se transfere
sur la piece 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 sortie dugazionisé delabuse.

L'arc peutsetrouverdansdeuxsituations:commearctransférélorsquele courantélectrique passe surlapiéce dcouperoubien
comme arc piloteouarcnontransférélorsqu'ilest établientrel'électrode etlabuse.

Installation manuelle de coupage plasma

-

Reducteurde pression )
\ I//
Z 1
| \_J | Guz de plusmu
M
Générateur
=
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Caractéristiques de coupe
Pour la coupe au plasma, I'épaisseur du matériau a couper, la vitesse de coupe et le courant fourni par le générateur sont des
grandeurs reliées entre elles; elles sont relatives au type et a la qualité du matériau, au type de torche ainsi qu'au type et aux

conditionsdel'électrode etdelabuse, aladistance entrelabuse etla piéce, alapressionetal'impureté del'aircomprimé, ala
qualité désirée delacoupe, alatempérature delapiéce a couper, etc...

Il en résulte des diagrammes uniquement indicatifs, sur lesquels on remarquera que I'épaisseur & couper est inversement
proportionnelle dlavitesse de coupe, et que ces deux valeursaugmentent en fonction de 'augmentation du courant.

Vitesse de coupe

% Vitesse de coupe maximale Vitesse de coupe aqualité
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I

12 Epaisseur Aciersau ) Aciers Aluminium Aciersau ) Aciers Aluminium

(A) (mm) carbone inoxydables carbone inoxydables
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600

20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900

30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
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e

Vitesse de coupe maximale

Vitesse de coupe aqualité

= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I

12 Epaisseur Aciersau ) Aciers Aluminium Aciersau ) Aciers Aluminium

(A) (mm) carbone inoxydables carbone inoxydables
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000

40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -

Vitesse de coupe avec 20A

6000 -

5750

5500 -

5250

5000 -

4750 -

4500 -

4250

4000 -

3750 -

3500 -

3250 -

3000

(mm/min)

2750

2500 -

2250 -

2000 -

1750 4

1500 -

1250

1000 -

750

500 -

250 -

=7

;/(Aciers aucarbone )

Aciersinoxydables )
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Vitesse de coupe avec 40A

12000@ Q
11000 '
10500 %
10000 '-_‘\(Aciers aucarbone )
9500 .
9000 .'
8500
o0 Aciersinoxydables )
7500
7000
E 6500
E 6000
~
£ 5500
g 5000
4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000
500 .-
’ 0 1 2 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
(mm)
Piercingtiming
12 Epaisseur Piercing timing
(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
20.0
25.0
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Largeurde coupe

(IZ) EP;::\S;?U" Largeur de coupe - Kerf (mm)
1.0 0.8
15 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

boéhlervedng

Caractéristiques électriques

SABER 40 CHP U.M.
Tensiond'alimentation U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Fusible retardé 20 16 A
Communication bus DIGITAL DIGITAL

Puissance maximum absorbée 3.0 4.9 kVA
Puissance maximum absorbée 3.0 4.9 kW
Facteurde puissance (PF) 0.99 0.99

Rendement () 77 78 %
Coso 0.99 0.99
Courantmaximum absorbé Tmax 25.2 21.4 A
Courant effectif [1eff 16.9 13.5 A
Gammederéglage 20-25 20-40 A
Tension du moteur de dévidoir Uo 250 250 Vdc

*Cetappareil pas conforme dlanorme EN/IEC 671000-3-11.
*Cetappareil pas conforme dlanorme EN/IEC 61000-3-12.

Facteur d'utilisation

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
Facteurd'utilisation (40°C)

(X=40%) - 40 A
(X=45%) 25 - A
(X=60%) 30 35 A
(X=100%) 20 30 A
Facteurd'utilisation (25°C)

(X=100%) 25 40 A

Caractéristiques physiques

SABER 40 CHP U.M.
Degré de protection IP IP23S
Classe d'isolation H
Dimensions (Ixdxh) 410x150x330 mm
Poids 11.0 Kg
Section cable d'alimentation 3x2.5 mm?
Longueurducdbled'alimentation 2 m
Débitdegaz 130/150 [/min
Pressionde gaz 5.4/6.0 bar
Typegaz Air/Azote

ENIEC 60974-1/A1:2019
Normes de construction ENIEC60974-7:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Capacité de coupe
SABER 40 CHP
Aciersaucarbone
Coupede qualité
Coupe maximale
Séparation

Percant
Aciersinoxydables
Coupede qualité
Coupe maximale
Séparation

Percant

Aluminium
Coupedequalité
Coupe maximale
Séparation

Percant

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
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X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
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13
18
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11 PLAQUE DONNEES

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

SABER40CHP  [N°

oA a7

20A/88.0V

- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

— |77 " xueq| 40% | 60% [ 100%
(45%)

40A | 35A | 30A

[S1,e0 2 | (25A) | (23A) | (20A)

250V Uz | 96.0V| 94.0V| 92.0V

boéhlerveding

(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)

D=1~ |U1 230V [limax21.4A | heff 13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)

UK MADE
P 23S cA C€ [H[ ITALY
_—
AN J
2 1 Marquedefabrique
1 2 Nometadresse duconstructeur
3 | 4 3 Modéledel'appareil
5 | 6 4 N°desérie
11 XXXXXXXXXXXX Année de fabrication
7 9 5 Symboledutypedesystéme
12 15 16 17 6 Référence auxnormesde construction
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbole du processusde coupe
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbole pour les systémes adaptés au travail dans un
11 environnement présentant un risque accru de choc
7 9 12 15 16 17 électrique
9 Symboleducourantdecoupe
16A | 17A
8 10 :11‘31- :Ilgg 16B 17B 10 Tensionnominale avide
11 Plage de courant de coupe nominal maximal et minimal et
18 19 20 21 tensionde charge conventionnelle correspondante
12 Symboleducycled'intermittence
MADE
22 EE c E [H[ ALy 13 Symbole ducourantde coupe nominal

14 Symbole detensionde coupenominale
ﬁ 15 Valeursducycled'intermittence

16 Valeursducycled'intermittence

\ — . .

17 Valeursducycled'intermittence
CE Déclaration de conformité UE 15A Valeurs du courant de coupe nominal
EAC Déclaration de conformité EAC 16A Valeursdu courant de coupe nominal
UKCA  Déclaration de conformité UKCA 17A  Valeurs du courant de coupe nominal

15B Valeursdelatensionconventionnelle de charge
16B Valeursdelatensionconventionnelle de charge
17B Valeursdelatension conventionnelle de charge

18 Symbole pourl'alimentation

19 Tensionnominale d’alimentation

20 Courantmaximumnominald’alimentation

21 Courantmaximum effectif d’alimentation

22 Degrédeprotection
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DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declara bajo su exclusivaresponsabilidad que el siguiente producto:
SABER 40 CHP 56.01.009

esconformealasdirectivas EU:

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

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

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

La documentacién que acredite el cumplimiento de las directivas se mantendrd disponible para
inspecciones enelmencionado fabricante.

Todareparacién, o modificacién, no autorizada por voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. hard decaer
lavalidezinvalidard esta declaracién.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOS

A Peligrosinminentes que causan lesiones gravesy comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones graves.
———

Comportamientos que podrian causarlesionesno leves, o dafios alas cosas.

N—
[:g’ Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de cardcter técnicoy facilitan las operaciones.
—
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1. ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquiertipo de operacién, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.

No efectie modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual. El fabricante no es responsable por
dafios 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
respectoalaprevenciondeaccidentesylaproteccién medioambiental.

Todas las personas implicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservacién del equipe
deben:

« poseerlacualificacién correspondiente
« disponerdelosconocimientos necesarios parael 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

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 identificaciéon y/o en este manual, segin las directivas nacionales e
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuado y
peligroso; endicho caso, el fabricante no asumird ninguna responsabilidad.

Este equipotiene que debe utilizarse sélo parafines profesionales en unlocalindustrial. El fabricante noresponde
de dafios provocados porun uso del equipo en entornos domésticos.

Elequipodebe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendidaentre-10°Cy +40°C (entre +14°Fy +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.

Elequipodebe utilizarse enlocales conunahumedadrelativano superioral 50% a 40°C (104°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales conuna humedad relativano superioral 90% a 20°C(68°F).

Elequipo debe utilizarse auna altitud mdaxima sobre el nivel delmarde 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho aparato para descongelar tubos.
No utilice el equipo para cargar baterias niacumuladores.
No utilice el equipo parahacerarrancar motores.

1.2 Proteccién personal y de terceros

El proceso de corte esunafuente nocivade radiaciones, 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 prendasdeprotecciéonparaprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizadadebecubrirtodo el cuerpoydebeser:

- integrayenbuenascondiciones

- ignifuga

- aislanteyseca

- cefidaalcuerpoysindobleces

Utilice siempre zapatos resistentesy herméticos al agua.
Utilice siempre guantes que garanticen el aislamiento eléctricoy térmico.

Use mdscaras 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 escorias de corte.

iNo use lentes de contacto!

99

ES



ES

ADVERTENCIA

boéhlerwelding

oestalpin

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.

Mantengasiempre las tapas laterales cerradas durante los trabajos de corte.
Elequiponodebeser modificado.

Mantengalacabezalejosdelaantorcha PLASMA.
Elflujo de corriente que sale puede provocarlesiones graves enlas manos, el rostroy los ojos.

No toquelas 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.

sﬁ A :& Compruebe quelaantorchase haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

Compruebe que el grupo de refrigeracién esté apagado antes de desconectarlos tubos de suministroy de retorno
delliquidorefrigerante. Elliquido caliente que sale podria provocar graves quemaduras.

Tengaamano un equipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

A 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 humosygases

Elhumo producido durantelacorte,endeterminadascircunstancias, puede provocarcdncerodafosalfetoenlas
mujeres embarazadas.

Mantengalacabezaalejadadelosgasesydeloshumosde corte.

Proporcione unaventilacién adecuada, natural o forzada, enlazona de trabajo.

Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas con respiradores.

Enelcasodecortesenlugares angostos, se aconseja que una persona controle al operador desde el exterior.

No use oxigeno paralaventilacion.

Compruebe la eficacia de la aspiracién, comparando periédicamente las emisiones de gases nocivos con los valores
admitidos porlasnormas 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 corte enlugares donde se efectien desengrases o donde se pinte.

Coloquelasbotellas de gasen espacios abiertos, o conunabuenacirculaciéon de aire.

1.4 Prevencidén 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 la seguridad de las personasy de los bienes.

No corte encima o cercade recipientes bajo presién.

No corte recipientes o tubos cerrados. De todas maneras, preste mucha atencién durante el corte de tubos o recipientes,
inclusosiestos hansido abiertos, vaciadosylimpiados cuidadosamente. Losresiduos de gas, combustible, aceite o similares
pueden provocar explosiones.

No corte enlugares donde 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.

Coloqueenlacercadelazonadetrabajo un equipo odispositivo antiincendio.
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1.5 Prevencién durante el uso 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 aparedesoaotrossoportesconelementosadecuados paraquenose caigan
nise choquen contra otros 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 expongalas 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.

Mantengalas botellas alejadas delos circuitos de cortey de los circuitos de corriente en general.

Mantengala cabezalejosdel punto de salidadel gas cuando abralavdlvulade labotella.
Cierrelavdlvuladelabotellacuandofinalice las operacionesde corte.

* Nuncacorte sobreunabotellade gasbajo presion.

1.6 Proteccién contra descargaseléctricas

Lasdescargas eléctricas suponen un peligro de muerte.

No toque las piezas internas ni externas normalmente bajo tensiéon 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 sinotauna descarga eléctrica.

1.7 Campos electromagnéticos y interferencias

(( )) Elpasodelacorriente atravésdeloscablesinternosy externos del equipo creaun campo electromagnético cerca
deloscablesdesoldaduraydel mismo equipo.

* Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuestadurante mucho tiempo.
* Loscamposelectromagnéticos puedeninterferir con otros equipos talescomo marcapasos o aparatos acusticos.

Las personas con aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberian consultar al médico antes de acercarse al
dreadonde se estdn efectuando corte porplasma.

<

.7.1 Clasificacién EMCinacuerdo 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 par un réseau public
basse tension.

-

Le matériel de classe A n'est pas cong¢u pour étre utilisé en environnement résidentiel ou I'alimentation électrique
Clase A | est 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.

Paramdsinformacién, consulte el capitulo: ETIQUETA DE DATOS o CARACTERISTICAS TECNICAS.

U
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1.7.2 Instalacién, usoy evaluaciéndel drea

Este equiporesponde alasindicaciones especificaciones de la norma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identificacomo

de"CLASEA".Esteequipotienequedebeutilizarsesélo parafinesprofesionalesenunlocalindustrial. Elfabricante noresponde

de dafios provocados porun uso del equipo en entornos domésticos.

(= ) Elusuariodebeserunexpertodelsectorycomotalesresponsabledelainstalaciénydelusodelaparatosegunlas
’ﬁ-ﬁ] indicaciones del fabricante. Sise detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que

resolverlasituaciénsirviéndose de la asistenciatécnica del fabricante.

N—

O
(W) Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que no resulte molesto.
N—— S

podrian producirse en la zona circundante y, en particular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
persondas con marcapasosy aparatos acusticos.

P-' Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los potenciales problemas electro-magnéticos que

1.7.3 Requisitos de alimentaciéndered

Los dispositivos de elevada potencia puedeninfluirenlacalidad delaenergiadelared de distribucién a causadela corriente
absorbida. Consiguientemente, para algunos tipos de dispositivos (consulte los datos técnicos) pueden aplicarse algunas
restricciones de conexién o algunos requisitos en relacién con la médxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacion(Ssc)disponible enelpuntodeinteractuaciénconlared publica(punto de acoplamientocomun - "Point
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestorde laredsies
necesario,asegurarse de que eldispositivo se puede conectar. Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,
como porejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.

Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.
Paramdsinformacion, consulte el capitulo: CARACTERISTICASTECNICAS.

1.7.4 Precaucionesenelusodelos cables

Paraminimizarlos efectos deloscampos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

» Enrollejuntosyfije,cuandoseaposible, elcablede masay el cable de potencia.

* Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

» Nosecoloqueentreelcablede masay el cable de potencia(mantenga ambos cables del mismo lado).

» Los cables tienen que ser lo mds cortos posible, estar situarse cerca el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del
suelo.

» Coloqueelequipoaunaciertadistanciadelazonadesoldadura.
» Loscablesdebenestarapartadosde otros cables.

1.7.5 Conexién equipotencial
Respetelas normativas nacionalesreferentes ala conexién equipotencial.

1.7.6 Puesta atierrade la piezade trabajo

Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicién, laconexién atierraentrela piezaylatierradela pieza podriareducirlas emisiones. Esimportante procuraren quela
conexién a tierra 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 alaconexiénatierra.

1.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivo de otros cablesy aparatos presentes enlazonacircundante puedereducirlos problemasdeinterferencia.
Encasodeaplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de corte.

1.8 Grado de proteccién IP
IP23S

» Paraevitar el contacto delos dedos con partes peligrosasy la entrada de cuerpos sélidos extrafios de didmetro
mayor/iguala 12.5 mm.

» Envoltura protegidacontralalluviaa 60°sobre lavertical.

» Envolturaprotegidacontralos efectos perjudiciales debidosalaentradade agua, cuando las partes méviles del
aparato no estdn en movimiento.

1.9 Eliminacién

iNo arroje nuncaelequipo eléctrico entre los residuos comunes!

Con arreglo a la Directiva Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrénicos y su
implementacién de 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
aplicaciéndelaDirectiva Europea permitird mejorarelmedio ambiente ylasalud humana.

» Paramdsinformacién, consulte el sitioweb.
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2. INSTALACION

[ ]
Im Lainstalacién debe efectuarlasolamente personal experto y habilitado por el fabricante.
N—
Durantelainstalacién compruebe que el lafuente de alimentacién esté desconectadadelatomade corriente.
N—
2 )
Laconexiéndelosfuentesde alimentaciénenserie o en paralelo estd prohibida.
N— J

2.1 Elevacién, transporte y descarga

* Elequipoincorporaunasaque permite desplazarloamano.

No subestime el peso del equipo, consulte las caracteristicas técnicas.
No traslade nidetengala cargaencimade personas u objetos.
No aplique una presién excesiva sobre el equipo.

2.2 Colocaciéndel equipo

M. Observe las siguientes normas:

A

* Elaccesoalosmandosyconexionestiene que serfdcil.

* Nocoloqueelequipoenlugaresestrechos.

* Nocoloquenuncaelequiposobre unasuperficie conunainclinacién superiora 10° respecto del plano horizontal.
» Coloqueelequipoenunlugarseco,limpioyconventilacién apropiada.

* Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

2.3 Conexidén

Elequipoincluye un cable de alimentacién paralaconexiénalared.
Elequipo puedealimentarse con:

¢ 115V monofdsica

¢ 230V monofdsica

Elfuncionamiento del equipo estd garantizado paratensiones que se alejan de hasta el +15% del valor nominal.

Para evitar dafios a las personas o a la instalacién, es necesario controlar la tensién de red seleccionada y los
fusibles ANTES de conectarlamdquina alared. Compruebe también que el cable esté conectado aunatomacon
contactodetierra.

Esposible alimentarelequipo medianteungrupo electrégeno, siempre que garantice unatensionde alimentacién
estableentreel +15%respectodelvalordelatensién nominaldeclarado porelfabricante,entodaslascondiciones
de funcionamiento posibles y 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 electrogenos con
controladorelectrénico.

Paralaprotecciéndelosusuarios, elequipodebe estarcorrectamente conectado atierra. Elcablede alimentacién
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 lastomasde corriente estén en buenas condiciones. Instale sélo
enchufes homologadosde acuerdo conlasnormativas de seguridad.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
conformidad conlasleyes del pais en el cual se efecttalainstalacion.
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2.4 Instalacién

2.4.1 Conexién paraelcorte al Plasma

( @ Pasador

» Coloquelapinzade masasobrelapiezaacortar,asegurdndose de que haya unbuen contacto eléctrico.
» Insertelaclavijaygire hacialaderecha que todaslas piezas queden fijadas.
» Compruebelapresenciadetodosloscomponentesdelcuerpo portaelectrodoy sufijacion

@ Uniéndelaconexiéndeairedelaunidadfiltro
@ Tomade aire comprimido

@ Unidad delfiltrode aire

@ Tubo

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Consulte elmanualdelusuario "SP40").

» Conecte el suministro de aire comprimido alatomade entrada de aire de launidad de filtro.
» Lapresiénseracomominimode 5baryconunacapacidad minimade 115 litros por minuto.
» Atornillarlauniénenelreductorde presién.

» Acoplaraltuboenlaunién.

-

@ Mando deregulacién
@ Reductor
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@ Mando presién

@ Manémetrodelecturadelapresion

@ Led

@ Botén de comprobaciéndel gas

@ Potenciémetro

» Active el sistema controlando el correcto funcionamiento delos LEDs de indicacion.

» Sifaltan partes de la antorcha o estdn mal ensambladas, o bien la presién del aire comprimido esinsuficiente o inexistente,
los LEDs sefialardnlasanomaliasy el generador no funcionard hasta el momento que se solucione el error.

» Pulse el botén de comprobacién del gas para eliminar los posibles residuos e impurezas del circuito de aire comprimido,
levantey gire elmandoderegulaciéndelapresidon hastaleer que elmanémetro muestre una presiéon de aprox. 5 bar (realice
esta operacién teniendo pulsando al mismo tiempo el botén de comprobacién del gas para realizar la regulacién con el
circuito del aire abierto).

» Determine con el potenciémetro el valordelacorriente de corte, segun el espesor acortar.

s N

@ Palancade proteccion

@ Pulsadorantorcha

» Empufiarlaantorchaytirardelas palancasde proteccion.

» Pulse momentdneamente el botén de la antorcha hasta generar el arco piloto; suelte el control, verificando el correcto
funcionamiento dela mdquina através del panel de visualizacién.

» Es recomendable desactivar el arco piloto para evitar el desgaste del electrodo y del inyector. Si activa el arco piloto sin
realizar ninguna accién de corte, la unidad de control de la alimentacién lo desactivard pasados 6 segundos para evitar
dafiosenlaantorcha.

» Mantenerlaantorchaa90°enlapieza.

» Pulsarelboténdelaantorchaycebarelarco.

» Acercarlaantorchaalapieza,iniciaracortaravanzando en modo constante.
» (Consulte elmanualdelusuario "SP40").
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3.1 Panel posterior

N
@ @ @ Cablede alimentacién.
Conectaelsistemaalared.
¢ TN @ Conmutadorde activacién
00 0 | Acciona el encendido eléctrico del equipo.
OO0 Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.
OO
° > @ No utilizado
O @ No utilizado
® ®
IO
([ L J
@ ®
v,

ES

(1) Unidad delfiltro de aire
@ Uniéndelaconexiéndeairedelaunidadfiltro
@ Mando presién

@ Medidas (Manémetro lecturade presién)

3.3 Paneldelastomas

@ Tomademasa

Permite conectarelcable de masa.

@ Conexiéndelaantorcha
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3.4 Panelde mandos frontal

( ™\

<>

welding
by voestalpine — -

bohler

. V,

@ Led de encendido

Indica que el equipo estd conectado alaredy estd activado.

@ @ Ledde alarmageneral

Indicala posibleintervenciéon de dispositivos de proteccién como la proteccién de temperatura.

@ @ Led de potenciaactiva

Indicala presenciadetensiénenlas conexionesdelatomadel equipo.

@ Encoder

Permite ajustarla corriente de corte de forma continua.

@ Pantallade 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el arranque, los
ajustes, laslecturas de corriente y tension, durante lasoldadura, y enla codificacién de las alarmas.

@ @ Alarmade temperatura excesiva

Indica que el dispositivo de proteccién de temperatura haactuado.
Esrecomendable no desactivar el equipo mientras la alarma esté activada; asi, el ventilador interno seguird
funcionandoyayudardaenfriarlas partes sobrecalentadas.

@ Alarmade protecciéndelacapuchadelaantorcha

Indica cualquier funcionamiento de la proteccién en el cabezal de la antorcha, que podria ser defectuoso o
simplemente no estar bien atornillado.

@ Alarmade presiénde aireinsuficiente

Indicaquelapresiéndel aire comprimido estd pordebajodelos 3,5 barios, porlo queresultainsuficiente para
elfuncionamiento correcto.
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UTILIZACION DEL EQUIPO

@ Medidas

Permite verla corriente o voltaje de soldadurareal enla pantalla.

Amperios
@ Volts

Botéon de comprobaciéndel aire

Permite limpiar de impurezas el circuito del aire comprimido y realizar los ajustes preliminares apropiados de
presiény de flujo del aire comprimido, sin activar el equipo.

4. UTILIZACION DEL EQUIPO

Cuando se enciende, el equiporealizauna serie de comprobaciones para garantizar su correcto funcionamientoy el de todos
losdispositivos conectadosalmismo. Enestafase tambiénserealizalapruebade gasparaestablecerlacorrectaconexioncon
el sistemade alimentaciéon del gas.

Consulte laseccion «Panelde mandos frontal» y «Configuraciéns.

5. CONFIGURACION

béehnler welding

by voestalpine

5.1 Configuraciény ajuste de los pardmetros

Permite configuraryregularunaserie de pardmetros adicionales paraunamejory mds precisa gestién del equipo de corte.
Lospardmetros presentesenlaconfiguraciénestdnorganizadosde acuerdo conelprocesode corte seleccionadoytienenuna
codificacién numérica.

Entrada alaconfiguracién

» Se produce pulsando durante 5 segundoslateclaencoder.
» Elcerocentraleneldisplay de 7 segmentos confirmalaentrada

Seleccidny ajuste del pardmetro deseado

» Elpardmetro se seleccionagirando elencoder hastavisualizar el cédigo numéricorelativo al pardmetro deseado.
» El pardmetro estdidentificado con el «.» aladerechadelnimero

» Sipulsalateclaencodereneste momento, podrdvery ajustar el valor definido para el pardmetro seleccionado.

» Laentradaenelsubmenudel pardmetro es confirmada al desaparecerel «.» aladerechadel nimero

Salidade la"configuracién"

» Parasalirdelaseccion"ajuste”, pulse nuevamente el encoder.
» Parasalirdelaconfiguracion, pase al pardmetro "0" (guardary salir)y pulse la teclaencoder.

5.1.1 Listade los par@metros de configuraciéon (PLASMA)

n Guardarysalir

Permite guardarlas modificacionesysalir de la configuracién.

Reset

Permite recuperarlosvalores pordefecto de todoslos pardmetros.
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152

MANTENIMIENTO

Corriente de corte
Permite ajustarla corriente de corte.

Minimo Mdximo Por defecto
20A 70A 70A

Configuracién de lamdquina

Permite seleccionarelinterface grafico deseado.

Permite accederalos niveles superiores de la configuracién.
Consultelaseccién"Personalizarelinterfaz {ESNT}"

Valeur Nivelseleccionado
USER Usuario

SERV Servicio

vaBW vaBW

Lecturade corriente
Permite visualizar el valorreal de la corriente de corte.

Lecturade tensién
Permite visualizar el valorreal de latensién de corte.

6. MANTENIMIENTO

Efectue el mantenimiento ordinario del equipo segun las indicaciones del fabricante. Cuando el equipo esté

funcionando, todaslas puertasdeaccesoydeservicioylastapastienenqueestarcerradasyfijadasperfectamente.
El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metdlico en proximidad y cerca o encima de las
aletas de ventilacién.

Elmantenimiento debe efectuarlo personal cualificado. Lareparaciéonolasustitucion decomponentesdelsistema
porpartede personal no autorizado provoca la caducidadinmediata de lagarantiadel producto. Lareparaciéono
sustitucion de componentesdel equipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

iAntes de cadaoperacién, desconecte el equipo!

6.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacién

6.1.1 Equipo

Limpie el interior con aire comprimido a baja presiény con pinceles de cerdas suaves. Compruebe las conexiones
eléctricasytodosloscables de conexién.

6.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, dela
pinza portaelectrodo y/o delos cables de masa:

e )

;

N————/

Controlelatemperaturadelos componentesy compruebe que no estén sobrecalentados.

Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Usellavesyherramientas adecuadas.

6.2 Responsabilidad

| g |

)

La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante se considerara
exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina
cualquierresponsabilidad. Situvieradudasy/o problemasno dude en consultaral centro de asistenciatécnicamds
cercano.
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CODIFICACION DE ALARMAS

7. CODIFICACION DE ALARMAS

boéhlerwelding

oestalpine

a La activaciénde unaalarmaola superacién de un limite de seguridad critico provoca una sefial visual en el panel
de mandosyelbloqueoinmediato de las operacionesde corte.

& Sisesuperaunlimite de proteccion, se activaunasenalvisualen el panelde mandos, pero es posible continuarcon
las operacionesde corte.

Acontinuaciénse enumerantodaslasalarmasytodosloslimites de protecciénrelativos al sistema.

A Excesodetemperatura t A Memoriaaveriada

EO1 E20

A Pérdidade datos A Subtensién

E21 E42

A Presiéon de aireinsuficiente A Protecciéntoberaantorcha
E45 E47

8. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa Solucién

» Nohaytensiénderedenlatomadealimentacién. » Compruebeyreparelainstalaciéneléctrica.
Consulte con personal experto.

v

» Enchufe o cable de alimentacién averiado.

¥

Sustituya el componente averiado.

Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

» Fusibledelineaquemado.

¥

Sustituya el componente averiado.

» Conmutadorde alimentacién averiado.

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

¥

» Electrénicaaveriada. Contacte con el centrode asistenciamds cercano parala

reparaciéndel sistema.

Falta de potencia de salida (el equipo no corta)

Causa Solucién
» Equiposobrecalentado (alarmadetemperatura- » Espereaque seenfrie el sistemadesactivarlo.
led amarilloiluminado).

Conecte correctamente la masa.
Consulte el pdrrafo "Instalacién”.

» Conexiénde masaincorrecta.

¥

» Tensiénderedfueraderango (led amarillo » Restablezcalatensiéndereddentrodelcampodelafuentede
iluminado). alimentacion.

Conecte correctamente el equipo.

Consulte el pdrrafo "Conexiones".

¥

¥

¥

» Telerruptor averiado. Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala

reparaciéndel sistema.

» Electrénicaaveriada.

¥

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.
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DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

Suministro de potenciaincorrecto

Causa

Selecciénincorrectadel procesodecorteo
selectoraveriado.

¥

Configuracionesincorrectas de los pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacién.

2

Potenciémetro/encoder parael ajustedela
corriente de corte averiado.

¥

Tensiéndered fueraderango.

Faltaunafase.

v

Electrénicaaveriada.

2

No se enciende el arco piloto
Causa

» Boténdelaantorchaaveriado.

» Boquillay/o electrodo gastados.

» Presiénde aire muyalta.

» Electrénicaaveriada.

Falta de transferenciaen arcode corte
Causa

» Conexiénde masaincorrecta.

» Configuracionesincorrectasdelos pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacién.

Apagado del arco de corte

Causa

» Tensiénderedfueraderango.

» Flujode aireinsuficiente.
» Preséstato defectuoso.

» Presiénde aire muy alta.

» Mododelacorteincorrecto.

» Boquillay/o electrodo gastados.

Inestabilidad del arco
Causa

» Pardmetrosde corteincorrectos.

Solucién

» Seleccione correctamente el proceso de corte.

v

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

4

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

v

v

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

¥

¥

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

v

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

V

x

Sustituya el componente averiado.

V

Ajuste el flujo de gas.
Consulte el pdrrafo "Instalacion®.

v

v

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

» Conecte correctamente lamasa.
» Consulte el pdrrafo "Instalacién".

» Reinicie el sistemayvuelvaaconfigurarlos pardmetros de corte.

» Contacte conelcentrode asistenciamdscercano parala
reparaciondel sistema.

Solucién

¥

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

v

4

Ajuste el flujode gas.

4

Sustituya el componente averiado.

4

Ajuste el flujode gas.
Consulte el pdrrafo "Instalacion®.

v

Modo de corteincorrecto.

v

v

Sustituya el componente averiado.

Solucién

» Compruebe cuidadosamente el sistemade corte.
» Contacte conelcentrode asistenciamdscercano parala
reparaciéndelsistema.
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Reinicie el sistemayvuelva aconfigurarlos pardmetros de corte.
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DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

boéhlerwelding

oestalpine

Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa Solucién

» Pardmetrosde corteincorrectos. » Reduzcalatensiéndecorte.

» Dindmicadearcoincorrecta. » Aumente el valorinductivo del circuito.
» Mododelacorteincorrecto. » Reduzcalainclinaciéndelaantorcha.

Insuficiente penetraciéon

Causa Solucién

» Mododelacorteincorrecto. » Mododecorteincorrecto.

» Pardmetrosde corteincorrectos. » Aumente la corriente de corte.
» Las piezasacortarsondemasiado grandes. » Aumente lacorriente de corte.
» Presiéndeaireinsuficiente. » Ajuste el flujodegas.

» Consulte el pdrrafo"Instalacién”.

Encoladura
Causa Solucién

» Pardmetrosde corteincorrectos. » Aumentelacorriente de corte.
» Aumente latensiénde corte.

» Las piezasacortarsondemasiado grandes. » Aumente la corriente de corte.

Oxidaciones
Causa Solucién

» Protecciénde gasinsuficiente. » Ajuste el flujode gas.
» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Porosidades

Causa Solucién
» Presenciadegrasa, pintura, 6xido osuciedad en » Limpie perfectamentelas piezasantesdelacorte.

las piezas asoldar.
» Presenciadehumedadenelgasdecorte. » Utilice siempre productosy materiales de calidad.

» Mantengaen perfectas condiciones el sistema de suministro del
gas.

» Solidificacién delbafio de corte demasiado » Mododecorteincorrecto.

répida. » Precaliente las piezasa cortar.

» Aumentelacorriente de corte.

Grietas en caliente
Causa Solucién

» Pardmetrosde corteincorrectos. » Reduzcalatensiénde corte.
» Utiliceunelectrodode didmetro mds pequefio.

» Presenciadegrasa, pintura, 6xido osuciedad en » Limpie perfectamente las piezasantesdelacorte.
las piezas asoldar.
» Mododelacorteincorrecto. » Sigalassecuenciasoperativas correctas paraeltipodeuniéna
cortar.

Grietas en frio
Causa Solucién

» Formaespecialdelauniénacortar. » Precalientelas piezasacortar.
» Hagaun postcalentamiento.

» Sigalassecuenciasoperativas correctas paraeltipodeuniéna
cortar.
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INSTRUCCIONES DE USO

Elevada formacién derebaba

Causa Solucién
» Presidnde aireinsuficiente. » Ajuste el flujode gas.
» Consulte el parrafo "Instalacién”.
» Mododelacorteincorrecto. » Aumente lavelocidad de avance encorte.
» Boquillay/o electrodo gastados. » Sustituya el componente averiado.

Sobrecalentamiento de la boquilla
Causa Solucién

» Presiéndeaireinsuficiente. » Ajuste el flujode gas.
» Consulte el pdrrafo "Instalacién".

» Boquillay/o electrodo gastados. » Sustituyaelcomponente averiado.

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
antorchas parasoldaduraocorte que utilizanunarco eléctricoque pasaatravésdel estrechamientodeuninyectoradecuado,
paracalentarungasquesaledel mismoinyector, hasta llevarlo al estado de plasma.

Proceso de corte porplasma

Laacciéndecorteseobtienecuandoelarcodeplasma,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 debidoalaaltatemperaturadelarcoyseretiradebidoalaelevadavelocidad de salidadel gasionizado por
elinyector.

Elarcose puede hallaren dos situaciones: enlade arco transferido, cuando la corriente eléctrica pasa sobre la pieza a cortar,
yenlade arco piloto o arco no transferido, cuando éste se establece entre el electrodoy el inyector.

Mandémetro

(Reductor de presion )
;

A
‘ 1 ./
e

N
Generador

H.F.

Instalacién manual de corte porplasma

-

Pieza
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boéhlerwelding
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

tambiéntipoy condiciones de electrodo e inyector, distancia entre inyectory pieza, presiéon eimpurezas 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 puedenincrementarcon el aumento dela corriente.

Velocidad de corte

% Velocidad méaximade corte Velocidad de corte de calidad
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I

12 Espesor Aceroal . Agero Aluminio Aceroal . A<.:ero Aluminio

(A) (mm) carbono inoxidable carbono inoxidable
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600

20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900

30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -

14



INSTRUCCIONES DE USO

boéhler=cine

% Velocidad méximade corte Velocidad de corte de calidad
= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
12 Espesor Aceroal ) Acfero Aluminio Aceroal ) Agero Aluminio
(A) (mm) carbono inoxidable carbono inoxidable
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -

Velocidad de corte con 20A

6000 -

5750 - o

5500 Aluminio
5250

5000 -

4750 -

4500 -

B (Acero alcarbono )
4250 | /

4000 -

3750 -

3500 -

Aceroinoxidable )

3250 -

3000

(mm/min)

2750 \
2500 -
2250
2000 -
1750
1500 -
1250

1000 -

750 4 Y e TR

500 -
250 - T
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Velocidad de corte con 40A

boéhlervedng

10500

12000@ Q
11300 . Aluminio
11000 .

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

(mm/min)

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

0

E‘\(Acero alcarbono )

Aceroinoxidable )

0 1 2 3 5 6 7 8 9 10 1 12 13 1 15 16 17 18 19 2
(mm)
Tiempo de perforacién
12 Espesor Tiempo de perforacién
(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
20.0
25.0
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INSTRUCCIONES DE USO

Anchuradecorte

(IZ) E?:qi:;)r Anchurade corte - 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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10. CARACTERISTICAS TECNICAS

boéhlervedng

Caracteristicas electricas

SABER 40 CHP

Tensiéon de alimentacién U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Fusible delinearetardado
Tipode comunicacién
Potencia mdxima absorbida
Potencia mdaxima absorbida
Factorde potencia (PF)
Rendimiento (p)

Cos @

Corriente mdxima absorbida ITmax
Corriente efectiva l1eff
Gamade agjuste

Tensién envacioUo

1x115 (£15%) 1x230 (x15%)

20 16

DIGITAL DIGITAL
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 139

20-25 20-40
250 250

*Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN / IEC 61000-3-11.
ES *Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-12.

Ciclo de trabajo

SABER 40 CHP
Ciclode trabajo (40°C)
(X=40%)
(X=45%)
(X=60%)
(X=100%)
Ciclodetrabajo(25°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas

SABER 40 CHP

Grado de proteccién IP

Clase de aislamiento

Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable de alimentacién
Longitud de cable de alimentacion
Flujo de gas

Presiénde gas

Tipogas

Normas de fabricacién

1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0

Aire/Nitrégeno

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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CARACTERISTICAS TECNICAS

Capacidad de corte

SABER 40 CHP

Aceroalcarbono
Cortedecalidad
Corte maximo
Separacién
Perforacién
Aceroinoxidable
Corte de calidad
Cortemaximo
Separacién
Perforacion
Aluminio
Cortedecalidad
Corte mdaximo
Separacién

Perforacién

19

X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
18

13
18

U.M.
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CARACTERISTICAS TECNICAS

11 ETIQUETA DE DATOS

L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
ﬁ Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP [ N°
e
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
e |7 T [ xuoq| 40% | 60% | 100%
(45%)
40A 35A | 30A
El Uo | 12 | (25A) | (23A) | (20A)
250V| j, | 96.0V| 94.0V| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ |U1 230V |limax21.4A [l1eff 13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)
UK MADE
IP 23 S (=] C€ [H[ ITALY
]
N J

boéhlerveding

12 SIGNIFICADO DE LA ETIO.UETA DE LOS DATOS

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 M1 5 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEl =&
N —)
CE Declaracién UE de conformidad
EAC Declaraciénde conformidad EAC
UKCA  Declaraciénde conformidad UKCA

NN

o N O~ U1

11

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

Marcade fabricaciéon

Nombreydirecciéon del fabricante
Modelodelaparato

N°deserie

XXXXXXXXXXXX Afio de fabricacién
Simbolo del tipo de equipo
Referenciaalasnormasde construccién
Simbolo del procesode corte

Simbolo paralos equipos aptos para trabajaren un entorno
conriesgo elevado de descargaeléctrica
Simbolodelacorriente de corte

Tensién asignada avacio

Rango de la corriente nominal de corte mdximay minimay
delatensiénde cargaconvencional correspondiente
Simbolo delciclodeintermitencia
Simbolodelacorriente nominal de corte
Simbolodelatensién nominalde corte
Valoresdel ciclodeintermitencia

Valores del ciclodeintermitencia

Valores del ciclodeintermitencia
Valoresdelacorriente nominal de corte
Valoresdelacorriente nominal de corte
Valoresdelacorriente nominal de corte
Valores delatensién convencional de carga
Valoresde latensidon convencional de carga
Valoresdelatensién convencional de carga
Simbolodelaalimentacién

Tensién asignada de alimentacion

Mdxima corriente asignada de alimentacién
Mdxima corriente efectiva de alimentacién
Grado de proteccién
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PORTUGUES

DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE

O construtor
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarasob sua exclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:
SABER 40 CHP 56.01.009

estd conforme as directivas UE:

2014/35/UE LOWVOLTAGEDIRECTIVE
2014/30/UE EMCDIRECTIVE
2011/65/UE  RoHSDIRECTIVE

e que asseguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

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

Adocumentacdo que atesta o cumprimento das diretrizes ficard d disposi¢cdo para vistorias no referido
fabricante.

Qualquer operacdo ou modificacdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Bohler Welding
Selco S.r.l. anulard a validade desta declaracéo.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOS

n Perigo iminente de lesdes corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesdes corporais
graves.

Informagdoimportante aseguirde modo a evitarlesdes menos graves ou danosem bens.

5
[:g’ Todas asnotas precedidas deste simbolo séo sobretudo de cardcter técnico e facilitam as operagdes.
—
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1. ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de opera¢do na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e compreender o
contetddo deste manual.

Ndo efectuar modificagdes ou operacdes de manuten¢do que ndo estejam previstas. O fabricante ndo se
responsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdoincorrectaoudando-aplicagdo
do conteludo deste manual.

Manter sempre as instru¢cdes de utilizagdo no local de utilizacdo do aparelho. Para além das instru¢des de
utilizag¢do, observar as normas gerais e os regulamentos locais de prevenc¢do de acidentes e prote¢do ambiental
emyvigor.

Todas as pessoas envolvidas na colocagdo emsservigo, utilizagdo, manutencdo ereparacdo do aparelho devem:
 sertitulares de qualificagdo apropriada

« dispordascompeténcias necessdriasrelativas ao corte por plasma

* erintegralmente erespeitarrigorosamente estasinstru¢des de utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos @ utilizagdo do equipamento, ainda que ndo se encontrem aqui
descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacdo

T . )

e

Cadainstalagdo 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
internacionaisrelativas 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.

Estamdquinasdédeveserutilizadacomfins profissionais,numainstalagdoindustrial. 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°Fe 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 relativa ndo superiora 90%, a 20°C(68°F).

O equipamentodevesserutilizado aumaaltitude mdxima, acimado niveldomar,ndo superiora2000 m (6500 pés).

Ndo utilizar o aparelho paradescongelartubos.
Ndo utilizar este equipamento para carregar baterias e/ouacumuladores.
Ndo utilizar este equipamento para fazerarrancar motores.

1.2 Protec¢do do operador e de outros individuos

)

O processode corteéumafontenocivaderadiagdes, ruido, calore gases. Colocarumecrdde protec¢doretardador
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 e deve:

- estarintactoeembomHé6estado

- serdaprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjustoaocorpoendoterdobras

Utilizar sempre cal¢cado conforme as normas, resistentes e que garantam isolamento contra a dgua.
Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usarmdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos (pelo menos NR10
ousuperior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remo¢do manual ou
mecdnicadasescériasda corte.

Nd&o utilizar lentes de contacto!
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Utilizar protectoresauriculares se,durante o processo de corte, forem atingidos niveisde ruido perigosos. Se o nivel
deruido exceder os limites previstos pelalei, delimitar a drea de trabalho e assegurar que todos os individuos que

se encontram nas proximidades dispdem de protectores auriculares.

Durante as operac¢des de corte, manter os painéis laterais sempre fechados.
Ossistemasndo devem ser submetidos a qualquer tipo de modificac¢do.

Manteracabecalongedatochade PLASMA.
O fluxo de corrente em saida pode provocardanos graves nas mdos, cara e olhos.

Evitartocarem pe¢as acabadasde corte, pois o elevado calordas mesmas pode causar queimaduras graves.
Respeitar todas as precaug¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a opera¢des posteriores a

corte pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

sﬁ A :& Verificarse atocha arrefeceu antes de executartrabalhos ou operagcdes de manuten¢do.

Assegurar que o grupo de refrigera¢do é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentag¢do e retorno do
liquidoderefrigeracdo. O liquido 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 condigdes de seguran¢a, de maneira
aevitardanos materiais e pessoais acidentais.

1.3 Protec¢do contra fumos e gases

Os fumos produzidos durante o processo de corte podem, em determinadas circunstdncias, provocar cancro ou
danosno feto de mulheres grdvidas.

Manteracabe¢aafastadados gases e fumosde corte.

Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, dazona de trabalho.

Casoaventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

No caso daoperag¢do de corte serefectuadanuma drea extremamente reduzida, o operador deverd ser observado porum
colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

Ndo utilizar oxigénio para a ventilagdo.

Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores
admitidos pelasnormas de segurancga.

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 pec¢as a corte. Seguircom aten¢cdo asindicagdes
do construtor, bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

Nd&o efectuaropera¢desde corte pertode zonas dedesengorduramento ou de pintura.

Colocarasbotijasde gdsem espagos abertos ouem locais com boa ventilagdo.

1.4 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes

O processode corte pode provocarincéndios e/ou explosdes.

Retirarda dreadetrabalho e das dreasvizinhas todos os materiais ou objectosinflamdveis ou combustiveis.
Osmateriaisinflamdveisdevemestarapelomenos 11 metros (35 pés)da dreade soldaduraou devem estaradequadamente
protegidos.

A projec¢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 efectuaroperacdesde corte sobre ou perto de contentores sob pressdo.

Nd&o efectuaroperagdesdecorteemcontentoresfechadosoutubos. Prestarespecialaten¢cdoaocortartubosourecipientes,
mesmo se jd abertos, esvaziados e bem limpos. Residuos de gds, combustivel, éleo ou afins podem causar explosdo.

Ndo efectuaroperacdesde corte emlocais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrar em contacto, acidentalmente, com partes ligadas
aocircuitodeterra.

Colocarnas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.
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1.5 Precauc¢des na utilizagdo das botijas de gds

As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢cdes
minimas de seguran¢ade transporte, de manuten¢do e de utilizagdo.

Asbotijasdevem estarfixas verticalmente a paredesououtros apoios,com meios adequados, paraevitarquedas e choques
mecdnicos acidentais.

Apertaratampade prote¢dodavdlvuladurante otransporte,acolocacdoemfuncionamentoesemprenofimdasoperagdes
decorte.

Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudangas bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Ndo exporas botijas atemperaturas demasiado altas ou baixas.

Evitarque asbotijasentremem contactocomchamasdescobertas, arcos elétricos,lanca-chamasou pin¢casporta-elétrodos
ecom materiaisincandescentes produzidos pelas opera¢cdes de corte.

Manter as botijas afastadas dos circuitos de corte e dos circuitos de corrente em geral.

Ao abriravdlvuladabotija, manter a cabe¢a afastada do ponto de saidado gds.

* Aoterminarasopera¢desde corte, fecharsempre avdlvuladabotija.

Nunca efectuar cortes sobre umabotijade gdssob pressdo.

1.6 Protec¢do contrachoques eléctricos

Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

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 ligagdo a terra e fios estdo ligados eletricamente ao circuito de
corte).

Efectuar oisolamento eléctrico dainstala¢do 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.

Ndo tocar dois magaricos ao mesmo tempo.

Sesentirumchoque eléctrico, interrompadeimediato asoperagdes de corte.

1.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

(( )) Apassagemdacorrente, através dos cabosinternos e externos damdquina, criaum campo electromagnético nas
proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

» Oscampos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salide 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
operagdesde cortede plasma.

<

-

.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 And&o 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
poderdodificultar acompatibilidade electromagnética do equipamento classe Anessas zonas.

&E

Paramaisinformag¢des, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.
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1.7.2 Instalacdo, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com asindica¢cdes contidas nanormaharmonizada EN 60974-10/A1:2015
eestdidentificadocomo pertencente d“CLASSE A”. Estamdquinasé deve serutilizadacomfins profissionais, numainstalagdo
industrial. O construtor declina qualquerresponsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizacdo dainstalagdo em
ambientes domésticos.

(= ) Outilizadordeveserespecializadonaactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstalacdo e pelautilizagdodo
Iﬁ.i] equipamento de acordo com as indica¢des do fabricante. Caso se detectem perturbag¢des electromagnéticas, o

operador do equipamento terd de resolver o problema, se necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do
S i
abricante.

T e )

(W) As perturbac¢des electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

N———

e M . . - , . .. -
P-. 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.

1.7.3 Requisitos darede de energia eléctrica

O equipamento de alta poténcia pode, emvirtude da corrente primdria distribuida pelarede de energia eléctrica, influenciar
aqualidade da poténcia da rede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de liga¢do referentes d impeddncia da energia
eléctricamdxima permitida (Zmax) ou & capacidade minima de fornecimento (Ssc) exigida no ponto de ligagdo arede publica
(Ponto de Acoplamento Comum a 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 precaugdes
adicionaistaiscomo acolocacdo defiltros narede de alimentacdo.

Etambém necessdrio considerar a possibilidade de blindar o cabo de alimentacéo.

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

1.7.4 Precaucdesrelacionadas com os cabos

Paraminimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstrucdes:

» Enrolarjuntos e fixar, quando possivel,o cabo de terrae o cabo de poténcia.

» Evitarenrolaroscabosavoltado corpo.

» Evitarcolocar-se entre o cabode terrae o cabode poténcia(manter os dois cabosdo mesmo lado).

» Oscabosdeverdo sermantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre sie mantidos ao nivel do chdo.
» Colocaroequipamentoauma certadisténciadazonade soldadura.

» Oscabosdevemsercolocadoslonge de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5 Ligag¢do a terra

Aligag¢do aterradeverdserfeitade acordo com as normas nacionais.

1.7.6 Ligacdo da pe¢cade trabalho a terra

Quando apecadetrabalhondo estdligada aterra, porrazdesde segurancga eléctricaou devido dssuas dimensdes e posi¢cdo,
umaligacdo entre apecaeaterrapoderdreduzirasemissdes. Enecessdrioterem considera¢do que aligacdo dterradapeca
de trabalhondo aumentaorisco de acidente para o operador nem danifica outros equipamentos eléctricos. Aliga¢do a terra
deverdser feita de acordo com as normas nacionais.

1.7.7 Blindagem

Ablindagemselectivade outros cabos e equipamentos presentesnazonacircundante podereduziros problemas provocados
porinterferénciaelectromagnética.
Ablindagem de todaamdquinade corte pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

1.8 Grau de protecc¢do IP
IP23S

» Invdlucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com diGmetro
superior/iguala12,5mm.

» Invdlucro protegido contra chuva que caianum dngulo até 60°.

* Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a entrada de dgua, quando as partes méveis do
equipamento ndo estdo em movimento.

1.9 Descarte

Ndo eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixo comum!

Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos Residuos de Equipamentos Elétricos e
Eletrénicoseasuaaplicagdode acordocomalegislagdo 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
elimina¢do. Cabe ao proprietdrio do equipamento identificar os centros de recolha autorizados, solicitando
informacdes as autoridades locais. A aplicacdo da Diretiva Europeia ird permitir melhorar o ambiente e a satude
humana.

» Paramaisinformacgdes, consultarosite nainternet.

126



INSTALACAO

2. INSTALACAO

=)

N———

Ainstala¢do sé pode ser executada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

Paraexecutarainstala¢cdo, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

E proibida aligacdo dos geradores em série ou em paralelo.

N———or

2.1 Elevacdo, transporte e descarga

« Oequip

amento é fornecido comuma pegaq, para transporte d mdo.

Nuncasubestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).
Nunca deslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoas ou bens.
Ndo deixar cairo equipamento, nem exercer pressdo desnecessdriasobre ele.

sicionamento do equipamento

Observar as seguintesregras:

e Ndocol

Facilacesso aos comandos e liga¢gdes do equipamento.

ocaro equipamento em espagos reduzidos.

* Nuncacolocaroequipamento num plano cominclinag¢do superiora 10°em relagdo ao plano horizontal.
» Ligaroequipamentonum lugarseco,limpo e com ventilagdo apropriada.
» Protegeroequipamentodachuvaedosol.

2.3 Ligagodes

O equipamento dispde de um cabo de alimentag¢do paraligagdo arede.
Ainstalacdo pode seralimentadacom:

* 115V monofdsico

e 230V monofdsico

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15% do valor
nominal.

Para evitar danos em pessoas ou no equipamento, é necessdrio controlar a tensdo de rede seleccionada e os
fusiveis ANTES de ligar a mdquina d rede de alimentag¢do. Além disso, é necessdrio assegurar-se de que o cabo é
ligado aumatomadaquedisponhadeligagcdo aterra.

E possivel alimentar a instalacéo por meio de um grupo electrogéneo, na condicdo deste garantir uma tensdo de
alimentacgdo estdvel de +15% relativamente ao valor de tensdo nominal declarado pelo fabricante, em todas as
condi¢cdes de funcionamento possiveis e @ maxima poténcia nominal. Normalmente, é aconselhdvel a utiliza¢gdo
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 protecg¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de alimenta¢do
dispde de um condutor (amarelo - verde) paraligagdo aterra, que deve serligado auma fichacomligagdo arterra.
Este fioamarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condutores de corrente. Assegurar-se de que o local
deinstala¢cdopossuiligagdo aterraede queastomadasde corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar
somente fichashomologadas conformes as normas de seguranca.

A instalagdo eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos técnico-
profissionais especificos e em conformidade com alegislagdo do paisem que se efectua ainstalagdo.
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2.4 Instalacdo

2.41 Ligag¢do parao corte por Plasma

-

@ Pino

» Posicionaroterminaldeterranapecaacortare assegurarque hdbom contacto eléctrico.
» Inserirafichaerodarnosentido dos ponteirosdo relégio até fixar.
» Verificarapresencadetodososcomponentesdo corpodatochaearespectivafixagdo

@ Conector paraaligacdo do ardaunidade filtro
@ Tomadade arcomprimido

@ Unidadefiltrodear

@ Tubo

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Consultaromanualdeinstru¢cdes "SP40").

» Ligaraalimentag¢do do arcomprimido, utilizando um conector adequado d tomada de arda unidadefiltro.
» Apressdodeve garantirpelomenos5barcom caudal minimoiguala 115 litros por minuto.

» Apertaraunidonoredutorde pressdo.

» Ligarotubo dunido.

-

@ Manipulo deregulacédo
@ Redutor
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@ Manipulode pressdo

@ Manémetrodeleiturade pressGo
@ Led

@ Botdo de testede gds

@ Potenciémetro

» Acenderogerador, verificando o correcto funcionamento do LED.

» Casofaltempecasdatochaoutenhamsidomontadasincorrectamente, oucaso apressdodo circuito de arcomprimido seja
insuficiente ou inexistente, os LEDs sinalizardo, respectivamente, as anomalias, e o funcionamento do gerador serdinibido
até que sejam restabelecidas condigdes normais de funcionamento.

» Pressionarobotdo de teste gds de modo aexpelirdo circuito do arcomprimido eventuais residuos e impurezas; em seguida,
levantar e girar o botdo para a regula¢cdo da pressdo até o manémetro mostrar uma pressdo de aproximadamente 5 bar
(executar a opera¢do mantendo pressionado o botdo de teste gds, de modo a efectuar a regulagdo com o circuito do ar
aberto).

» Definirovalordacorrente de corte com o potenciémetro, tendo em considera¢cdo aespessuraatratar.

s N

@ Alavancade protec¢éo

@ Botdo do macarico

PT

» Seguraratochae puxarasalavancas de protecg¢do.

» Pressionartemporariamente obotdodatochaaté estabeleceroarco piloto; interromper o comando, verificando o correcto
funcionamento da mdquina através do painel de visualizagdo.

» Sugerimos que ndo se mantenha o arco piloto aceso em vdo, de modo a evitar o desgaste do eléctrodo e do bico;em todo o
caso, serd o préprio aparelho aapagar o arco piloto passados aproximadamente 6 segundos.

» Manteratochanum dngulode 90°relativamente a peca.

» Pressionarobotdodatochaeestabeleceroarco.

» Posicionaratochajunto dpe¢aedariniciodoperacdode corte,avancando firmemente.
» (Consultaromanualdeinstrucdes "SP40").
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3. APRESENTACAO DO SISTEMA
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3.1 Painel traseiro
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3.2 Painel traseiro

3.3 Painelde tomadas

) @ Cabodealimentacédo

Ligaosistemaarede eléctrica.

@ Interruptor paraligar e desligaramdquina

Comandaaligag¢do elétricado sistema.
Tem duas posi¢des, “O” desligada e “I” ligada.

@ N&o usado
@ N&o usado

@ Unidadefiltrode ar
@ Conector paraaligacdo do ardaunidade filtro
@ Manipulo de pressGo

@ Medi¢ées (Manémetro de leitura de presséo)

@ Tomadadeterra

Consentealiga¢gdodocabodeterra.

@ Conexdodatocha
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3.4 Painel de comandos frontal
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@ LED de alimentacdo

Indica que o equipamento estd ligado a fonte de alimentagdo e se encontra activo.

@ @ LED de alarme geral

Indica aeventualinterven¢do de dispositivos de protec¢do, como a protec¢do de temperatura.

@ @ LED de poténcia ativa

Indica apresen¢cade poténcianasliga¢desde saida do equipamento.

@ Manipulo deregulag¢do principal

Permite que acorrente de corte seja permanentemente ajustada.

@ Visorde 7 segmentos

Permite que sejam apresentados os pard@metros gerais da mdquina de soldar, durante a inicializa¢do, a
defini¢do, aleituradacorrente e da poténcia, bem como durante asoldadura e codificagdo dos alarmes.

@ @ Alarme de excesso de temperatura

Indica que o dispositivo de protec¢do de temperatura foi accionado.
Aconselha-se que o equipamento ndo sejadesligado enquanto o alarme permaneceractivado; destaforma,
a ventoinha interna manter-se-d em funcionamento, arrefecendo as pecas que estiverem demasiado
quentes.

@ Alarme de protec¢dodo bocaldatocha

Indicaqualqueropera¢dodaprotec¢donodispositivode cortedatocha, que poderdapresentarincorrecgdes
oundo estardevidamente apertado.

@ Alarme de pressdo de arinsuficiente

Indicaque apressdode arcomprimido éinferiora 3,5 bars, logo, insuficiente para operar correctamente.
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@ Medicoes

Permite que vocé visualize a corrente ou tensdo real de soldagem no display.

Amperes
@ Volts

Botdodetestedear

Permite que ocircuitode arcomprimido sejalimpodeimpurezas,bemcomo aobten¢cdodapressdo preliminar
adequada e o ajuste do fluxo de arcomprimido, sem que a mdquina esteja activada.

4. UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

Ao serligado, o sistema efetuauma 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 verificara correctaligagcdo ao sistema de alimentagdo de
gds.

Consultarasecg¢do "Painelde comandos frontal” e "Setup".

5. DEFINICOES

béehnler welding

by voestalpine

5.1 Definigdes e defini¢gdo dos paraGmetros

Permite a defini¢cdo e a regula¢cdo de uma série de pard@metros adicionais, para uma gestdo melhorada e mais precisa do
equipamentode corte.

Os pardmetros presentes nas definicdes estdo organizados em fun¢do do processo de corte selecionado e tém um cédigo
numérico.

Acesso adefinicoes

» Carregardurante 5 segundos no botdo encoder.
» O zerocentralnovisorde 7 segmentos confirma o acesso

Selecc¢do eregulacdo do parG@metro desejado
» Rodarateclade codificagdo (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico relativo ao pardmetro.

» Opardmetro éidentificado pelo"." adireitado nimero

» Neste momento, carregar na tecla de codificagdo permite avisualizagdo do valor definido para o pard@metro seleccionado
earespectivaregulagdo.

» Aentradado par@metronosubmenu é confirmada pelodesaparecimentodo "." ddireitadonimero

Saida de definicoes

» Parasairdasecc¢do “regulag¢do” premirnovamente a teclade codificagdo.
» Parasairde defini¢des, acederao pardmetro “0” (guardar e sair) e premir a tecla de codifica¢do.

5.1.1 Lista de par@metros na configura¢do (PLASMA)

n Guardaresair

Permite guardar as modificag¢des e sair de definigdes.

Reset

Permite redefinirtodos os par@metros para os valores predefinidos.
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Correntedecorte

Permiteregularacorrente de corte.

Minimo Mdximo Predefinido
20A 70A 70A

588 | Configuracdodamdquina
Permite seleccionarainterface grafica pretendida.
Permite aceder aosniveis de defini¢do superiores.
Consultaraseccdo "Personalizacdo dainterface {ESNT}"

Valor Nivel selecionado
USER Utilizador

SERV Service

vaBW vaBW

751 | Leiturade corrente
Permite a apresenta¢do dovalorrealdacorrente de corte.

752 | Leituradetensédo
Permite a apresenta¢cdo dovalorrealdatensdo de corte.

6. MANUTENCAO

(& ) Ainstalacdodevesersubmetidaaoperagcdesde manutencdoderotina,deacordocomasindica¢desdofabricante.
Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servigo deverdo estar
fechadasetrancadas. Ossistemasndodevemsersubmetidosaqualquertipode modifica¢do. Evitaraacumula¢cdo

~—— depoeiras condutoras de electricidade perto das aletas de ventilacéo e sobre as mesmas.

(= ) Asoperacdesdemanutencdodeverdo serefectuadas exclusivamente por pessoal especializado. Arepara¢cdo ou

Iﬁ-ﬁ] substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-autorizado implica a imediata PT
anula¢do da garantia do produto. A eventual reparac¢do ou substituicdo de componentes do sistema tem de ser

“——— executada exclusivamente por pessoal técnico qualificado.

A Antesdaqualqueropera¢cdode manutengdo, desligar o equipamento da corrente eléctrica!l

6.1 Efectuar periodicamente as seguintes operag¢odes

6.1.1 Anlegg

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves. Verificar as
ligagdes eléctricas e todos os cabos deligagdo.

6.1.2 Paraa manuteng¢do ou substituicdo de componentes datocha, do porta-eléctrodos

e/oudos cabosde terra:
o)

F Verificaratemperaturados componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.
N——o

K1/
ﬂy Utilizar sempre luvas conformes as normas de seguranca.

f Utilizarchavesinglesas e ferramentas adequadas.
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6.2 Ansvar

— Caso areferida manutenc¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o fabricante de
EN toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instrugdes isentard o fabricante de toda e qualquer
E@ responsabilidade. Se tiver quaisquer duvidas e/ou problemas, ndo hesite em contactar o centro de assisténcia

técnicamais pertodesi.

7. CODIGOS DE ALARME

ALARME

a Aintervencdo de um alarme ou a superacdo de um limite de alerta critico provoca um sinal visual no painel de
comando e o bloqueioimediato das opera¢cdes de corte.

ATENCAO

& A ultrapassagem de um limite de alerta provoca uma assinalag¢do visual no painel de comando, mas permite
continuarasoperagdes de corte.

~——

—

Incluimos, aseguir,umalistacomtodos osalarmes e limites de alertainerentes ao sistema.

A Sobretemperatura t A Memodria defeituosa

EO1 E20

A Perdadedados A Subtensdo

E21 E42

95 Pressdo dearinsuficiente 97 Prote¢dodatampadolan¢ca-chamas

8. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Ainstala¢do ndo é activada (LED verde apagado)

Causa Solug¢do

v

» Tomadadealimentacdo semtensdo. Verificarerepararosistema eléctrico, conforme necessdrio.

Recorrer apessoal especializado.

¥

Substituir o componente danificado.

Contactaro centrode assisténcia mais préximo para areparagdo
dosistema.

» Fichaoucabodealimenta¢do danificado.

¥

¥

» Fusivelgeralqueimado. Substituiro componente danificado.

v

Substituiro componente danificado.

Contactar o centrode assisténcia mais préximo paraarepara¢do
dosistema.

» Interruptor de funcionamento danificado.

¥

» Sistema electrénico danificado.

¥

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagdo
dossistema.

Ndo hd poténcianasaida (o equipamento ndo corta)

Causa Solugdo

» Instalagdo em sobreaquecimento (alarme de » Aguardarque osistema arrefeca, sem o desligar.
temperatura - LED amarelo aceso).

Executar correctamente aligacdo deterra.

Consultaraseccdo “Instalacdo”.

» Ligag¢do aterraincorrecta.

¥

» Tensdoderedeforadoslimites(LED amarelo » Colocaratensdoderededentrodoslimites de alimentacdodo
aceso). gerador.

Executar correctamente aliga¢cdodainstalacdo.

Consultarasecg¢do “Ligagdes”.

¥

¥

» Contactordanificado.

¥

Substituirocomponente danificado.

Contactar o centrode assisténcia mais préximo paraarepara¢do
dosistema.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparagcdo
dosistema.

» Sistema electrénico danificado.

¥
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Poténciade saidaincorrecta

Causa

Selec¢doincorrectado processode corteou
comutadorde selec¢do defeituoso.

¥

Definicdoincorrectados pard@metros oufungdes
dossistema.

2

Potenciémetro/encoder pararegula¢cdoda
corrente de corte danificado.

Tensdo deredeforadoslimites.

¥

v

Ausénciadeuma fase de entrada.

Sistema electrénico danificado.

2

O arco piloto ndo seinicia
Causa

» Botdode accionamento datochadanificado.

» Bicoe/oueléctrodo gastos.

» Pressdodoardemasiado elevada.

» Sistemaelectrénico danificado.

Falta de transferénciano arco de corte
Causa

» Ligag¢do aterraincorrecta.

» Definicdoincorrectados pardmetrosoufuncdes
dosistema.

Extincdo do arco de corte
Causa

» Tens@doderedeforadoslimites.

» Fluxo dearinsuficiente.
» Pressoéstato danificado.

» Pressdodoardemasiado elevada.

» Mododeexecu¢cdodacorteincorrecto.

» Bicoe/oueléctrodo gastos.

Instabilidade do arco
Causa

» Par@metrosde corteincorrectos.

Solugdo

v

v

¥

¥

4

v

v

¥

¥

Seleccionar correctamente o processo de corte.

Efectuarareposicdo aosvalores originais e redefinir os pard@metros
decorte.

Substituiro componente danificado.

Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Executar correctamente aliga¢cdodainstalagdo.
Consultarasecg¢do “Ligagdes”.
Executar correctamente aliga¢cdodainstalacdo.
Consultarasecg¢do “Ligagdes”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para arepara¢cdo
dosistema.

Solugdo

v

V

x

V

v

v

Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para arepara¢do
dosistema.

Substituir o componente danificado.

Regular correctamente o fluxo do gds.
Consultarasecc¢do “Instalagdo”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Solugdo

»

»

»

»

Executar correctamente aliga¢cdo deterra.
Consultaraseccdo “Instalacdo”.

Efectuarareposicdo aosvaloresoriginais e redefinir os pardmetros
decorte.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagdo
dosistema.

Solugdo

v

v

v

v

v

¥

V

v

Executar correctamente aliga¢cdodainstalac¢do.
Consultarasecg¢do “Ligagdes”.

Regular correctamente o fluxo do gds.
Substituiro componente danificado.

Regular correctamente o fluxo do gds.
Consultarasecg¢do “Instalagdo”.

Reduziravelocidade de avango em corte.

Substituir o componente danificado.

Solugdo

»

»

Verificar cuidadosamente ainstalacdo de corte.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.
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Projec¢do excessiva de salpicos
Causa

» Par@metrosde corteincorrectos.

» Dindmicadoarcoincorrecta.

» Mododeexecucdodacorteincorrecto.

Penetra¢do insuficiente

Causa

» Modo de execuc¢dodacorteincorrecto.

» Par@metrosde corteincorrectos.
» Pecasacortardemasiado grandes.

» Pressdodoarinsuficiente.

Colagem
Causa

» Par@metrosde corteincorrectos.

» Pecasacortardemasiado grandes.

Oxidacoes
Causa

» Gdsdeproteccdoinsuficiente.

Porosita

Causa

» Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade

nas pec¢asasoldar.

» Presencade humidade nogdsdecorte.

» Solidificagdo do banho de corte demasiado

rdpida.

Fissuras a quente
Causa

» Pardmetrosde corteincorrectos.

» Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade

nas pec¢asasoldar.

» Mododeexecucdodacorteincorrecto.

Fissuras a frio
Causa

» Geometriaparticulardajuntaacortar.

boéhlerwelding
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Solugdo
» Reduziratensdodecorte.
» Aumentarovalorindutivo do circuito equivalente.

» Reduzirodngulodatocha.

Solugdo

» Reduziravelocidade de avan¢o em corte.
» Aumentaracorrente de corte.

» Aumentaracorrente de corte.

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultarasecc¢do “Instalagcdo”.

Solugdo

» Aumentaracorrente de corte.
» Aumentaratensdode corte.

» Aumentaracorrente de corte.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarseodifusoreobicodegdsdatochaseencontramemboas
condic¢des.

Solugdo

» Limparaspecasdevidamente, antes de executaracorte.

» Utilizarsempre produtos e materiais de qualidade.

» Mantersempre o sistemadealimentagdo do gdsem perfeitas
condicdes.

» Reduziravelocidade de avan¢oem corte.
» Executarum pré-aquecimentodas pecasacortar.
» Aumentaracorrente de corte.

Solugdo

» Reduziratensdodecorte.
» Utilizarum eléctrodo com diG@metroinferior.

» Limparaspecasdevidamente, antes de executaracorte.

» Executarasequénciacorrectadeoperacdesparaotipodejuntaa
cortar.

Solugdo

» Executarum pré-aquecimento das pecasacortar.
» Executarum pdés-aquecimento.

» Executarasequénciacorrectade operag¢des paraotipodejuntaa
cortar.
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Elevada formacdo de escéria
Causa Solugdo

» Pressdodoarinsuficiente. » Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultarasecc¢do “Instalacdo”.

» Mododeexecu¢cdodacorteincorrecto. » Aumentaravelocidade de avango nacorte.

» Bicoe/oueléctrodo gastos. » Substituiro componente danificado.

Sobreaquecimento do bico
Causa Solugdo

» Pressdodo arinsuficiente. » Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultarasecc¢do “Instalacdo”.

» Bicoe/oueléctrodogastos. » Substituiro componente danificado.

9. INSTRUCOES OPERACIONAIS

9.1 Corte por Plasma

Um gds assume o estado de plasma quando é aquecido a temperaturas extremamente elevadas e éionizado, em parte ouno
todo, tornando-se, assim, electricamente condutor.
Apesardoplasmaexistiremtodoequalquerarcoeléctrico,otermoarcode plasma(PLASMAARC)refere-se especificadamente
atochasparasoldaduraouparacortequeutilizemumarcoeléctrico, forcadoapassaratravésde um pontode estrangulamento
deum bico especial, paraaquecerum gdsem saidado mesmo, levando-o ao estado de plasma.

Processo de corte de plasma

A acc¢do de corte obtém-se quando o arco de plasma, muito quente e muito concentrado devido a concepc¢do da tocha, é
transferido paraape¢acondutoraacortar, fechando o percurso eléctrico dafonte de alimentagcdo. O material é fundido pela
altatemperaturado arco, sendoremovido pelo fluxo de alta pressdo de saida do gdsionizado pelo bico.

O arcopodeencontrar-seemdoisestados: nadearco transferido, quando acorrente eléctrica passaatravésdapecaacortar,
ounadearco pilotoouarcondo transferido, quando este é estabelecido entre o eléctrodo e o bico.

Equipamento manualde corte de plasma
p

Medldorde pressuo

Red utorde pressdo )

Gdsdeplasma
e :

Peca

M
Gerador

=
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Caracteristicas de corte

No corte de plasmaaespessuradomaterialacortar,avelocidade de corte eacorrente fornecida pelogeradorsdo 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 peca, pressdo e impurezas do ar comprimido, qualidade pretendida de corte,
temperaturadapec¢aacortaretc.

Consequentemente obtém-se as tabelas seguintes e diagramas em que se pode notar como a espessura a cortar seja
inversamente proporcional dvelocidadede corte,ecomo estasduasgrandezas possamserincrementadascomoaumentoda

corrente.

Velocidade de corte

boéhlervedng

B

Velocidade maximade corte

Velocidade parao cortedealta

r (mm/min) qualida.de
H=0mm (mm/min)
I

(I:) ESI;’;S:)”Q cf:‘ft(:::o ino:}g:’:vel Sl cﬁ‘r;t(::neo inoﬁ}f:l?’:vel AlLIC
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600

20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900

30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
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% Velocidade méxima de corte Velocidade para o corte dealta
. qualidade
[H = 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
(IAZ\) ES?;S:)HG cﬁflc:::o ino:;g:ivel Aluminio cﬁfgg:o ino:;g:’wel Aluminio
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
g 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -

Velocidade de corte com 20A

(mm/min)

6000 -

5750 - o

5500 Aluminio
5250

5000 -

4750 -

4500 -

(Aco decarbono )
4250 4 /

4000 -

3750 -

3500 -

Acoinoxiddvel )

3250
3000
2750 \
2500 -
2250
2000 -
1750
1500 -
1250

1000 -

R e el i/ e =

500 -

250 -
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Velocidade de corte com 40A

boéhlervedng

10500

12000@ Q
11300 . Aluminio
11000 .

10000

9500

9000

8500

E‘\(Aco decarbono )

8000

7500

Ac¢oinoxiddvel )

7000

6500

6000

5500

(mm/min)

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

0

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 1 15 16 17 18 19 2
(mm)
Tempo de perfuragéo
12 Espessura Tempo de perfuragcdo
(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
20.0
25.0
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Larguradecorte

INSTRUCOES OPERACIONAIS

(IZ) Esf‘(":\s:;'m Largura de corte - Kerf (mm)
1.0 0.8
15 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

boéhlervedng

Caracteristicas elétricas

SABER 40 CHP U.M.
Tensdode alimentagdo U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Fusivel geral atrasado 20 16 A
Busde comunicacdo DIGITALE DIGITALE

Poténcia maximade entrada 3.0 4.9 kVA
Poténciamdximade entrada 3.0 4.9 kW
Factorde poténcia (PF) 0.99 0.99

Eficiéncia (p) 77 78 %
Coso 0.99 0.99

Corrente mdaximade entrada lTmax 25.2 21.4 A
Corrente efectiva |1eff 16.9 13.5 A
Gamaderegulagcdo 20-25 20-40 A
Tensdo em vazio Uo 250 250 Vdc

*Este equipamento cumpre anorma EN /IEC 671000-3-11.
*Este equipamento cumpre anorma EN/IEC 671000-3-12.

Factor de utilizacéo

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
Factorde utilizacdo (40°C)

(X=40%) - 40 A
(X=45%) 25 - A
(X=60%) 30 35 A
(X=100%) 20 30 A

Factorde utilizagdo (25°C)
(X=100%) 25 40 A

Caracteristicas fisicas

SABER 40 CHP U.M.
Graude protecg¢do IP IP23S
Classe deisolamento H
Dimensdes (Ixwxh) 410x150x330 mm
Peso 11.0 Kg
Sec¢do cabodealimentacgdo. 3x2.5 mm?
Comprimentodo cabodealimentag¢do 2 m
Caudaldegds 130/150 [/min
Pressdo de gds 5.4/6.0 bar
Tipogds Ar/Azoto

ENIEC 60974-1/A1:2019
Normas de construcdo ENIEC60974-7:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Capacidade de corte

SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
Acodecarbono

Cortede qualidade 7 12 mm
Corte mdaximo 10 16 mm
Separagdo 15 20 mm
Perfuracdo 6 10 mm

Acoinoxiddvel

Cortede qualidade 6 10 mm
Cortemaximo 9 14 mm
Separagdo 12 18 mm
Perfuracdo 5 8 mm
Aluminio

Corte de qualidade 6 9 mm
Corte mdaximo 8 13 mm
Separag¢do 12 18 mm
Perfuragdo 5 7 mm
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11 PLACADE DADOS

L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. )
ﬁ Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP [ N°
e
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
|77 [xuoq| 40% | 60% [ 100%
(45%)
40A 35A | 30A
El Uo | 12 | (25A) | (23A) | (20A)
250V| j, | 96.0V| 94.0V| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ |U1 230V |limax21.4A [l1eff 13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)
UK MADE
P 23S (=] C€ [H[ ITALY
]
N J

boéhlerveding

12 SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 M1 5 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEl =&
N —)
CE Declaracdo de conformidade UE
EAC Declaracdo de conformidade EAC
UKCA  Declara¢cdode conformidade UKCA

NN

o N O~ U1

11

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

Marcade fabrico

Nome e moradado fabricante

Modelo de equipamento

N.°de série

XXXXXXXXXXXX Ano de fabrico

Simbolo dotipo de sistema

Referéncia asnormasde fabrico

Simbolo do processode 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 de tensdo nominal de corte
Valoresdociclodeintermiténcia
Valoresdociclodeintermiténcia

Valores do ciclodeintermiténcia

Valores da corrente nominalde corte
Valoresda corrente nominal de corte
Valoresda corrente nominalde corte

Valores datensdo convencional de carga
Valores datensdo convencional de carga
Valores da tensdo convencional de carga
Simbolo paraaalimentac¢cdo

Tensdo nominal de alimentag¢do

Corrente nominalmdxima de alimentacdo
Corrente eficazmdxima de alimentagdo
Graude protec¢do
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NEDERLANDS

EU-CONFORMITEITSVERKLARING

De bouwer
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

verklaartonder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:
SABER 40 CHP 56.01.009

conformismetde normenEU:

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

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

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

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt terinzage gehouden bijde
bovengenoemde fabrikant.

ledereingreep of modificatie die niet voorafdoor voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. is goedgekeurd
maakt dit certificaat ongeldig.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLEN

Ernstig gevaarop zware verwondingen en waarbijonvoorzichtiggedrag zwaar letsel kan veroorzaken.

Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan
voorwerpen tevermijden.

De opmerkingendie naditsymbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen.
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1. WAARSCHUWING

Voorhetgebruikvande machinedientuzichervante overtuigendatudehandleidinggoed heeftgelezenenbegrepen.
Breng geen veranderingen aan en voer geen onderhoudswerkzaamheden uit die niet in deze handleiding vermeld
staan.Defabrikantkan nietverantwoordelijkworden gehoudenvoorlichamelijke schade of schade aaneigendommen
die zijn veroorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of het onjuistinterpreteren van de handleiding.

Bewaar de gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaat wordt gebruikt. Naast de gebruiksaanwijzing
dienenookde algemeneregelsen plaatselijke voorschriften tervoorkoming vanongevallenenterbeschermingvan
het milieuin achtte worden genomen.

Ledereendie metdeinbedrijfstelling, het gebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaatis belast moet:
« inhetbezitzijn van een passende kwalificatie

« overdenodige vaardigheden beschikken op het gebied van plasmasnijden

e deze gebruiksaanwijzing volledig doorlezen enstrikt naleven

Ingeval van twijfel of problemen bij het gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leverancier.

1.1 Gebruiksomgeving

B =

ledere machinemagalleenworden gebruikt voorde werkzaamhedenwaarvoorhijisontworpen, opde manierzoals
is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming met de nationale en
internationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zalworden gezien als absoluutongepast en gevaarlijk
enineendergelijkgeval zal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid afwijzen.

Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktineenindustriéle omgeving.De
fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een
huishoudelijke omgeving.

Deomgevingstemperatuurvoorgebruikvande machine moetliggentussen-10°Cen +40°C(Tussen +14°Fen +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% bij40°C (104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 90% bij 20°C (68°F).

De machine kan worden gebruikt tot 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’s op te laden.
Gebruik de machine nietom motoren mee te starten.

1.2 Bescherming voorde lasser enanderen

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 snijboog 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 moet het gehelelichaam bedekkenen:

- heelenvangoedekwaliteitzijn

- vuurvast

- isolerend endroog

- goed passend enzondermanchettenenomslagen

Draagaltijd goed, stevigwaterdicht schoeisel.
Draagaltijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.

Draageenlaskap met zijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor de ogen.

Draag altijd een veiligheids bril met zijpescherming vooral tijdens het handmatig of mechanisch verwijderen snij
afval.

Draaggeencontactlenzen!

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 komtgehoorbeschermingdragen.
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Laatde zijpanelentijdens het snijden altijd gesloten.
Deinstallatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.

Houdtuw hoofd weg vande PLASMA toorts.
De uitgaande stroom kan ernstig letsel veroorzaken aan handen, gezichten ogen.

Raak vers snijden voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
Volgalle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen nahetsnijden. Erkunnentijdens het afkoelenvanhet

werkstuk nog slakken loslaten.

sﬁ A :& Controleer vooraf of detoorts koudisvoorubegint 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.

N—————/
A Overtuigtuervoordatu vertrektvan dat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.
N———o/

1.3 Bescherming tegenrook en gassen

Onderbepaalde omstandigheden kan de snijrook kanker veroorzaken en bijzwangerschap de foetus schaden.

Houd uw hoofd uitde buurt van gassen en snijdampen.

Zorgvoor goede 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
gatentelatenhouden.

Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

Controleer of de afzuiginggoed werktdoorregelmatignate gaan of schadelijke gasseninde luchtmonsters onderde norm blijven.
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 vetvrij te maken. Volg de aanwijzingen van de fabrikanten de
bijgeleverde technische gegevens.

Snijnietdirect naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.

1.4 Brand en explosie preventie

Het snij proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

Verwijder alle 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.

Snijnooit boven of bij containers die onderdruk staan.

Snijnooitingesloten containers of buizen. Wees bijzondere 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.

Controleer nahetlassen of de stroomtoevoer niet perongeluk contact maakt met de aardkabel.

Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.
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1.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessenzijnonderdrukgevuldenkunnenexploderenalsde veiligheidsvoorschriften nietinworden nageleefd bij
vervoer, opslagen gebruik.

* Deflessenmoetenrechtop verankerd staan aaneenmuurofeenanderestevige constructie zodatze niet perongelukkunnen
omvallen of tegeniets aanstoten.

* Draaidebeschermdop 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, viambogen, toortsen of elektrodehouders en met gloeiend
wegspattend snijmateriaal.

* Houd de gasflessen verwijderd van de snijcircuits en van stroomcircuitsin het algemeen.

* Draaiuwgezichtaf wanneeruhetventiel van de gasfles open draait.

Sluit altijd de afsluiter van de gasfleswanneer de snijbewerkingen zijn voltooid.

* Snijnooitaan gasflessendie 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 en draden zijn elektrisch verbonden met het snijcircuit).

e Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vloeren 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 niet tegelijkertijd twee toortsen aan.

« Stopdirectmetsnijalsueen elektrische schokvoelt.

1.7 Elektromagnetische velden en storingen

(( )) De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld
rondomde kabels ende machine.

* Dezeelektromagnetischeveldenzoudeneennegatiefeffectkunnenhebbenop mensendie erlangeretijd aanblootgesteld
zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend).
e Elektromagnetische velden kunnenstoringen veroorzaken bijhulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Personen die een pacemaker hebben moeten eerst hun arts raadplegen voor zij of plasma snij werkzaamheden
gaanuitoefenen.

C

1.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.
S

Klasse Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de industriéle
B

omgeving alsde woonomgeving, inclusiefde woonomgeving waar de stroomvoorziening wordt betrokken van het
netwerk en dus meteenlage spanning.

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

A bijhetveilig stellen van de elektromagnetische aansluiting van klasse Aapparatuur veroorzaakt door geleiding of
“— storingdoorstraling.

Zievoor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.
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1.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingenin de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en wordt gerekend
totdeKlasse A.Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktin eenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

(= ) Degebruikermoeteenvakkundigiemandzijndiezich verantwoordelijk voelt voorde apparatuurenergebruik van
Iﬁ.i] maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische storingen voordoen moet de
lasser de problemen oplossenzonodig metde technische assistentie van de fabrikant.

N—

7O

((/\)) Iniedergevaldientdeelektromagnetische storingzodaniggereduceerdtewordendathetgeenhinder meervormt.

N———

e ™ . - . .. . . .
P-. 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 gehoorapparaat hebben.

1.7.3 Eisen voor het leidingnet

Apparatuurop hoogspanningkan, ten gevolge van de 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) kan van toepassing 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 hetfilteren van de stroomtoevoer.

Hetis ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.

Zie voor meerinformatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.4 Voorzorgsmaatregelen voor kabels
Omdeeffectenvandeelektromagnetische veldenzoklein mogelijkte houdendientude hieronderstaanderichtlijnente volgen:
* Houdtdelaskabel ende aardkabel zoveel mogelijk bijelkaaropgerold.

* Vermijdtdatdekabelsrond uwlichaamdraaien.

* Vermijdtdatutussende aard- endelaskabelinstaat, (houdtbeide aan éénkant).

» Dekabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden, bij elkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

» Plaatsde apparatuurop enige afstand van de werkplek.

» Houdtdekabelsververwijderd 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

Wanneerhetwerkstuknietgeaardisvanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaatswaarhetstaatkanhetaardenvan
hetwerkstuk de straling verminderen. Hetis belangrijk eraante denken dathet aarden van hetwerkstuk zowel hetgevaarvoor
de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Doorhetselectiefafschermenvananderekabelsenapparatuurindedirecte omgevingkunnende storingsproblemen afnemen.
Bij speciale toepassingen kan hetworden overwogen de gehele snij plaats af te schermen.

1.8 IP Beveiligingsgraad
IP23S

» Dekastvoorkomtdatgevaarlijke onderdelenmetdevingersof voorwerpenmeteendiametertot 12.5mmkunnen
worden aangeraakt.

» Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan 60°inverticale stand.

» Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water alsde machine niet aanstaat.

1.9 Verwijdering

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 heeft bereikt, gescheidenwordeningezameld ennaareencentrum
voor nuttige toepassing en verwijdering worden gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bij de plaatselijke
autoriteiten te informeren naar de erkende inzamelpunten. Door toepassing van de Europese richtlijn kunnen het
milieu en de menselijke gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleegdewebsite voor meerinformatie.
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2. HET INSTALLEREN

)

N———or

Hetinstallerendientte worden gedaan door vakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

Overtuigtuervandatde stroomis uitgeschakeld voordatu gaatinstalleren.

Hetisverbodenom stroombroneninserie ofin parallelte schakelen.

2.1 Procedure voor het laden, vervoeren enlossen

 Demachineisuitgerustmeteenhandgreep voortransport.

[

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
Beweegofhanghetapparaatnooitboven personen of voorwerpen.
Laathetapparaatnietvallen of botsen.

2.2 Plaatsen van deinstallatie

R4

A

Houdtu aanonderstaanderegels:

e Zorgervoordatdeinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

* Plaatshetapparaatnietineentekleine ruimte.

e Plaatshetapparaatnietop eenschuinaflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
* Plaatshetapparaatineendroge, schone engoed geventileerde ruimte.

e Beschermhetapparaattegenhevigeregenentegende zon.

2.3 Aansluiting

De stroombronisvoorzien van een primaire stroomkabel voor de aansluiting op hetlichtnet.
Deinstallatie kan worden gevoed door:

e 115V éénfase

e 230V éénfase

Dewerkingvanhetapparaatwordtgegarandeerd voorspanningswaardentot +15% ten opzichte vande 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 stopcontact geaardis.

De machine kan gevoed worden door een stroomaggregaat als deze een stabiele voedingsspanning garandeert
van + 15% van de doorde fabrikantvoorgeschreven nominale behoefte, zodat onder 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 lasapparaatis dit 1%2. Het
gebruik van een stroomaggregaat met elektrische bedieningwordtaangeraden.

Terbeschermingvande gebruikers moetdeinstallatie goed geaardzijn. De stroom kabelis voorzienvan eenaarde
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.

Het elektrische systeem moet worden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de juiste kwalificaties
envolgensde nationale veiligheids normen.
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2.4 Installeren

2.4.1 Verbinding voor het PLASMA snijden

( (1) stift

» Plaatsde aardklem op hetwerkstuk, overtuiguervan datereen goed elektrisch contactis.
» Plaats de stekkerendraai metde klok mee tot hijstevig vast zit.
» Controleerof alle onderdelenvandetoorts erzijn en goed aangesloten zijn

-

@ Verbindingsstuk lucht filter unit
@ Persluchtuitlaat

@ Luchftfilter unit

@ Buis

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Raadpleegde handleiding "SP40").

» Verbindtde persluchtvoorziening met hetjuiste verbindingsstuk met de luchttoevoer op de filter unit.
» Dedrukmoet minimaal 5 bar zijn metde lucht doorstroming van minstens 115 liter per minuut.

» Draaide koppelingvastaande drukregelaar.

» Verbind de pijp aan de koppeling.

-

@ Regelknop
@ Drukregelaar
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@ Drukknop

@ Manometer voor het aflezen van de
druk

@ Led

@ Gastestknop

@ Potentiometer

» Schakelde stroombronin, verzekeruervandatde LED lampjes goed werken.
» Schakelde stroombronin, verzekeruervandatde LED lampjes goed werken.

» Drukop de gastestknop om hetpersluchtcircuitte zuiverenvan eventuelerestenenonzuiverhedenentrekdandeknop uiten
draai hem om de druk aan te passen tot de manometer een druk aangeeft van ongeveer 5 bar (doe dit met de gas testknop
ingedrukt, zodatde aanpassing plaats vindt met lucht circulatiein de leidingen).

» Stel metde potentiometerde waarde in van de snijstroom, houdtdaarbijrekening met de dikte van het te snijden materiaal.

@ Veiligheidshendel

@ Toortsknop

» Pak detoorts entrek aan de veiligheids hendel. NL

» Druk even op detoortsknop om de pilootboog te activeren, laatde knop los en controleer op de display of de machine goed
werkt. wijraden aan de pilootboog weer uit te schakelen om slijtage van de elektrode en het mondstuk te voorkomen.

» Als de pilootboog is geactiveerd zonder daadwerkelijk te snijden zal de stroombron de boog na 6 seconden automatisch
doven.

» Houd detoortsineenhoekvan 90° boven het werkstuk.

» Drukdetoortsknopinenontsteekdeboog.

» Positioneerdetoorts dichtbijhet werkstuk en begin metsnijden door met eenregelmatige beweging naarvoren te gaan.
» (Raadpleegde handleiding "SP40").
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3. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE
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3.1 Achter paneel

N
@ @ (1) Elektriciteitskabel
Verbindt de machine met het stroomnet.
¢ TN @ An/uitschakelaar
00 o | Voorde elektrischeinschakeling van het systeem.
OO0 De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.
OO
° > @ Niet gebruikt
O @ Niet gebruikt
® ®
AL
([ L J
@ ®
v,

(1) Luchffilter unit
@ Verbindingsstuk lucht filter unit

@ Drukknop

@ Maten (manometer voor het aflezen van de druk)

NL

3.3 Paneel met contactpunten

@ Geaard stopcontact

Voorde verbinding van de aardkabel.

@ Toortsaansluiting
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3.4 Bedieningspaneel vooraan

( ™\

S SIS N

welding
by voestalpine

bohler

. V,

@ Voedingsled

Geeftaandatde stroomisingeschakeld en de machine aanstaat.

@ @ Algemeenalarm-led

Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur.

@ @ Actief vermogen-led

Geeftaandatde boogspanningis geactiveer.

@ Belangrijkste instellingsknop

Zorgtervoordatde snijstroom doorlopend kan worden aangepast.

@ 7-segmentendisplay

Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten van de machine, de
instellingen, de stroomtoevoer ende voltage tijdens hetlassen,ende alarm codes.

@ @ Oververhittingalarm

Geeftaandatde temperatuur beveiligingsmechanismeis aangeslagen.
U wordt aangeraden de machine niet uit te schakelen terwijl het alarmin werking is, zo zal de ventilatorin het
systeem blijven draaien en de verhitting tegengaan.

@ Alarm ter bescherming van de toortskop

Geeftaandateriets misismet de toortskop, dit kan een defect zijn maar ook simpelweg aangevendatde kop
nietgoedisvastgedraaid.

@ Alarm wegens onvoldoende luchtdruk

Geeftaandatdedrukvande persluchtonder 3.5 baris en daarom onvoldoende om goed te kunnen werken.
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@ Spanning en stroom

Maakt het mogelijk om de werkelijke lasstroom of -spanning op het display te zien.

Ampere
@ Voltage
Knop omlucht te testen

Zorgt ervoor dat de gasleiding schoon gemaakt kan worden en levert daartoe voldoende gasdruk zonder
ingeschakeld te zijn.

4. GEBRUIK VAN APPARATUUR

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.

Raadpleeg het gedeelte "Frontaal bedieningspaneel”en "Setup".

5. SETUP

5.1 Setup eninstelling van de parameters

Hiermee kan een aantal aanvullende parameters wordeningesteld en aangepastvoor een beter en nauwkeuriger beheervan
de snijapparatuur.
Deingestelde parameters zijn afhankelijk van het geselecteerde snijproces en hebben een numerieke codering.

Beginnen metdesetup

» Doorde encoder-toets 5 secondenin te drukken.
» Denulinhetmiddenvande 7 segmentendisplay bevestigt de toegang

bohler v=<ns

Selectie eninstelling van de gewenste parameters

» Draaide codeerknop totdatde numerieke code voorde parameter weergegeven wordt.

» De parameterisherkenbaaraande"." rechtsvanhetnummer

» Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter weergegeven en
ingesteld.

» Detoegangtothet parametersubmenuwordtbevestigd doordatde "." rechts van het cijfer verdwijnt

Setup verlaten

» Om hetgedeelte ‘regeling’ te verlaten de codeerknop opnieuw indrukken.
» Omdesetupteverlaten,ganaarparameter“0” (opslaan en afsluiten) en de codeerknopin.

5.1.1 Lijst parametersin setup (PLASMA)

n Opslaan en afsluiten

Omde wijzigingen op te slaan en de parameter te verlaten.

Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.
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Snijstroom

Voor het afstellen van de snijstroom.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

20A

70A

70A

580 | Machine-instelling
Maakt hetkiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.
Maaktde toegang mogelijk tothogereinstelling niveaus.
Raadpleeghetgedeelte "Interface personificatie {ESNT}"

Waarde Geselecteerd niveau
USER Gebruiker

SERV Service

vaBW vaBW

751 | Stroomaflezen
Toont de werkelijke waarde van de snijstroom.

752 | Voltage aflezen

Toont de werkelijke waarde van het snij voltage.

6. ONDERHOUD

(— & ) Denormale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft

verstrekt. Als de machine isingeschakeld moeten alleingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag

op geenenkele 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
Iﬁ.@ een onderdeel in de machine door onbevoegd personeel vervalt de garantie. De reparatie of vervanging van een

onderdeelinde machine dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel.

A Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor uonderhoud pleegt.
NL

6.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

6.1.1 Zarizeni
a0

N———

e )

N————/

N——/

N———

6.2 Odpovédnost

Reinig de machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte borstel. Controleer
deelektrische aansluitingen en de kabels.

6.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:

F Controleerde temperatuurvan hetonderdelen en overtuigu ervan dat ze niet te heet zijn.

"
ﬂy Draagaltijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

/ Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid af wanneer de gebruiker zich niet houdt

= Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
EN
IEC

aandevolgenderichtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te nemen metuw leverancier.
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/. ALARM CODES

o

&

e—o

ALARM

De tussenkomst van een alarm of de overschrijding van een kritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel
signaal op het bedieningspaneel en de onmiddellijke stopzetting van de snijbewerkingen.

Letop!

De overschrijding van eenwaarschuwingsgrens veroorzaakteenvisueel signaal op hetbedieningspaneel maarde
snijpewerkingen kunnenworden voortgezet.

Hierondervolgteenlijstvanalle alarmen en waarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

A Overtemperatuur t A Defectgeheugen

EO1 E20

A Gegevensverlies A Onderspanning

E21 E42

A Onvoldoende luchtdruk A Beveiliging toortsdop
E45 E47

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

Controleerenindien nodigrepareer de stroomtoevoer.
Laatdituitvoeren door bevoegd personeel

v

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

¥

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuwleverancieromde machine telaten
repareren.

¥

Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Geen uitgaand vermogen (de apparatuur snijdt niet)

Vraag

» Demachineraaktoververhit(thermischalarm -

Oplossing

¥

Wachttot de machineis afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele

gele LED aan) LED uit).

» Aard aansluiting nietgoed.

» Stroomaansluiting niet bereikbaar (geleled aan) »

» Afstandschakelaardefect.

» Elektronicadefect. »

¥

Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

Breng de stroomaansluiting binnen het bereik van de stroombron.
Sluithet systeem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

v

¥

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancieromde machine te laten
repareren.

¥

Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.
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Onjuist uitgaand vermogen

Vraag

Verkeerde keuze van snij proces of defecte
keuzeschakelaar.

¥

De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

2

Potentiometer/encodervoorhetaanpassenvan
de snijstroom defect.

¥

Netspanning buiten bereik.

Erontbreekteenfase.

v

Elektronicadefect.

2

Pilootboog ontsteekt niet
Vraag

» Toortsknop defect

» Versleten elektrode / mondstuk.

» Tehogeluchtdruk.

» Elektronicadefect.

Geenovergangin snijboog
Vraag

» Aard aansluiting niet goed.

» De parameters of de functieszijn verkeerd
ingesteld.

Snijboog dooft
Vraag

» Netspanningbuiten bereik.

» Onvoldoende gasdruk.
» Beschadigde drukschakelaar.

» Tehogeluchtdruk.

» Wijze vansnijdenonjuist.

» Versleten elektrode / mondstuk.

Booginstabiel
Vraag

» Snijparametersniet correct.

Oplossing

v

v

»

¥

4

v

v

¥

¥

Kies hetgoede snijproces.

Resethetsysteem enresetde snijparameters.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

Sluit het systeem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Oplossing

v

V

x

V

v

v

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Vervang het defecte onderdeel.

Pasde gasstroom aan.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

Neem contact op metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

Oplossing

»

»

»

»

Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

Resethetsysteemenresetde snijparameters.
Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

Oplossing

¥

v

4

4

4

v

v

v

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

Pasde gasstroomaan.
Vervang hetonderdeel.

Pasde gasstroomaan.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

Voortgangsnelheid snijden verlagen.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Oplossing

»

»

Controleer het snijsysteem grondig.
Neem contact op metuw leverancieromde machine telaten
repareren.
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MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

Teveel spetteren
Vraag

» Snijparametersnietcorrect.
» Lasboognietregelmatig.

» Wijze van snijden onjuist.

Onvoldoende penetratie
Vraag
» Wijze vansnijden onjuist.

» Snijparametersniet correct.

» Tesnijdenwerkstukken zijn te groot.

» Onvoldoende luchtdruk.

Plakken
Vraag

» Snijparametersnietcorrect.

» Tesnijdenwerkstukken zijn te groot.

Oxidatie
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

Poreusheid

Vraag

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Vochtin hetsnijgas.

» Hetsnijbadstolttesnel.

Warmte scheuren
Vraag

» Snijparametersnietcorrect.

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Wijze vansnijden onjuist.

Koude scheuren

Vraag

» Speciale meetkundige vorm van hette snijden

werkstuk.

Oplossing
» Verlaag hetsnijvoltage.
» Verhoogdeinductie waarde.

» Verminderdelashoekvandetoorts.

Oplossing

» Voortgangsnelheid snijdenverlagen.
» Verhoogde snijstroom.

» Verhoogde snijstroom.

» Pasdegasstroomaan.

v

Oplossing

» Verhoogde snijstroom.
» Verhoog hetsnijvoltage.

» Verhoogde snijstroom.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.

» Raadpleeg de paragraaf “Installeren”.

boéhlerw

elding

oestalpine

» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat

zijn.

Oplossing

» Reinigde stukken grondigvoordatugaatsnijden.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Controleer of de gastoevoeringoedestaatis.

» Voortgangsnelheid snijdenverlagen.
» Verwarm hette snijden stuk voor.
» Verhoogde snijstroom.

Oplossing

» Verlaag hetsnijvoltage.

» Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

» Reinigde stukken grondigvoordatugaatsnijden.

» Volgdejuiste werkmethode voor hetbetreffende snijwerk.

Oplossing

» Verwarm hette snijdenstukvoor.
» Hetwerkstuknaverwarmen.

» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende snijwerk.
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BEDIENINGSINSTRUCTIES

Te veel braamvorming
Vraag Oplossing

» Onvoldoende luchtdruk. » Pasdegasstroomaan.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Wijze van snijden onjuist. » Verhoogdesnelheid vande draadtoevoertijdens hetsnijden.

» Versleten elektrode / mondstuk. » Vervang hetdefecte onderdeel.

Oververhitting van het mondstuk.
Vraag Oplossing

» Onvoldoende luchtdruk. » Pasdegasstroomaan.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Versleten elektrode / mondstuk. » Vervanghetdefecte onderdeel.

9. BEDIENINGSINSTRUCTIES

9.1 Plasma snijden

Eengasneemtdevormvanplasmaaanalshetopeenzeerhogetemperatuurwordtgebrachtengeheel of gedeeltelijkioniseert
waardoor het elektrisch geleidend wordt.

Ook al komt het plasma vooriniedere elektrische boog met de term ‘ plasma boog’ verwijzen we speciaal naar een las of snij
toortsdiede elektrische booggebruiktdie doorde vernauwing van een speciaalmondstuk gedwongenwordt zodathetgasdat
uithetzelfde mondstuk komtverhitwordttothet de staatvan plasmabereikt.

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

Werkstuk

Drukregelaar

| G003

— -

+
( Generator

|||
H
m
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BEDIENINGSINSTRUCTIES

boéhlerwelding
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
onzuiverhedeninde perslucht, de gewenste kwaliteit van de snede, de temperatuur van het te snijden werkstuk, enz.

Zo zijn 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 kunnen worden door de stroom te verhogen.

Snijsnelheid

ﬁ Maximale snijsnelheid Snelheid voor het snijden van hoge
- kwaliteit
:E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
(IAZ) I(D;k::)a Koolstofstaal Rosets;::::lst Aluminium | Koolstofstaal Rosets::::st Aluminium
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
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BEDIENINGSINSTRUCTIES

% Maximale snijsnelheid Snelheid voor het snijden van hoge
. kwaliteit
[H = 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
(IZ) I(D;kr:? Koolstofstaal Ro:ts(;c;/tl'.:st Aluminium | Koolstofstaal Ro:ts:;TSt Aluminium
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
b 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -

Snijsnelheid met 20A

6000 -

5750

5500 -

5250

5000 -

4750 -

4500 -

4250

4000 -

3750 -

3500 -

3250 -

3000

(mm/min)

2750

2500 -

2250 -

2000 -

1750 4

1500 -

1250

1000 -

750

500 -

250 -

=7

/ Koolstofstaal

Roestvaststaal )
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boéhlerwelding
Snijsnelheid met 40A
12000@ Q
11000 '
10500 %
10000 Koolstofstaal
9500 .
9000 .'
8500
00 Roestvaststaal )
7500
7000
E 6500
E 6000
~
£ 5500
g 5000
4500
4000
3500
3000 .
2500
2000 .'. .
1500 NG - ..
1000
500 .-
’ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
(mm)
Doorbraaktijd
12 Dikte Doorbraaktijd
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
0 6.0 900
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
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BEDIENINGSINSTRUCTIES

Snijkantbreedte

(IZ) I(Dnl'\kn:? Snijkantbreedte - Kerf (mm)
1.0 0.8
15 0.8
2.0 0.9
30 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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TECHNISCHE KENMERKEN

10. TECHNISCHE KENMERKEN

boéhlervedng

Elektrische kenmerken

SABER 40 CHP
Netspanning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Vertraagde lijnzekering

Can-bus aansluiting

Maximaal opgenomen vermogen
Maximaal opgenomen vermogen
Vermogen factor (PF)
Rendement ()

Cos @

Maximaal opgenomen stroom I1Tmax
Effectieve Stroom |1 eff
Instelbereik

Nullastspanning Uo

1x115 (£15%) 1x230 (x15%)

*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-11 norm.
*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-12 norm.

Gebruiksfactor

SABER 40 CHP
Gebruiksfactor (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)
Gebruiksfactor (25°C)
(X=100%)

Fysieke eigenschappen

SABER 40 CHP

IP Beveiligingsgraad

Isolatieklasse

Afmetingen (Ixdxh)

Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel
Lengte van de stroomtoevoerkabel
Gasdebiet

Gasdruk

Soortgas

Constructienormen

20 16
DIGITAAL DIGITAAL
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 13.5
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0

Lucht/Stikstof

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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TECHNISCHE KENMERKEN

Snijdwaarde

SABER 40 CHP

Koolstofstaal

Snede van goede kwaliteit
Maximale snijden
Scheidings

Doordringend
Roestvaststaal

Snede van goede kwaliteit
Maximale snijden
Scheidings

Doordringend

Aluminium

Snede van goede kwaliteit
Maximale snijden
Scheidings

Doordringend
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TECHNISCHE KENMERKEN

11. GEGEVENSPLAAT

L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. )
ﬁ Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP [ N°
e
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
e |7 T [ xuoq| 40% | 60% | 100%
(45%)
40A 35A | 30A
El Uo | 12 | (25A) | (23A) | (20A)
250V| j, | 96.0V| 94.0V| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ |U1 230V |limax21.4A [l1eff 13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)
UK MADE
IP 23 S (=] C€ [H[ ITALY
]
N J

12. BETEKENIS GEGEVENSPLA
q 1N 1

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2115 [ 16 [ 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 es CEJIl &
N —
CE EU-Conformiteitsverklaring
EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA  UKCA-Conformiteitsverklaring

NN

o N O~ U1

11

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

ATJE

Fabrieksmerk

Naam en adresvande fabrikant
Modelvan de apparatuur
Serienummer

XXXXXXXXXXXX Bouwjaar
Symboolvanhettype systeem
Verwijzing naar de constructienormen
Symbool van hetsnijproces

boéhlerveding

Symbool voor systemen die geschikt zijn omte werkenineen
omgeving metverhoogdrisico op elektrische schokken

Symboolvande snijstroom
Nominale nullastspanning

Bereik vande maximale en minimale nominale snijstroomen
de overeenkomstige traditionele lastspanning

Symboolvandeintermitterende cyclus
Symboolvan de nominale snijstroom
Symboolvan de nominale snijspanning
Waardenvandeintermitterende cyclus
Waardenvandeintermitterende cyclus
Waardenvandeintermitterende cyclus
Waarden van de nominale snijstroom
Waardenvande nominale snijstroom
Waarden van de nominale snijstroom
Waarden van de traditionele lastspanning
Waardenvandetraditionele lastspanning
Waarden van de traditionele lastspanning
Symboolvoordevoeding

Nominale voedingsspanning

Nominale maximale voedingsstroom
Effectieve maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad

168



béhleredng

SVENSKA

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Byggaren
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

forklararunder ensam ansvar att féljande produkt:
SABER 40 CHP 56.01.009

Overensstdmmer med direktiven EU:

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

och attféljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

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

Dokumentationen som intygar 6verensstdmmelse med direktiven kommer att finnas tillgdnglig for
inspektioner hos ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstédnd av Bohler Welding Selco S.r.l. medfér att denna férsdkran inte
IGngre drgiltig.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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VARNING

1. VARNING

Ldsdenhdrinstruktionsboken ordentligtochsetill attdu harforstattanvisningarnainnandubérjararbeta med maskinen.
Modifierainte maskinen och utféringetunderhdllsominte angeshdr. Tillverkaren patarsigingetansvar fér person-
eller sakskador som uppkommer till foljd av att denna instruktionsbok inte har IGsts uppmdrksamt eller att
instruktionernaideninte harfoljts.

Forvara alltid bruksanvisningen pd& den plats ddr apparaten anvdnds. Folj utdver bruksanvisningen dven de
allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestdmmelser om férebyggande av olyckor och miljéskydd.

Alla personer som ansvarar for driftssdttningen, anvéndningen, underhallet och reparationen av apparaten ska
e hardtt kvalifikation

¢ handdvdndigakunskaperom plasmaskdrning

 |dsahelabruksanvisningen och foljaden noggrant

Radfragafackman omdu drtveksam till hur aggregatet ska anvdndas ellerom du far problem.

1.1 Driftsmiljo

~ ¢+~ ) Aggregatenfdrendastanvdndasfordedndamdlsomdeharkonstrueratsfor, pddesdttochdeomrddensomanges
pd& mdrkplaten och/eller i dennainstruktionsbok, i enlighet med nationella och internationella sékerhetsnormer.
Anvdndning somavvikerfranvadtillverkaren uttryckligen har foreskrivit ska betraktas som heltoldmplig och farlig.
Tillverkaren pdtarsigingetansvarisddana fall.

—
Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i industrimiljo. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar fér
skadorsom orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.
——/
Y ———

| g |

Aggregatet skaanvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan-10°Coch +40°C(mellan +14 °F och +104 °F).

EN Aggregatet ska transporteras och férvaras i omgivningar med temperatur pd mellan -25 °C och +55 °C
E@ (mellan-13 °Foch +131°F).

Miljén ska vara frifrdn damm, syror, gaser och andra frdtande &mnen.

Denrelativa luftfuktigheten skavarahogst 50 % vid 40 °C (104 °F).

Denrelativa luftfuktigheten ska vara hogst 90 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet fdranvdndas pd en hdjd avhogst 2000 m 6ver havet (6500 fot).

Anvdndinte maskinentill att avfrostaror.
Anvdnd inte aggregatet for attladda batterier och/eller ackumulatorer.

Anvdndinte aggregatet for att starta motorer.

|

1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man

Skdrning ger upphov till skadlig stralning, buller, vdrme- och gasutveckling. SGtt upp en brandhdrdig skiljevdgg for
att skydda skdromrdadet fran strdlar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra
pd skdrstdllet och uppmana dem att skydda sigemot strélning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for att skydda huden mot strdélning. Anvdnd arbetskldder som tédcker hela
kroppenochdr:
- helaochigottskick

- brandhdrdiga
- isolerandeochtorra
- atsittande och utanslag

|
N Anvdnd alltid skorsom uppfyllerkraveniregler och bestdmmelser och Gr motstdndskraftiga och vattenisolerande.
";@B Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser och som ger elektrisk och termiskisolering.

@ Anvdnd masker med sidoskydd fér ansiktet och lampligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglasogon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

N———

%
N———J
—_—

(/> Anvdndinte kontaktlinser!
N— o/

Q

———

Anvdnd horselskydd om skdrningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivan
overskriderlagens grdnseroch tillse att de personer som kommeriniomrdadet har hérselskydd.
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Hall alltid sidopanelerna stdngda under skdrningen.
Aggregatet farinte modifieras pa ndgot sdtt.

Hallhuvudet pd avstdnd frdn plasmabrdnnaren.
Detutgdende stromflédet kan orsaka allvarliga skador pd hdnder, ansikte och 6gon.

Undvik attréra arbetsstycken som just har skdrts, eftersom den hoga véarmen kan medféra allvarliga brdnnskador.

Vidtagallaovanbeskrivnaforsiktighetsatgdrderocksdvid bearbetning efter skdrningen, eftersomslaggkanlossna
frén arbetsstyckensom hdaller pd attsvalna.

Kontrollera attbrdnnaren harsvalnatinnan du utfér arbeten ellerunderhall pa den.

Kontrollera att kylenheten &dr avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen for kylvatskan. Den
heta vatskan kan ge allvarligabrdnnskador.

Haférsta hjalpen-utrustning tillgdnglig.
Banaliserainte brdnnskadorellersar.

A Sdkradetomrddeduansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, férattmotverkarisken férperson-och sakskador.

1.3 Skydd motrok och gas

R6ksomuppstarunderskdrningenkanundervissaomstdndigheterledatillcancerellerskador pdgravidakvinnors
foster.

Hallhuvudet pd behorigt avstand fran skdrgaserna och skarréken.

Tillse attarbetsomrdadet har en tillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.

* Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen dr otillrdcklig.
Vidskdrningitrdngautrymmenrekommenderarviattoperatéren dvervakas avenkollegasom befinnersig utanférutrymmet
ifraga.

* Anvdndinte syre forventilationen.

Kontrolleramedjdmnamellanrum attinsugningen dreffektivgenom attjdmféra utsldppenavskadligagasermeddevdrden
som sdkerhetsbestdmmelsernatillater.

Hur mycket rok som produceras och hur farlig denna &r beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella @mnen som anvdnds for att rengora eller avfetta de arbetsstycken som ska skdras. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniskainstruktioner noggrant.

Skdrinteindrheten av platserddravfettning eller lackering pagar.
Placeragasbehdllarnaidppnautrymmen elleriutrymmen med god luftcirkulation.

1.4 Skydd mot brdnder/explosioner
Skdrningen kan ge upphovtillbrdnderoch/eller explosioner.

» Avldgsnaeldfarligtoch brdnnbart material och féremal frédn arbetsomrddet och dess omgivningar.

» Ingetbrdannbartmaterial farfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

Gnistoroch glédande partiklarkanlattkomma utiomgivningen ocksd genom smda éppningar. Var mycket noggrann med att

sdttaforemal och personerisdkerhet.

Skdrinte paellerindrheten avtryckutsatta behallare.

» Skdrinteistdngdabehdllareellerrér. Varsarskilt forsiktig vid skarningirérellerbehallare, dven omde hardppnats, tomtsoch
rengjorts noggrant. Resterav gas, brdnsle, olja eller liknande kan orsaka explosioner.

o Skdrinteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gaseller explosiva angor.

» Kontrolleraattdenspdnningsférande kretseninte av misstag kankommaikontakt med delarsom dranslutnatill jordkretsen
ndrsvetsningen dravslutad.

» Anordnamed brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystemindrheten av arbetsomrdédet.
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1.5 Forsiktighetsatgdrder vid anvdndning av gasbehdllare

Behallare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren for transport,
forvaring och anvdndning druppfyllda.

Behdllarnaskafdstasivertikaltldgeivdggarellerannatpdldmpligtsatt férattundvika falloch mekaniskasammanstdtningar.
Skruvafastventilens skyddshatta fére transport ochigdngsdttning samt varje gang skdrarbetena har avslutats.

Undvik att utsdtta behdllarna for direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdttinte behallarna fér mycket laga eller
hégatemperaturer.

Undvik att behdllarna kommer i kontakt med &ppna lagor, elektriska bagar, brdnnare, elektrodhdllare eller gnistor fran
skdrningen.

Hallbehdllarna pd behérigt avstdnd fran skdrkretsar och stromkretsariallmdnhet.

Hallhuvudet pd avstand frdn gasutloppet ndrdu dppnarventilen pa behallaren.

» Stdngalltid behdllarens ventil ndr skdrarbetena har avslutats.

Skdraldrig pé tryckutsatta gasbehallare.

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriska urladdningarkanvarallivsfarliga.

Undvik attréravid de av skdraggregatets invdndiga och utvdndiga delar som normalt ar spdnningsférande ndr aggregatet
forsoris med el (brannare, kldmmor, jordkablar och traddar dr elektriskt anslutna till skdrkretsen).
Setillattaggregatetochoperatérenisoleraselektrisktgenomattanvdndatorraplanochunderredensomadrtillfredsstdllande
isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

Setillattaggregatet ansluts korrekt tillen stickpropp och ettjordat elnat.

Vidrorinte tvd slangpaket samtidigt.

Avbrytomedelbartskdrningen om du far en elektrisk stot.

1.7 Elektromagnetiska fdlt och stérningar

(( )) Ndr strommen passerar genom ledningarna i och utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i
svetskablarnas och aggregatets omedelbarandrhet.

» Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okdnda) hdlsoeffekter for den som exponeras|angvarigt fordem.
» Elektromagnetiska fdlt kaninterferera med annanutrustning som pacemakraroch hérapparater.

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de ndrmar sig
platserddrplasmaskdrning utfors.

<

-

.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Klass B Utrustning i klass B féljer kraven p& elektromagnetisk kompatibilitet for industri- och boendemiljéer, inklusive fér
bostadsomrdden ddrellevererasviadetallmdnnaldgspdnningsndtet.
Utrustningiklass Adrinte avsedd forbrukibostadsomrddenddrelenlevererasviadetallmdnnalagspdnningsndtet.
Klass A Det kan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet fér utrustning i klass A pa sddana platser, p&
grund av sdvdlledningsbundna som stralade stérningar.

Formerinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.

1.7.2 Installation, drift och omgivningsbedémning

Dennaapparatdrkonstrueradiéverensstimmelse med anvisningarnaidenharmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015
ochtillhérKlass A.Dennaapparatfarendastanvdndas for professionellt brukiindustrimiljo. Tillverkaren pdtarsigingetansvar
forskadorsom orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Anvdndarenskavaraexpertpdomrddetoch drsomsaddanansvarig forattapparateninstallerasoch anvdndsenligt
tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska anvdndaren |6sa problemet med hjdlp
avtillverkarens tekniska service.

(]

(W) De elektromagnetiska stérningarna maste alltid minskas s mycket att de inte medfér besvdr.

Innan apparaten installeras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd
i det omgivande omrddet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personalen i omrddet, till exempel de som anvdnder
pacemakrarellerhérapparater.

e
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1.7.3 Krav pda ndtanslutningen

Pagrundavatt primdrstrémmendras fran ndtanslutningen kan hdgeffektsutrustning pdverkaledningsndtets stromkvalitet. Av
denanledningen kandetférekomma anslutningsbegrdnsningarellerkrav pd en maximalimpedans somtillatsielndtet(Zmax)
eller en minsta tillférselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdnssnittet mot det allmdnna ledningsndtet (leveranspunkten) for viss
utrustning (se tekniska data). Om sa dr fallet ar det den som installerar eller anvédnder utrustningen som ansvarar for att
kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfraga elndtsleverantdren vid behov). Vid stérningar kan man behéva
vidtaytterligare forsiktighetsatgdarder, sdsom filtrering av ndtstrémmen.

Man borocksd dvervdga mojligheten att skdrma stromforsérjningskabeln.

Férmerinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4 Forsiktighetsdatgdrder avseende kablar

F6ljnedanstdende anvisningar for att minimera effekterna av de elektromagnetiska falten:

» Rullaihopjordledarenochelkabeln och fastdem ndrsa drmajligt.

e Undvikattrullaihop kablarnaindrhetenavkroppen.

» Undvik attvistasmellanjordledaren och elkabeln (hallab&da pd sammassida).

» Ledningarnaskahdllas sdkortasom maojligt och ska placeras ndravarandraochl6pa paellerindrheten av golvnivan.
» Placeraaggregatet pd avstand frdn svetszonen.

» Placerakablarna pdavstand frén eventuella andrakablar.

1.7.5 Ekvipotentialférbindning

F6ljnationella bestdmmelser om ekvipotentialférbindning.

1.7.6 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess storlek eller placering inte &r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycketochjorden minskaemissionerna. Man maste setill attjordningen avarbetsstycketinte &karrisken attanvdndarna
skadas eller skadar andra elektriska apparater. Foljnationellabestdmmelser om jordning.

1.7.7 Skdrmning

Selektivskdrmning avandrakablar och apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.
Forspeciellaapplikationer kan man évervdga att skdrma hela skdranldggningen.

1.8 IP-skyddsgrad
IP23S

» Holjetforhindrarattmankommer at farliga delarmed fingrarna och skyddar mot fasta frammande féremdal med
endiameterp& 12,5 mmellermer.

» Holjetskyddarmotregnié0°vinkel motvertikalled.

o Holjetdrskyddat mot skadortill foljd avintrdngande vatten ndrutrustningensrorligadelarinte drirorelse.

1.9 Jadtmekaitlus

Bortskaffainte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!

lenlighet med direktiv2012/19/EU om avfallsom utgdrs avellerinnehdller elektrisk och elektronisk utrustning och
bestdmmelserna om dess inférlivande med nationell lagstiftning ska uttjdnad elutrustning samlas in separat och
Idmnas till en insamlings- och atervinningscentral. Utrustningens dgare ska vdnda sig till kommunen for att
identifiera de auktoriserade insamlingscentralerna. Tillimpningen av EU-direktivet kommer att bidra till att
forbdttra miljon och mdnniskors hdlsa.

» Besokwebbplatsen formerinformation.
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2. INSTALLATION

)

N———or

Endast personal med specialkunskaperoch tillstand fran tillverkaren farinstallera kylenheten.

Setillattgeneratorn dranslutentilleindtetinnaninstallationen gors.

Detdrforbjudet att serie- eller parallellkoppla generatorerna.

2.1 Lyftning, transport och lossning

» Aggregatetharetthandtagsdattdukanbdradet.

[

Underskattainte aggregatets vikt, se tekniska data.
Forflytta eller stoppainte lasten ovanfér mdnniskor eller féremal.
Latinte aggregateteller en enskild enhetfalla eller stdllas ned med en kraftig stot.

2.2 Aggregatets placering

R4

A

Tilldmpa féljande kriterier:

« Kommandon och kopplingar skavaralgttillgédngliga.

» Placerainteutrustningenitrdngautrymmen.

» Placerainte aggregatet pdett plansom lutarmer dn 10°irelation till horisontalplanet.
» Placeraaggregatetpdtorr,ren plats med god ventilation.

» Skyddaaggregatet motregn och direktsolljus.

2.3 Inkoppling

Generatorn haren elsladd for anslutning till eInatet.
Stromforsorjningen tillaggregatet kan vara:

e enfas115V

« enfas230V

Aggregatets funktion garanteras for spdnningar som avviker upp till £15% frédn det nominella vérdet.

For att undvika personskador eller skador pd aggregatet mdste man kontrollera den valda ndtspdnningen och
sdkringarna INNAN maskinen ansluts till elndtet. Se dessutom till att kabeln ansluts till ett jordat uttag.

Aggregatetkan fasinstromtillférsel viaenelgenerator pd villkorattdenna gerenstabilmatningsstrom pa +15 % av
dennominellaspdnningsomtillverkarenuppgerunderallatdnkbaradriftsférutsdttningarochvid svetsgeneratorns
maximala effekt. Som regel rekommenderas generatorer med 2 gdnger sd hog effekt som svetsgeneratorn vid
enfasmatning och 1,5 gdngervid trefasmatning. Virekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.

Aggregatet mdste vara korrekt jordat fér att skydda anvéndarna. Stromférsdrjningskabelninnehdlleren gul/grén
jordledning som ska anslutastillenjordad stickpropp. Denna gul-grénaledning far ALDRIG anvdndas tillsammans
medenannanledningforattledastrom. Kontrollera attelsystemet drjordatoch atteluttagetdrigott skick. Montera
endast godkdndakontakter 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 Ilgdngsdttning

2.4.1 Anslutning for plasmaskdrning

-

\. J

boéhlerw

(1) stift

» Fastjordklamman pd& arbetsstycket och kontrollera att den elektriska kontakten &rgod.
» Sattistickproppen ochvrid medsolssd attden fdsts ordentligt.
» Kontrollera attallabrédnnarens komponentersitter pd plats och drordentligt fasta

-

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Se Anvdndarhandboken "SP40").

@ Kopplingsstycke for luftanslutning till filterenheten
@ Uttag for tryckluft
(3 Luttfilter

(4) Rér

» Anslut matarledningen for tryckluft till luftintageti filterenheten via ett Iampligt kopplingsstycke.
» Trycket skavaraminst5barmed enminstaluftkapacitet pd& 115 literi minuten.

» Skruva fastkopplingen pdtryckreduceringen.
» Anslutledningentill kopplingen.

-

@ Regleringsvred

@ Tryckreduceringsventil
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@ Tryckvred

@ Manometer féravldsning av tryck

@ Led

@ Gastestknapp

@ Potentiometer

» Sl& pageneratornoch kontrollera att kontrollamporna fungerarsom de ska.

» Omdetsaknas brédnnardelar, om dessa dr déligt monterade, om trycketi tryckluftskretsen d@r otillrGckligt eller saknas tédnds
kontrollamporna for att signalerafelet.

» Generatorn kan inte startas forrdn normala driftsférhallanden har aterstdllts. Tryck pd knappen for gastest for att rensa
tryckluftssystemet frédn eventuellaresteroch féroreningar. Férsedan upp vredet for tryckinstdlining och vrid det tills trycket 5
bar visas pd displayen (utfér denna mandver med knappen for gastest intryckt, s& att du gor instdliningen ndar
tryckluftssystemet dr 6ppet).

» Stdllinskdrstrommen med potentiometern och med hdnsyn tagen till materialets tjocklek.
(1) skyddsspak
@ Brdnnarknapp

-

» Tatagiskdrbrdannaren och fdllned skyddsreglagen.

» Tryck pa brannarknappen sd att pilotljusbdgen bildas. Sldpp den sedan och kontrollera att maskinen fungerar som den ska
med hjdlp av kontrollpanelen.

» Forattundvikaslitage pd elektroden och dysan bérduinte hélla pilotljusbdgen tdndiluftenionédan. Apparaturen stdnger SV
avden automatiskt efter cirka 6 sekunder.

» Hallskarbrdnnareni90° vinkel mot stycket.

» Tryck pdskdrbrédnnarknappenochsldpdabdagen.

» Placeraskdrbrdnnaren ndra stycket och bdrja sakta skdra framat.
» (Se Anvandarhandboken"SP40").
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3. BESKRIVNING AY AGGREGATET
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3.1 Bakre kontrollpanel

~

4 FP]89‘
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) @ Stromforsorjningskabel

Foratt stromforsérjaanldggningenvia elndtet.

@ Huvudstrémbrytare

Slartill eltillforseln till aggregatet.
Hartvaldgen:"O"avstdngd och"I" pdslagen.

@ Inteanvénd
@ Inte anvénd

(D) Luftfilter

@ Kopplingsstycke for luftanslutning
filterenheten

@ Tryckvred
@ Mdtning (Manometer)

3.3 Kopplingstavla

@ Jorduttag

Foranslutning avjordledaren.

@ Brdnnaruttag
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3.4 Framre kontrollpanel

( R

S SIS N
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bohler veding

. V,

@ Strém-LED

Visarattutrustningen dranslutentilleindtet och paslagen.

@ @ Allmantlarm-LED

Visar ndr skyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

@ @ Aktiv effekt-LED

Visar attdet finns strém i utrustningens utgédngar.

@ Huvudjusteringshandtag

Anvdnds for att stdllain skdrstrommen.

@ Display med 7 segment

Hdarvisasdeallmdnnasvetsparametrarnaunderstart, instdliningar, strom- och spdnningsvdrdenvid svetsning
samtlarmkoder.

@ @ Overhettningslarm

Visaratttemperaturskyddet harldsts ut.
Stdnginte av utrustningen ndr larmet dr aktiverat eftersom fldkten mdste fortsatta ga fér att kunna fortsdtta
attkylade 6verhettade delarna.

@ Brdnnarholjetslarm

Visar dtgdrder pd brdnnarhuvudets skydd, som kan vara defekteller daligt dtdraget.

@ Larm forlagt lufttryck

Visar att tryckluftens tryck &rldgre &n 3,5 bar och darfér forlagt for felfri drift.
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@ Mdtning

Gordetmajligt att visa den faktiska svetsstrommen eller spdnningen pédisplayen.

Ampere
@ Volt

Lufttestknapp

Gor att man kan avldgsna féroreningar frdn tryckluftskretsen och stélla in prelimindrtryck och justera
tryckluftens tryck utan attslé pd& strémmen.

4. ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

Vid startenutféraggregatetettantal kontroller for att scikerstdllakorrekt funktion avaggregatet och dvenavallaanordningar
som d&r anslutna till aggregatet. | samma skede genomfdrs ocksd gastestet for att kontrollera att systemet for gastillforsel
fungerarkorrekt.

Se avsnitt "Frdmre kontrollpanel” och "Set-up”.

5. SETUP

boéhlerwelding
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5.1 Set-up ochstdllain parametrar

Anvdnds forinstdlining ochreglering avenrad extra parametrar for en bdttre och mer exakt styrning av skdraggregatet.
Parametrarnaiset-up druppstdllda utifrdn den valda skdrprocessen och har ensifferkod.

Att 6ppnaset-up

» Tryckpdencoderknappenibsekunder.
» Nollanimitten p&displayen med 7 segment bekraftar attdu befinnerdigiset-up

Attvdlja och stéllain 6nskad parameter

» Trid pd dataomvandlaren tillsden numeriska koden fér den 6nskade parametern visas.

» Parameternidentifieras med”.” tillhdger om siffran

» Trycksedan p& dataomvandlarknappen fératt visa detinstdllda vdrdet for den valda parametern och dndrainstdliningen.
» Atkomsten till parameternsundermeny bekraftas avatt”.” visas tillhéger omssiffran

Attstdngaset-up

» Tryck pddataomvandlarenigen férattgd ur "instdliningssektionen".
» Gatillparametern"0" (sparaochstdng)och tryck pd dataomvandlarknappen fér att gé ur set-up.

5.1.1 Lista éverinstdllda parametrar (PLASMA)

n Sparaochstdng

Forattsparadndringarnaoch gdurset-up.

Aterstc’:illning

Foratt aterstdlla alla parametrarna till standardvdrdena.
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Skdrstrém

Forinstdllning av skdrstrommen.

Minimum Maximum Standard
20A 70A 70A

500 | Maskininstdlining
Hdrkan man vdlja grafiskt grdnssnitt.
Ger atkomst tillde hégre instdliningsnivaerna.
Se avsnittet "Anpassning av grdnssnittet {ESNT}"

Vdrde Vald niva
USER Anvdndare
SERV Service
vaBW vaBW

751 | Strémstyrka

Medgervisning avden faktiska skdrstrommen.

752 | Spdnning

Medgervisning av den faktiska skdrspdnningen.

6. UNDERHALL

(& ) Anldggningenskagenomgdlépande underhdllienlighet medtillverkarensinstruktioner. Allaluckor och kdporska
vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten &r i drift. Aggregatet far inte modifieras pd ndgot sdtt. Om
detta underhall inte utférs upphdr alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for

~—— konsekvenserna.

(= ) Eventuellt underhdll far endast utféras av utbildad personal. Om obehdrig personal reparerar aggregatet eller

Iﬁ-ﬁ] byterutdelaravdetupphorproduktgarantinomedelbart att gdlla. Eventuellareparationer och utbyte avdelarav
aggregatet farendast utféras avkompetent teknisk personal.

A Stdng avstromforsorjningen tillaggregatet fore allaingrepp!

6.1 Periodiska kontroller av generatorn
6.1.1 Urzgdzenie

Rengor generatorn invdndigt med tryckluft med lagt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollera de elektriska SV
anslutningarnaoch allakabelkopplingar.

6.1.2 Underhall eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhdllaren och/eller

jordledningen:
M)

F Kontrollerakomponenternas temperatur och attdeinte dr dverhettade.
N————/

L/
ﬂy Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregleroch bestdmmelser.

/ Anvdnd ldmpliga nycklar och verktyg.
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6.2 Odpowiedzialnos¢é

= Om detta underhall inte utférs upphér alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for
EN @ konsekvenserna. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar om operatdren inte foljer dessa anvisningar. Kontakta
IEC ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.

7. LARMKODER

LARM

A Om ett larm utldses eller en kritisk dvervakningsgrdns overskrids visas en ljussignalering pd kontrollpanelen och
skdrarbetenablockerasomedelbart.

OBS

& Om en dvervakningsgrdns 6verskrids visas en ljussignalering pd kontrollpanelen men skdrarbetena behéver inte
avbrytas.

~——

Nedan listas samtliga larm och évervakningsgrdnser for systemet.

A Overhettning t A Defekt minne

EO1 E20

A Forlustavdata A Underspdnning

E21 E42

A Otillrackligt lufttryck A Skyddshdatta tillbrdnnare
E45 E47

8. FELSOKNING OCH TIPS

Aggregatet startarinte (den grona kontrollampan ar sldckt)

Orsak Lésning
Kontrolleraochrepareraelsystemet.
Vdanddigtill specialutbildad personal.

» Ingenndtspdnningistromforsorjningsuttaget. »

¥

¥

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

» Felpdstickpropp ellerelsladd.

¥

¥

» Linjesdkringen hargatt. Bytutdenskadade komponenten.

v

» Felpdhuvudstrombrytaren. Bytutdenskadade komponenten.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad fér reparation avaggregatet.

¥

» Elektronisktfel.

¥

Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Ingen uteffekt (aggregatet skérinte)

Orsak Lésning

» Aggregatet drdverhettat (dverhettningsskydd - » Vdntatillsaggregatet svalnarutan att stdnga avdet.
dengulakontrollampanlyser).

¥

Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "lgdngsdttning”.

» Felaktigjordning.

» Matarspdnningenligger utanfortillatetintervall » Setillatt ndtspdnningen héllersiginomintervallet f6r matning av
(den gulakontrollampan lyser). aggregatet.

Anslutaggregatetenligtanvisningarna.

Se avsnittet "Anslutning”.

¥

¥

¥

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

» Felpafjdarrstromstdllare.

» Elektronisktfel. »

Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.
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Felaktig uteffekt
Orsak

Felaktiginstdlining av skdrningen ellerfel pa
vdljaren.

¥

Felaktiginstdlining av parametrar och funktioner
foraggregatet.

2

Fel pd potentiometer/dataomvandlare for
instdllning av skdrstrom.

2

Matarspdnningen ligger utanfor tilldtetintervall.

Enfassaknas.

¥

Elektronisktfel.

v

Pilotljusbdgen tdndsinte
Orsak

» Felpd&brdnnarknappen.

» Munstycketoch/eller elektroden utslitna.

» Forhogtlufttryck.

» Elektronisktfel.

Ingen évergdngtill ljusbage
Orsak

» Felaktigjordning.

» Felaktiginstdllning av parametraroch funktioner
foraggregatet.

Ljusbagen slocknar
Orsak

» Matarspdnningen ligger utanfortillatetintervall.

» Otillrdckligt gasflode.
» Fel pdtryckvakten.

» Forhogt lufttryck.

» Felaktigtutford skdrning.

» Munstycketoch/eller elektroden utslitna.

Instabil bage
Orsak

» Felaktiga parametrarforskdrningen.

Mycket stank
Orsak
» Felaktigaparametrarforskdrningen.
» Felaktigbdgdynamik.
» Felaktigtutford skdrning.

Lésning

v

v

¥

¥

¥

4

v

v

v

Gorominstdliningarna for skdrningen.
Aterstdll aggregatet och stdllin parametrarna for skédrningenigen.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Seavsnittet "Anslutning”.

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Lésning

»

»

»

»

»

»

Bytutdenskadade komponenten.
Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Bytutdenskadade komponenten.

Justera gasflodet.
Se avsnittet "lgadngsdttning”.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Lésning

»

»

»

»

Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igéngsattning”.

Aterstéll aggregatet och stéllin parametrarna fér skarningenigen.
Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Lésning

V

¥

¥

¥

x

4

4

Y

Anslut aggregatet enligtanvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Justera gasflodet.
Bytutdenskadade komponenten.

Justera gasflodet.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Sdnk frammatningshastigheten f6r skdrning.

Bytutdenskadade komponenten.

Lésning

»

»

Kontrollera skdraggregatet noggrant.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Lésning

»

»

»

Minska skdrstrommen.
Okainduktansenikretsen.

Minska brdnnarenslutning.
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Otillrdckligintrdngning
Orsak

» Felaktigtutférd skdrning.
» Felaktiga parametrarforskdrningen.
» Stora arbetsstycken som ska skdras.

» Otillrdckligt lufttryck.

Ingen sammansmadltning
Orsak

» Felaktigaparametrar forskdrningen.

» Storaarbetsstycken som ska skdras.

Oxidering
Orsak

» Otillrdcklig skyddsgas.

Porositet
Orsak

» Fett,fdrg, rostellersmuts pdde arbetsstyckensom
ska svetsas.

» Fuktiskdrgasen.

» Skdrbadetstelnarférsnabbt.

Varmsprickor
Orsak

» Felaktigaparametrar forskdrningen.

» Fett, fdrg, rostellersmuts pd de arbetsstyckensom
skasvetsas.

» Felaktigtutférd skdrning.

Kallsprickor
Orsak

» Speciell form pddenfogsom ska skdras.

Ho6g skdggbildning
Orsak
» Otillrackligt lufttryck.

» Felaktigtutford skdrning.

» Munstycketoch/ellerelektroden utslitna.

Overhettning av dysan
Orsak
» Otillrackligtlufttryck.

» Munstycketoch/ellerelektroden utslitna.

Lésning

» Sdnk frammatningshastigheten for skdrning.
» Okaskdrstrommen.

» Okaskdrstrommen.

» Justera gasflodet.
» Seavsnittet "lgdngsattning”.

Lésning

» Okaskdrstrémmen.
» Okaskdrspdnningen.

» Okaskdrstrémmen.

Lésning

» Justeragasflodet.

boéhlerw

elding

oestalpine

» Kontrollera att brdnnarens diffusor och munstycke drigott skick.

Lésning

» Rengorarbetsstyckenaordentligtinnan skdrningen

» Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
» Setill att systemet for gasforsérjning hdllsiperfekt skick.

» Sdnk frammatningshastigheten fér skdrning.
» Vdrmupp de arbetsstycken som ska skdrasiforvag.
» Okaskdrstrommen.

Lésning

» Minska skdrstrommen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Rengorarbetsstyckenaordentligtinnan skédrningen.

» Utforrdattdriftsmoment forden fog som ska skdras.

Lésning

» Varmupp de arbetsstycken som ska skdrasiforvag.
» Vdrmupp arbetsstyckena efterat.
» Utforrdattdriftsmoment forden fog som ska skdras.

Lésning

» Justeragasflodet.
» Seavsnittet”lgdngsdttning”.

» Okaframmatningshastigheten f&r skdrning.

» Bytutdenskadade komponenten.

Lésning

» Justera gasflodet.
» Se avsnittet”lgdngsdttning”.

» Bytutdenskadade komponenten.
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9. ARBETSINSTRUKTIONER

9.1 Plasmaskdrning

Ndr en gas upphettas till mycket hég temperatur &vergar den till plasma och joniseras mer eller mindre helt sa att den blir
elektrisktledande.

Avenomdetfinns plasmaiallaelektriska bagarhdnfrsigbeteckningen plasmabdge (PLASMA ARC) mer specifikttill brdnnare
for svetsning eller skdrning som med hjdlp av en elektrisk bage, vilken tvingas passeraigenom en speciell dysa, védrmer upp en
gassomstrémmaruturdennadysatills den dvergartill plasma.

Plasmaskdrningsprocessen

Skdrningen genomfdrs ndr plasmabdgen, som har hettats upp och koncentrerats med brdnnaren, dverfors till ett ledande
arbetsstycke genom att en strombana bryts med generatorn. Materialet smalts forst till foljd av bagens hdga temperatur och
avldgsnassedantack vareden hégahastighet med vilken denjoniserade gasen sprutarut ur dysan.

Plasmabd&gen kan vara av tva slag: 6verférd ljusbage, ndr strommen dvergdr till arbetsstycket och pilotljusbdage eller inte
overford ljusbége, ndrden bildas mellan elektroden och dysan.

Manuellt plasmaskdrningssystem

-

Tryckmdtare

Tryckreducerare

Arbetsstycket

Brdnnare

[ 4 1 Plasmagas

+
\ Generatorn

Skdregenskaper

Vid plasmaskdrning dr tjockleken hos det material som ska skdras, skdrhastigheten och den strém generatorn tillhandahaller
storhetersomhdngersamman. De berorpdmaterialetstyp och kvalitet, typenavbrdnnare samt paelektrodensochdysanstyp
och skick, avstdndet mellan dysan och arbetsstycket, tryckluftens tryck och renhet, dnskad skdrningskvalitet, arbetsstyckets
temperaturetc.

Avnedanstdendetabellerochdiagrammen framgdr att tjockleken pd det material som ska skdras stériomvdnd proportion till
skdrhastigheten och att dessa bddastorheter kan 6kas genom att 6ka strommen.
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bohler vecing
Skdrhastigheten

SV

% Maximal skdrhastigheten Hastighet for skdrning av hogkvalitet
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I 1
('Z) Tj{’f:ﬂfk Kolstal Rostfrittstal | Aluminium Kolstal Rostfrittstal | Aluminium
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Skdrhastigheten med 20A

(mm/min)

N

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

hp=7

>
c
3-
3.
c
3

Rostfritt stal

Skdrhastigheten med 40A

(mm/min)

11500

11000

10500

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

0
0

12000% Q
..

Kolstal

Rostfritt stal

13

14

15

16 17 18 19 20
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Piercingtiming

boéhlerwelding

12 Tjocklek Piercing timing
(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
25.0
Skdrbredd
12 Tjocklek
Skdrbredd - Kerf (mm
(A) (mm) L)
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. TEKNISKA DATA

Elektriskaegenskaper

SABER 40 CHP
Ndatspdnning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Troglinjesdkring
Kommunikationsbuss

Maximal upptagen spdnning
Maximal upptagen spdnning
Effektfaktor (PF)

Effektivitet (u)

Cos @

Maximal stromforbrukning [Tmax
Strommens effektivvdrde |1eff
Instdllningsintervall

Tomgdngsstrém Uo

1x115 (£15%)

*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsomstéllsi EN /IEC 61000-3-11.
*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsomstéllsi EN /1EC 61000-3-12.

Utnyttjningsfaktor
SABER 40 CHP
Utnyttjningsfaktor (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)
Utnyttjningsfaktor (25°C)
(X=100%)

Fysiska egenskaper

SABER 40 CHP
IP-skyddsgrad
Isoleringsklass

Matt (Ixbxh)

Vikt
Stréomkabelsektion
Ndtkabelnsldngd
Gasflode

Gastryck

Typgas

Konstruktionsbestdmmelser

189

20 16
DIGITAL DIGITAL
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 135
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0
Luft/Kvave

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015

1x230 (x15%)

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

> > > >

>

U.M.
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Skdrkapacitet
SABER 40 CHP

Kolstal

Skdrning av kvalitet
Maximal skar
Isdrtagnings
Genomtrdngande
Rostfritt stal
Skdrning av kvalitet
Maximal skar
Isdrtagnings
Genomtrdngande
Aluminium

Skdrning av kvalitet
Maximal skar
Isdrtagnings

Genomtrdngande

190

X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
18

13
18

boéhlerwelding
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11. MARKPLAT

g VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. )
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP [ N°
iAoz s
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
N XarG 40% 60% | 100%
(45%)
40A 35A 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (20A)
250V U2 96.0V| 94.0V| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ |U1 230V [limax21.4A |l1eff 13.5A
50/60 Hz (115v) (25.2A) (16.9A)
MADE
P 23 s e CEJIl &
_—
AN J
12. MARKPLATENS INNEBORD
q 1N 1 Fabrikat
1 2 2 Tillverkarensnamnoch adress
3 | 4 3 Apparatens modell
5 I 6 4 Serienummer
11 XXXXXXXXXXXX Tillverkningsar
7 9 5 Symbol fértyp avaggregat
12 15 16 17 6 Hanvisningtill tillverkningsstandarder
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A 7 Symbol férskdrprocess
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol fér aggregat som lampar sig fér arbete i utrymmen
11 med forhojdrisk for elstotar
7 9 12 15 16 17 9 Symbol forskdrstrom
8 10 13 | 15A 16A 17A :]IEI) m:er:\i/rjl”t?éng\r;issp:cnhniEin nominell skdrstrom och
14| 15B | 16B | 17B ) S
motsvarande normal belastningsspdnning SV
18 19 20 21 12 Symbolforintermittenscykel
13 Symbolfér nominell skdrstrom
22 EE ( € [H[ ::'ﬁ: 14 Symbol fér nominell skdrspdnning
15 Vdrdenforintermittenscykel
ﬁ 16 Vdrdenforintermittenscykel
L — 17 Vdrden forintermittenscykel
. - - 15A Vdrden férnominell skdrstrom
CE EU-fo[solfronomoYerensstonelse 16A Vdardenfornominell skdrstrém
EAC EAC-forsdkran om dverensstdmmelse 17A  Vérden f6r nominell skérstrém

UKCA  UKCA-forsdkran om dverensstdmmelse 158 Vérden fér normal belastningsspénning

16B Vdrden foérnormal belastningsspdnning
17B Vdrden fornormal belastningsspdnning
18 Symbol forndtanslutning

19 Nominell matningsspdnning

20 Max.nominellmatningsstrom

21 Max. effektivmatningsstrom

22 Kapslingsklass
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DANSK

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Byggeren
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erkleererunder eget ansvar, at det felgende produkt:
SABER 40 CHP 56.01.009

erioverensstemmelse med falgende EU-direktiver:

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

ogatfelgende harmoniserede standarder er anvendt:

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

Dokumentationen, der bekraefter overholdelse af direktiverne, holdes tilgaengeligtilinspektion hosden
fornaevnte producent.

Ethvertindgreb ellerenhveraendring, derikke er autoriseret af voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l., vil
medfere, atdenne erkleering ikke lsengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors

DA
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Overhangende fare, der kan medfere alvorlige legemsbeskadigelser, samt farlige handlemdéder, der kan fordrsage
alvorlige laesioner.

Handlemdader, derkan medfgre mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting.

Bemaerkninger med dette symbol foran er af teknisk karakter og gerindgrebene lettere at udfere.
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1. ADVARSEL

Indenderudferes nogen form forindgreb, skal man have laest og forstdet denne vejledning.

Dermdikke udferesaendringer pad maskinen ellervedligeholdelse, derikke erbeskrevetivejledningen. Fabrikanten
pdtagersigintetansvarforlegemsbeskadigelserellerbeskadigelse afting, opstdet pd grundafmanglendelaesning
ellerudferelse afindholdetidenne vejledning.

Opbevaraltid brugsanvisningerne pd apparatets brugssted. Overhold ikke blot brugsanvisningerne, men ogsdde
generelle forskrifter og de geeldende lokale regler for forebyggelse af ulykker og miljghensyn.

Alle personer med ansvar foribrugtagning, for brug, for vedligeholdelse og forreparation af apparatetskal

* besidde denrelevante kvalifikation

* havedengdvendige kompetencer med hensyn til plasmaskaering

» laese heledenne brugsvejledning og ngje falge anvisningerne.

Tag kontakt tilen fagmandii tilfaelde af tvivl eller problemer omkring anlaeggets brug, ogsd selvom problemet ikke
omtalesheri.

1.1 Brugsomgivelser

iec

Ethvert anleeg md udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mdader og omrdader, der er anfart pd
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 forenhverform for ansvar for skade.

Dette apparat mé udelukkende anvendes il professionelle formaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fralaeegger
sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af anleeggets brugi private omgivelser.

Anlaeggetskal anvendesiomgivelser med entemperatur pad mellem-10°C og +40°C (mellem +14°F og +104°F).
Anleegget skal transporteres og opbevaresiomgivelser med entemperatur pd mellem -25°C og +55°C (mellem -13°F og 131°F).
Anlaegget skal benyttesiomgivelserudenstayv, syre, gas eller andre aetsende stoffer.

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 50 % a 40°C(104°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pa hgjst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget mdikke benyttesien hejde overhavet pd over 2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet tiloptening af rer.
Benyt aldrig dette apparaturtil opladning af batterier og/eller akkumulatorer.
Benytaldrigdette apparatur til start af motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

)

Skeereprocessen er kilde til skadelig strdling, stej, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker afskaermning
foratbeskytte omgivelserne skaeremiljg modstrdler, gnister og gledende affald. Advarandre tilstedevaerende om,
at de ikke ma rette blikket direkte mod skaeringen, og at de skal beskytte sig imod buens strdler eller glgdende
metalstykker.

Baer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestrdlerne, gnister eller gledende metal. Den benyttede
beklaedning skal deekke hele kroppen og veere:

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerende ogter

- teetsiddende oguden opslag DA

Benyt altid godkendt ogslidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristandtil at sikreisolering mod vand.
Benyt altid godkendte sikkerhedshandsker, der yder en elektrisk og termiskisolering.

Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

Benytaltid beskyttelsesbriller med sideafskeermning, isser ved manuel eller mekanisk fjernelse af skaereaffaldet.

Baer aldrig kontaktlinser!

Benyt hereveern, hvis skaeringen ndr op pa farlige stgjniveauer. Hvis stajniveauet overskrider de greenser, der er

fastlagt i lovgivningen, skal man afgraense arbejdsomradet og serge for, at de personer der har adgang, er
beskyttetmed hgrevaern.
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Hold altid sidepanelerne lukkede under skaerearbejdet.
Dermd aldrig udferes nogen form for sendringer pd anleegget.

Hold hovedet pdlang afstand af PLASMA-braenderen.
Lysbuenkan foradrsage alvorlige skader pd haender, ansigt og gjne.

Undgd bergring af emner, der lige er blevet skaeret. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller
forbraendinger. Overhold alle ovenforbeskrevne forholdsregler,ogsdunderbearbejdningerefterskaereningen,da
svejseaffald kan falde af de bearbejdede emner, dererved atkele af.

sﬁ A E&L Kontrollér, atbraenderen erkglet af,inden derudferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kelevaeskens tilfersels- og afledningsslanger kobles fra. Den varme
vaeske, derlgberud af rgrene,vilkunne foradrsage alvorlige skoldninger eller forbraendinger.

Serg for, atderer farstehjeelpsudstyrtil rddighed.
Undervurder aldrig forbreendingerogsar.

A Genopret sikre forhold i omrddet, inden arbejdsomradet forlades, sdledes at utilsigtet skade pd& personer og
—/

genstande undgds.

1.3 Beskyttelse mod reg og gas

Regen, der produceres under skeereprocessen, kan under visse forhold forarsage cancer eller fosterskade.

Hold hovedet pdlang afstand fra skaeringens gas og rag.

Sergforordentlig naturlig eller mekanisk udluftningiarbejdsomradet.

Benytsvejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstraekkelig.

Ved skeering i snaevre omgivelser anbefales det, at der er en kollega til stede udenfor omradet til overvagning af den
medarbejder, der udferer selve svejsningen.

Anvend aldrigilttil udluftning.

Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jeevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af giftig gas med de
tilladte vaerdierisikkerhedsforskrifterne.

Maengden og farligheden af den producerede rag kan tilbagefares til det anvendte basismateriale, til det tilfarte materiale
samt til eventuelt anvendte rengaringsmidler eller affedtningsmidler pd det emne, der skal skeeres. Fglg omhyggeligt
fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

Udferaldrig skeeringineserheden af omrdader, hvor der foretages affedtning eller maling.

Placer gasflaskerne udenders eller pd steder med korrekt luftcirkulation.

1.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

Skeereprocessenkan veere arsag tilbrand og/eller eksplosion.

Fjern anteendelige eller breendbare materialer eller genstande fra arbejdsomrddet og det omkringliggende omrdde.
Braendbare materialer skal befinde sig mindst 11 meter fra svejseomrddet og skal beskyttes pd passende vis.

Gnister og gledende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og n& de omkringliggende omrdder, ogs@ gennem sma
dbninger. Udvis seerligopmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

Udferaldrig skeering oven overellerinserheden af beholdere under tryk.

Udfer aldrig skeering pd lukkede beholdere eller rar. Udvis seerlig opmaerksomhed under skaering af rgr eller beholdere, ogsa
selvomde er dbne, tomme ogomhyggeligtrengjorte. Rester af gas, braendstof, olie og lignende kan forarsage eksplosioner.
Udferaldrig skeerearbejdeien atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.

Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan komme i bergring med elementer, derer
forbundettiljordforbindelseskredslgbet.

Sergfor, atder erbrandslukningsudstyr til radighed i neerheden af arbejdsomradet.
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1.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

Gasflasker med inaktiv gas indeholder gas under tryk og kan eksplodere hvis transport-, opbevarings- og
brugsforholdeneikke sikres efter forskrifterne.

Gasflaskerne skal fastspaendes opretstdende pd en veeg eller lignende med egnede midler, sa de ikke kan vaelte eller stede
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 formegetlave eller hgje temperaturer.

Undgd omhyggeligt at gasflaskerne kommeribergring med dbenild, elektriske buer, braendere, elektroholdertaenger eller
med glgdende partikler fra skaeringen.

Hold gasflaskerne fjernt fra skeerekredslebene og generelt fra stremkredslgbene.

» Hold hovedet pdlang afstand af det punkt, hvorfra gassen strammerud, ndrder dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, nar skeerearbejdet er fuldfert.

Udferaldrig skeerening pd en gasflaske under tryk.

1.6 Beskyttelse mod elektrisk sted

Etelektrisk stead kan vaere dedbringende.

Undgdabergring af stremferende delebddeindenioguden pdskaeresegget,sdlaenge anleeggeterunderforsyning (breendere,
taenger, jordforbindelseskabler ogledninger er elektrisk forbundet til skeereanleegget).
Sergfor,atanlaegogelektriskisoleretvedhjeelp afterre pladerogsoklermedtilstraekkeligisoleringmod muligjordforbindelse.
Kontrollér,atanlaegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med enjordledning.

Rarikke ved to breendere pdsammettid.

Afbryd gjeblikkeligt skaere-arbejdet, hvis det feles, 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 anlaegget.

» Elektromagnetiske felterkanforarsage (pdnuvaerendetidspunktukendte) helbredseffektervedlsengerevarende pavirkning.
» Deelektromagnetiske felter kan pdvirke andet apparatursd som pacemakere eller hgreapparater.

Beaerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) bgr konsultere en leege, inden de kommer i neerheden af
plasmaskaering.

<

-

.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse | Udstyriklasse B overholder kravene vedrgrende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljger og private
boliger, herunderboligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsyningsnet.

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
Klasse | lavspeendingsforsyningsnet. Der kan vaere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk kompatibilitet for
klasse A-udstyriséddanne omrdder pdgrund afledningsbdrne forstyrrelser og stralingsforstyrrelser.

’a

Formereinformation, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.2 Installering, brug og vurdering af omrddet

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 mé& udelukkende anvendes til professionelle formal i industrielle
omgivelser. Fabrikanten fraleeggersig ethvert ansvar for skader foradrsaget af anlaeggets brugiprivate omgivelser.

Brugerenskalhave ekspertiseindenforarbejdsomradet,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 hjaelp fra fabrikantens tekniske servicetjeneste.

3]

(( )) Elektromagnetiske forstyrrelser skal underalle omsteendighederreduceresiensddan grad, atdeikke leengere har
nogenindflydelse.

Indendette apparatinstalleres, skal brugeren vurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer, der kan opstai
detomkringliggende omrdde, specielt hvad angdr de tilstedevaerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hgreapparater.

e
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1.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

Hegjspaendingsudstyrkan pdgrund af primaerstrammen, som hentes fraforsyningsnettet, pdvirke nettets stremkvalitet. For visse
typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veere restriktioner eller krav vedrerende stregmtilslutningen 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 montgrens 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 skal man overveje muligheden for afskeermning af forsyningskablet.
Formereinformation, se kapitlet: TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.4 Forholdsregler vedrerende ledningerne

Falg nedenstdenderegler foratreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

» Rul,om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og fastspaend dem.

« Undgd atvikle svejsekabletrundt om kroppen.

* Undgdatstdimellemjordforbindelseskablet og effektkablet (hold begge kabler pd samme side).

» Kablerne skal holdes sé korte som muligt, og de skal placeres s& teet sammen som muligt og feres neer eller pa gulvplanet.
» Placeranleeggetienvisafstand af svejseomrddet.

» Kablerne skal holdes adskilt fra alle gvrige 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. Vaer opmaerksom pd, at jordforbindelsen af arbejdsemnet
ikke md& @ge risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige andre elektriske apparater. Overhold den nationale
lovgivning vedrerende jordforbindelse.

1.7.7 Afskeermning

Afskeermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omrade kan Igse interferensproblemer.
Muligheden for afskeermning af hele skaere-anleegget kan overvejesispecielle arbejdssituationer.

1.8 IP-beskyttelsesgrad
IP23S

* Indkapslingenerbeskyttetmodindfering affingre ogfaste fremmedlegemermedendiametersterre end/ligmed
12,5 mm ogbergring af farlige dele.

« Indkapslingen erbeskyttet mod regnien vinkel pdop til 60° fra lodret position.

» Indkapslingenerbeskyttet mod skader fordrsaget af vandindtraengning, nérapparaturets bevaegelige dele ikke
eribevaegelse.

1.9 Bortskaffelse

Apparatet maikke bortskaffes med normalt affald.

| 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
ogsendes til nyttiggerelse og bortskaffelse. Ejeren afudstyret skal identificere de autoriserede indsamlingscentre
ved at forhgre sig hos kommunen. Anvendelsen af det europaeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers
sundhed.

» Sehjemmesidenforyderligere oplysninger.
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2. INSTALLERING

)

N———or

Installeringen ma kun udfgres af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.

Vedinstallering skal man serge for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.

Dererforbudtatforbinde stramkilderne (iserie eller parallelt).

2.1 Loefte-, transport- og afleesningsanvisninger

» Anleeggeterudstyretmedetgreb, dergiver mulighed for attransportere detihdnden.

[

Undervurder aldrig anlaeggets veegt, (lees de tekniske specifikationer).
Lad aldrigleesset glide hen over - eller haenge stille over - mennesker eller ting.
Lad aldriganleegget eller de enkelte enhederfalde eller statte mod jordoverfladen med stor kraft.

2.2 Placering af anlaegget

R4

A

Overhold nedenstdende forholdsregler:

» Derskalveere nem adgangtil betjeningsorganerne ogtilslutningspunkterne.

» Placéraldrigudstyretisnaevre omrader.

» Anbring aldriganleegget pd enoverflade med en haldning pd over 10°iforhold til det vandrette plan.
» Slutanleeggettiliettert,rentomrade med god udluftning.

» Beskytanlaagget mod direkte regn ogsolstraler.

2.3 Tilslutning

Anleegget erudstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.
Anlaeggetkan forsynes med:

¢ 115V monofase

¢ 230V monofase

Apparatets funktion ergaranteret ved spaendinger, der afviger op til +15% fra den nominelle veerdi.

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 anlaeggetviaetgenerator-aggregat, hvis dette blotsikreren stabil forsyningsspaending p&
+15 % af veerdien af den meaerkespaending, 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 svarende til 1,5
gangsdstor, hvisden ertrefaset. Det anbefales at benytte elektronisk styrede generator-aggregater.

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlaegget vaere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er udstyret med en
(gul-gren)ledertiljordforbindelse, der skal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt. Denne gul/grenneledning ma
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 veere udfert af teknikere, der opfylder de specifikke faglige og tekniske krav, samt
vaereioverensstemmelse med den nationale lovgivningidetland, hvorinstalleringen finder sted.
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2.4 |driftssettelse

2.4 .1 Tilslutning til PLASMA-skaering

-

(1) stift

\. J

» Placérstelklemmen pd skeereemnet, og serg for atder er god elektrisk kontakt.
» Seetstikketiogdrejmeduret, indtilelementerne erskruet fuldsteendigt fast.
» Kontrollératalle komponenter ertil stede pd breenderenheden, samt atde er korrekt fastgjort

-

@ Samlestykke til tilslutning af luft pa filterenheden
@ Trykluftforbindelse

@ luftfilterenhed

@ Rar

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

,
\

» (Seiinstruktionsmanualen"SP40").

» Forbind trykluftforsyningen ved hjeelp af egnede samlestykker til luftudtaget pa filterenheden.
» Derskalsikresettryk pd mindst 5 barmed en minimumskapacitet svarende til 115 liter i minuttet.
» Fastskrulynkoblingen p& trykreduktoren.

» Tilslut forsyningsslange til lynkoblingen.

@ Indstillingsknap
@ Reduktionsenhed
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@ Drejeknap til tryk

@ Manometer til trykaflaesning

@ Led

@ Gastestknap

@ Potentiometer

» Teend stremkilden, og kontrollér atsignalerings-lysdioden fungerer korrekt.

» Hvis der mangler dele pd& braenderen (eller nogle dele er blevet fejlmonteret), eller trykket i trykluftkredslgbet er
utilstraekkeligt/ mangler helt, viser henholdsvis lysdioderne. Generatoren lukker ned, indtil de normale driftsforhold er
genoprettet.

» Tryk pd knappen for gastest séledes at trykluftkredslebet tammes for eventuelle rester og urenheder, laft og drej derefter
indstillingsknappen for trykket, indtil der aflaeses et tryk pé cirka 5 bar pd manometeret (udfer denne handling ved at holde
knappen for gastest trykket ned, sdledes atreguleringen udfgres ved dbent luftkredslab).

» Indstil veerdien for skaerestremmen med potentiometeret under hensyntagen til den tykkelse, der skal forarbejdes.

s N

@ Beskyttelsesstang

@ Svejseknap

\ J

» Tagskeerebraenderen ogtraekibeskyttelseshdndtaget.

» Tryk kortvarigt pd breenderknappen, sadledes atstart-lysbuendannes. Afbryd denne kommando og kontrollér pd panelet, at
maskinen fungerer korrekt.

» Der henstilles til, at man ikke holder start-lysbuen taendt i luften uden grund for ikke at slide elektroden og dysen. Under alle
omsteendighedervilapparatet selv slukke start-lysbuen efter cirka 6 sekunder for at forhindre beskadigelse af braenderen.

» Hold breenderenienvinkel pd 90°iforhold til materialet.

» Tryk pd breenderknappen ogteend lysbuen.

» Anbring breenderen ved materialet ogbegynd at skeere medrolige fremadgdende bevasgelser.
» (Seiinstruktionsmanualen"SP40").
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5. PRASENTATION AF ANLAGGET

boéhlervecing

3.1 Bagpanel

@ @ @ Forsyningskabel
Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og koble
PS FP189' dettilledningsnettet.
Teendingskontakt
00 0 @ , d :
000 Knap til at teende for stremmen til anlaegget
OO0 Denkanstillesito positioner: "O" slukket; "I" taendt.
(] 2
(] @ Anvendesikke
O @ Anvendesikke
® ®
IO
([ L J
@ ®
v,

(1) luftfilterenhed
@ Samlestykke til tilslutning af luft pa filterenheden
@ Drejeknap til tryk

@ Madlinger (Manometer til trykaflaesning)

3.3 Stikkontaktpanel

@ Jordingsudtag
DA Giver mulighed for at forbinde jordforbindelsen.

@ Braendertilslutning
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boéhlerwerding

by voestalpine

3.4 Frontbetjeningspanel

Vs

.

S SIS N

welding
by voestalpine — -

bohler

@ @
@ W
® &
(»H @
®

(&

LED for stremforsyning

Angiver, atanleeggetertilsluttet forsyningsnettet og teendt.

LED forgenerelalarm

Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks. temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres.

LED for aktiv effekt

Angiver, atder erspaending pd anleeggets udgangsforbindelser.

Reguleringshandtag

Gerdet muligt atregulere skaerestremmen kontinuerligt.

7-segmentdisplay

Ger det muligt at vise svejsemaskinens generelle parametre under opstart, indstillinger, strem- og
spaendingsaflaesninger, under svejsning ogindkodning af alarmer.

Overtemperaturalarm

Angiver, attemperaturbeskyttelsesanordningen er blevet aktiveret.

Dettilrddesatlade anlaeggetveere teendt, sdleenge alarmen er aktiveret,dadenindvendige ventilator vil blive
ved med atkere ogdermed hjeelpe med til at afkele de overophedede dele.

Beskyttelsesalarm - braenderheette

Angiver, atbeskyttelsenaf braenderens spids er aktiveret. Detkanvaere pga. fejl, ellerfordiden simpelthenikke
atskruetordentligt pd.

Alarm ved utilstraekkeligt lufttryk

Angiver, atlufttrykket erunder 3,5 bar og derfor utilstraekkeligt til korrekt drift.
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UDSTYR BRUG

@ Madlinger

Giver mulighed for atse den aktuelle svejsestrem eller speending pa displayet.

Ampere
@ Volt

Knap til lufttest

Giver mulighed for at rense trykluftkredslgbet for urenheder og foretage hensigtsmaessige indledende
justeringer aftryk og trykluftstremninger, uden tilkoblet stram.

4. UDSTYR BRUG

Naranleeggettaendes, udferer det enraekke kontroller,der har til formdl at garantere dets korrekte funktion samt den korrekte
funktion af alle de enheder, der er tilsluttet det. Samtidig udferes gastesten for at checke, om forbindelsen til
gastilferselssystemeteriorden.

Seafsnittene "Forreste betjeningspanel” og "Opsaetning”.

5. SETUP

béhlerwelding

by voestalpin

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
skaereanlaegget.

Detilstedevaerende parametreisetup erarrangeretihenhold tilden valgte skaereproces og haren numerisk kodifikation.

Adgang til setup

» Skerved attrykke 5sekunder pd encoder-tasten.
» Nullet pd midten af 7-segmentdisplayet bekreefter, at adgangen eropndet

bohler v=<ns

Markering ogindstilling af det enskede parameter

» Opndsvedatdreje pdindkodningstasten, indtil det anskede parameters kodenummer vises.

» Parameterenidentificeres med"." til hgjre for tallet

» Padettetidspunktgiverettryk pdindkodningstasten mulighed foratfdvistogregulereindstillingsvaerdien fordetmarkerede
parameter.

» Adgangentilparameterensundermenu bekraeftes af, at "." til hgjre for tallet forsvinder

Udgang frasetup

» Trykigen pdindkodningstasten for atforlade “reguleringssektionen”.
» Manforladersetup ved atgdtilparameteret “0” (lagr og luk) og trykke pdindkodningstasten.

5.1.1 Liste over opsaetningsparametre (PLASMA)

Lagrogluk

Giver mulighed for atlagre modifikationerne og forlade setup.

Reset

Giver mulighed for atindstille alle parametrene pd defaultveerdierneigen.
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Skaerestram

500

751

152

Giver mulighed for atregulere skaerestremmen.

Minimum Maksimum Default
20A 70A 70A

Indstilling af maskine

Gordet muligtatvaelge den gnskede grafiske interface.
Gegrdet muligtatfd adgangtil hgjere set up-niveauer.
Seunder"Skraeddersyetinterface {ESNT}"

Veerdi Markeret niveau
USER Bruger

SERV Service

vaBW vaBW
Stremaflsesning

Gordetmuligtatse den faktiske veerdifor skeerestremmen.

Spaendingsaflaesning
Gordetmuligt at afleese den faktiske veerdifor skeerespaending.

6. VEDLIGEHOLDELSE

Anlaeggetskalundergdenrutinemaessig vedligeholdelseihenhold til fabrikantens anvisninger. Alle adgangslager,
dbningerogdeekslerskal veere lukket og korrekt fastgjort, ndrapparatet erifunktion. Der md aldrigudferes nogen
formforaendringerpdanleegget.Undgdophobning af metalstevinserhedenafellerdirekte 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 anlaegselementer ma udelukkende udferes af teknisk kvalificeret personale.

Afbryd stremforsyningen tilanlaeggetinden enhver form forindgreb!

6.1 Regelmeaessig kontrol af stremkilden

6.1.1 O6opyaoBaHue

Renger stremkilden indvendigt ved hjeelp af trykluft med lavt tryk og blgde berster. Kontrollér de elektriske
tilslutninger og alle forbindelseskabler.

6.1.2 Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenteribraenderne, i

elektro

deholdertangen og/ellerjordledningskablerne skal nedenstdende fremgangsmade

overholdes:

2 )

;

N————

Kontrollértemperaturen pd komponenterne og sgrg for, at de ikke er overopvarmet.

Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

Anvend egnede nggler og vaerktgj.

stuu

Ved manglende udferelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle
tilfaelde veere fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar, hvis operateren ikke

overholder disse forskrifter. Ret henvendelse til det naermeste servicecenter ved enhver tvivl og/eller ethvert
problem.
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ALARMKODER

7. ALARMKODER

boéhlerwelding

oestalpin

e—o

ALARM

a Indgriben fra en alarm eller overskridelsen af en kritisk beskyttelsesgraense medfarer et visuelt signal pd
kontrolpanelet ogden gjeblikkelige blokering af skaeringen.
PAS PA

& Overskridning af en beskyttelsesgraense medferer et visuelt signal pd kontrolpanelet, men tillader at fortsaette
skaeringen.

Alle alarmerogalle beskyttelsesgraenser for systemet erangivet nedenfor.

-

A Overtemperatur t A Hukommelse defekt
EO1 E20

A Tab afdata
E21

A Underspaendin
E42 P °

A Utilstreekkeligt lufttryk
E45

A Breenderheaettebeskyttelse
E47

8. FEJLFINDING OG LOSNINGER

Manglende taending af anlaegget (gren kontrollampe slukket)

Arsag
» Manglendeledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

» Defektforsyningsstik eller-ledning.

» Braendtlinjesikring.

» Defektteaendingskontakt.

» Defektelektronik.

Lasning

»

Udferenkontrol ogforetagenreparation af det elektriske anlaeg.
Benytkunspecialiseret personale.

Udskift den defekte komponent.
Kontakt naermeste servicecenter oglad anlseggetreparere.

v

¥

¥

¥

Udskift den defekte komponent.

¥

Udskiftden defekte komponent.
Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

¥

¥

Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Manglende udgangseffekt (anlaegget skeererikke)

Arsag
» Overophedetanleeg (termiskalarm - gul
kontrollampe taendt).

» Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

» Ledningsnetsspaending overinterval (gul
kontrollampe teendt).

» Defektkontaktor.

» Defektelektronik.

Ukorrekt effektlevering
Arsag

» Fejlagtig markering af skaereprocesseneller
defekt omskifter.

» Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller
funktioner.

» Defektpotentiometer/encodertilregulering af
skeerespaending.

Lesning
» Afventatanleeggetkeler af uden atslukke det.

Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.
Jeevnferafsnittet “Installation”.

¥

Bringledningsnetsspaendingen tilbageistremkildens forsyningsinterval.
Udferen korrekt tilslutning af anleegget.
Jeevnferafsnittet "Tilslutning”.

¥

¥

¥

Udskift den defekte komponent.
Kontakt naermeste servicecenter oglad anleseggetreparere.

Kontakt neermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Lesning

» Udferenkorrekt markering af skeereprocessen.
» Nulstil systemet ogindstil skeereparametreneigen.

» Udskift den defekte komponent.
» Kontaktnaermesteservicecenteroglad anleeggetreparere.
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» Ledningsnetsspaendingoverinterval.
» Mangelafenfase.

» Defektelektronik.

Manglende taending af pilotbuen
Arsog

» Fejlbehaeftet breenderknap.

» Nedslidte dyserog/eller elektroder.
» Forhgjtlufttryk.

» Defektelektronik.

Manglende overfarsel i skaerebuen
Arsog

» Ukorrekttilslutning af jordforbindelsen.

» Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller
funktioner.

Slukning af skaerebuen

Arsag

¥

Ledningsnetsspeending overinterval.

¥

Defekttrykmaler.
For hajt lufttryk.

¥

v

Ukorrekt skeereafviklingstilstand.

¥

Nedslidte dyser og/eller elektroder.

Ustabil bue
Arsag

» Ukorrekte skeereparametre.

Overdreven sprgjt-udslyngning
Arsag
» Ukorrekte skeereparametre.
» Ukorrekt buedynamik.

» Ukorrekt skeereafviklingstilstand.

Utilstreekkelig gennemtraangning
Arsag
» Ukorrekt skeereafviklingstilstand.
» Ukorrekte skeereparametre.

» Emnerne, derskal skeeres, erforstore.

» Utilstraekkeligt lufttryk.

Utilstraekkelig luftgennemstremningshastighed.

» Udferenkorrekttilslutning af anleegget.
» Jeevnferafsnittet "Tilslutning”.

» Udferenkorrekttilslutning af anlaegget.
» Jaevnferafsnittet "Tilslutning”.

» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

Lesning

» Udskift den defekte komponent.
» Kontaktnaermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

» Udskift den defekte komponent.

» Justergasstremmen.
» Jeevnferafsnittet “Installation”.

» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Lasning

» Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.
» Jaevnfer afsnittet “Installation”.

» Nulstil systemet ogindstil skeereparametreneigen.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

Lasning

4

Udferen korrekt tilslutning af anlaegget.
Jaevnferafsnittet "Tilslutning”.

v

v

Justergasstremmen.

Udskift den defekte komponent.

v

v

Justergasstrammen.
Jeevnferafsnittet “Installation”.

v

Reducer fremfegringshastighedeniskaering.

Udskift den defekte komponent.

v

v

Lasning

» Udferen omhyggelig kontrol af skeereanlaegget.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

Lesning

» Reducerskaerestrammen.
» Foregkredslgbetsinduktive veerdi.

» Reducerbraenderenshaeldning.

Lasning
» Reducerfremferingshastighedeniskaering.
» Foregsvejse-/skaerestremmen.

» Foregsvejse-/skaerestremmen.

» Justergasstremmen.
» Jeevnferafsnittet “Installation”.
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Sammensmeltning
Arsag

» Ukorrekte skeereparametre.

» Emnerne, derskal skeeres, er for store.

Oxideringer
Arsag

» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Porgsitet
Arsag

» Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavs pa
de emner, derskalsvejses.

» Fugtighedsforekomstiskaeregassen.

» Forhurtigsterkning af svejsebad.

Knagelyd ved opvarmning
Arsag

» Ukorrekte skeereparametre.

» Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavs pa
de emner, derskal svejses.

» Ukorrekt skaereafviklingstilstand.

Knagelyd ved kolde emner
Arsclg

» Partikuleer geometriiden sammenfgjning, der skal
skaeres.

Overdreven skumformation
Arsog
» Utilstraekkeligt lufttryk.

» Ukorrekt skaereafviklingstilstand.

» Nedslidte dyserog/eller elektroder.

Overophedning af dysen
Arsag
» Utilstraekkeligtlufttryk.

» Nedslidte dyserog/ellerelektroder.

boéhlerwelding

oestalpine

Lasning

» Foregsvejse-/skaerestremmen.
» Foregskeaerespaending.

» Foregsvejse-/skaerestremmen.

Lasning

» Justergasstremmen.
» Kontroller,atbreenderens spreder oggasdyse erigodstand.

Lasning

» Udferenomhyggeligrengering af emnet, inden skaeringen udferes.

» Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
» Sergforatholde gasforsyningsanleeggetiperfektstand.

» Reducerfremferingshastighedeniskaering.
» Udferenforvarmning af de emner, der skal skaeres.
» Foregsvejse-/skaerestremmen.

Lesning

» Reducerskaerestremmen.
» Benytenelektrode med enmindre diameter.

» Udferen omhyggeligrengering af emnet, inden skaeringen udferes.

» Udferde korrekte driftssekvenser tilden sammenfgjning, der skal
skeeres.

Lasning

» Udferenforvarmning afde emner, der skal skaeres.
» Udferen eftervarmning.
» Udferdekorrekte driftssekvenser tilden sammenfgjning, der skal skaeres.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Jeevnferafsnittet “Installation”.

» Foragfremfaringshastighedeniskaering.

» Udskift den defekte komponent.

Lasning

» Justergasstremmen.
» Jaevnferafsnittet “Installation”.

» Udskift den defekte komponent.
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9. BETJENINGSVEJLEDNING

9.1 Plasma-skaering

Engasantagerplasmatilstanden, ndrdenndren meget hajtemperaturogioniseres mere eller mindre fuldsteendigt, sadledes at
denbliverelektriskledende.

Selvom plasmafindesienhverelektrisk lysbue, henviser man med ordet plasma-lysbue (PLASMA ARC) specifikt til braendere til
svejsning eller skaering, der anvender en elektrisk lysbue, der tvinges tilat passere gennem enindsnaevringien speciel dyse for
atopvarmedengas,derkommerud frasamme, indtilden bringesien plasma-tilstand.

Plasma-skaereproces

Skeerehandlingen udferes, nar plasma-lysbuen - der er blevet meget varm og meget koncentreret af braenderens geometri -
overferespddetledende skeereemne, s@ledesaten elektrisk bane lukkes med stremkilden. Materialet smeltes farstaflysbuens
hoje temperaturog fjernes derefter af det hgje trykidenioniserede gasiudgang fradysen.

Lysbuen kan befinde sigi to tilstande: den overfarte lysbue, nar den elektriske stram passerer gennem skaereemnet, og start-
lysbuen ellerdenikke-overfarte lysbue, ndrdenne eropretholdt mellem elektroden ogdysen.

Trykmaler

‘ U N

W
L ] Plasmagas

~

+
\ ( Generator

Skaere-karakteristika

Ved plasmaskaering er tykkelsen p& det materiale, der skal skeeres, skeerehastigheden, og den strem stremkilden forsyner,
starrelserdererteetforbundet med hinanden; disse afhsenger af materialets type og kvalitet, af breendertypen, samtaftypen
og tilstandene for elektroden og dysen, afstanden mellem dysen og emnet, trykluftens tryk og urenheder, den gnskede
skeerekvalitet, temperaturen pd skeereemnet, etc.

Afdenne arsagvises felgende tabeller og diagrammer hvor man kan bemaeerke, at skaeretykkelsen eromvendt proportional til
skeerehastigheden, og hvordan disse to sterrelser kan eges ved gget stram.

Manuelt anleeg til plasmaskaering

-

Emne

209

DA



BETJENINGSVEJLEDNING

boéhlerverding
Skeaerehastigheden

DA

% Maksimal skeerehastigheden Hastighed for skeering af hgj kvalitet
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I 1
('Z) Ty(':::)se Kulstal Rustfritstal | Aluminium Kulstal Rustfritstal | Aluminium
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Skeerehastigheden med 20A

(mm/min)

N

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

)

Rustfrit stal

Skeerehastigheden med 40A

(mm/min)

11500

11000

10500

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

0

12000% Q
..

: Kulstal

Rustfrit stal

13

14

15 16 17 18 19 20
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Piercingtiming

boéhlerwelding

12 Tykkelse Piercing timing
(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
25.0
Klippebredde
12 Tykkelse X
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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boéhler=cine

10. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Elektriske egenskaber

SABER 40 CHP
Forsyningsspaending U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Forsinket linjesikring
Kommunikationstype

Maks. effekt optaget

Maks. effekt optaget
Effektfaktor (PF)

Ydeevne (u)

Cos @

Maks. strem optaget [ Tmaks.
Effektivstrem |1eff
Indstillingsomrade

Spaending uden belastning Uo

*Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-11.
*Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-12.

Brugsfaktor
SABER 40 CHP

Brugsfaktor (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)
(X=100%)
Brugsfaktor (25°C)
(X=100%)

Fysiske egenskaber

SABER 40 CHP

IP-beskyttelsesgrad
Isoleringsklasse
Dimensioner (Ixdxh)

Veegt

Stremkabelsektion
Laengde af forsyningskabel
Gasstrgmning

Gastryk

Typegas

Bygningsstandarder

1x115 (£15%) 1x230 (x15%)
20 16
DIGITAL DIGITAL
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 13.5
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0

Luft/Nitrogen

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Vac
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%

>

Vdc
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Skeerekapacitet

SABER 40 CHP

Kulstal

Skeering af kvalitet
Maksimal skaere
Delings

Piercing

Rustfrit stal
Skeering af kvalitet
Maksimal skeere
Delings

Piercing

Aluminium

Skeering af kvalitet
Maksimal skeere
Delings

Piercing

N4

X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
18

13
18

boéhlerveding
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

bohlerweldlng

11 DATASKILT

\

g VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L. A
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 40 CHP [ N°
oA ot asen
20A/88.0V
- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)
— |77 " [xuoq| 40% | 60% [ 100%
(45%)
40A 35A | 30A
El Uo | 12 | (25A) | (23A) | (20A)
250V| |, | 96.0V| 94.0V| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)
D=1~ |U1 230V |limax21.4A [l1eff 13.5A
50/60 Hz (115v) (25.2A) (16.9A)
UK MADE
IP 23S cA (E [H[ ITALY
]
J

12 BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2715 [ 16 [ 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEJEL
N —
CE EU-overensstemmelseserklaering
EAC EAC-overensstemmelseserklaering
UKCA  UKCA-overensstemmelseserklaering

A WWKDN

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22

Fremstillingsmaerke

Navn og adresse pd producenten

Apparatets model

Serienummer

XXXXXXXXXXXX Produktionsdr

Symbol fortypen afanlaeg

Henvisning til konstruktionsstandarder
Symbol for skaereprocessen

Symbol for anlaeg egnet til arbejde i et miljg med eget risiko
forelektrisk sted

Symbol for skaerestrem
Nominelspaendingitomgang

Omrdade for maksimal og minimum nominel skaerestrem og
dentilsvarende konventionelle belastningsspaending
Symbol forintermitterende cyklus

Symbol for nominel skaerestrgm
Symbolfornominel skaerespaending

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus
Veerdiaf nominel skaerestream

Veerdi af nominel skaerestream

Veerdi af nominel skaerestrem

Veerdier for konventionel belastningsspaending
Veaerdier for konventionel belastningsspaending
Veerdier for konventionel belastningsspaending
Symbol for stramforsyning

Nominel forsyningsspaending

Maksimal nominel stremforsyningsstrem
Maksimal faktisk stremforsyningsstrem
Beskyttelsesgrad

DA
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NORSK

EU-SAMSVARSERKLARING

Byggherren
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erkleererunder eget ansvar at felgende produkt:
SABER40CHP 56.01.009

erisamsvar med EU-direktivene:

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

ogatfelgende harmoniserte standarder er anvendt:

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

Dokumentasjonen som bekrefter overholdelse av direktivene vil holdes tilgjengelig for inspeksjon hos
den nevnte produsenten.

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l.
ugyldiggjer denne erklaeringen.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors

NO
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1. ADVARSEL

Ferdubegynneroperasjonene, madu forsikre degom & halest og forstdtt denne hadndboka.

Utferikke modifiseringerellervedlikeholdsarbeid somikke er beskrevet. Produsenten erikke ansvarlig for skader pd
personer eller ting som oppstdr pd grunn av mangelfull forstdelse eller manglende utfarelse av instruksjonene i
denne hadndboka.

Bruksanvisningenskal alltid oppbevaresderapparateteribruk. | tillegg tilbruksanvisningen skal ogsd generelle og
lokale regler om ulykkesforebygging og milje falges.

Alle personersomjobber med idriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
» vaeretilsvarende kvalifisert

* hatilstrekkeligkompetanse innenfor plasmaskjsering

e halesthelebruksanvisningen og felge denne

Vedtvilog problemerom bruken av anlegget, skaldu henvende degtil kvalifisert personell.

1.1 Bruksmiljo

Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, pd den mate og i omrddene som er angitt p&
skiltet og/eller i denne hadndboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver om sikkerhet. Bruk som
skillersegfrabruksmenster angittavfabrikanten erikke egnetogkanvaere farlig;ietslikt tilfelle frasier fabrikanten
segaltansvar.

Denneenhetenmabrukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig forskader
som er fordrsaket ved privat bruk av anlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med entemperatur mellom-10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).
Anleggetskaltransporteres ogoppbevaresimiljgermed entemperaturmellom-25°Cog +55°C(mellom-13°Fog 131°F).
Anlegget skal brukesimiljger fritt for stav, syre, gass eller andre etsende stoffer.

Anlegget mdikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).

Anlegget mdikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 90% ved 20°C (68°F).

Anlegget mdikke brukes hgyere enn 2000m over havet.

Ikke bruk denne typen apparatfor &tine opp frosnerer.
Bruk aldriapparatetfor dlade batterier og/eller akkumulatorer.
Brukikke apparatet for & starte motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann

Skjeering kandanne farligstréling, stay, varme og gass. Installer et brannsikkert skillerom for & beskytte skjeering fra
strdler, gnister og gladende slagg. Advar alle menneskerinaerheten at de ikke ma feste blikket pd skjaeringen eller
pddetglzdende metallet, og f&d en brukbarbeskyttelse.

Ha pd deg verneklaer for & beskytte huden fra stralene, gnistene eller pd det gledende metallet, og f& en
tilfredsstillende beskyttelse. Dumadha pddeg egnetkleer som dekker hele kroppenoger:

- heleogigodstand

- ikke brannfarlige

- isolerende ogterre

- tettsittende og uten mansjetterogoppbrett

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 syene dine.

NO

Haalltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av skjaering.

Bruk aldri kontaktlinser!

Bruk hgrselvern hvis skjeering fordarsaker farlig stey. Hvis staynivaet overstiger de tillatte grensene, md du avgrense
arbeidssonen ogforsikre degom at personene sombefinnersegisonenerutstyrt med harselvern.
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Hold alltid sidepanelene lukket under skjeering.
Duskalikke utfgre endringer pd anlegget.

Hold hodetborte fra PLASMA-brenneren.
Buestreammen kan fare til alvorlige skader pd hendene, ansiktet og @yene.

Unngddrereveddelenesomdunettopp harskjeering, daden hgye temperaturenkan fere tilalvorlige forbrenninger
eller skader. Fglg alle forholdsregler som er beskrevet ogsdibearbeidelsene etter skjeeringen, da stykkene som du

sveiset kan gifrasegslaggrester mens de avkjoles.

sﬁ A E&L Forsikre degom atsveisebrenneren er avkjglet for du utferer arbeid eller vedlikehold p& den.

Forsikre deg om at kjgleaggregatet er slatt av fgr du frakopler slanger for tilfersel og retur av kjeleveesken. Den
varme vaesken som kommer ut kan fere til alvorlige forbrenninger eller skélding.

Ikke undervurder forbrenningerellersar.

+ Forsikre degom atdet finnes et ferstehjelpskrininaerheten.

skaderpdutstyreller personer.

—
A Far du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som kan fere til
—/

1.3 Beskyttelse motreyk og gass

Roykensom blir produsert under skjaering kan fare til kreft eller fosterskade pd kvinnersom er gravide.

Hold hodet unnaskjeeregass og -rayk.

Forsikre degom at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.

Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

Ved skjeeringitrange miljger, anbefalervideg d ha oppsyn med operataren ved hjelp avenkollegasom befinnerseg ute.
Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

Kontrolleroppsugets effektivitet ved regelmessig &d kontrollere mengden av skadelig gasssomblir fjernetiforhold til verdiene
fastsattisikkerhetsnormene.

Mengden og farlighetsgraden av reyken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt, stettematerialet og alle
eventuelle stoffer som er brukt for rengjering og fjerning av fett fra stykkene som skal skjaeres. Falg ngye instruksene fra
fabrikanten og tilh@rende tekniske spesifikasjoner.

Utferikke skjeeringinaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.

Plasser gassbeholderne utendgrs eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

1.4 For @ forebygge brann/eksplosjoner

Skjaeringen kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

Fjernalle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.

Brannfarlige stoffer mé vaere pd minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mate.

Gnistsprutog gledende partiklerkan lett nd sonene rundt enheten ogsd gjennem sma dpninger. Veer spesielt forsiktig med &
beskytte gjenstander og personer.

Utferikke skjeeringen pdellerineserheten av trykkbeholdere.

Utferikke skjeereoperasjoner pdlukkede beholdere eller rar. Vaer uansett veldig forsiktig ved skjaering av regr eller beholdere,
selvomdisse er dpnet, temt ogrengjort ngye. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende kan forarsake eksplosjoner.
Duskalikke skjeere 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.

Plasser etbrannslukningsapparatinaerheten av maskinen.
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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 vaere festet vertikalt ved veggen eller andre statteinnretninger for &unnga fall og plutselige mekaniske
stot.

Skrufastventilens beskyttelseshette undertransport, oppstart og ndr skjeereoperasjonene er avsluttet.

Unngd a utsette beholderne direkte for solstraler, plutselige temperaturforandringer, for haye eller ekstreme temperaturer.
Utsettikke gassbeholderne for altfor hgye ellerlave temperaturer.

Unngd at gassflaskene kommer i kontakt med apen ild, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholderklemmer, og
gledende slagg fra skjeeringen.

Hold gassflaskene unna skjeserekretser og streamkretser generelt.

Hold hodet borte fra gassutslippet ndrdu dpner beholderens ventil.

Lukk alltidigjen ventilen pa gassflasken nér skjeereoppgavene er avsluttet.

» Utferaldriskjeering pd en gassbeholderunder trykk.

1.6 Vern mot elektrisk stot

Etelektrisk stet kan vaere dedelig.

Unngd & bergre interne eller eksterne deler av anlegget som vanligvis er i spenning mens anlegget er stremfert
(sveisebrennere, klemmer, jordkabler og tréder er elektrisk koblet til skjserekretsen).

Forsikre deg om at anleggets og operatgrens elektriske isolering er korrekt ved & bruke tarre steder og gulv som skal veere
tilstrekkeligisolert frajord.

Forsikre degom atanlegget er korrektkoplet til uttaket og at nettet er utstyrt med enjordforbindelse.

Ikke bergr to sveisebrennere samtidig.

Avbrytumiddelbart skjeering hvis du feler elektriske stat.

1.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

(( )) Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt i neerheten av
sveisekablene og anlegget.

» De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning pd helsen til operatgrer som er utsatt for feltene under lange perioder
(n@yaktig pdvirkning eridag ukjent).
» Deelektromagnetiske feltene kan pavirke andre apparater som pacemaker ellerhgreapparater.

Alle personersomharlivsviktige elektroniske apparater(pace-maker)méhenvende segtillegen ferde naermerseg
soner hvoreller plasmaskjaering blir utfert.

<

.7.1 EMCoverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

-

Klasse | Utstyrklasse B erioverensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskrav i industriell og beboelsesmiljg,
inkludertboligomrdder hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offentlige lavspennings forsyningssystem.

Utstyrklasse Aerikke mentforbrukiboligomrdderhvorden elektriske krafterforsyntfradetoffentligelavspennings
Klasse | forsyningssystem.Detkan veere potesielle vanskeligheterid sikre elektromagnetisk kompatibilitet av utstyrklasse
Aidisse omrdder, pd grunn av styrte sGvel som utstrdlte forstyrrelser.

'a

Formerinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.2 Installasjon, bruk og vurdering avomrdadet

Dette apparatet er konstruerti samsvar med kravene iden harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er identifisert som
“KLASSEA".Denne enhetenmabrukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig for skader
som er fordrsaket ved privat bruk avanlegget.

Brukeren mé har erfaringerisektoren og er ansvarlig forinstallasjonen og bruken av enheten i overensstemmelse
med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er det brukeren som mad lgse
problemet, om nagdvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

(&

Uansett ma de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusert slik at de ikke utgjer et problem.

>
~

Fer du installerer denne enheten, ma du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som kan oppsta i
omrddet og som kan veere farlige for personene som er omrddet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hereapparater.

]
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1.7.3 Krav hovedforsyning

Heayeffektutstyr kan, pd grunn av primaerstrem trukket fra hovedforsyningen, influere pd& kraftkvaliteten pd nettet. Derfor,
tilkoplingsrestriksjoner eller krav angdende maksimum tillatt impedanse pd& nettet (Zmax) eller den ngdvendige minimum
forsyningskapasitet (Ssc) pd grensesnittspunktet til det offentilige nett (punkt for felles sammenkopling,PCC), kan bli brukt for
enkelte typer utstyr (se tekniske data). I slike tilfeller er ansvaret hosinstallater eller bruker av utstyret for @ forsikre segom, ved
& konsultere operateren avforsyningsnettverket om ngdvendig, at utstyret kantilkoples. I tilfelle av forstyrrelser, kan det vaere
nedvendig & utfere andre operasjoner, som f.eks. filtrering av stremforsyningen fra elnettet.

Duma ogsa 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 Hvismulig skaldu bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

e Aldritvinnkablenerundtkroppen.

* Unngddstilledeg mellomjordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd samme side).

» Kablene skalvaere sa korte som mulig, og plasseres sd naer hverandre som mulig og lagt pa elleromtrentlig pd gulvnivaet.
» Plasseranlegget pd noe avstand fra sveiseomradet.

» Kableneplasseres pdavstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.5 Jording

Folg nasjonale og lokale forskrifter for jording.

1.7.6 Jording avdelen som skal bearbeides

Hvisdelensom skalbearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnereller pd grunn avdensdimensjonerog plassering,
kandubrukeenjordledning mellomselve delen ogjordkontakten for @ minke forstyrrelsene.Vaer meget naye med dkontrollere
atjordingenavdelensom skal bearbeidesikke gkerrisikoen for ulykker for brukerne ellerrisikoen for skader pd andre elektriske
apparater. Folg gjeldende nasjonale oglokale forskrifter forjording.

1.7.7 Skjerming

Skjerming avandre kabler ogapparaterineserheten kanredusere problemet med forstyrrelser.
Skjerming av hele skjeering kan veere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

1.8 Vernegrad IP
IP23S

* Innholdsomerbeskyttet mottilgangtilfarligedelermedfingrene oginnfering avmassive fremmedlegemer med
endiametersom overstiger/erlik 12,5 mm.

« Innholdeterbeskyttet motregnienskrdavinkel pd 60°.

« Innholdet erbeskyttet mot skadelige effektergrunnetinntrenging avvann, ndrapparatets bevegelige delerikke
erigang.

1.9 Avhending

Ikke sluttbehandle apparatet som usortert kommunalt avfall!

|samsvarmed EU-direktiv2012/19/EU om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyrogimplementering avdirektivet
isamsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr ved levetidens utlgp innsamles separat og leveresinn til et
innsamlingssenter. Eieren av utstyret md& kontakte de lokale myndighetene for informasjon om naermeste
innsamlingssenter. Anvendelsen av EU-direktivet vil forbedre miljget og menneskehelsen.

» Gainnpdnettstedet formerinformasjon.

2. INSTALLASJON

[ ]
,m Installasjonen kan kun utferes av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

Underinstallasjonen, skal du forsikre degom at generatoren er frakoplet.

W Deterforbudt dkoplesammen (serie eller parallelt) generatorer.
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2.1 Lefting, transport oglossing

» Anleggeterutstyrt med ethandtak som muliggjer manuell transportering.

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).
Ikke lalasten bevegesellerhenges over personerellerting.
Ikke dropp eller belaste anlegget med unadvendig tyngde.

2.2 Plassering av anlegget

Qy Felgdissereglene:
4—’-» g g

» Gilettadgangtil kontrollene og kontaktene.

* Plasserikke utstyretitrangerom.

» Settaldrianlegget pdenflate med enskraning som overstiger 100 fall.
» Plasseranleggetpdentarrogren plass med tilstrekkelig ventilasjon.
» Beskyttanleggetmotregnogsol.

2.3 Kopling

L

&

——J

Stremforsyningen erutstyrt med en nettkabel som skal koples til nettet.
Anleggetkanforsynessomfglger:

« 115V enfase

e 230V enfase

Apparatets funksjon ergarantert forspenninger som skiller seg maks. +15% fra nominell verdi.

Fordunngdskaderpdpersonerellerpdanlegget, skal du kontrollere den nettspenning som er valgt, og sikringene,
FOR dukoplermaskinentil nettet. Dessuten skal du forsikre degom atkabelen blirkoplettil et uttak med jordkontakt.

Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av et aggregat, hvis denne garanterer en stabil stramforsyning +15%i
forhold tilnominell spenningsverdisom er angitt av 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/gregnne kabel ma
ALDRI brukes sammen med andre ledere for spenningskoplinger. Sjekk at anlegget er jordet og at stikkontakten er
igodstand. Brukbare typegodkjente stapslerisamsvar med sikkerhetsforskriftene.

El-anlegget md settes opp av teknisk kyndig personale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke ogisamsvar
med lovgivningenidetlandetderinstallasjonen utfgres.

2.4 Installasjon

2.4.1 Kopling for Plasmakutting

-

) @ Plugg

J

» Plasserjordledningstangen pdden del som skal skjseres og forsikre degom at det er god elektrisk kontakt.
» Settinnkontakten ogdreiden medklokken tildelene er heltsikret.
» Kontroller atalle komponentene erblittinstallert pa sveisebrenneren og atde erriktig montert
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@ Skjet for luftkopling til filterenheten
@ Trykkluftsuttak
(3 Luftfilter

— @ Slange

—| |-— MAX 7 mm - 9/32 INCH

» (Konsulterinstruksjonshdndboka"SP40").

» Kople forsyningen av trykkluft ved hjelp aven passende fitting til luftinntak pé filterenheten.
» Trykket md vaere minst 5 barmed en minimumskapasitet pd 115 liter per minutt.

» Skrufastkoplingen pdreduksjonsventilen.

» Koplrerettilkoplingen.

-

-

@ Reguleringshdndtak
@ Reduksjonsenhet

(1) Trykkh&ndtak

@ Trykkmaler forlesing av trykket

(3 Led

@ Gasstestknapp

@ Potensiometer

\.

J

» Sld pageneratoren og kontroller atsignaleringsindikatorene fungerer korrekt.

» Hvisdelerisveisebrenneren mangler ellerikke er montertkorrekt, eller om trykkluftskretsen er utilstrekkelig ellermangler, vil
LED-indikatorene signalere feile og stramforsyningens funksjon blir blokkert til feilen er utbedret.
» Trykk p& gasstest-tastenslik attrykkluftskretsen blirrenset foreventuelleresterellerurenheter, deretter skal du lafte og vripd

kontrollen for dreguleretrykkettilduleser pdtrykkmdalerenettrykk pd omtrent 5 bar (utferoperasjonenved d holde testgass-
tasten nedtryktog utfgrreguleringen med dpen luftkrets).
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» Stillinn skjeerestramverdien med potensiometeret og husk pda tykkelsen som skal bearbeides.

s N

@ Beskyttelsesspak

@ Sveisebrennerknapp

. J

» Grip brenneren ogtrekktilbake beskyttelsesarmen.

» Trykk kort pd& sveisebrennerens tast til pilotbuen blir generert; fijern kontrollen ved & kontrollere korrekt funksjon i maskinen
ved hjelp avskjermen.

» Vianbefaler deg & ikke ha pilotbuen tentiluften hvis det ikke er ngdvendig, for &unngd slitasje av elektroden og dysen. Hvis
buentennesuten atdetskjaeres, slds pilotbuen av etter 6 sekunder for & hindre skade pd brenneren.

» Hold brennereni90° p& arbeidsstykket.

» Trykk brennerknappenogtennbuen.

» Plasserbrennerenneertarbeidsstykket ogbegynn skjeering med stedig bevegelse forover.
» (Konsulterinstruksjonshdndboka"SP40").

5. PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1 Bakpanel

@ @ @ Stremforsyningskabel
Foraforsyne anlegget med strem ved kopling til nettet.
¢ AN @ Av/PA-bryter
00 o | Styrerden elektriske pdsldingen avanlegget.
OO0 Denharto posisjoner"O" slattav;"I" slatt pa.
OO
° (3) Ikke brukt
(4) Ikke brukt
[
[ L]
@ ®
3.2 Bakpanel
(1) Luttfilter

@ Skjot for luftkopling til filterenheten
(3) Trykkhandtak NO

@ Malinger (Trykkma@ler for lesing av trykket)
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3.3 Stepselpanel

(1) Jordedning

Fortilkopling avjordledningen.

@ Sveisebrennerens feste

3.4 Frontpanel med kontroller

béhlerweding

-

by voestalpine —

T bohler wedng -

NO @ LED for stremtilfersel

Viseratutstyretertilkoplet nettetoger pa.

@ @ LED forgenerellalarm

Indikerer mulig pdvirkning av en beskyttelsesenhet sd som temperaturbeskyttelse.

@ @ LED for aktivert effekt

Indikerer atdet erspenning pd utstyrets spenningsuttak.

@ Hovedjusteringshendelen

Muliggjer kontinuerlig @ kunne justere skjeere-stremmen.
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@ 7-segment skjerm

Viser de generelle sveisemaskinparametrene under oppstart, settinger, strem og spenningsverdier under
sveising, ogkoding avalarmer.

@ @ Overtemperaturalarm

Indikerer attemperaturbeskyttelsesenheten er aktivert.

Det anbefales & ikke sl av utstyret nar alarmen er pd; den interne viften vil da fortsatt veere i drift og hjelpe
avkjeling avde overopphetede delene.

Brennerhette beskyttelsesalarm

Indikerer feil pd beskyttelsen av brennerhodet, som kan veere en reell feil eller rett og slett ikke skikkelig
pdaskrudd.

@ Alarm for utilstrekkelig lufttrykk

Indikerer at trykket pd kompressorluften erunder 3.5 bar og derfor utilstrekkelig for korrekt operasjon.

@ Madlinger

Lardegvise den faktiske sveisestrammen eller spenningen pé& skjermen.

Ampeére
@ Volt

@ Luft testknapp

Lar luftkretsen for komprimert Iuft bli renset for urenheter, og utfering av justering av passende innledende
trykk pd kompressorluftstremmen, uten spenning pa.

4. BRUKAVY UTSTYRET

Ndaranleggetslds pd, utferer det en rekke kontroller for @ garantere korrekt funksjon avanlegget og alle tilkoblede enheter. P&
dette trinn utferes ogsd gasstesten for & sjekke riktig tilkopling til gassforsyningssystemet.
Se avsnittet "Fremre kontrollpanel” og"Setup".

5. INNSTILLING

5.1 Oppsettoginnstillinger av parametrene

Tillaterinnstilling ogregulering avenrekke tilleggsparametere foren bedre og mer press styring av skjseresystemet.
Parametereneisetuperinndeltihenholdtil valgt skjsereprosess, ogharen numerisk kode.

For @ utfere innstillingsprosedyren

» Utfaresved &trykke pdencoder-knappeni5sekunder.

» 0-indikasjonen i midten pd 7-segmentskjermen bekrefter at du befinner deg i
innstillingsmodu

Valg ogregulering av ensket parameter

» Skjerved adreie kodeenhetentildenviser kodenummeret som gjelder gnsket parameter.

» Parameteren er merketmed"." tilheyre for tallet

» Hvisdutrykker pd enkodertasten, kan dufé vistinnstilt verdiforvalgt parameter og densregulering.

» Tilgangentil parameterensundermeny bekreftes avat"." tilheyre fortallet, forsvinner

For @ gdutfrainnstillingsmodus

» Foragdutfraseksjonen”regulering”, skal du trykke pa enkodertastenigjen.
» Foragdutfrainnstillingsmodus, kan dustilledeg pd parameter “0” (lagre og ga ut) og trykke pd enkodertasten.
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5.1.1 Liste over setup-parametere (PLASMA)

Lagreoggdut

Reset

For&lagre endringene og gd ut frainnstillingsmodus.

For &tilbakestille alle standard parametrene.

Skjaerestrem

Forregulering av skjeerestrammen.

Minimum Maksimum Standard
20A 70A 70A

580 | Innstillingav maskin
Tillater valg av det nedvendige grafiske grensesnitt.

Girtilgangtil heyere oppsettnivaer.
Konsulter seksjon "Grensesnitt personalisering {ESNT}"

Verdi Valgtniva
USER Bruker
SERV Service
vaBW vaBW

751 | Stremavlesing

Tillatervisning avdenreelle verdien av skjeerestrammen.

752 | Spenningsavlesing

Tillatervisning avdenreelle verdien av skjeerespenningen.

6. VEDLIKEHOL

D

boéhlerveding

B

6.1 Utfer felgende periodiske inngrep pd generatoren

6.1.1 Sistem

€

Kutt stremtilfarselentilanlegget for ethvertinngrep!

Du ma utfere rutinemessig vedlikehold p& anleggeti samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle adgangsderer,
vedlikeholdsdgrer og deksel mé veaere lukket og sitte godt fast nar utstyret erigang. Du skalikke utfgre endringer pa
anlegget.Unngd atdethoperseg opp metallstav neer eller pd selve lufteribbene.

Altvedlikeholdsarbeid md utfares kun avkvalifisert personell. Reparasjoner eller utskifting avdelerpd anlegget av
personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets garanti. Eventuelle reparasjoner
eller utskiftinger av anleggets deler mdkun utfgres av kvalifisert teknisk personell.

Bruk trykkluft med lavttrykk og penslermed myk bust forrengjesringinnvendig. Kontroller de elektriske koplingene
ogalle koplingskablene.

6.1.2 Forvedlikehold eller utskifting avbrennerkomponenter, av elektrodeholderens tang
og/ellerjordingskablene:

&

Kontroller komponentenes temperatur og pass pd at de ikke overopphetes.

Bruk alltid vernehanskerisamsvar med forskriftene.
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/ Bruk passende ngkler og utstyr.

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. lkke nal med & ta kontakt
med neermeste tekniske assistansesenter hvis du skulle vaereitvil eller det skulle oppstd problemer.

7. ALARM KODER

A

S

ALARM

Utlgsningen av en alarm eller overstigningen av en kritisk sikkerhetsterskel, fgrer til en visuell varsling pa
kontrollpanelet og en umiddelbarblokkering av skjeseringen.

ADVARSEL

Overstigningen av en sikkerhetsterskel farer til en visuell varsling pd kontrollpanelet, men tillater & fortsette
skjeeringen.

Nedenforfinnes en liste over anleggets alarmer og sikkerhetsgrenser.

A Overtemperatur t A @delagtminne

EO1 E20

A Datatap A Underspenning

E21 E42

A Utilstrekkelig lufttrykk A Vernsveisebrennerens hette
E45 E47

8. DIAGNOSTIKK OG LOSNINGER

Anlegget kan ikke startes opp (den grenne lysindikatoren tenner ikke)

Arsak

» Ingennettspenningiforsyningsnettet.

» Defektkontaktellerelektrisk
streamforsyningskabel.

» Linjenssikring er gatt.

» Defektav/pd-bryter.

» Defektelektronikk.

Lasning

v

Kontrollerogom nedvendigreparer det elektriske anlegget.
Benytt kun kvalifisert personell.

V

x

Skift ut den skadde komponenten.
Henvend degtil det naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

4

v

Skiftutden skadde komponenten.

v

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

v

V

Henvend degtil det neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget skjaererikke)

Arsak

Lesning

» Overopphetetanlegg (termisk alarm - gul » Venttilanleggeteravkjsletuten asléfrastremmen.
lysindikator lyser).

» Feiljordkopling.

» Nettspenningen erutenforomrddet(dengule
lysindikatoren lyser).

» Defektkontaktor.

4

Utfer korrektjordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

v

v

Tilbakestill nettspenningeninnenfor generatorens arbeidsomrade.
Utfer enkorrektkopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

¥

¥

Y

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

4
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» Defektelektronikk. » Henvenddegtildetnsermeste senter for teknisk assistanse for &
reparereanlegget.

Feil stremforsyning

Arsak Lesning
» Feiltvalgav prosedyren forskjaering eller defekt » Utferetkorrektvalgav prosedyren skjsering.
velger.

Feile parameterinnstillinger og funksjoneri » Utferenreset pd anlegget ogtilbakestill parametrene for skjeering.

anlegget.

4

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtil det neermeste senter for teknisk assistanse for @
reparere anlegget.

Defekt potensiometer/kodeenhet forregulering
avstremmen for skjeering.

¥

¥

3

Nettspenningen er utenfor omradet.

¥

Utfarenkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

¥

Enfase mangler. » Utfer enkorrektkopling avanlegget.

Se avsnittet “Kopling”.

v

Defekt elektronikk.

¥
v

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Pilotbuen tennerikke
Arsak Lasning

» Defektsveisebrennertast.

4

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

v

» Slitasje pddysenog/ellerelektroden. Skift utden skadde komponenten.

» Altfor heytlufttrykk.

¥

¥

Regulerkorrekt gassflyt.
Se avsnittet “Installasjon”.

¥

» Defektelektronikk.

¥

Henvend degtil det neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Ingen overfering av skjserebuen

Arsak Lesning
» Feiljordkopling. » Utferkorrektjordekopling.
» Seavsnittet “Installasjon”.
» Feile parameterinnstillinger og funksjoneri » Utferenreset pdanlegget ogtilbakestill parametrene for skjeering.
anlegget. » Henvenddegtildet neermeste senter for teknisk assistanse fora

reparere anlegget.

Slokking av skjeerebuen
Arsak Lasning

» Nettspenningen er utenforomrdédet.

¥

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

¥

» Utilstrekkelig luftflyt.

¥

Regulerkorrekt gassflyt.
» Defekttrykkmaler.
» Altfor heytlufttrykk.

v
¥

Skiftutden skadde komponenten.

¥

Regulerkorrekt gassflyt.
Se avsnittet “Installasjon”.

4

» Galmodus forutferelse av skjeering.

v

Senk fremgangshastigheten for skjaering.

» Slitasje pddysenog/ellerelektroden.

¥

Skiftutden skadde komponenten.

Instabilitetibuen
Arsak Lesning

» Gale skjeereparameter. » Utfer en neyaktig kontroll av anlegget for skjsering.
» Henvenddegtildet neermeste senter for teknisk assistanse for @
reparereanlegget.
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Altfor mye sprut
Arsak

» Galeskjeereparameter.
» Galbuedynamikk.

» Galmodus forutferelse avskjsering.

Utilstrekkelig hullslding
Arsak

» Galmodus for utfgrelse av skjeering.
» Gale skjeereparameter.
» Stykkene som skal skjeeres for stor.

» Utilstrekkelig lufttrykk.

Klebing
Arsak

» Galeskjeereparameter.

» Stykkene som skal skjeeres for stor.

Oksidering
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

Porgsitet
Arsak

» Neerveerav fett, malerfarge, rust eller skitt p&
stykkene som skal sveises.

» Neerveeravfuktiskjeeregassen.

» Skjeerebadetstivnerforfort.

Krakelering pa grunn av kulde
Arsak

» Galeskjsereparameter.

» Neervaerav fett, malerfarge, rust eller skitt p&
stykkene som skal sveises.

» Galmodus forutferelse avskjsering.

Krakelering pa grunn av kjglighet
Arsak

» Spesiellgeometriipunktet som skal skjeeres.

Lesning
» Reduserskjserespenningen.
» @kkretsensinduktive verdi.

» Redusersveisebrennerensvinkel.

Lasning

» Senkfremgangshastigheten for skjeering.
» Dkskjeerestremmen.

» Dkskjeerestremmen.

» Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.

Lesning

» Dkskjaerestremmen.
» Dkskjeerespenningen.

» Dkskjeerestremmen.

Lasning

» Regulerkorrekt gassflyt.
» Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.

Lasning

» Utferen ngyaktigrengjering avstykkene fer du utferer skjaeringen.

» Brukalltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.

» Forsikre degom atgassforsyningsanleggetalltiderigod
funksjonstilstand.

» Senkfremgangshastigheten for skjeering.
» Utferen forvarming avstykkene som skal skjeeres.
» Dkskjaerestremmen.

Lesning

» Reduserskjserespenningen.
» Brukenelektrode med mindre diameter.

» Utferen ngyaktigrengjering avstykkene fer du utferer skjaeringen.

» Utferkorrekte funksjonerfordentype avskjeter som skal kuttes.

Lasning

» Utfarenforvarming avstykkene som skal skjeeres.
» Utferenettervarming.
» Utferkorrekte funksjonerfordentype avskjeter som skal kuttes.
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Store kvantum slagg dannes

Arsak Lasning
» Utilstrekkelig lufttrykk. » Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.
» Galmodusforutferelse av skjaering. » @k fremgangshastigheten forskjeering.
» Slitasje p&ddysenog/ellerelektroden. » Skiftutden skadde komponenten.

Hoy overhetningidysen
Arsak Lesning

» Utilstrekkelig lufttrykk. » Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.

» Slitasje pddysenog/ellerelektroden. » Skiftutden skadde komponenten.

9. DRIFTSINSTRUKSJONER

9.1 Plasmaskjasering

Engassforandrestil plasmandrdenoppndren meget hgy temperatur ogden blirmer eller mindre heltionisert og blir elektrisk
ledende.

Selvomplasmaenfinnesihverelektriskbue, betyrtermen plasmabue (PLASMAARC)den plasmasomblirbruktisveisebrennere
forsveising ellerskjaeringogsom brukeren elektrisk bue som skal passere gjennem en spesiell dyse for @ varme opp gassensom
kommerutavdysentilden oppndrplasmatilstanden.

Plasmaskjeering

Skjeeringen skjer nar plasmabuen, som er meget varm og meget konsentrert pd grunn av sveisebrennerens geometri, blir
overfert pd denledende delen som skal skjeeres ved & lukke en elektrisk krets med generatoren. Materialet blir fgrst smeltetav
den haye temperaturenibuen, og deretter fjernet ved hjelp avionisert gass som sprgyterutavdysen med hay hastighet.
Buenkanvaereito forskjellige stadier:isituasjonen med overfgrt bue, nar elstremmen blir overfert til den del som skal skjaeres,
og pilotbuen eller uten overfgring tilbuen, narden er etablert mellom elektroden og dysen.

Trykk maler
Trykkreduksjon

Manuelt anlegg for plasmaskjeering

Stykket

Brenner

‘ <71 _/ é
—= -
+

\ Generatorn

1
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Karakteristiske trekk for kutting

I plasmakutting ernoen faktorersammenhengende: tykkelsen pd materialet som skal kuttes, kuttingshastigheten og stremmen
som blir forsynt av generatorn; dette beror pd type og kvalitet av materialet, pd type av sveisebrenner och elektrodens og
nippelns tilstand, p& avstandet mellom nippel og arbeidsdelen, av trykket og urenheter i trykkluften, gnsket kuttkvalitet,
temperatur pd dendelsom 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 strammen gker.

Kuttingshastigheten

% Maksimal kuttingshastigheten Kvalitet kuttingshastigheten
= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
('Z) Ty(';:‘r‘:')se Kullstdl | Rustfrittstal | Aluminium Kullstdl | Rustfrittstal | Aluminium
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -

233



DRIFTSINSTRUKSJONER

boéhlervedng

ﬁ Maksimal kuttingshastigheten Kvalitet kuttingshastigheten
rE= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I 1
(|A2) Ty(':r‘;')se Kullstdl | Rustfrittstal | Aluminium Kullstdl | Rustfrittstal | Aluminium
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -

NO

Kuttingshastigheten med 20A

6000 -

5750

5500 -

5250

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250 -

3000

(mm/min)

2750

2500 -

2250 -

2000 -

1750 4

1500 -

1250

1000 -

750

500 -

250 -

)

;/ Ku"StaI
Rustfritt stal
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Kuttingshastigheten med 40A

12000% Q
11300 - Aluminium
11000

10500
10000 : Kullstal
9500 .
9000 .'
8500 %
8000 ‘
Rustfritt stal
7500 \ :
7000 R
E 6500 ! B
E 6000 ‘
~
g 5500 ‘
E 5000
4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000 zyz
500 A
’ 0 1 2 4 5 6 7 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
(mm)
Piercingtiming
12 Tykkelse Piercing timing
(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
20.0
25.0
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Klippebredde

boéhlerwelding

12 Tykkelse .
Klippebredde - Kerf(mm
(A) (mm) PP ( )
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
10. TEKNISK SPESIFIKASJON
Elektriske egenskaper
SABER 40 CHP U.M.
Stremforsyningsspenning U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Treglinjesikring 20 16 A
Kommunikasjonsbuss DIGITAL DIGITAL
Maksimal effekt absorbert 3.0 4.9 kVA
Maksimal effekt absorbert 3.0 4.9 kw
Effektfaktor (PF) 0.99 0.99
Yteevne (u) 77 78 %
Cos @ 0.99 0.99
Maksimal absorbert strem ITmax 25.2 21.4 A
Faktisk strem |1eff 16.9 13.5 A
Reguleringsomrade 20-25 20-40 A
Tomgangsspenning Uo 250 250 Vdc

*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN /IEC 61000-3-11.
*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN/IEC 61000-3-12.
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Bruksfaktor
SABER 40 CHP

Bruksfaktor (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)
(X=100%)
Bruksfaktor(25°C)
(X=100%)

Fysiske egenskaper

SABER 40 CHP

Vernegrad IP
Isoleringsklasse

Mal (Ixdxh)

Vekt
Stremkabelseksjonen
Lengde pd nettkabel
Gasstremningshastighet
Gasstrykk

Gasstype

Produksjonsnormer

Klippekapasitet
SABER 40 CHP
Kullstal

Kvalitet kutt
Maksimal skjeere
Skille

Piercing

Rustfritt stal
Kvalitet kutt
Maksimal skjeere
Skille

Piercing

Aluminium

Kvalitet kutt
Maksimal skjeere
Skille

Piercing

1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0

Luft/Nitrogen

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015

1x115 1x230

7 12
10 16
15 20
6 10
6 10

14
12 18
5 8
6 9
8 13
12 18
5 7
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11. DATASKILT

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

SABER40CHP  [N°

N o

20A/88.0V

- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

— |77 " xueq| 40% | 60% [ 100%
(45%)

40A | 35A | 30A

(1,00 2 | (25A) | (23A) | (20A)

250V Uz | 96.0V| 94.0V| 92.0V

boéhlerveding

(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)

D=1~ |U1 230V [limax21.4A | heff 13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)

MADE
P 23 s ea CEMl &
_—
AN J
12. BESKRIVELSE INFORMASJONSSKILT
q 1 1 Produksjonsmerke
1 2 2 Navnogadressetil produsenten
3 | 4 3 Apparatmodell
5 I 6 4 Serienummer
11 XXXXXXXXXXXX Produksjonsar
7 9 5 Symbolfortypeanlegg
12 15 16 17 6 Henvisningtilkonstruksjonsstandarder
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbolfor skjaereprosessen
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol for anlegg egnet for drift i miljger med okt risiko for
7 9 11 elektrisk stat
9 Symbolforskjeerestrem
:]I§ 1155A 1166A 1177A 10 Nominelltomgangsspenning
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Omréde for maksimal og minimum nominell skjserestrem og
tilsvarende konvensjonell belastningsspenning
18 19 20 21 12 Symbolforperiodisk syklus
UK MADE 13 Symbolfornominell skjeerestrem
22 CA C E [H[ ITALY 14 Symbol for nominell skjserespenning
15 Verdierforperiodisk syklus
ﬁ 16 Verdierforperiodisk syklus
L — 17 Verdierforperiodisk syklus
- 15A Verdier for nominell skjserestram
CE EU-samsvorserkIaerln.g 16A Verdierfornominell skjserestrem
EAC EAC-sqmsvorserkIaerlng 17A  Verdier fornominell skjaserestrem
NO UKCA  UKCA-samsvarserklzering 15B Verdier forkonvensjonell belastningsspenning

16B Verdierforkonvensjonell belastningsspenning
17B Verdier forkonvensjonell belastningsspenning
18 Symbolforstremforsyning
19 Nominellforsyningsspenning
20 Maksimalnominell strem
21 Maksimal effektivstrem
22 Beskyttelsesgrad
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SUOMI

EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Rakentaja
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

vakuuttaa omalla vastuullaan, ettd seuraava tuote:

SABER 40 CHP 56.01.009

onseuraavien EU-direktiivien mukainen:

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

jaettd seuraavia yhdenmukaistettuja standardeja on sovellettu:

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

Asiakirjat, jotka todistavat direktiivien noudattamisen, pidetddn saatavilla tarkastuksia varten edelld
mainitulla valmistajalla.

Jokainen korjaus tai muutos ilman voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l.:n antamaa lupaa tekee tdstd
ilmoituksesta pdtemdattéman.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors

Fl
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SYMBOLIT

Vdliton vakava hengenvaara tai vaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman.

Tdrked neuvo, jota noudattamalla vdltetddn vahdiset vammat tai omaisuusvahingot.

4 e B>

Huomautukset tdmdn symbolin jdlkeen ovat pddosin teknisid ja helpottavat tyoskentelyd.
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1. VAROITUS

Ennenty&skentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenut ja ymmadrtdnyt tadmdn kdyttdohjeen sisdllon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei ole kuvattu tdssd ohjeessa. Valmistajaa ei voida pitdd syyllisend
henkilo- tai omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin huolimattomasta lukemisesta tai
virheellisestd soveltamisesta.

Sdilytd kdyttoohjeet aina laitteen kdyttépaikassa. Noudata kdyttéohjeiden lisdksi voimassa olevia paikallisia
tapaturmantorjuntaajaympdriston suojelua koskeviayleisid madrdyksid ja saantsja.

Kaikkien laitteen kdyttodnottoon, kdyttéon, huoltoon ja korjaukseen osallistuvien henkildiden tulee:

« omataasianmukainen pdtevyys

« omataplasmaleikkauksessatarvittavat taidot

e lukeandmd kdyttoohjeet kokonaan ja noudattaa niitd tarkasti

Kddnny ammattitaitoisen henkilon puoleen epdselvissd tapauksissa sekd koneen kdyttéon liittyvissd ongelmissa,
myos sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa ei ole viitattu.

1.1 Tyoskentelytila

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttéon, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessd ja/tai tdssa
kdyttooppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisid turvallisuusdirektiivejd.
Kaikki muu kdytté katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vastaa virheellisestd kdytostd
johtuvista vahingoista.

Tadma laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttdon teollisessa ympdristdssd. Valmistaja ei vastaa
vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kayttdd tiloissa, joiden ldmpdtilaon -10°C ja +40°C vdlilla (+14°F... +104°F).

Laitetta tulee kuljettaaja varastoidartiloissa, joiden Idmpdtilaon -25°Cja +55°C vdlilla (-13°F... 131°F).
Laitetta eisaa kdyttdd tiloissa, joissaon polyd, happoja, kaasuja tai muita syovyttdvid aineita.
Laitetta eisaa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus onyli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta eisaa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kayttdd korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnan yldpuolella.

Laitteistoa eisaa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta eisaa kdyttdd akkujen ja/taivaraajien lataamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

1.2 Kdyttdjdn ja ulkopuolisten henkildiden suojaaminen

)

Leikkausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, 1dmpo- ja kaasupurkauksia. Aseta palonkestdva
vdliseind suojaamaan leikkausaluetta sateiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta. Neuvo muitaldheisyydessd
olevia henkil6itd valttdmadn katsomasta leikkausta ja suojautumaan valokaaren sdteiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesiihosi sdteilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tydvaatteiden tulee peittdd
koko keho janiiden tuleeolla:

- ehjdtjahyvdkuntoiset

- palonkestdvat

- eristdvdtjakuivat

- kehonmyétdiset, ilman kddnteita

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvid jalkineita.
Kdytd aina standardin mukaisia, kuumalta ja sdhkon aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.

Kdytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vahintadn NR10 tai enemmadn).

Kdytd ainasivusuojilla varustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa leikkauskuonaa mekaanisesti tai kdsin.

Fl

Ald kaytd piilolinsseja!

Kdytd kuulonsuojaimia jos leikkaus aiheuttaa melun kohoamisen haitalliselle tasolle. Jos melutaso ylittdd lain
asettamanyldrajan, eristd tydskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkil6t kdyttavat kuulonsuojaimia.
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Sivupaneeliton pidettdvd ainasuljettuina leikkaus aikana.
Laitteeseen eisaatehdd minkddnlaisia muutoksia.

Pidd kasvotloitolla PLASMA-polttimesta.
Antovirran virtaaminen 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.

sﬁ A :& Tarkista, ettd poltin onjddhtynytennen huolto- tai tyoskentelytoimenpiteiden aloittamista.

Tarkista, ettd jadhdytysyksikkd onsammutettuennenkuinirrotatjddhdytysnesteensysttd- ja takaisinvirtausletkut.
Ulostuleva kuuma neste voiaiheuttaa vakavia palovammoja tai-haavoja.

Pidd ensiapupakkaus aina lghettyvilld.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten mahdollisuutta.

A Ennenkuin poistuttyopaikalta, varmistatydsken-telyalueenturvallisuus henkilo- ja esinevahinkojen vdlttdmiseksi.

1.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta

Leikkauksen aikana muodostuneet héyryt saattavat mdadrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syépdd tai vahingoittaa
sikiotd raskauden aikana.

Pidd kasvosi etddlld leikkauskaasuista ja -savuista.

Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tyéskentelytilaan.

Josilmanvaihto eioleriittdvad, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.
Ahtaissatiloissaleikattaessa tulisi tydtoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnndllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen maddard vylitda
turvallisuussddnnoksissd esitettyd rajaa.

Muodostuneiden hoyryjen mdadrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin, lisdaineen, sekd
leikattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen aineiden perusteella. Noudata
huolellisestivalmistajan ohjeitaja vastaavia teknisid tietoja.

Ald leikkaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvdilmankierto.

1.4 Tulipalon tairdjahdyksen ehkdisy

Leikkaus saattaa aiheuttaa tulipalonja/tairdjdhdyksen.

Tyhjennd tydalue jaympdristd kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalistaja esineistd.
Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vdhintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmukaisesti
suojattuina.

Kipindtjahehkuvat hiukkaset voivat helpostisinkoutuaympdristdn myos pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkiléidenja
esineiden turvallisuus.

Ald leikkaa paineistettujen sdilisiden padlld taildheisyydessd.

Hitsaustoitd sdiliossd tai putkessa. Ole joka tapauksessa erityisen varovainen leikatessasi putkia tai astioita, vaikka ne
olisivat auki, tyhjid ja huolellisesti puhdistettuja. Kaasun, polttoaineen, &ljyn tai vastaavan jadmdt saattavat aiheuttaa
rdjdhdyksen.

Ald leikkaa tilassa, jonka ilmapiirissd on p&lyjd, kaasuja tai rajahdysalttiita hdyryjd.

Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jannitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyja
osia.

Sijoitatulensammutusmateriaalildhelle tyoaluetta.
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1.5 Kaasupullojen turvallinen kdytto

Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjdhtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja
kdyttdolosuhteissa.

« Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina kaatumiselta ja
mekaanisiltaiskuilta.

* Ruuvaa venttiilin suojahattukiinni kuljetuksen ja kdyttédnoton ajaksi sekd aina, kun lopetat leikkaustyot.

* Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilyltd, &killisiltd [dmpdtilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai alhaisilta
ladmpéotiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin [Gmp&tiloihin.

« Varo, etteivdt kaasupullot joudu kosketuksiin avotulen, valokaaren, polttimen, elektrodinpitimen tai leikkauksessa
sinkoilevien hehkuvien kappaleiden kanssa.

* Pidd kaasupullot etddlld leikkauspiireistd ja yleensd virtapiireistd.

» Pidd kasvosietddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiilid avattaessa.

e Sulje kaasupullonventtiiliaina, kun lopetat leikkaustyot.

« Ald koskaan leikkaa paineenalaisen kaasun sdilistd.

1.6 Suojaus sdhkoiskulta
Sdhkoisku voijohtaa kuolemaan.

« Ald koske leikkausjdrjestelmdn normaalisti jénnitteisid sisd- tai ulko-osia, kun jdrjestelmd on kytketty virtaldhteeseen
(polttimet, pihdit, maadoituskaapelitjajohtimet on kytketty sdhkoisestileikkauspiiriin).

« Varmista jarjestelmdn ja kdyttdjan sdhkoeristys kdyttamalla kuivia tasoja ja alustoja, jotka on eristetty riittdvdsti maa- ja
laitteen potentiaalista.

* Varmista, ettd laite liittetddn oikein pistokkeeseen sekd verkkoon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

« Al& koske kahta poltinta samanaikaisesti.

e Jostunnetsdhkoiskun, keskeytd leikkaus valittémdsti.

1.7 SGhkémagneettiset kentdt ja hdiriot

(( )) Laitteensisdistenjaulkoisten kaapelien|dpikulkevavirtamuodostaasdhkémagneettisen kentdn hitsauskaapelien
A sekditselaitteenldheisyyteen.
* SGhkémagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkdaikaisesti
(vaikutusten laatuaeivield tunneta).
« Sdhkémagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiriéitd muihin laitteisiin, esimerkiksi syddmentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.
—_—
Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella 1a&dkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteenldheisyyteen tai plasmaleikkauksen aikana.
N——

1.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

T
Luokan | Luokan B laite tdyttdd sdhkdmagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja asuinympdristossd,

B mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkodnjakelu tapahtuu julkisen matalajdnniteverkon kautta.

N——

~ \ Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkénjakelu tapahtuu julkisen

Luokan | matalajéanniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sGéhkdmagneettisen yhteensopivuuden saavuttaminen voi olla

C vaikeaa ndissd olosuhteissajohtuvienja sateilevien hdirididen takia.
—

Katso lisétietoja luvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.
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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 onsuunniteltuvainammattimaiseen kdyttodn teollisessaympdristdssd. Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat
aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

(= ) Laitteen kdyttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytostd
’ﬁ-@ valmistajan ohjeita noudattaen. Jos jotain sdhkdmagneettista hdiriotd on havaittavissa niin kdyttdjan on

ratkaistavaongelma, jos tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.
N—

7O

((/\)) Kaikissatapauksissa sdhkomagneettisia hdiriéitd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd aiheuta haittaa.

N———

P-. Ennen laitteen asennusta kdyttdjdn on arvioitava sdhkdmagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla

esiin |Ghiympdristdssd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi henkildiden, joilla on
syddntahdistin tai kuulokoje.

1.7.3 VerkkojGnnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkoverkosta otettavan ensiévirran takia, vaikuttaa verkkojdnnitteen laatuun. Siksi suurinta
sallittua verkkoimpedanssia(Zmax) tai pienintd sallittua syotén (Ssc) kapasitanssia koskevia liitdntdrajoituksia tai-vaatimuksia
saattaa olla voimassa liittymdssd julkiseen verkkoon (liitdntdpiste, PCC) joitakin laitetyyppejd koskien (ks. tekniset tiedot).
Tdlldinonlaitteen asentajan taikdyttdjdn vastuullavarmistaa, tarvittaessayhdessd sdhkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen
kytkeminen on luvallista. Hairictapauksissa voi olla valttamatontd ottaa kdyttoon pitemmdlle menevid turvatoimia kuten
suojaerotusmuuntaja.

On my0s harkittava pitddko sGhkénsysttdjohdot suojata.
Katsolisdtietojaluvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksen vdhentdmiseksi:

» Kelaamaadoituskaapelijavoimakaapeliyhdessdjakiinnitd mahdollisuuksien mukaan.

« Ald kelaakaapeleitakehosiympdrille.

« Ald mene maadoituskaapelin ja voimakaapelin véliin (pidd molemmat samalla puolella).

» Kaapeliton pidettdvd mahdollisimman lyhyind jaldhelld toisiaan, ja niiden tulee olla maassa taildhelld maatasoa.
» Asetalaite mdadrdatyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

» Kaapelittuleesijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

1.7.5 Maadoitus

Suojamaadoituskytkentd on tehtdvd kansallisten madrdysten mukaisesti.

1.7.6 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdlityostettdvdd kappaletta eiole maadoitettu sdhkdisten turvatoimien tai kappaleenkoontaisijainnin vuoksi, tyostettdvan
kappaleen maadoitus saattaa vdhentdd sdhkémagneettisia pddstéjd. On tdrkedd ymmdartdd, ettd maadoitus ei saa lisatd
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkdisid laitteita. Maadoitus on tehtdva kansallisten mddrdysten mukaisesti.

1.7.7 Suojaus

Ympdriston muiden kaapeleidenja laitteistojen valikoiva suojaus voi vdhentdd hdiriongelmia.
Koko leikkauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

1.8 IP-luokitus
IP23S

» Koteloonsuojattuldpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempienkiintoaineiden Idpitunkeutumiselta, javaaralliset osat
on kosketussuojattu sormilta.

« Kotelointisuojaaroiskevedeltd joka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.

» Kotelointisuojaasellaisiavaurioitavastaan,jotkaaiheuttaavedensisGdnpddsy laitteiston liikkuvien osien ollessa
lilkkeessd.

1.9 Loppukadsittely
Ald hdvitd sdhkdlaitetta tavallisten jatteiden seassal
Sdhko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen tdytdntodnpanevien
kansallisten lakien mukaisesti sdhkolaitteet tulee kdyttdikdnsd pddtyttyd erilliskerdtd ja toimittaa kierrdtys- ja
loppukdsittelykeskukseen. Laitteen omistajan tulee tiedustella valtuutetuista jdtteenkerdyskeskuksista
paikallisviranomaisilta. Eurooppalaisen direktiivin soveltaminen vaikuttaa mydnteisesti ympdristodn ja ihmisten
terveyteen.

» EtsilisGtietojasivustolta.
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2. ASENNUS

)

N———or

Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkilostd saa suorittaa asennuksen.

Varmista asennuksen aikana, ettd generaattorionirti sydttéverkosta.

Virtaldhteitd eisaa kytked toisiinsa (sarjaan tairinnan).

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

* Laitteessaonkahva, jonka avullasitd voidaan kuljettaa kddessd.

Ald koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta Tekniset ominaisuudet.
Ald koskaan kuljeta laitetta tai jatd sitd roikkumaan niin, ettd sen alla on ihmisid tai esineitd.
Ald annalaitteen kaatua dlékd pudota voimalla.

2.2 Laitteensijoitus

Noudata seuraavia sddntojd:

* Varmista helppo pddsy laitteen sddtoihin jaliitdntoihin.

« Ald@sijoitalaitetta ahtaaseen paikkaan.

. Aldaseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kaltevuus on yli 10°.
« Kytke laitteisto kuivaanja puhtaaseentilaan,jossaon sopivailmastointi.

» Suojaakonesateeltajaauringolta.

2.3 Kytkentd

Generaattorissa on syottokaapeliverkkoon liitdntdd varten.
Laitteen virransyotto voiolla:

* 115V yksivaiheinen

e 230V yksivaiheinen

Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka sijoittuvat +15% nimellisarvosta.

Ihmis- ja laitevahingoilta sddstymiseksi on hyvad tarkastaa valitun verkon jannite ja sulakkeet ENNEN laitteen
liittt@mistd verkkoon. Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeliliitetddn maadoitettuun pistorasiaan.

Laitteen virransyotté voidaan suorittaa generaattorikoneikolla, mikdli se takaa stabiilin syéttojannitteen +15%
valmistajan ilmoittamaan nimellisjdnnitteeseen ndhden, kaikissa mahdollisissa toimintaolosuhteissa ja
generaattorista saatavalla Maksimiteholla. Yleensd suositellaan kdytettdvdksi 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. Syéttékaapeli 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. Kdytd
ainoastaan pistokkeita, jotka tdyttavat turvallisuus-mdaddrdykset.

Sdhkoasennusten pitdd olla ammatillisesti pdtevdn sdhkdasentajan tekemid ja voimassa olevien mddrdysten
mukaisia.
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2.4 Kdyttoonotto

2.4.1 Liitdntd Plasma-leikkausta varten

( @ Tappi

» Kiinnitd maattokaapelin pihtityokappaleeseenjavarmista, ettd sdhkodkytkentd on oikea.
» Kytke pistoke jakierrd myotdpdivdadn, kunnes osat ovat kokonaan kiinni.
» Tarkista, ettd poltinrungon kaikki osat ovat paikoillaan ja hyvin kiinnitettyind

-

@ Liitinosa suodatinyksikén paineilmaliitdnt&dd varten

@ Paineilmaliitin

@ limansuodatusyksikko

@ Letku

—] |— MAX7 mm - 9/32 INCH

» (Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta"SP40").

» Kytke paineilman syo6ttd liitinosan avulla suodatinyksikon paineilmaliitdntddn.
» Paineentuleeollavdhintddn 5 baria, minimikapasiteetti 115 litraa minuutissa.
» Kierrd liitin paineenalentimeen.

» Kytke putkiliittimeen.

-

@ Sdaténuppi

(2) sovitin
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@ Paineensddténuppi

@ Painemittari paineen lukemiseen
@ Led

@ Kaasutestipainike

@ Potentiometri

» Kdynnistd generaattorijatarkista merkkivalon oikea toiminta.

» Mikdli polttimesta puuttuu osia, tai ne on huonosti koottu, tai jos paineilmapiirin paine on riittdmaton tai puuttuu kokonaan,
merkkivalot ilmaisevat vian. Generaattorin toiminta on estynyt, kunnes normaalit toimintaolosuhteet on palautettu
ennalleen.

» Paina kaasun testauspainiketta, niin ettd mahdolliset jadnndkset ja epdpuhtaudet poistuvat paineilmapiiristd. Nosta sitten
kddensijaa ja kddnnd sitd paineen sddtdmiseksi, kunnes painelukema painemittarissa on noin 5 bar (suorita toimenpide
pitdmdlld kaasun testauspainiketta alaspainettuna, niin ettd sdaté tapahtuuilmapiirin ollessa auki).

» Aseta potentiometrin avullaleikkausvirta tyostettdvan materiaalin mukaan.

@ Turvavipu
@ Polttimen painike

s N

» Tartu polttimeen ja paina varmistimia.
» Painalyhyestipolttimen liipasinta, kunnes apukaarisyttyy. Poista ohjaus ja tarkista laitteen oikea toiminta ndyttopaneelista.

» Elektrodinjasuuttimenkulumisen estdmiseksi, eiapukaartatuleturhaan pitddilmassapalamassa. Laitteisto sammuttaa joka
tapauksessa apukaaren noin 6 sekunnin kuluttua.

» Pidd poltin 90°kulmassa tyokappaleeseen ndhden.

» Paina polttimen painikettaja sytytd kaari.

» Aseta poltinldhelle tydkappalettajaaloita leikkaus siirtden poltinta tasaisesti eteenpdin.
» (Katsolisdtietoja kdayttoohjekirjasta"SP40").
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3.1 Takapaneeli

) . e .
@ @ @ Syéttékaapeli
Sy6ttokaapelin avulla laite liitetddn sdhkoverkkoon
PS P virransyottod varten.

(2) Padkytkin

000 Jdrjestelmdn sdhkosytytys.
©]0) Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja
[ J [ pddlle kytketty.

O (3) Eikdytetty

PY ® | @ Eikaytetty

@ llImansuodatusyksikko

@Liitinoso suodatinyksikén paineilmaliiténtdd
varten

@ Paineensddténuppi

@ Mittaukset (Painemittari)

3.3 Liitdntdpaneeli

@ Maakytkentdrasia

Maadoituskaapelin kytkentdd varten.

(2) Polttimen liiténtd
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3.4 Etuohjauspaneeli

( ™\
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. V,

@ Virran merkkivalo

IImaisee, ettd laite on kytketty verkkojdnnitteeseen ja jannite on pddlld.

@ @ Yleishdlytyksen merkkivalo

IImaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esimerkkind ldmpd&suoja.

@ @ Aktiivisen tehon merkkivalo

IImaiseejdnnitteen olemassaolon laitteen |dhtoliitdnndissd.

(+) Pédsdatsvipu
Mahdollistaa leikkaus virran portaattoman sdadon.
@ 7-segmenttindytto

Mahdollistaa hitsauskoneen parametrien ndyton kdynnistyksen aikana, asetusten, virta- ja jannitelukemien
ndyton hitsauksen aikana sekd hdlytystenilmaisun.

@ @ Yiilimpétilahdlytys

IImaiseeylildmpdsuojan laukeamisen.
Ei ole suositeltavaa katkaista laitteesta virtaa hdlytyksen ollessa aktiivinen; sisdinen tuuletin pysyy siten
kdynnissd ja auttaa jadhdyttdmddn ylikuumentuneita osia.

@ Poltinpddn suojaushdlytys

IImaisee poltinpddn suojauksen toiminnan, mikd voijohtua viasta tai vain huonostakiinnityksestd.

@ Liian matalanilmanpaineen hdlytys

IImaisee, ettd paineilman paineonalle 3,5 barjasitenriitdmd&dton kunnollista toimintaa varten.
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@ Mittaukset

Antaatarkastellatodellista hitsausvirtaa tai -jannitettd naytolla.

Ampeeria
@ Volttia

llman testipainike

Mahdollistaa paineilmapiirin puhdistuksen epdpuhtauksista sekd tarvittavat paineenjapaineilmavirtauksen
esisdddotvirtaa kytkemattd.

4. LAITTEIDEN KAYTTO

Kun jdrjestelmd kdynnistetddn, se suorittaa sarjan tarkistuksia, joiden tarkoituksena on taata jarjestelmdn ja kaikkien siihen
liitettyjen laitteiden asianmukainen toiminta. Tdssd vaiheessa suoritetaan myds kaasutesti kaasunsyoton oikean toiminnan
tarkastamiseksi.

Katso "Etuohjauspaneeli” ja "Asetus".

5. SETUP

béehnler welding

by voestalpine

5.1 Setup japarametrien sdatod

Mahdollistaalisdparametrien asetuksen ja sdddon leikkausjdrjestelmdn parempaa ja tarkempaa hallintaa varten.
Asetusparametrit onjdrjestetty valitun leikkausprosessin mukaan ja niilld on numerokoodit.

Setup'iinpddsy

» Paina 5 sekuntia kooderindppdintd.
» 7-segmenttindyton keskelld oleva 0 vahvistaa pddsyn

Halutun parametrin valinta ja sddto

» kddnnd kooderia, kunnes haluttua parametria vastaava numerokooditulee ndkyviin.

» Parametrissanumeron oikealla puolellaon"." -merkki.
» Kunnytpainetaan kooderi-ndppdintd, saadaan ndyttéon valitun parametrin asetusarvo ja saato.

» Parametrin alavalikon avaus vahvistetaan "."-merkin hdvidmiselld numeron oikealta puolelta.

Poistuminen set up'ista

» sddto lohkosta poistutaan painamallauudelleen kooderi-ndppdintd.
» Setup'ista poistutaansiirtymdlld parametrin "0" kohdalle (tallenna ja poistu) painaen kooderi-ndppdintd.

5.1.1 Asetusparametrien (PLASMA) luettelo

Tallennaja poistu

Senavullavoidaantallentaa muutokset ja poistua set up'ista.

Reset

Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.
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Leikkausvirta

Leikkausvirran saato.

Minimi Maksimi Oletus
20A 70A 70A

500 | Laitteenasetus
Mahdollistaa halutun graafisen kdyttoliittymdn valinnan.
Mahdollistaa pddsyn korkeammille asetustasoille.
Katso kappale "Kdyttoliittym&an mukauttaminen {ESNT}"

Arvo Valittu taso
USER Kayttaja
SERV Service
vaBW vaBW

751 | Virtalukema

Mahdollistaaleikkausvirran todellisen arvon ndyton.

752 | Jannitelukema
Mahdollistaaleikkausjdnnitteen todellisen arvon ndyton.

6. HUOLTO

( \ Laitteessatulee 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 metallipdlya
kasaantumastaldhelle tuuletusaukkoja tainiiden pddlle.

( ° \ Huoltotoimia voi tehdd vain niihin pdtevoitynyt henkild. Takuun voimassaolo lakkaa, mikdli valtuuttamattomat
’m henkil6t ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteitd. Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot
saavatsuorittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteet.

—_—
A Irrota laite sdhkdverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

N——

6.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle
6.1.1 Echipament

T e )
w Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlld harjalla. Tarkista sdhkoiset

kytkenndtja kytkentdkaapelit.
N——oro/

6.1.2 Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

F Tarkista komponenttien ldmpoatilajatarkista etteivdt ne oleylikuumentuneet.

"
ﬂ, Kdytd ainaturvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.

/ Kdytd ainasopiviaruuviavaimia ja tyokaluja.

6.2 Raspundere Fl

— Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.
EN @ Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettei ylldolevia ohjeita ole noudatettu. Jos sinullaon
IEC epdselvyyksid taiongelmia, dld epdrdi ottaa yhteyttd IGhimpddn huoltokeskukseen.
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7. HALYTYSKOODIT

HALYTYS

a Hdalytyksen laukeamisesta tai kriittisen turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se
aiheuttaa leikkaustoimenpiteiden vdlittomadn eston.
HUOMIO

& Turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se ei estd leikkaustoimenpiteiden
jatkamista.

Seuraavassa luetellaan kaikki jarjestelmdd koskevat hdlytykset ja turvallisuusrajat.

A Ylikuumeneminen t A Muistivirhe

EO1 E20

A Datan menetys A Alijdnnite

E21 E42

A Riittdmdtonilmanpaine A Polttimen suojahattu
E45 E47

8. VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Laite ei kdynnisty (vihred merkkivalo ei pala)

Syy Toimenpide
Suoritatarkistus ja korjaa sdhkojdrjestelmad.
K&dnny ammattitaitoisen henkilon puoleen.

» Eijdnnitettd pistorasiassa. »

v

Vaihdaviallinen osa.
K&dnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

» Virheellinen pistoke tai kaapeli.

¥

¥

» Linjansulake palanut. Vaihdaviallinen osa.

¥

Vaihdaviallinen osa.
Kadnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

v
¥

» Sytytyskytkinviallinen.

» Elektroniikkaviallinen.

¥

Kadnny Igdhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Ulostulojdnnitteen poisjddnti (laite eileikkaa)

Syy Toimenpide

» Laiteonylikuumentunut (IGmpdhdlytys - keltainen » Odotalaitteen jadhtymistd sammuttamattassitd.
merkkivalo palaa).

Suorita maadoituskytkentd oikein.

Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttoonotto”.

» Maadoituskytkentd virheellinen.

¥

» Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella (keltainen »
merkkivalo palaa).

Palauta verkkojdnnite generaattorin syéttérajoihin.
Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

v

¥

Vaihdaviallinen osa.
Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

» Kontaktoriviallinen.

¥

¥

» Elektroniikkaviallinen. Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista

varten.
Tehoulostulo virheellinen
Syy Toimenpide
» Hitsausprosessinvirheellinen valinta tai » Valitse oikealeikkausprosessi.
virheellinen valintakytkin.
» Hitsausparametrien jatoimintojen asetus » Suoritalaitteen nollaus ja aseta leikkausparametrituudelleen.

virheellinen.
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» Virransddtopotentiometri/kooderileikkaus

viallinen.
» Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.
» Vaiheen puuttuminen.

» Elektroniikkaviallinen.

Apukaari ei syty
Syy

» Polttimen liipaisinvirheellinen.

» Suutinja/taielektrodikuluneet.

» lImanpaineliian korkea.

» Elektroniikka viallinen.

Leikkauskaari ei muodostu
Syy

» Maadoituskytkentd virheellinen.

» Hitsausparametrien jatoimintojen asetus
virheellinen.

Leikkauskaari sammuu
Syy

» Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.

» Kaasun mddrdriitdmaton.
» Viallinen paineilmakytkin.

» llman paine lilan korkea.

» Leikkauksensuoritustapavdaard.

» Suutinja/taielektrodikuluneet.

Kaaren epdvakaisuus
Syy

» Leikkausvdadrid.

Runsas roiske
Syy
» Leikkausvadarid.
» Valokaaren dynamiikka vaard.

» Leikkauksen suoritustapavddrd.

Vaihdaviallinen osa.

K&dnny Igdhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

v

v

V

Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeetkappaleesta “Kytkentd”.

4

Y

Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

v

v

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

Vaihdaviallinen osa.

Kdadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

v

Vaihdaviallinen osa.

v

Saddd oikea kaasunvirtaus.
Katso ohjeetkappaleessa “Kdyttéonotto”.

v

¥

¥

K&dnny Igdhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

» Suorita maadoituskytkentd oikein.
» Katsoohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

» Suoritalaitteen nollausja asetaleikkausparametrituudelleen.
» Kddnnyldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

¥

Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeetkappaleesta “Kytkentd”.

V

Sdddd oikea kaasun virtaus.

x

Vaihdaviallinen osa.

V

Sdddd oikea kaasun virtaus.
Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

¥

¥

¥

Pienennd leikkauksen etenemisnopeutta.

Vaihdaviallinen osa.

¥

Toimenpide

» Tarkista huolellisestileikkauslaite.

» Kddnnyldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

» Pienenndleikkausvirtaa.
» Kohota piirininduktiivista arvoa.

» Vdhennd polttimen kallistumista.
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Riittdmdton tunkeutuminen
Syy
» Leikkauksen suoritustapavddrd.
» Leikkausvadaria.
» Huomattavan kokoiset leikattavat kappaleet.

» Riittdmdtonilmanpaine.

Takertuminen

Syy

» Leikkausvadari@.

» Huomattavan kokoiset leikattavat kappaleet.

Hapettuma

Syy

» Huono kaasusuojaus.

Huokoisuus

Syy

» Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

» Leikkauskaasussa on kosteutta.

» Leikkaussulanliian nopeajdhmettyminen.

Kuumahalkeamat

Syy

» Leikkausvadari@.

» Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

» Leikkauksen suoritustapavddrd.

Kylmdhalkeamat
Syy

» Leikattavanliitoksen erikoinen muoto.

Jdysteenylenpalttinen muodostuminen
Syy

» Riittdmdtonilmanpaine.

» Leikkauksen suoritustapavddard.

» Suutinja/tai elektrodikuluneet.

boéhlerw

Toimenpide

»

»

»

»

»

Pienennd leikkauksen etenemisnopeutta.
Suurennaleikkausvirtaa.
Suurennaleikkausvirtaa.

Sdddd oikea kaasunvirtaus.
Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttoonotto”.

Toimenpide

»

»

»

Suurennaleikkausvirtaa.
Lisdd leikkausjdnnitteen.

Suurennaleikkausvirtaa.

Toimenpide

»

Sdddd oikea kaasunvirtaus.

elding

oestalpine

» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

Toimenpide

»

»

»

»

»

Puhdista kappaleet huolellisestiennen leikkaamista.

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.

Pidd kaasunsyottojdrjestelmd aina hyvdssd kunnossa.

Pienennd leikkauksen etenemisnopeutta.
Esikuumenna leikattavat kappaleet.
Suurenna leikkausvirtaa.

Toimenpide

»

»

»

»

Pienennd leikkausvirtaa.
Kaytd ohuempaaelektrodia.

Puhdista kappaleet huolellisestiennen leikkaamista.

Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd leikattavan sauman

mukaisesti.

Toimenpide

»

»

Esikuumennalleikattavat kappaleet.
Suoritajdlkildmpokdsittely.

» Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd leikattavan sauman

mukaisesti.

Toimenpide

»

»

»

»

Sdddd oikea kaasunvirtaus.
Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

Lisadd etenemisnopeutta leikkauksessa.

Vaihdaviallinen osa.
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Suuttimen huomattava kuumeneminen
Syy Toimenpide

» Riittdmdtonilmanpaine. » SAddd oikeakaasunvirtaus.
» Katsoohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

» Suutinja/taielektrodikuluneet. » Vaihdaviallinen osa.

9. KAYTTOOHJEET

9.1 Plasma-leikkausta

Kaasu muuttuu plasmaksi, kun se altistuu erittdin korkealle Iampétilalle ja ionisoituu enemmadn tai vihemmdn tdydellisesti
muuttuen ndin sdhkodd 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 Idpi ulos tulevan kaasun kuumentamiseksi niin, ettd se muuttuu plasmaksi.

Plasmaleikkausprosessi

Leikkaustapahtuu, kun plasmakaari, joka on erittdin kuumajatiivis polttimen geometriastajohtuen,siirtyyleikattavaan sahkod
johtavaan kappaleeseensulkiengeneraattorin kanssasdhkoreitin. Materiaalisulaa ensin kaaren korkean ldmpétilanjohdosta
jase poistuu nokkakappaleestaionisoituneen kaasun korkean ulostulonopeuden ansiosta.

Kaarivoisyntyd kahdenlaisissa tilanteissa: siirretty kaari, jolloin sGhkovirta siirtyy leikattavaan kappaleeseen, tai apukaari tai
ei-siirretty kaari, jolloin kaari pysyy elektrodin ja nokkakappaleen vdlissd.

Plasmaleikkauksen manuaalinenlaite

-

Painemittari

Goineenalentime)

Kappale

I W | Plasmakaasu

M
Generaattori

=

Leikkauksen ominaispiirteet

Leikattaessa plasmalla leikattavan materiaalin paksuus, leikkausnopeus ja generaattorin antama virta ovat toisistaan
riippuvia mittoja. Ndmd 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.

Tamdandkyy seuraavissataulukoissajadiagrammeissajoistavoihavaita miten leikattavan kappaleen paksuus on kddnteisesti
suhteessaleikkausnopeuteenja miten ndma kaksi mittaa ovat kasvavia virran lisddntyessd.
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Leikkausnopeus
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% Suurin leikkausnopeus Nopeusleikkaus laadukkaita
'E= 0 mm (mm/min) (mm/min)
I
('Z) P‘(’r';i:;'s Hiiliterds R““;“rg‘s“m" Alumiini Hiiliterds R”°"j(:”rr.<'j‘s°t°" Alumiini
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
40 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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Leikkausnopeus 20A

N

6000 -

5750 -

5500 -

5250 -

5000 -

4750 -

4500 -

4250 -

4000 -

3750 -

3500 -

3250

3000 -

(mm/min)

2750 -

2500 -

2250 -

2000 -

1750 A

1500 -

1250

1000 -

750 -

500

250 -

hp=7

Alumiini

Ruostumaton terds )

Leikkausnopeus 40A

(mm/min)

11500
11000
10500
10000
9500
9000
8500
8000
7500
7000
6500
6000
5500
5000
4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500

1000

12000% Q

Ruostumaton terds )

Fl

12 13 14

15 16 17 18 19 20
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Lavistykset ajoitus

12 Paksuus Lavistykset 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
20.0
25.0
Leikkuuleveys
12 Paksuus
Leikkuuleveys - 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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10. TEKNISET OMINAISUUDET

Sdhkodiset ominaisuudet

SABER 40 CHP
Syoéttojannite U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Hidastettu linjasulake
Tiedonsiirtovdyld
Maksimiottoteho
Maksimi ottoteho
Tehokerroin (PF)
Hyotysuhde (u)

Cos @

Maksimiottovirta [Tmax
Tehollinenvirta I1eff
Sddtéalue

Tyhjdkdyntijannite Uo

*Tdmd laite ole standardin EN /IEC 61000-3-11 mukainen.
*Tdmd laite ole standardin EN /IEC 671000-3-12 mukainen.

Kayttokerroin

SABER 40 CHP
Kayttokerroin (40°C)
(X=40%)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)
Kayttokerroin (25°C)
(X=100%)

Fyysiset ominaisuudet

SABER 40 CHP

IP-luokitus
Eristysluokka

Mitat (Ixdxh)

Paino

Kappale syéttokaapeli
Virtakaapelin pituus
Kaasunvirtaus
Kaasun paine

Kaasuntyyppi

Standardit

1x115 (£15%) 1x230 (+x15%)
20 16
DIGITAALINEN DIGITAALINEN
3.0 4.9
3.0 4.9
0.99 0.99
77 78
0.99 0.99
25.2 21.4
16.9 13.5
20-25 20-40
250 250
1x115 1x230
- 40
25 -
30 35
20 30
25 40
IP23S
H
410x150x330
11.0
3x2.5
2
130/150
5.4/6.0
llma/typpi

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-7:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Vac
mQ
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%

>

Vdc
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Sahauskapasiteetti

SABER 40 CHP
Hiiliterds
Laadukasleikkaus
Maksimileikkaus
Irrotus
Lapitunkeva
Ruostumaton terds
Laadukas leikkaus
Maksimileikkaus
Irrotus

Ldpitunkeva

Alumiini
Laadukasleikkaus
Maksimileikkaus
Irrotus

Ldpitunkeva

11. ARVOKILPI

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

SABER 40 CHP | N°
- —|[EN| 60974-1/A1:2019 60974-7:2019
=KD 60974-10/A1:2015 Class A

20A/88.0V
o 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

|7 " " xuoq| 40% [ 60% [ 100%
(45%)
40A | 35A | 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (20A)
250V, | 96.0V| 94.0V| 92.0V
(90.0V)]| (89.2V)| (88.0V)

DD=I~ U1 230V [limax21.4A |l1eff 13.5A
50/60 Hz (115V)|  (25.2A) (16.9A)

P 23 s g8 CE|0

H

X115

10
15

12

12

1x230

12
16
20
10

10
14
18

13
18

boéhlerveding
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12. KILVEN SISALTO

N
1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 [T s [ A6 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEHl &
\ —
CE EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EAC EAC-vaatimustenmukaisuusvakuutus
UKCA  UKCA-vaatimustenmukaisuusvakuutus

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

Kaupallinen merkki

Valmistajan nimija osoite

Laitteen malli

Sarjanro

XX XXXXXXXXXX Valmistusvuosi
Jdrjestelmdn tyypin symboli

Viittaus rakennestandardeihin
Leikkausprosessin symboli

Symboli, jonka mukaan jdrjestelmdd voidaan kdyttdd
ympdristdssd, jossaon lisddntynyt sdhkoiskun vaara
Leikkausvirran symboli
Nimellistyhjdkdyntijannite
Nimellisleikkausvirran sekd vastaavan tavanomaisen
tyojdnnitteen suurimmatja pienimmdt arvot
Katkohitsausjakson symboli
Nimellisleikkausvirran symboli
Nimellisleikkausjdnnitteen symboli
Katkohitsausjakson arvot
Katkohitsausjakson arvot
Katkohitsausjakson arvot
Nimellisleikkausvirran arvot
Nimellisleikkausvirran arvot
Nimellisleikkausvirran arvot
Tavanomaisen tygjdnnitteen arvot
Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
Tavanomaisen tygjdnnitteen arvot
Virtaldhteen symboli
Nimellisliitdntdjdannite

Suurin nimellisliitdntdvirta

Suurin tehollisliitdntdvirta

Suojausluokka

261
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EAAHNIKA

AHAQZH ZYMMOP®QZzHz EU

O o1kod6og
voestalpine Bohler Welding Selco 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 JE ATTOKAEIOTIKI €UBUVN OTI TO aKOAOUBO TTPOIOV:

SABER 40 CHP 56.01.009
€ival KATAOKEUAOPEVN O€ CUPPOPPWON e TIC EupwTTaikég Odnyieg:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMC DIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

Kal OTI £XOUV EQAPUOOCTEI T akOAoOUBa evapUOVIOPEVA TTPOTUTTA:

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

H Tekunpiwaon TTou TTICTOTIOIEI TN CUPPOP®WON WE TIG 0dnyieg Oa TTapapeivel d1aBEaiun yia TIBEWPrOEIg
OTOV TTPOAVOQPEPOUEVO KOTAOKEUATTH.

Tuxov emeuPacelg R TPOTTOTTOINCEIG TTOU Ba yivouv Xwpic Tnv e€oucioddtnaon Tng voestalpine Bohler
Welding Selco S.r.1., 8a mpokaAécouv Tnv Talon I0XU0G TNG TTapaTTavw dNAwaCnG.

Onara di Tombolo, 03/07/2023 voestalpine Béhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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Apeool kivouvol TTou TTpokaAoUv goBapols TPAUPATIOPOUG ) €TTIKIVOUVEG EVEPYEIEG TTOU UTTOPOUV VO TTPOKAAETOUV
00BapoUg TPAUNATIOUOUG.

Evépyeleg Tou uTTopo UV va TTpoKaAE00UV N ooBapoUs TpaupaTiopoug A BAGBEG o€ avTIKEiPEVa.

Ol onuelwoelg TTou akoAouBoUv auTd To GUPPBOAOD, £X0UV TEXVIKO XAPAKTAPA KAl OIEUKOAUVOUV TIG EVEPYEIEG.
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1. MPOEIAONOIHZEIZ

MpivrpoBeite og oTOIAOATTOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI VA DIOBACETE KAl VO €i0TE BERAIOI OTIKATAVOROATE TO TTAPOV £y XEIPIDIO.
Mnv KAVETE HETATPOTTEG KA EVEPYEIEG TUVTIPNONG TTOU OEV TTEPIYPAPOVTAI 0TO TTAPOV. O KATAOKEUAOTAG OE PEPEI KAMia
€ubuvn yia Tuxov BAGREG, o€ TPOOWTTA 1] TTPAYUATA, TTOU OQeiAovTal o€ TTANUUEAR avAayvwan Kail/f) un Epapuoyn Twv
0odnyIwv Tou TTapoOvToG ey xeipidiou.

Alatnpeite TavTa TIG 0dNYiEg XPriONG OTOV TOTTO XPONG TNG CUOKEUNG. EKTOG atrd TIg 0dnyieg xpAong, TNPEITE TOUG
YEVIKOUG KOVOVEG KaI TOUG I0XUOVTEG TOTTIKOUG KAVOVIGUOUG YIa TNV TTPOANWN TWV aTUXNKATWY KAl TNV TTIPOCTACIA TOU
TEPIBAAAOVTOG.

OAololutredBuvol yia mn Béon o€ AsiToupyia, TN XPGN, TN CUVTHPNON KAl TNV ETTIOKEUN TNG CUOKEUNG TTPETTEL

* va d1a0€Touv KaTAAANARN e&ei1dikeuon

* va 0100£TEI TIG avVaYKaieG OEEIOTNTEG YIA KOTT) JE TTAGO O

* va £xouv dlaBdoel TAAPWG Kal va TNPoUV OXOAAOTIKA TIG TTapoUoeg odnyieg XpAong

MNa k&Be ap@iBoAia A TPOBANPA OXETIKA e TN XPAoN TNG dIATAgNG, E0TW KI av OeV TTEPIYPAPETAI €OW, CUMBOUAEUTEITE
KATTOIOV EEEIDIKEUPEVO TEXVIKO.

1.1 MepiBdAAov Xpiong

iec )

KdaBe diaTagn TpETTel va XpnOIKOTTOIEITAI ATTOKAEIOTIKA KAl HOVO VI TIG AEITOUPYIEG TTOU OXEDIATTNKE, JE TOUG TPOTTOUG
KQITO EUPOG TIMWYV TTOU avaypA@ovTal aTNV TTIVAKIOO XAPAKTNPICTIKWY KAI/f OTO TTApOV ey XEIPiOI0, KAl TUP@WVA E TOUG
€0vIKoUGg kal dieBveig kavoviopoUg acg@aleiag. OtroladATToTeE AAAN XPHON, TTOU SI0PEPEI ATTO AUTEG TTOU SNAWVEI pNTA O
KaTtaokeuaoTAg, Bewpeital atmoAUTWGS avapuooTn Kal €TTIKIvOUVN, Kal, 0TV TTEPITITWAON auTr, o KataokeuaoTtng o€
QEpEIKapia eubuvn.

H ouokeun TTpETTEl va TTPOOPICeTal HOVO VIO ETTAYYEAUATIKA XPAoN, o€ Blopunxaviko TepifaAAov. O KaTaokeuaoTnG O¢
@épel kapia eubuvn yia BAGREG TTou evdexopEVWG TIPOKANBOUV e€aiTiag TNG XpHong TNG dIdTagng pEoa 0€ KATOIKIEG.

H d1aTagn TpETTel va XpnOIKOTIOIEITAI O€ XWPOUG uE Bepuokpaaia peTagu -10°C kal +40°C (+14°F kai +104°F).

H d1aTagn mpéTrel va HETAQEPETAI KA VO ATTOBNKEVUETAI OE XWPOUG e Beppokpaaia peTagl -25°C kai +55°C (-13°F kai 131°F).
H d1atagn mpétrel va xpnoigoTroleital o€ TEPIBAANOV XwpPiGg okovn, o&éa, aépia R AAAEG DIABPWTIKEG OUTIEG.

H d1aTagn mpétrel va xpnoigoTroleital o€ TTEpIBAANOV PE OXETIKA Uypacia uikpoTepn Tou 50%), oToug40°C (40,00°C).

H d1atagn mpétrel va xpnoipoTtroleital o€ TEPIBAAAOV pe OXETIKA uypaaia pikpoTepn Tou 90%, oToug 20°C (68°F).

To YEyIoTO EMITPETTOPEVO UYONETPO YIa TN XprRon Tng di1dtagng eival 2000 . (6500 od10).

Mn XpnOIKOTTOIEITE AUTA TN CUCKEUN VIO VA EETTAYWVETE CWANVWOEIG.
Mn XpNOIUOTTOIEITE TN CUOKEUR YIA @OPTION UTTATAPIWY R/KAI CUCCWPEUTWV.
Mn XpnOI1UOTIOIEITE TN CUCKEUNR YIA TNV EKKIVNON KIVATAPWV.

1.2 ATOMIKN TTPpOOTACIA KOl AC@AAEIA TPITWV

H d1adikagia kot atroTeAei TNy BAaBepwv akTIvoBoAiwy, BopUpou, BEpUOTNTAG KAI EKTTOUTTAG agpiwy. TOTTOBETAOTE
SlaXWPICTIKO TTUPIMOXO TOIXWHA, Yia va TTpoaTaTeleTAl N {Wvn KOTIAG aTrd AKTIVEG, OTTIVOAPEG KAl TTUPAKTWHEVA
KOMMATIA OKOUPIAG. KAVTE GUOTACEIGOTOUG TTAPOVTEG VA PNV KOITAZOUV TN KOTTA KAI VO TTPOOTATEUOVTAI OTTO TIG AKTIVEG
TOU TOEOU f TO TTUPOKTWHEVO PETAAAO.

dPopdTe KaTGAANAO pouxIou0, TTOU va TTpooTaTEUEI TO BEPUA aTTO TNV akTIVOBoAia Tou TOEou, Toug OTTIVBAPEG Kal/f To
TTUPAKTWHEVO HETAAAO. Ta poUxa TTOU QOPATE TTPETTEI VA KAAUTITOUV OAO TO CWHA KAI TTPETTEI VA Eival:

- AkKEépala Kal o€ KaAr katdoTaon

- Mupipaxa

- MovwrTikd ka1 oTeyva

- EQappooTd oTo owpa Kal xwpic peREp

Popdre TAVTOTE UTTOOAPATA EYKEKPIYEVA OCUPPWVA PE TO OXETIKA TTPOTUTTA, avOeKTIKA KAl IKAVE va eEag@aAioouv Tn
povwaon atd 1o vepd. PopdTe TavTOTE YAVTIA, EYKEKPIMEVA PE BAOTN TA OXETIKA TTPOTUTTA, TTOU Va £§a0@aAiouv Tnv
NAEKTPIKN KOl OEPUIKT HOVWON.

Mo TNV TTpOoCTOCia TWV HATIWY, XPNOIUOTTOIEITE JAOKEG JE TTAEUPIKH TTIPOCTATIA YA TO TIPOCWTTO Kal KATAAANAo BaBuod
mpooTaciag (B.MM. 10 f avwTtepog).

@Popdrte TavTa TTPOOTATEUTIKA YUAAIA PE TTAEUPIKG KOAUPPATA, €10IKA KATA TIG EVEPYEIEG XEIPOKIVNTNG i NXAVIKAG
ATmOPAKPUVONG TNG OKOUPIAG OUYKOAANGNG (KOTTAG).

Mn @opdTe pakoUug eTTagng!
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PopdTe wTOAOTTIOEG, O€ TEPITITWAON TTOU N S10dIKATia KOTTAG TTapouciddel etikivouvn oTddun BopUou. Av n otddun
BopuBou utrepPaivel Ta Opia Tou VOPOU, 0ploBeTAOTE TN {wvn epyaaiag kal BeBalwBeiTe OTIOI TTAPOVTEG TTPOCTATEUOVTAI
ME WTOAOTTIOEG ) WTORUCUATA.

AlaTnpeiTe TTAVTA TA TTAEUPIKA TOIXWHATA KAEIGTA, KOTA TN SIAPKEIQ TWV EPYATIWY KOTTAG.
ATtrayopeleTal OTTOIAOATIOTE HETATPOTTH TNG DIATAENG.

KpaTtdrte 1o Ke@AAl pakpid atd tn toiumida MAAZMATOL.
To pelpa, katd TNV £€000, uTTOPEi VO TTPOKAAETEI COBAPOUG TPAUUATIONOUG OTA XEPIA, OTO TIPOCWTTO KAl OTA PATIA.

ATTOQUYETE TNV ETTOQPN PE KOPPATIO, AuEOWG META TN KOTTA. H uwnAn Bepuokpaacia putropei va mpokaAéael coBapd
eykavparta. O1 apatdvw TTPOPUAGEEIS TTPETTEl va TnNPoUVTal KAl OTIG EPYOCIiEG YETA TN KOTIA, yIATi YTTOpPEi va
aTTOKOAAOUVTAI KOPMUATIO OKOUPIAG OTTO TA ETTEEEPYACUEVA KOPUATIO TTOU YUXOVTAI.

Mpiv KAVETE KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW OTNV TOIPTTIOQ A TTPOPEITE OTN OUVTAPNONA TNG, BERAIWOEITE OTI £XEI KPUWOEL.

Mpiv atroouvdEoeTe TOUG CWAARVEG TTPOCAYWYNAG KAl ETTICTPOPNAG TOU WUKTIKOU uypou, BeBaiwbeite 61in povada wigng
eivaloBnoTr. To Bepud uypo Tou Byaivel uTropei va TpokaAéoel cofapd eykaluara.

MpounBeuTeite T aTTaPAiTNTA HECA TTPWTWYV BoONBEIWV.
Mnv TTapapeAeite TuxOv eykaupaTa f TPAUUATIOPOUG.

Mpiv eykaTaAgiyeTe TN BEON epyaciag, TTAPTE TA ATTAPAITNTA HETPA AOPAAEIAg, yia va atTropeuxBoUv akoUaieg BAGRES
KOl aTuXAuaTa.

1.3 MNpooTacia atrdé KATTVOUGS Kal aépia

Y116 0pIopEVEG OUVORKEG, Ol KATTVOI TTOU TTapAyovTal aTrd Tn KOTIF) UTTOPEI VO TIPOKAAETOUV KAPKivo 1, OTIG EYKUEG
yuvaikeg, BAABeG oTO EUPpuUo.

KpaTtdre 1o KEQAAI pakpId atrd Ta agpia Kal TOug KaTrvoug TNG KOTTAG.

H ¢wvn epyaaiag mpéTrel va d1a0€Tel KATAAANAO oUoTNUa QUOIKOU ) BeRIacpévou agpiapou.

e TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPIOUOU, XPNOIUOTIOINOTE HAOKEG UE AVATTVEUOTAPEG.

Z€ TTEPITITWON KOTTWYV O€ XWPOUG HIKPWV BIaCTACEWY, 0AG OUVIOTOUHE TNV ETTIBAEWN TOU GUYKOAANTA aTTO KATTOI0 OUVADEAQPO,
TTOoU BpioKeTal £§W ATTO TO GUYKEKPIPEVO XWPO.

Mn xpnoipoTTolEiTeE 0EUYOVO YIa TOV EEAEPIOUO.

MNava eAEyXETE TNV ATTOTEAEOPATIKOTNTA TNG AVAPPOPNONG, CUYKPIVETE KATATTEPIODOUG TNV TTOCATNTA TWV EKTTOUTIWY ETTIRAAB WV
AEPIWV PE TIG ETTITPETITEG TIUEG TTOU AVOYPAPOVTAI OTOUG KAVOVIOUOUG A0@AAEING.

H moodTnTa KAl N TIKIVOUVOTNTA TWV TTAPAYOUEVWY KATTVWYV £EAPTATAI ATTO TO BATIKO UAIKO TTOU XPNOIKOTTOIEITAI, OTTO TO UAIKO
OUYKOAANONG Kal atmd evOeEXOUEVEG OUCIEG TTOU XPNOIUOTTOIOUVTAl Yia KABOPIGKO Kal aTToAITTavon Twv KOPPATIWV TToU
guykoAAoUvTal. AKOAOUBNOTE TTIOTA TIG 0ONYIiEG TOU KOTAOKEUOOTH KOl TWV OXETIKWY TEXVIKWY OEATIWV.

Mnv KaveTe GUYKOAANTEIG (KOTTEG) KOVTA O€ XWPOUG atroAiTravong i Baeng.

ToTroBeTEITE TIG PIAAEG AEPIOU OE AVOIKTOUG XWPOUG I O€ XWPOUG UE KAAAR KUKAOQOpia Tou aépa.

1.4 NMNpoAnyn Tupkayldg/ékpning

H d1adikaoia KOTTAG PTTopEi va atroTeAETEl auTia TTUPKAYIAG Kal/f) €Kkpnéng.

ATTOJOKPUVETE, OTTO TN {Wvn EPYACiog Kai TN YUPW TTEPIOXT], TA EUPAEKTA F} KAUOIO UAIKG KAl QVTIKEIPEVA.

Ta eU@AeKTa UNIKG TTPETTEI Va BpiokovTal o€ atmréaTaon TouAdxioTov 11 pétpwy (35 modiwv) atrd 1o XWwpo cuykKOAANONG I TTPETTEN
va TpooTaTedovTal KatdAAnAa.

O10mIVEAPEG KAl TA TTUPOKTWHEVA CWHATIOIN TTOU EKOQEVOOVICOVTAI UTTOPOUV va TATOUV EUKOAQ GTIG YUPW TTEPIOXEG KON KAl
a1ro TTOAU pIKPA& avoiypaTta. NpooégTe 1diaiTepa TNV ACPAAEIQ TIPAYHATWY KAl ATOUWYV.

Mnv k@veTe KOTTEG TTAVW 1 KOVTA O€ Soxeia TTou BpiokovTal UTTd TTiean.

Mnv ekTeAEITE KOTTEG TTAVW O€ KAEIOTA doxEia 1 cwARveg. IdiaiTepn TTPOCOXH ATTaITEITAI ETTIONG YIO TNV KOTT CWARvVWY ] doxeiwv
aKOUN Kal O€ TTEPITITWON TToU €ival avoiXTd, ddeia Kal TIPOCEKTIKA KaBapiouéva. Ta utToAgippaTa agpiwy, Kauaipgou, Aadiou n
TTaPOMUOIWY OUTIWYV PTTOPOUV VA TTPOKAAETOUV EKPEEIG.

Mnv KGVETE KOTTEG O€ ATHOC@PAIPA TTOU TTEPIEXEI KOV, EKPNKTIKA aépia  avaBuuIdoElg.

MeTd Tn ouykOAAnon, BeBaiwBeiTe 6TI TO NAEKTPIKO KUKAWHA OEV AKOUUTTA KOTA AGBOG O€ ETTIQAVEIEG CUVOEUEVEG PE TO KUKAW WA
NG yeiwaong.

KovTd oTn ¢Wvn epyaciag TTPETTEI VO UTTAPXEI EEOTTAIOUOG ) OUCTNUA TTUPACPAAEIQG.
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1.5 MpoAnTTIKA péETPA YIA TN XPRON @IAAWYV agpiou

O1@idAeg adpavolg agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTiEGN KAl UTTOPOUV Va EKpayoUyv, O€ TTEPITITWAN TTou OV ThPOoUVTal Ol
eNdx10TEG OUVONKEG aoPaAEiag HETaPOPAG, aTTOBAKEUONG KAl XPAONG.

O1 @IdAeg TpéTTel va gival 0TOBEPG OTEPEWPEVEG, O KATAKOPUPN BETN, TTAVW O€ ToiXoug f Je GAAa katdAAnAa péoa, yia va
aTmmo@elyovTal TTITWOEIG I TUXaia X TUTTAPATA.

BidwveTe TO KAAUPPQ TTPOCTACIAG KATA TN HETAPOPA, TN B€0n o€ AsiToupyia Kal KGBe opd TTOU OAOKANPWVOVTAl 01 BIadIKACIEG
KOTTAG.

ATToQUYETE TNV €KBETN TWV PIOAWY OTNV dPean NAIOKK akTIVOBOoAia kal o€ aTTéTouEeG HETARBOAEG Bepuokpaaiag. Mnv exTiBETE TIG
@IAAEG o€ TTOAU XaUNAEG 1) TTOAU uWnAéG BepuoKkpaaieg.

ATTOQUYETE TNV ETTOQN TWV QIOAWV PE OKAAUTITEG QAOYEG, NAEKTPIKA TOEA, TOIPTTIOEG OUYKOAANONG A NAekTpodiwv Kal
TTUPOKTWHEVWY BPpAUCUATWY TTOU TTAPAYOoVTal aTTd TNV KOTTA.

KpaTAOTE TIG PIAAEG HOKPIG OTTO TO KUKAWUATA KOTTHG KAl ATTO NAEKTPIKA KUKAWPATA YEVIKOTEPA.

KpaTtdrte 1o KEQAAI pakpi& atrd To onueio e6dou Tou agpiou, dTav avoiyete TN BaABida TnG @IGANG.

KAgivete Tadvta 1n BaABida 1ng @idAng 6tav oAokAnpwBOoUv o1 810d1KACIEG KOTTAG.

Mnv ekTeAEITE TTOTE KOTTAG O€ PIAAEG aEPiOU TTOU BpioKoVTal UTTO TTiIECN.

1.6 NpooTacia atrd nAekTpoTAnia

} H nAekTpotrAnéia ptropei va rpokaAéoel Bdvaro.

ATTOQUYETE TNV ETTAQN PJE TO ONMEIA TTOU BPioKOVTAI CUVABWG UTTO TAON OTO ECWTEPIKO I OTO EEWTEPIKO TNG EYKATAGTAONG KOTTAG
oétavn eykaTdotaon Tpo@odoTeiTal (01 TOIPTTIOES, OI TOIPTTIOEG NAEKTPOdIWY, Ta KAAWDIa yeiwong Kal Ta KaAwdia ouvdEovTal e TO
NAEKTPIKO KUKAWMA KOTTAG).

E€ao@alioTe TNV NAEKTPIKA JOVWON TNG EYKATACTOONG KAl TOU XEIPIOTH, XPNOIUOTIOIWVTAG OTEYVEG ETTIQPAVEIES Kal BATEIG, UE
ETTAPKA HOVWON aTTO TO SUVANIKO TOU EdAPOUG KAI TNG YEIWONG.

BeBaiwbeiTe 6TI N £yKATACTOON CUVOEETAI CWOTA, O€ KATTOI TTPIda Kal o€ OiKTUO TTou dlaBéTouv aywyo yeiwong.

Mnv ayyiCeTe U0 TOIPTTIOEG TAUTOX POVWG.

AIaKOWTE AUECWG TN KOTTA, €AV VIWOETE OTI 0AG dIATTEPVA NAEKTPIKO pEUA.

1.7 HAekTpopayvnTIKa Tredia Kal TTapeUPBOAEG

(( )) H di€Aeuon Tou peUPATOG ATTO TA ECWTEPIKA Kal €EWTEPIKA KaAwdIa TNG d1dTagng, dnuioupyei NAEKTPOPayvNTIKO TTEDIO
KOVT@& oTa KOAWSIa oUYKOAANONG Kal oTnv idia tn didTagn.
* TanAekTpopayvnTIKG TTESIO UTTOPEI va £€X0UV (AYVWOTEG HEXPI CPEPQ) ETTITITWOEIS TNV UYEIQ, JETA ATTO TTAPOTETAUEVN EKBEDN.
* Ta nAekTpIKG TTeEdia uTTopoUv va TTPOKAAEéoouV TTOPEUBOAEG O AAAEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG, OTTWG OTOUG BNUaTOddTEG ) OTA
QKOUOTIKG Bapnkoiag.

Ta dTopa pe WTIKEG NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG (BNUOTODOTEG), TTPETTEl va GUPBOUAEUBOUYV £vav 10TPO TTPIV TTANCGIATOUV
KOVTA O€ Epyacieg KOTTAG TTAGOUATOG.

<

-_—

.71 Tag§ivopnon HMZ ocUp@wva pe to rpoétTutro: EN 60974-10/A1:2015.

H ouokeun katnyopiag B gival kataokeuaopévn 6€ CUPPOPPWON PE TIG ATTAITAOEIG CUPPBATOTNTAG O€ BlIOPNXAVIKOUG
XWPOUG N KATOIKIEG, CUUTTEPIAAUBAVOUEVWY TWV KATOIKNPEVWY TTEPIOXWYV OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI ATTO
KG&1o10 dnNuoaIo cUoTNPA XapuNAARG TAoNG.

Kartnyopiag

H cuokeun katnyopiag A dev TTpoopideTal yia XPrion O€ KATOIKNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKN EVEPYEIQ TTAPEXETAI
Kamnyopiag | OTTO KA&TTOI0 dnudaio cuoTnua XapnAng taong. ©a Atav duvnTikd BUOKOAO va e£a0@aANIOTEl N NAEKTPOPAYVNTIKN
ouuBaTéTNTA TWV CUCKEUWY KaTnyopiag A o€ auTég TIG TTEPIOXEG, EEQITIAC TWV TTAPEPNBOAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KAl
TTpoodyovTal.

Acite Toke@AAaio yia TepioooTepeg TTANpo@opieg: MINAKTAA XAPAKTHPIZTIKQN A TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

..
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1.7.2 EykatdoTaon, XpRon Kai aioAdbynon Tou xwpou

H ouokeun auTh KaTaokeuaZeTal cUNPWVA PE TIG 0dnyieg Tou evappoviouévou TpoTutrou EN 60974-10/A1:2015 kol KOTATAGOETAI
oTtnv “KATHIOPIA A”. H ocuokeun TTPETTEl va TTPOOPICETal JOVO YIa €TTOYYEAPATIKA XpAon, o€ Biouynxavikd mepifaAiov. O
KOTOOKEUAOTHG O QEpel Kapia euBuvn yia BAGReG TTou evdexopévwg TTPokAnBoUv eaitiag TNg xpnong tng d1atagng yéoa oe

KOTOIKIEG.
— \ O xpnRotng mpéTrel va €XEl EPTTEIPIa OTOV TOUEQ auTO Kal BewpeiTal uTTEUBUVOG yIa TNV EYKATACTACN KAl TN XPHon TNG
,ﬁ.ﬁ] OUOKEUNG, OUP@WVA PE TIG 0dNYiEG TOU KATAOKEUAOTH. Av TTapaTtnpnBouv nAekTpopayvnTIKEG TTAPEUBOAEG, 0 XPAOTNG
TPETTEI VO AUCEI TO TTPOBANPA PE TNV TEXVIKA UTTOOTAPIEN TOU KATOOKEUAOTH.
—
O
(( )) € OAEG TIG TTEPITITWOEIG, O NAEKTPOPAYVNTIKEG TTAPEUPBOAEG TTPETTEI VA EAATTWOOUV Ewg TO BaBuOG oTOV OTTOIO TTOU BEV
A TTPOKAAOUV evOXAnaon.
—  J
Mpiv TNV EYKATAGTAON TNG OUOKEUNG, 0 XPAOTNG TIPETTEI VA EKTIMACEI TA TTIBAVA NAEKTPOPUAYVNTIKA TTpOBARpaTa TTou Ba
P-. pITOopoUCav va TTapouciaaTolv aTn yUpw ¢wvn Kal 1ISIaiTEpa aTNV UyEia Twv TTapovTwy. MNa Tapadelypa: GTopa Pe
BnuatoddTn (pace-maker) kal akouaTIKA BapnKoiag.

N——/

1.7.3 ATraiTRoEIg TpOoPodoaiag (BA. TEXVIKA XOAPOAKTNPIOTIKA)

O1 ouokeuég UWPNARG 10xU0G Ba PTTopoloav va €TTNEPEACOUV TNV TTOIOTNTA TNG £VEPYEIOG TOU OIKTUOU dIaVOMNAG, £EaITiag Tou
ATTOPPOPOUNEVOU PEUPATOG. ZUVETTWG, YIA HEPIKOUG TUTTOUG CUOKEUWV (BA. TEXVIKA XapaKTNPIOTIKA) Ba uTropoUcay va ugicTavTal
KATTOI01 TTEPIOPICHOI TUVOEDNG 1 MEPIKEG ATTAITACEIG TTOU AQOPOUV TNV PEYIOTN ETITPETTOMEVN EUTTEdNON OIKTUOU (Zmax) A Tnv
eNax10TNn 10U eykaTdoTaong (Ssc) ou diaTiBeTal oTo onueio dIETTAaPNG pe To BikTUO (Znueio Koivrg alvdeong KX - Point of
Commom Coupling PCC). Xtnv TepiTTwon auTr, 0 €YKATAOTATNG 1 0 XPAOTNG €XOUuv TNV uttoXpéwan va egakpiBwoouv
(oupBouieudpevol evdeXOUEVWG TOV DIAXEIPIOTA TOU NAEKTPIKOU BIKTUOU) av N CUOKEUN PTTOpEi va ouvdeBei. Ze TTepiTTTwON
TTOPEPPBOAWY, UTTOPEI va gival avaykaia n Afyn TpooBeTwy PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWY GTO BiKTUO TPOPODOTIaG.

MpéTtrel eTriong va eKTINACETE AV €ival OKOTTIO v BwpaKIoTEI TO KAAWDIO TPOPOdOTiag.

Acite TOo KEQAAQIO yia TTEPIoOOTEPEG TTANPOPOpieg: TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

1.7.4 NMPOANTITIKA HETPO OXETIKA JE TA KAAWSIA

MNa TNV EAaYI0TOTTOINGN TWV ETITITWOEWYV ATTO TA NAEKTPOPAYVNTIKA TTEDIA, AKOAOUBEITE TOUG £EMG KAVOVEG:

* TUAIYETE KAI OTEPEWVETE Padi, OTTOU AUTO €ival duvaTod, TO KAAWDIO YEiwong e TO KAAWDI0 I0KU0G.

e ATTO@eUYETE TO TUAIYHO TWV KOAWSIWY yUpw aTTO TO CWHA.

e MnoTékeaTe peTAEU KaAwdiou yeiwaong kal KAAwSiou 10XU0G (Ta dU0 KaAwdia TTPETTEI va BpioKkovTal atrd TNV idia TTAEUpd).

* TaKaAWSIO TTPETTEI VO €XOUV TO HIKPOTEPO dUVATO UAKOG, VO TOTTOBETOUVTAI KOVTA HETAEU TOUG KO VA HETOKIVOUVTAI TTAVW I KOVTA
oTnV €mMQAveIa Tou daTrédou.

» TomroBeteite TNV di1dTOEN O€ KATTOIA ATTOOTAGN ATTO TO ONUEIO OUYKOAANONG.

o TakaAwdIa TTPETTEI VA €ival TOTTOBETNPEVA HAKPIG aTTd evOeXOUeVa GAA KaAwdia.

1.7.5 looduvapikn ouvdeon (yeiwon)
TnpAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPi I00OUVANIKAG oUVOEDNG (YEiwaong).

1.7.6 yeiwon Tou KATePYAJOUEVOU KOPMATIOU

‘Omrou 1o UTTO eTTEgEPYaTia KOPPATI OEV Eival YEIWPEVO, VIO AOYOUG NAEKTPIKAG ac@aleiag f e¢aiTiag Twv d1acTAoEwY Kal TNG B€ong
TOU, N oUvdeDN yeiwong HETAEU TEPayiou Kal EBAPOUG UTTOPET VO PEIWOEI TIG EKTTOUTTEG. ATTQITEITAI TIPOCOXT, WOTE N YEiwan Tou
KOTEPYAJOUEVOU KOUUATIOU va PNV augdvel Tov KivOUVO aTUXAUOTOG Yia TO XEIPIOTH 1 va TTPOKAAEl BAABEG o€ AAANEG NAEKTPIKEG
OUOKEUEG. TNPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPT I00OUVANIKNG 0UVOEDNG (YEiwong).

1.7.7 Owpdkion

H emAekTIKA Bwpdkion GAAWV KAAwWSiWV KOl CUGKEUWY OTN YUPW TTEPIOXA UTTOPEI va JEIWOTEI TA TIPOBAANATA TTAPEUBOAWY.
2 € €10IKEG EQapPUOYEG, Ba uTTopoloe va AneBei urdwn n Bwpdkion 6Ang Tng dIATagNG KOTIAG.

1.8 BaBuoég mpoortaciag IP
IP23S

* [epiBAnua ToU aTTOTPETTEI TNV TUXaia TTpOoRacn o€ emIKivouva PEPn KATToIou dAXTUAOU I KATTOI0U EVOU CWHATOG
pedidueTpoion A ueyaAlTepn ammo 12,5 mm.

» MepiBAnua TpooTaTeUPEVO aTrd BPox I TTOU TTEPTEI JE ywvia 60°.

* MepiBAnua Tou atroTpéTel TIG BAABEPEG OUVETTEIEG TNG £100D0U vEPOU, OTAV Ta KIVOUUEVA PHEPN TNG CUCKEUNG €ival
akivnTa.

1.9 Ai1dBeon

Mnv aTTopPITITETE TNV NAEKTPIKA CUOKEUN PE TA KOIVA aTTORANTA!

ZUpewva pe Tnv Eupwtraikf Odnyia 2012/19/EE oxeTIka pe Ta amORBANTA NAEKTPIKOU KAl NAEKTPOVIKOU £EOTTAIGUOU, KOl
yla TNV epapuoyn TnG BAacel TNG €BVIKAG vouoBeaiag, 0 NAEKTPIKOG EEOTTAICHOG TTOU PTAVEI OTO TEAOG TOU KUKAOU WNG
TOU, TTPETTEI VO CUAAEYETOI XWPIOTA KAl va TTapadideTal o€ KEVTPO avakTnong kal d1dBeong. O IBIOKTATNG TNG CUCKEUNG
o@eilel va avaldntioel Ta e¢ouaiodoTnuéva KEVTPA GUAAOYAG aTTeUBUVOUEVOG OTIG TOTTIKEG apXEG. H epapuoyn Tng
EupwTtraikig Odnyiag Ba emiTpéwel TNV KAAUTEPN TTPOCTAC O TOU TTEPIBAAAOVTOG KAl TNG UYEIAG TOU avBpwTTOU.

» [ TTEPIOTOTEPEG TTANPOPOPIES, ETTIOKEPOEITE TNV IOTOOEAIDQ.
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2. EFTKATAZTAZH

H eykatdoTaon uTropei va yivel JOvo oo EUTTEIPO TIPOCWTTIKO, £0UCI000TNUEVO ATTO TOV KATOOKEUAOTH.

&

f

”

a Mpiv TNV eykatdoTaon, BeBaiwbdeite 6Tin yevvATpIa €ival atToouvOedeuEvVn aTTd TO NAEKTPIKOG BiKTUO.
——

AtrayopeleTalnouvdeon TwWV YevvNTPIWY (0€ aeIpd A TTApAAANAQ).

€

21 TpoémTOog AVUYPWONG, HETAPOPAG KAl EKPOPTWONG
* Hoi1dTagn S1a0£Te1 pia XEIPOAARK, TTOU ETTITPETTEI TN HETAKIVNON TNG UE TO XEPI.

Mnv utroTIudTe T0 BAPOG TNG BIATAENG (BA. TEXVIKA XAPOKTNPIOTIKA).
Katd tnvaviywaon, kavéva atopo dev TTPETTEl va BpioKeTal KATW aTTé TO QOPTIO.
ATTOQUYETE TNV TITWON TNG O1ATAENG KAI PNV TNV aTToB£TETE e SUvapn aTo dATTEdO.

B

N
N
-
o

mo0éTnon Tng didTtagng

S

TnpRoTe TOUG £ G KAVOVEG:

¢

EUkoAn Tpooaan ota 6pyava EAEYXOU KAl TIG CUVOETEIG.

Mnv To1T00€ETEITE TOV EEOTTAICUO O€E OTEVOUG XWPOUG.

Mnv TotroBeTeiTE TTOTE TN S1ATAEN TTAVW O€ PIa eTIQAVEIA PE KAion peyaAUuTepn atrd 10° wg TTPOG TO 0pICOVTIO ETTITTEDO.
ToTroBeTOTE TN DIATAEN O€ XWPO OTEYVO, KABapd Kal e ETTAPKN EEAEPITUO.

MpooTtatéywTe TN di1dTagN a1r6 TN BPOXN KOl TOV RAIO.

N

.3 20vdeon

HyevvnTpia d1a0£TeI NAEKTPIKO KAAWDIO0, yia Tn oUvdeon aTo BiKTUO TPOPOdOTiag.
H d1atagn ytropei va tpopodoTtnBei e pelpa:

* 115V povogaaoikd

* 230V povo@aaikd

£
O

H AgiToupyia TNG OUOKEUNG €ival eyyunuévn yia TAOEIG HE DIOKUPAVOEIG EwG £15% €TTi TNG OVOUAOTIKAG TIUAG.

MNa va aro@euxBouv {nuieg og dTopa ] TNV EyKATACOTAON, TIPETTEI VA EAEYEETE TNV ETTIAEYPEVN TAGN TOU SIKTUOU KO TIG
ao@aAeieg MPIN ouvdéoeTe To unyxavnua 1o pedpa. ETriong pémel va BeBaiwBeite 0TI To KAAWDIO gival cuvdedepévo
o€ pia rpida rou d1aBETel yeiwaon.

H eykatdoTaon ptropei va Tpo@odotnBei amd nAekTpotrapaywyo Celyog apkei va eEac@alifel otabepr) Tdon
Tpo@odoaoiag peTagu +15% WG TTPOG TNV OVOUACTIKA TIUA TAONG TTOU dNAWVEI O KATOOKEUAOTHG O€ OAEG TIG TTIBAVEG
OUVONAKEG XPNONG Kal PE TN MEYIOTN TTapexouevn 10xU TnG yevvATplag. Katd kavova, GuvIoTATal N XPRon
NAEKTPOTTAPAYWYWYV EUYWV PEIOYXU 2 QOPEG HEYAAUTEPN ATTO TNV IOXU TNG YEVVATPIAG, YIA TO HOVOPAOIKO peUa, Kal 1,5
@OpPd4d, Y10 TO TPIPATCIKO. ZUVIGTATAI N XPrON NAEKTPOTTAPAYWYWYV (EUYWV PHE NAEKTPOVIKO EAEYXO.

Ma TNV TpooTacia Twv XEIPIOTWY, N dIATALN TTPETTEI va €ival cwaTd yelwpévn. To kKaAwdio Tpogodoaciag diabéTel Evav
aywyo (KITPIVOTIPACIVOG) YIa TN YEiwan, TTou TTPETTEI va ouvOEDEl o€ Eva @Ig Pe eTTagn yeiwang. O kiTpivog/Tpdoivog
aywyog dev mpétrel va xpnoipotroleital [MOTE padi pe GAAo aywyo yia Tnv mapoxr 1aong. EAEyETe TNV UTTapén yeiwong
oTNV €YKATAOTACN KAl TNV KOAR KATAoTAON TNG TPiCag Tou peUPaTog. XpNOIUOTTOIEITE HOVO QIS TTOU TNPOUV TOUG
KavovIouoUG ao@aAeiag.

H nAekTpIKN eykaTdoTaon TTPETTEI VA YiVEl ATTO SITTAWPATOUXO NAEKTPOAOYO KAl CUPPWVA PE TOUG VOPOUG TNG XWPOG
oéTTou yiveTal n eykatdoTaaon.

B IE S8
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oestalpin

2.4 Beon o€ AsiTtoupyila

2.41 Z0vdeon yia KOTTH HE TTAGOpa

( @ Meipog

N J

» ToTTOBETAOTE TNV TOIUTTION TOU CWHPATOG YEIWONG TTAVW OTO KOYUATI TTOU TTPOOPieTal yia KOTTA Kal BERaIWOEITE OTI UTTAPXEI KAAR
NAEKTPIKN ETTAPNA.

» BaAte To BUopa kal yupioTe 8e€160TPOPA, £WG OTOU acg@aAicouv Ta dUo pépn.

» EAEyETE TNV TTOpoUTia OAWY TwV £EAPTNUATWY TOU CWHATOG TNG TOIPTTIOAG KAl TN OTEPEWAT) TOUG

@ PAKOp oUVvdeoNG Aépa TG HovAdag piATpou
@ Eiocodog memeouévou aépa

@ Movdda @iATpou aépa

@ ZwARvag

—] |=— MAX 7 mm - 9/32 INCH

[mi=!

» (ZupBouAeuTeite To eyxeIpidlo 0dnyIwV Xpriong "SP40").

» 2UVOEOTE TO POKOP TTAPOXNG TTETTIEOPEVOU AEPA OTNV UTTOBOXH TNG HOVAdaG QiATpou.

» Mpémelva eao@aliceTal rieon TouhdyxioTov 5 bar kai eAdxiotn Tapoxn 115 Aitpwv ava AeTrTo.
» BIdwoTe 10 paKOp TTAVW OTOV HEIWTAPA TTIEONG.

» ZUvOEOTE TO CWARVA TTAVW GTO PAKOP.

-

@ A1akOTTTNG PUBMIONG
@ MeiwTApag
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@ AlakO6TTTNG TTiEO NG
@ MavoépeTpo eAéyxou Trieong

(3 Led

@ MAAKTPO TECT agpiou
@ MoTtevoidueTpo

J

» AvAwTe TN YeVVATPIO Kal EAEYETE av AeIToupyei owaTA n evOEIKTIKA Auyvia (led).

» Av atrouoiddouv f dev €xouv TOTTOBETNOEI CWOTA T ECAPTAPATA TNG TOIUTTIOAG, ) AV N TTETN TOU KUKAWMPATOG TTETTIECPEVOU 0€Pa
eival aveTrapkng r amouoiddel, Ta led, avTioToiXa, ETTIONPAIVOUV TIG OVWHAAIEG KAl N AEITOUPYIa TNG YEVVATPIAG DIAKOTITETAI £WG
OTOU aTTOKATOOTABOUV 01 OHAAEG OUVORKEG AsITOUPYiag.

» Mi€oTe TO TTAAKTPO TECT AEPiOU, £TOI WOTE va KABapioel TO KUKAWMPA TTETTIECUEVOU Q€A aTTO £vOEXOUEVA UTTOAEINPATO KAl
aKaBapaoieg, Kol OTN CUVEXEID ONKWOTE KAl yUpioTE TO O1OKOTITN yia TN pUBUION TNG TTiEONG, EWG OTOU N TTIEGN GTO HAVOUETPO PTACEI
TepiTTou Ta 5 bar (n evépyela TTPETTEI va EKTEAEITAI KPATWVTAG TTATAPEVO TO TIAAKTPO TEGT OEPiOU, £TO1 WO TE N PUBPION va yiveTal YE
TO KUKAWMO aépa avoixTo).

» PuBuioTe pe 1O TTOTEVOIOUETPO TNV TIUA TOU PEUPATOG KOTTAG AauBAvovTag uTTOWn TO TTAX0G TOU KOPMATIOU.

-

@ MoxA6g aoc@alcgiag

@ KoupTri toiymidag

N J

» MidoTe TNV TOIUTTIOO KAI TPABAETE TOUG TTEiPOUG AOPAAEIDG.
» MatAoTe oTIydIaia To TTARKTPO TOIPTTI®AG, yia TNV évauon Tou TOEou-o0dnyol. EAeuBepWOTE TO XEIPIOTAPIO, EAEYXOVTAG TN OWOTH
AEITOUPYIO TOU NXAVAPATOG ATTO TOV TTVOKA EAEYXOU.

» 2aGgOouVIOTOUHE vVa Un d1aTnPEiTe AOKOTTA AVAUUEVO TO TOE0-00NYO OTOV aépa, £TOI WO TE VA ATTOQUYETE TN OOPA& TOU NAEKTPODioU
KOI TOU OKPOQUCioU (UTTEK). Z€ KABE TTEPITITWON, N CUCKEUA ORMVEI TO TOE0-00NYO, HETA ATTO 6 OEUTEPOAETTTA TTEPITTOU.

» KpaTtAoTe TNV TOIUTTIOO 0€ ywvia 90° TTPOG TO KOUUATI.

» MATACTE TO KOUPTTI TNG TOIPTTIOAG YO VA AVAWEI TO TOEO.

» MAnoi1doTe TNV TOIPTTIOA OTO KOPUATI KOl APXiOTE VA KOBETE, JETAKIVWVTAG TNV UE OTABEPS pUBUO.
» (ZupBouAeuTeite To eyxeIpidlo 0dnyIwyV Xpriong "SP40").

2N
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3. NAPOYZIAZH THZ AIATAZHZ

bohlerwelding

3.1 Miocw mraveA

@ @ @ KaAwdio Tpoodociag

EmitpétreiTnv Tapoxn peUPATOG OTN CUOKEURG, CUVOEOVTAG
P PY TO PE TO BiKTUO.

0 @ A10KOTTITNG AVAUATOG

000 EAEyxeI TNV NAEKTPIKA EVEPYOTTOINGN TNG EYKATACTACNG.
(©]@) A1aBéTe1 d00 B€oeig: “O” ofnaTo, “I” avaupévo.

@ Agv xpnoipoTtroigitai

@ Aev xpnoiyotrolgiTal

3.2 NMNiow TaveA

@ Movdada @iATpou aépa

@ PUKOP CUVOEONG AéPa TNG HOVADAG @iATpou
@ AlakOTTTNG TTiEONG

@ Mey£On (MavopeTpo eAéyxou TTieong)

3.3 Mivakag utrodoxwv

s p

@ utrodoxr oUvdeonNg CWHATOG YEiwoNg

EmTpéTrel Tn 00vOEON TOU KOAWSIOU CWHATOG YEIWONG.

@ utrodoxn ouvdeong TOIUTTIdag
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3.4 MTpooTIVOG TTivaKag EAEyXouU
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© A

LED Tpo@odociag

YT1odeikvUel 0TI N S1ATagN €ival cUVOEPEVN PUE TO BIKTUO KOl TPOPODOTEITAI KAVOVIKA.

LED yevikoU ocuvaygpuouU

YmodelkvUel 0TI €TTEVERN KATTOIA B1ATAEN ao@aAEgiag (T7.X., BEPHIKO).

LED evepyoTtroinpévng ioxuog

YT1odelkvUel TNV TTapouaia Taong oTIG UTTOO0XEG e€0O0U TNG dIATAENG.

Kupiog d10kO6TTTNG pUBUIONG

Emtpémer Tnv adidAeITTn Tpo@odoaia Tou peUPATOG KOTTAG.

006vn 7 TuNUATWY

EmITPETTEI TNV EPPAVION TWV YEVIKWY OTOIXEIWV TNV INXAVAG GUYKOAANONG, KATA TNV EKKivNON, TIG pUBUICEIGKAI TIG
KOTAYPAPOUEVEG TINEG TOU PEUPATOG KAI TNG TAONG, KATA TN OUYKOAANON, KOBWG KAl TOUG KWwdIKOUG ouvayepuou.
Zuvayepuog uTTEPBEPHAVONG

YT1rodeIKvUEl OTI ETTEVERN TO BEPUIKO TTPOCTATIAG.

ZagouvIoToUPE va pun oBrveTe Tn d1dtaén cuyKOAANONG, EVW UTTAPXEI KATTOIO KaTdoTaon ocuvayepuou. OTav gival
AVOMMEVN, 0 ECWTEPIKOG AVEUIOTAPOG TTAPAUEVEI OE AEITOUPYIO KAl WUXEI TA PEPN TTOU £XOUV UTTEPBEPUAVOEI.
ZUVOYEPUOG TTPOCTATEUTIKOU KAAUMUOTOG KEQAARG TOIUTTIOOG

YT1odeikvUel TNV evOEXOMEVN €TTEURACN TNG TTPOCTATEUTIKAG SIATAENG TTOU BPIOKETAI GTNV KEQAAN TNG TOIUTTIOAG,
n oTroia YTropeEi va gival eAaTTwpaTtikA A aTTAWG &€ BIdWONKE CWOTA.

Zuvayepuodg aveTTapkoUg rieong aépa

YTrodeikvUel OTI N TTiECN TOU TTETTIEOPEVOU aépa gival MIKPOTEPN aTrd 3,5 bar Kal, CUVETTWG, AVETTAPKAG YIa TNV
opaAn Aeitoupyia.

273

EL



EL

XPHXH TOY E=OMAIXMOY

@ MeyéOn

Emitpémrer Tnv TpoBoAr TOou TTpaypaTikoU peUPATOG CUYKOAANGNG 1 TNG TAong otnv 0Bovn.

bohlerwelding

by voestalpine

Ampere

@ Volt
@ MAAKTPO TECT Aépa

EmTpétrel TNV aTTOpdKPUVON TWV aKABAPOIWY aTro TO KUKAWUA TOU TTETTIEGUEVOU a€Pa Kal TNV TIpayHaToTToinon,
XWPIGIoXU oTNV £€£000, TWV ATTAPAITATWY TTPOKATAPKTIKWY PUBNITEWYV TTIEGNG KAl TTAPOXNG TOU a€PQl.

4. XPHZH TOY EZONAIZMOY

Katd Tnv eKKivnan, n eykataoTaon eKTEAEI pia o€lpd eAEyXwv TTou diac@alifouv TH Cwao T AEIToupyia TNG EyKATAoTOONG KAl OAWV
Twv ouvoedepévwy dlaTagewv. KaTtd 10 0Tdd10 QUTO TTPAYUATOTIOIEITAI KOI TO TEGT AEPIOU, YIa va SIaTIoTWOEi n owa T oUvOEDn TOU
OUCTAMATOG TPOPOdOTiag agpiou.

>upBouAeuteite TNV evéTnTa "MTTPOCTIVOG TTiVAKAG XEIPIOTNPiIWV" Kal "Set up”.

5. SETUP

5.1 Set up ka1 Tn PUOUION TWV TTOPAUETPWYV

Emitpémrei Tov TpoypappaTiopd Kai Tn pUBUIon HIag o€Ipag TTPOOOETWY TTAPAPETPWY Yia TNV KAAUTEPN KAl TTI0 aKPIRA dlaxeipion TG
£YKATAOTOAONG KOTTNG.

O1TTapaueTPOITTOU EPPaVvifovTal 0TO set up €ival opyavwPEVEG WG TTPOG TNV ETTIAEYPEVN B1adIKATTa KOTTAG KAl O100£TOUV apIBUNTIKN
KwdIkoTtroinon.

Eicodogoto setup

» EmiTuyxdaveTal TOTWVTOG YIa 5 SEUTEPOAETTITA TO TTANKTPO encoder.
» Toundév oTo KEVTPO TNG 0BOVNG 7 XapaKTHPpWY £TTIRERAIWVEI TNV £i0000

EmiAoyn kKal puOPION TNG ETIOUUNTAG TTOPANETPOU

» TupioTe TO encoder, £€WG OTOU EPPAVIOTEI 0 APIBUNTIKOG KWOIKOG TNG ETTIBUPNTAG TTAPAUETPOU.

» HmrapduerpogutrodeikvueTal ye 1o "." ota de€id Tou apiBuou.

» 270 ONMEIO QUTO, PE TO TTATAMA TOU TTAAKTPOU encoder, egpavifeTal N TTPOYPAUUATIOMEVN TIWAG Kal n pUBUIoN TNG €TTIAEYPEVNG
TTOPAPETPOU.

» HeioodogaoTo uttopevoU TNG TTapapéTpou eTTIBERAIWVETAI HE TO ORRAOIPO TNG €vOEeIENG "." eI Tou apIBuoU

‘E¢odog amoé 1o set up

» Nava Byeite atd TG “pubuicelg”, TatAoTe TTAAI TO TTARKTPO encoder.
» Na €€0d0 atrd 1o set up emMAEETE TNV TTAPApETPO “0” (aTToBrKEUAN KOl £6000G) KaI TTATACTE TO TTAKTPO encoder.

5.1.1 KatdAoyog mrapapéTpwy oto set up (TrTAdopa)

n ATtroBnkeuon Kai £€§0d0g

Emitpémer Tnv aroBrikeuon Twv aAAaywy kai Tnv €000 atrd 1o set up.

EmTava@épw

Emitpémei Tnv emava@opd OAwV Twv TTApAPETPWY OTIG TTPOKAB0pIoPEVES TINEG (default).
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500

151

152

PeOpa kotrhg
Emitpémrel Tn pUBUION TOU pEUPATOG KOTTAG.

EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy
20A 70A 70A

MpoypappaTiopdg pnxaviparTog

Emitpémrel TV eMIAOYA TNG ETIOUUNTAG YPAPIKAG DIETTAPAG.
EmtpémeiTnv mpooBaon oTa avwTtepa eTTiTreda Tou set up.
BA. Tapdypago "E¢atopikeuan 086vng{ESNT}"

Tiun EmiAeypévo etitredo

USER XpnoTtng

SERV Service

vaBW vaBW
Kataypa@ni pevparog

EmTpémrer TNV Ep@AvION TNG TIPAYHATIKAG TIWAG TOU PEUPATOG KOTTAG.

Kataypagni tdong
EmTpémrer TNV Eu@AvIon TNG TTPAYHATIKAG TIWAG TNG TAONG KOTTAG.

6. ZYNT HPHZH

H d1dtagn péTel va ouvTnpEiTal TOKTIKA, CUMQWVa PE TIG 0dnyieg Tou kaTaokeuaoTrh. OAeg o1 Bupideg TTpdaRaong kal
ouvTAPNONG, KABWG Kal Ta KaTTaKia, TTPETTEI va gival KAEIOTA Kal KAAd oTepewpéva, 6Tav N OUOKEUN BPioKETal O€
AeiToupyia. ATTayopeUeTal OTTOIAOATIOTE HETATPOTIN TNG SIATAENG. MV ETMITPETTETE TN CUCCWPEUCT HETAAAIKAG OKOVNG
yUpw a1ré Ta TITEPUYIA agPIopOU.

H evdexOuevn ocuvTApnon TTPETTEI va EKTEAEITAI HOVO aTTd €EEIBIKEUPEVOUG TEXVIKOUG. H €TTIOKEUN A N avTIKATAOTACN
e€APTNHATWY TNG BIATAENG ATTO UN €EEIOIKEUPEVO TIPOTWTTIKO £XEI WG CUVETTEIQ TNV APECH akUpwaon TNG yyunong Tou
TPOIOVTOG. H evdexOUeEVN ETTIOKEUN I avTIKATAOTACON £€apTNUATWY TNG DIATAENG, TTPETTEI VA YiVETOI ATTOKAEIOTIKA ATTO
€EEIDIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

AIaKOTITETE TNV TPOPOJOTia peUPATOG, TIPIV ATTO KABE eTTEURaTN!

6.1 Mep1odikoi EAeyxol

6.1.1 EykatdaocTaon

KaBapioTe ToO EOWTEPIKO PE TTETTIECPEVO a€pa o€ XaPNAA TTieon Kal JAAAKS TTIVEAO. EAEYXETE TIG NAEKTPIKEG TUVOETEIG
Kal 6Aa Ta KaAwdla ouvdeang.

6.1.2 MNa Tn CUVTAPNON } TV AVTIKATAOTAON TWV EEAPTNHATWY TWV TOIUTTIS WYV, TWV
TOIPTTiIOWYV NAEKTPOSiou KA/ TWV KAAWSiWV CWHATOG YEIWONG:

)

;

N—

EAEyETe TN Beppokpacia Twv eEaPTNUATWY, YIa va SIOTTICTWOETE AV €X0UV UTTEPBEPUAVOEI.

XpnoIPoTToIEiTE TTAVTA YAVTIA EYKEKPIYEVOU TUTTOU.

Xpnoiyotrolgite KATAAANAa KAEIDIA Kal EpyaAEgia.

6.2 Eubuvn

[ g |

e )

2 € TTEPITITWON TTOU BEV YIVETAI N GUVIOTWHPEVN CUVTAPNON, TTAUEI N 1I0XUG OAWY TWV £YYUNOEWYV KAl O KOATOOKEUQOTNG
ammaAAGooeTal ammd omoladATToTE EUBUVN. O KOTAOKEUOOTAG OEV QEPEI KaMia EuBUVN, OE TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG O€
ouppopPWOEi pe TIg 0dnyieg. MNa kaBe ap@ifoAia kai/f) TpORANua, un dioTdoeTe va atreuBuvBOeite 0TO TTANCIECOTEPO
KEVTPO TEXVIKNAG UTTOGTAPIENG.
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KQAIKOI SYNATEPMQN (ANAPM)

7. KQAIKO'1 ZYNATEPMQN (AAAPM)
ZYNATEPMOZ

A H eméuBaon evég ouvayeppoU f n utrépBacn evog KPioIJoU opiou TTITAPNONG, TIPOKAAEI PIa OTITIKA CAPAvVGn oTOoV
TTiVaKa XEIPIOTNEIWY Kal TNV Auean SIAKOTTA TWV EPYATIWY KOTTAG.

NMPOZOXH

& H umrépBaon evég opiou €mMITAPNONG TTPOKAAEI YIa OTITIKF OAUAVON OTOV TTIVAKA XEIPIOTNPIWY, aAA& eTITPETTEI TN
OUVEXION TWV EPYATIWYV KOTTAG.

bohlerveiding

voestalpin

| —

2Tn ouvéxela rapouaidlovTal OAoI 0l cUvVayEPHOi Kal OAa Ta OpIa ETTITAPNONG OXETIKA UE TNV EYKATACTAON.

A Ymrepbépuavo A BA& i
o1 pBEppavan t E20 Bn uvrAUNg
A ATTwAgIa dedopévwv “ Ymétaon
E21 E42
“ AveTrapkng TTieon aépa A [MpooTacia KAAUPUATOG TOIUTTIOO
E45 pKNG naep E47 p MHATOGTOIM S

8. AIATNQZH NMPOBAHMATQN KAIAYZEIZ

ATroTu)ia aVAPPATOG TNG CUCKEUNG (Trpdoivn Auxvia ofnoTn)

Artia AOon
» ATTouciaTdongoTnv Tpifa Tpo@odoaiag. » EAEYETE KAl EVOEXOUEVWG ETTIOKEUAOTE TNV NAEKTPIKN £yKATACTAGCN.
ATtreuBuvBeiTe o€ £EEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.

» EAQTTWHATIKO QIG 1) NAEKTPIKO KAAWSIO. »

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
ATtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG, YIa TNV
€TMIOKEUA TNG DIATAENG.

» Kapévn ao@aAeia ypapung. »

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

» AIOKOTITNG TPOPOd0Tiag EAATTWHATIKOG. »

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
ATTeuBUVOEITE 0TO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
€TMIOKEUA TNG DIATAENG.

» HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWHATIKG. »

ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOCTAPIENG, VIO TV
ETTIOKEUA TNG DIATAENG.

Amrouciaioxuog oTnv £€§080 (n eykatdoTaon dev K6B&l)

Artia AOon
» YmepOépuavon unxavig (ouvayepudg BEPUIKAG » TEPIPNEVETE VA KPUWOEI N INXAVA, XWPIG va TNV oBAOETE.
ao@AAelag - KiTpivn Auxvia avapuévn).

» NavBaopuévn ouvdeon oCWHATOG yeiwong.

¥

KdvTe owoTd TN 0UvOEON TOU CWHATOG YEIWONG.
2upBouAeguBeite TNV TTapdypago “©éon oe Asitoupyia”.

¥

» Taon dIKTUOU EKTOG EUPOUG TTPOKABOPIoUEVWY » ETTava@opd tng 1adong SIKTUOU EVTOG TWV Opiwv TPoPodoaiag tng
TIHWV (KiTPIVN AuxVvia avapuévn). YEVVATPIAG.

2uvdéoTe owWOTA TN DIATAEN.

>upBouAeuBeite TNV TTAPAypaPo “ZUvdeon”.

¥

v

¥

» EAQTTWHATIKOG AUTOPATOG OIAKOTITNG. AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
ATTeuBuUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOCTAPIENG, VIO TNV

emokeun TNG diIdTagng.

v

v

» HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWHATIKG. ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKIG UTTOOTAPIENG, VIO TNV

emokeun TG diIdTagng.
AavBaopuévn Trapoyn 1Ic0xU0g
Artia AOon

» AavBaopévn emioyr diadikaoiag KOTAG A » EMIAEETE TH OWOTA d1adIKagia KOTTAG.
EL eAATTWHATIKOG OIAKOTITNG ETTIAOYNAG.
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AIATNQXH MPOBAHMATQN KAI AYZEIX

bohlerwelding

NavBaopéveg pubpiceIg TTOPAPETPWYV KAl
AgiToupyiwv Tng didTagng.

¥

¥

EAaTTWHATIKO TTOTEVOIONETPO/ENCcoder yia Tn
pUBUION TOU PEUPOATOG KOTTAG.

¥

Tdon dIKTUOU EKTOG EUPOUG TTPOKABOPITHEVWV
TIMWV.

¥

ATtrouacia piag @dong.

¥

HAeKTpOVIK& HEPN EAATTWHATIKA.

AmroTu)ia évauong t6ou-odnyou
Artia

» EAQTTWHATIKG pTTOUTOV TOIUTTIOAG.

» ®Bappévo akpo@Uaio (UTTEK) f/Kal NAEKTPODIO.

» oAU uwnAn TTieon aépa.

» HAEKTPOVIKA HEPN EAATTWHATIKA.

AmroTu)ia peTapBaong o€ 160 KOTTAG
Aitia

» NavBaopévn ouvdeon CWHATOG yEiwaong.

» NavBaopEveG pUBUICEIG TTAPAPETPWY KAl
AgiToupyiwv Tng didTagng.

ZBNAoIYo T6EoU KOTTAG
Artia

» Taon SIKTUOU EKTOG EUPOUG TTPOKABOPICUEVWY
TIMWV.

» AVETTAPKNG TTapOxX N agpiou.
» EATTWHATIKOG TIECOOTATNG.

» TMoAU uywnAn Tieon aépa.

» NavOaopEVOGTPOTTOG EKTEAEO NG KOTTNG.

» ®Bapuévo akpo@Ualo (UTTeK) r/Kal NAEKTPODIO.

AocT1dBeia T6§oU
Artia

» NavBaopéveg TTapAUETPOI KOTTAG.

YmepBoAikd miToIAiopaTa
Artia
» NavBaopéveg TTAPAUETPOI KOTTAG.
» NavBaopévn duvapikr Tgou.

» NavBaouEVOG TPOTTOG EKTEAEONG KOTTAG.

»

¥

Reset eykatdotaong Kal ETTAVATIPOYPAPHATIOPOG TWV TTOPAPETPWY
KOTTAG.

»

¥

AVTIKATOOTHOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
A1TeuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
€TIOKEUA TNG dIATAENG.

»

¥

» ZUVvOEOTE CWOTA TN dIdTagn.

» ZUMBOUAguBeiTe TNV TTapdypago “20vdean’.

¥

»

¥

>uvdéoTe owaTA TN DIATAEN.

» ZUMBOUAguBeiTeE TNV TTOpAypago “20vdean’.

¥

»

¥

A1reuBuVvOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
€TIOKEUA TNG SIATAENG.

Abon

»

¥

AVTIKATOOTHAOTE TO EAATTWHATIKO EAPTNHA.
AT1TeuBuVvOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
€TIOKEUA TNG SIATAENG.

»

¥

» AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £6GPTNHA.

»

¥

PuBuioTte cwaoTd TN por| agpiou.

» ZUMBOUAguBEeiTE TNV TTOPAypa®o “©Ean oe AciToupyia”.

¥

»

¥

A1reuBuvOEeiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
€TMIOKEUA TNG dIdTAgNG.

Abon
» KAvTe owoTd TN oUVOEDN TOU CWHATOG YEIWONG.
» ZUMBOUAguBeiTe TNV TTOPAypa®o “©Ean oe AciToupyia”.

» Reset eykatdoTOONG KAl ETTAVATIPOYPAUHATIOPOG TWV TTAPAPETPWYV
KOTTAG.

» ATTeuBuvVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, YIA TNV
€TMIOKEUA TNG dIATAENG.

AUon

» ZUvOEOTE CWOTA TN dIdTagN.

» ZUMBOUAguBeiTE TNV TTOPAypago “2Z0vdean’.
» PuBpiote owaTd TN por) agpiou.

»

¥

AVTIKATOOTHAOTE TO EAATTWHATIKO EAPTNHA.

» PuBpiote owoTd TN por) agpiou.
» ZUMBOUAguBeiTe TNV TTOPAypa@o “©Ean oe AciToupyia”.

» MeiwoTe TNV TaXUTNTA TTPOWONG OTN KOTTA.

»

¥

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

Adon

» EAEYETE TPOOEKTIKG TN dIdTAEN KOTTAG.
» ATTeuBuvOEeiTE 0TO TTANCIE0TEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG, YIA TNV
ETTIOKEUA TNG BIGTAENG.

Aoon

» MeIwoTe TO PEUPA KOTTAG.

» AUEAOTE TNV ETTAYWYIKH TIUA TOU KUKAWUOATOG.
» EAQTTWOTE TNV KAiON TNG TOIUTTI®AG.
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AIATNQXH MPOBAHMATQON KAI AYZEIX

Avemrapkng digioduon
Aitia
» NavBaopuEvog TPOTTOGC EKTEAEONG KOTTNG.
» ANavBaopEveG TTAPAUETPOI KOTTNG.
» MeyAaAeg d100TATEIG TWYV TTPOG KOTTA KOPMATIWV.
» AVETTOPKNG TTiEon agpa.

KoAAQuata

Artia

» NavOaouéveg TTAPAUETPOI KOTTAG.

» MeydaAeg d1a0TATEIG TWV TTPOG KOTTH KOPHUOTIWV.

O¢e1dwoeig
Artia

» AVETTOPKNG TTPOOTOCIA TOU OEPIOU.

Mépol
Artia

» pdoo, Bepviki, okoupld ) BPwHIG OTA TTPOG
OUYKOAANCON KOUUATICAL

» Yypacia 070 a€pIo KOTTNG.

» oAU ypAyopn oTEPEOTTOINGN TOU AOUTPOU KOTTAG.

Pwypég ev Beppw
Aitia

» NavBAOPEVEG TTAPAPETPOI KOTTAG.

» [pdoo, Bepviki, okoupidr Bpwuid oTa TTPOG
OUYKOAANGN KOPPATIa.

» NavBaoPEVOG TPOTTOG EKTEAEGNG KOTTAG.

Pwyuég ev yuxpw
Aitia

» |d1aiTEPN YEWMETPIKA HOPPA TOU TTPOG KOTTH
OUVOETUOU.

YmepBOAIKOG OXNUATIONOG TTPOEEOX WV

Artia

» AVETTOPKNAG TTiEon agpa.

» NavBaopPEVOGTPOTTOGC EKTEAEONG KOTTNG.

» ®Bapuévo akpo@Uaio (MTTEK) fi/Kal NAeKTPSEdI0.

bohlerwelding

voestalpine

Auon

» MeiwaTe TNV TaX0TNTA TTPOWONG OTN KOTTH.
» AUEAOTE TO PEUPA KOTTAG.

» AUENOTE TO PEUPA KOTTAG.

» PuBpiote cwaTd TN por agpiou.
» ZUMBoUAeuBeiTe TNV Tapdypago “©con oe Aeitoupyia”.

AOon
» AuENoTe TO peUPA KOTTAG.
» AUEAOTE TNV TGO KOTTAG.

» AuEnoTe To peUPA KOTTAG.

Adon

» PuBpiote cwaoTd TN por agpiou.
» BeBaiwBeite 6TI TO OTOPIO KAl TO ITTEK AEPiOU TNG TOIUTTIOAG BpiokovTal
o€ KOA KaTdoTaon.

Adon

» KaBapioTte KaAd Ta KOPPATIAL TTPIV TN KOTTH.

» XPNOIYOTTOIEITE TTAVTOTE TIPOIOVTA KAI UAIKA KAAAG TTOI0TNTAG.
» AloTnpeite o aploTn katdotaon mn didTagn Tpopodoaiag agpiou.

» MelaoTe TNV TAXUTNTA TTPOWONG OTN KOTTA.
» [poBepuaiveTE TA TTPOG KOTTA KOPUATIAL.
» AUENOTE TO PEUPA KOTTAG.

AOon

» MeIOoTE TO peUUA KOTTNG.

» XpNOIYOTTOINOTE NAEKTPODIO PE HIKPOTEPN DIAUETPO.
» KaBapioTe KAAG T KOPPATIA, TTPIV TN KOTTH.

» E@apuoaTe TNV KATAAANAN d1adikagia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG KOTTA
ouvoEauou.

AOon

» MMpoBepUaiveTE TA TTPOG KOTTH KOPUATIAL.

» @¢épuavaon heTa Tn OUYKOAANCON/KOTTH.

» E@apupdoTe TNV KatdAANANn diadikaacia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG KOTTN
ouvoEaou.

AOon

» PuBpioTe cwoTd TN por) agpiou.

» ZUMPBOUAeUBEiTE TNV TTAPAypa@o “OEan oe AsiToupyia”.
» AugnoTe Tnv TaxUTNTa TTPOWONONG TNG KOTTAG.

» AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWUATIKO £6APTNHA.
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OAHT1EY XPHXH2

bohlerwelding
YmepOEépUavon TOU AKPOPUGCIOU (MTTEK)
Artia AUon

» AVETTOPKNAG TTiEon aépa. » PuBpiote owaTd TN por agpiou.
» ZUMPBOUAeUBEiTE TNV TTAPAYpaPo “Oéan o€ AeiToupyia”.

» ®Bappévo akpo@UaIo (MTTEK) /KAl NAEKTPSEDI0. » AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EGPTNHA.

9. OAHIEZ XPHZHZ

9.1 Kot pe mAdopa

‘Eva aépio BpiokeTal oe kaTtdoTaon TAdopaTog étav BepuaiveTal oe TTOAU uwnAr Beppokpaacia kail 1ovigeTal oxedov TANpwG. Me Tov
TPOTTO AUTO, YiVETAI NAEKTPIKA AYWYIUO.

Av kal To TTAdopa UTTApxEl o€ KABE NAEKTPIKS TEEO, e Tov Opo T6Eo TTAGouaTog (PLASMA ARC) ava@epduaoTe CUYKEKPIYEVO O€
TOIUTTIOEG OUYKOAANONG 1 KOTTAG TTOU XPNOIYOTToIoUV £va NAEKTPIKO T6EO, TO OoTToio €§avaykdadeTal va TTeEPATEl p€oa atmod To
OTPAYYAAIOTIKO OTOUIO £VOG €181KOU AKPOPUOiou, Yia va Bepudvel éva aépio TTou eEEpxeTal atrd TO id10 akPoPUOI0, £wg 6TOU TO
UETATPEWEI O€ TTAGO Q.

Aladikaoia KOTTAG ME TTAAO U

H kot emiTuyxaveTal 6Tav 1o T0E0 TTAAGONATOG, apoU BepuavOEi Kal CUPTTUKVWOET TTOAU, Xapn aTnv 181K HOP®I TNG TOIPTTI®AG,
METAPEPETAI OTO TTPOG KOTTA OYWYIUO TEUAXIO, KAEIVOVTAG IE TO NAEKTPIKO KUKAWHA JE TN YEVVATPIA. TO UAIKO TTIPWTA TAKETAI ATTO TNV
uwnAn Beppokpaacia Tou TOEOU KAl OTN CUVEXEIQ ATTOPAKPUVETAI ATTO TNV UWPNAR TaxuTnTa €£600U TOU 10VIOPEVOU agpiou aTrd To
MTTEK.

To 160 putropei va Bpedei o€ BUO KATAOTACEIG: O€ KATACTAON ETAPEPOUEVOU TOEOU, OTAV TO NAEKTPIKO PEUPO HETAPEPETAI OTO TTIPOG
KOTTH TEPAXIO, KOl O€ KATAOTAGN TOEOU-00NYoU A N HETAPEPOUEVO TOLOU, OTAV TTAPAUEVEI HETAEU NAEKTPOBIOU KOl AKPOQUGioU
(uTTEK).

Xelpokivntn S1aTtagn KOG Je TTAGo U

( MeiwTApa TiEONg )

Tepayiou

L .4 | (Aéplo TTAAOHATOG )

N

M a D
FevvATpIia

XapaKTNPIOTIKO KOTTNG

TNV KOTTA Y€ TTAAO A, TO TTAX0G TOU UAIKOU yia KOTTH, N TaXUTNTA KOTTAG KAl TO PEUMA TTOU TTAPEXETAI ATTO TN YEVVATPIQ, Eival HeYEBN
ouvoedepéva HeTAEU Toug. E€apTwvTal atrd TOV TUTTO Kal TNV TToIdTNTA TOU UAIKOU, TOV TUTTO TNG TOIUTTIOAG KABWG Kal atrd Tov TUTTO
KOl TNV KAaTAoToon Tou NAEKTPOSIOU Kal TOU PTTEK, TNV ATTOCTOON PMETAEU PTTEK KAl TEPAXiOU, TNV TTieon Kal TV kaBapidTnTa Tou
TETTIETUEVOU A€Pa, TNV ETTIOUUNTA TTOIGTNTA TNG KOTTAG, TN BEPUOKPATIA TOU TEPAXIOU YIA KOTTH KATT.

loxUouv o1 TTivakeg Kol Ta O1ayPAPPOTA TTOU EPPAViCovVTal OTIG OTTOU TTAPATNPEITAI OTI TO TTAXOG KOTTAG €ival avTIoTPOP WG avAAoyo
ME TNV TaXUTNTA KOTTAG KAl TTwWG Ta OU0 auTd JeyEOBn umopouv va auéndouv pe TRV alénon Tou peUpaTog.

219

EL



OAHT1EY XPHXHZ

bohlerwelding
TaxuTnTa KOTAG

% MéyioTn TaX0TnTA KOTTAG TaxoTnTa yia tnv kot ro16TnTog
= 0mm (mm/min) (mm/min)
I
(I:) I'(I:\)ﬁ:)g :::3;::; avzf::,l:;‘a:m Aloupiviou :;’25;::‘; avgf:.,l:;:lno AAoupiviou
1.0 4200 2900 5750 3550 2450 4850
1.5 3200 2250 2900 2600 1800 2350
2.0 2500 1700 2100 1950 1300 1650
3.0 1250 1000 850 950 750 600
20 4.0 850 700 450 600 500 300
6.0 350 300 350 240 210 240
8.0 190 180 150 120 120 100
10.0 100 60 - 60 30 -
1.0 10000 10000 12000 8500 8500 10200
1.5 5800 4600 6700 4800 3800 5500
2.0 3700 3200 3900 2950 2550 3150
3.0 2500 1900 2000 1950 1500 1550
4.0 1500 1200 1200 1150 900 900
30 6.0 820 700 630 600 500 450
8.0 500 420 300 360 300 210
10.0 370 310 250 260 220 170
12.0 270 210 180 190 140 120
15.0 170 110 90 110 70 60
20.0 80 - - 50 - -
1.0 12600 12600 15800 10700 10700 13400
1.5 9400 9600 11000 7800 7950 9100
2.0 6300 5200 5700 5100 4200 4600
3.0 4000 2650 3200 3150 2050 2500
4.0 2500 2000 2100 1900 1500 1600
6.0 1400 1200 1350 1050 900 1000
. 8.0 950 750 640 650 540 460
10.0 560 530 350 390 370 240
12.0 450 370 270 310 250 190
15.0 280 210 190 180 140 120
20.0 110 90 70 70 50 40
25.0 60 - - 40 - -
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OAHT1EY XPHXH2

bohlerwelding
TaxuTnTa KOG ue 20A

(mm/min)

6000

5750

5500

5250

5000

4750

4500

4250

4000

3750

3500

3250

3000

2750

2500

2250

2000

1750

1500

1250

1000

750

500

250

)

Avo&eidwTo aTtoaAl )

TaxoTnTa koTig ue 40A

(mm/min)

11500

11000

10500

10000

9500

9000

8500

8000

7500

7000

6500

6000

5500

5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

0

12000'@ o

~— ‘ avepuKoxa)\UBGC‘D

AvogeidwTo aTtoaAl )

(mm)

16

17 18 1 20
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AidaTpnon xpovodidypappa

bohlerweding

12 Mayxog Aiatpnon xpovodidypauua
(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
20.0
25.0
MAdTog KOTTAG
12 Mayxog . , ,
MAATOG KOTTAG - EyKOTTA (MM
(A) G G KOTING - £yKOTTi (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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TEXNIKA XAPAKTHPIXTIKA

bohlerwelding

10. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

HAeKTPIKA XapaKTNPIOTIKA

SABER 40 CHP U.M.
Taon 1pogodoaiag U1 (50/60 Hz) 1x115 (215%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Ac@daAela ypauung e KabBuaTépnan 20 16 A
TUTTOG ETTIKOIVWVIOG YHODIAKOZ YHOIAKOZ

Méy. atroppopolpevn 100G 3.0 4.9 kVA
Méy. atroppopoUlpevn 1IoXUG 3.0 4.9 kW
ZuvTeAeoTrgloxuog (PF) 0.99 0.99

Atr6do0on (M) 77 78 %
Cos @ 0.99 0.99

Méyiotn atroppdPnaon peupaTtog ITmax 25.2 21.4 A
Mpaypatikd pevpa l1eff 16.9 13.5 A
EUpog puBpuicewv 20-25 20-40 A
Tdon evkevw Uo 250 250 Vdc

*AuTtri n ouokeun mAnpoi Tig atraitrio€ig Tou mporutrou EN/IEC 61000-3-11.
*AuTi n ouokeun TAnpoi Tig amraiTrio€ig Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-12.

JUVTEAEOTAG XPNONG
SABER 40 CHP 1x115 1x230 U.M.
>uvTEAEDTAG XpProng (40°C)
(X=40%) - 40 A
(X=45%) 25 - A
(X=60%) 30 35 A
(X=100%) 20 30 A
ZuvTeAeo TG XpAong (25°C)
(X=100%) 25 40 A
DuUOIKA XapPaAKTNPIOTIKA
SABER 40 CHP U.M.
BaBuog mpooTaaciag IP IP23S
KAdon pévwong H
AlaoTdoelg (MxBxY) 410x150x330 mm
Bdapog 11.0 Kg
Mapdypa®o KaAwdio TpoPodoaiag 3x2.5 mm?
Mnkog kaAwdiou Tpoodoaiag 2 m
MapoxrAepiou 130/150 i';ﬁfé
Mieon agpiou 5.4/6.0 bar
Tumog agpiou Aépag/AlwTto

ENIEC 60974-1/A1:2019
MpOTUTTA KOTAOKEUNG ENIEC60974-7:2019

EN 60974-10/A1:2015
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TEXNIKA XAPAKTHPIXTIKA

IKAVOTNTA KOTTAG
SABER 40 CHP
avOpakoyxaAuBago
Kot Troiétnrag
MéyioTn KoTThG
Alaxwpliopou
AiaTpnon
Avo&eldwTo atoaAl
Kot Troiétnrag
MéyioTn KoTTAg
Alaxwpiopou
AidTpnon
AMloupiviou

Kot mo1étnTag
MéyioTn KOTTAG
Alaywpiopou
Aidtpnon
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10
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1x230

12
16
20
10
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13
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mm
mm

mm
mm
mm

mm

mm
mm
mm
mm



TEXNIKA XAPAKTHPI2ZTIKA

bohlerweiding

11 MINAK'IAA XAPAKTH PIZTIKQN

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

SABER 40 CHP | N°
- | (B3] e0974-1/A1:2019 60974-7:2019
=HACDDL 60974-10/A1:2015 Class A

20A/88.0V
f- 40A/96.0V - (25A)/(90.0V)

— |77 [ xuoq| 40% | 60% [ 100%

(45%)
40A 35A | 30A
El Uo | 2 | (25A) | (23A) | (20A)

250V Uz | 96.0V| 94.0V| 92.0V
(90.0V)| (89.2V)| (88.0V)

D=1~ |U1 230V [limax21.4A |l1eff 13.5A
50/60 Hz (115V) (25.2A) (16.9A)

P 23 S ea CEHL &

i

. J

12 2HMAZIANINAK IAAZ XAP AKTHPIOTIKQN

>AMA KATOOKEUOOTA
1 2 2 Etrwvupia kal d1e00uvon KATAOKEUAOTA
3 [ 4 3 MovTéAO GUGKEURC
5 | 6 4 ApiB. ceipdg
11 XXXXXXXXXXXXETOG KOTAOKEUNG
7 Q9 5 X0pBoAo TUTTOU EYKATAOTOONG
12 15 16 17 6 TlMopaTTouTA 0TA TTPOTUTTA KATAOKEUNG
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Z0uBoAo dladikaciag KOTTAG
14 | 15B | 16B 17B 8 ZuuPolo eykaTaoTAoEwV yia Acitoupyia ot TTePIBAAAOV e
augnuévo Kivouvo nAekTpoTTANEiag
7 9 11 9 S0 . .
12 15 16 17 UpBoAo psrup,aTog Ko1:rr]g ,
13 | 15A 16A 17A 10 OYO}JGG'I"IKI’] TGON xwpl’g popTio o ,
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 EUpog p€yioTou kal EAAXIOTOU OVOUAOTIKOU pEUPATOG KOTTNG
KAl QVTIOTOIXNG OUPBATIKAG TAONG OPTWONG
18 19 20 21 12 Z0pBoAo KUKAOU B10KOTITOPEVNG AEITOUpPYIaG
13 Z0pBolo ovouaoTikoU peUPATOG KOTTNG
22 EE c € [H[ ::'ﬁs 14 X0pBolo ovouaoTIKAG TAONG KOTTAG
15 Tipég KUKAOU BIOKOTITOUEVNG AEITOUPYiAG
E 16 Tiy€G KUKAOU BIAKOTITOUEVNG AEITOUPYiaG
L — 17 TI}J%Q KUKAoU 6IGKE)'ITT’6}J£VI]§ )\slT?upyiag
15A TiyégovouaoTikoU peUPATOG KOTTHG
CE AnAwen cuppdpewong EE 16A  TiuéC OVOHAOTIKOU PEUHATOS KOTTAS
EAC AnAwon ouppdpewong EAC 17A  TipéC OVOPACTIKOU PEUPATOC KOTTHS
UKCA  AfAwon ouppdpewong UKCA 15B  TipéC OUPBATIKAC TAGNS POPTWONS

16B Tiyég oupBaTikng TaoNG OPTWONG
17B  TiyégoupBaTikig 1aong opTWwOong
18 ZUuBolo Tpopodoaiag
19 OvopaoTikA Tdon Tpopodoaiag
20 MéyioTO OVOUAOTIKO pEUPA TPOPODOTiag
21 MéyIoTO ATTOTEAEOPATIKO PEUPA TPOYOBOTIOG
22 BaBuégmpoaoTagiag
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13. SCHEMA, DIAGRAM, SCHALTPLAN, SCHEMA, ESQUEMA, DIAGRAMA, SCHEMA,
KOPPLINGSSCHEMA, OVERSIGT, SKJIEMA, KYTKENTAKAAVIO, AIATPAMMA

by

boéhlerwerding

SABER 40 CHP 1x115V 1x230V SP40(56.01.009)
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boéhlervecing

14. CONNETTORI, CONNECTORS, VERBINDER, CONNECTEURS, CONECTORES, CONECTORES,
VERBINDINGEN, KONTAKTDON, KONNEKTORER, SKIGTEMUNNSTYKKER, LIITTIMET,

ZYNAETHPEZ

SABER 40 CHP 1x115V 1x230V SP40 (56.01.009)

%

J3-J7-J9-J10-J15 J8 J11 J6

1

J14 J12-J13 J14

J5 J2 J4 J1 J17 J18

288
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15. LISTARICAMBI, SPARE PARTS LIST, ERSATZTEILVERZEICHNIS, LISTE DE PIECES DETACHEES,
LISTADE REPUESTOS, LISTADE PECAS DE REPOSICAO, LIJST VAN RESERVE ONDERDELEN,
RESERVDELSLISTA, RESERVEDELSLISTE, LISTEOVER RESERVEDELER, VARAOSALUETTELO,
KATAAOIoOz

SABER 40 CHP 1x115V 1x230V SP40(56.01.009)

O®®®
® Lss/
® L]

@

® © @ @06

®E®EOE®

6 @

2@ @ @@
® ®® B

e)

a1l ////////'/ h
ﬁ%ﬁ
(i

68 7@

® @
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voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
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