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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA EU

Il costruttore
voestalpine Béhler 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

dichiarasotto la propria esclusivaresponsabilitd che il sequente prodotto:
SABER 70 CHP 56.01.010

é conforme alle direttive EU:

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

echesonostate applicatele norme:

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

Ladocumentazione attestante laconformita alle direttive sard tenuta adisposizione perispezioni presso
il sopracitato costruttore.

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. faranno
decadere lavalidita di questa dichiarazione.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOGIA

A Pericoliimminenti che causano gravilesionie comportamentirischiosi che potrebbero causare gravilesioni.

N—
W Comportamentiche potrebbero causare lesioninon gravio dannialle cose.
~—

E§> Le note precedute da questo simbolo sono dicarattere tecnico e facilitano le operazioni.
N———
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1. AVVERTENZE

Primadiiniziare qualsiasioperazione siate sicuridiaverbenletto 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 praticadiquanto scritto in questo manuale.
Conservare sempre le istruzioni per I'uso sul luogo d'impiego dell'apparecchio. Oltre alle istruzioni per l'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

« essereinpossesso diappositaqualifica

» disporre delle competenze necessarie in materia ditaglio plasma

» leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioni perl'uso.

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

1.1 Ambiente di utilizzo

T )
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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
risponderda didanniprovocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

L'impianto deve essere utilizzato in ambienticontemperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°Fei+104°F).
Limpiantodeve essere trasportatoeimmagazzinatoinambienticontemperaturacompresatrai-25°Cei+55°C(tra
i-13°Fei131°F).

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

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

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con umiditd relativa non 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 per scongelare 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 personedinonfissare conlosguardoiltaglio e diproteggersidairaggidell'arco e dal metalloincandescente.

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

- integrieinbuonostato

- ignifughi

- isolantie asciutti

- aderential corpo e prividirisvolti

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

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

Indossare sempre occhiali disicurezza con schermilateralispecialmente nell'operazione manuale o meccanicadi
rimozione delle scorie ditaglio.

Non utilizzare lenti a contatto!
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Utilizzare cuffie antirumore se il processo ditaglio diviene fonte di rumorosita pericolosa. Seil livello di rumorosita
superailimitidilegge, delimitarela zona dilavoro ed accertarsiche le persone che viaccedono siano protette con
cuffie oauricolari.

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

Tenerelatestalontanodallatorcia PLASMA.
Il flusso dicorrentein 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
lavoratichessistannoraffreddando, potrebbero staccarsiscorie.

",Z A :& Assicurarsiche latorciasisiaraffreddata prima di eseguire lavorazioni o manutenzioni.

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

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

Primadilasciareil postodilavoro, porreinsicurezzal'areadicompetenzain modo daimpedire danniaccidentalia
coseopersone.

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

e Tenerelatestalontanadaigasedaifumiditaglio.

* Prevedere unaventilazione adeguata, naturale o forzata, nellazonadilavoro.

¢ Incasodiaerazioneinsufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

¢ Nelcasoditagliinambientiangustié consigliatalasorveglianzadell'operatore da partediun collegasituato esternamente.

¢ Nonusare ossigeno perlaventilazione.

» Verificare I'efficacia dell'aspirazione controllando periodicamente I'entitd delle emissioni di gas nocivi conivaloriammessi
dallenormedisicurezza.

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

* Noneseguire operazioniditaglio neipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.

* Posizionarelebomboledigasinspaziapertioconunbuonricircolod'aria.

1.4 Prevenzioneincendio/scoppio

A=
W Il processoditaglio puo essere causadiincendio e/o scoppio.

* Sgomberaredallazonadilavoro e circostante i materiali o glioggettiinfiammabili o combustibili.

« I materialiinfiammabili devono trovarsiad 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.

* Noneseguiretaglisopraoinprossimitadirecipientiin pressione.

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

* Nontagliarein atmosfera contenente polveri, gas o vaporiesplosivi.

* Accertarsi,afinelavoro, cheil circuitointensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito dimassa.

» Predisporre nelle vicinanze dellazonadilavoro 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 chele bombole siano esposte direttamente airaggisolari e asbalzielevatiditemperatura. Non esporrele bombole a
temperature tropporigide o troppo alte.

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

» Tenerele bombolelontano daicircuiti ditaglio e dai circuitidi corrente in genere.

» Tenerelatestalontano dalpunto difuoriuscitadel gas quando siaprelavalvoladellabombola.

e Chiudere semprelavalvoladellabombolaquando le operazioniditaglio sono terminate.

* Noneseguire maitaglisuunabomboladigasinpressione.

1.6 Protezione da shock elettrico
- 8

) Unoshockdascaricaelettrica pud essere mortale.

Evitareditoccare partinormalmenteintensioneinterneo esterneall'impiantoditagliomentrel'impianto stesso &alimentato

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

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

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

* Nontoccare contemporaneamente due torce.

Interrompereimmediatamente le operazioniditaglio se siavverte lasensazione discossa elettrica.

1.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

(( )) Il passaggio della corrente attraverso i cavi interni ed esterni all'impianto, crea un campo elettromagnetico nelle
immediate vicinanze deicavie dell'impianto stesso.
« |campielettromagneticipossono avere effetti(ad oggisconosciuti) sullasalute dichine subisce una esposizione prolungata.

e | campielettromagnetici possonointerferire con altre apparecchiature quali pace-maker o apparecchiacustici.
—
P_. | portatoridiapparecchiature elettroniche vitali(pace-maker) devono consultareilmedico primadiavvicinarsialle

operazioniditaglioal plasma.
N———

1.7.1 Classificazione EMCin accordoconlanorma: EN 60974-10/A1:2015.

—

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

( L'apparecchiatura di Classe A non € intesa per l'uso in aree residenziali dove I'energia elettrica e fornita da un
Classe | sistemapubblicoabassatensione.Pudessere potenzialmentedifficile assicurarelacompatibilitd elettromagnetica
A diapparecchiature diclasse Ain questiaree, a causadidisturbiirradiati e condotti.

Per maggioriinformazioniconsultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.
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1.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazioni contenute nella norma armonizzata: EN 60974-10/A1:2015ed &

identificatocome di"CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo ascopo professionaleinun ambiente industriale.

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

( \ L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale & responsabile dell'installazione e dell'uso

’m dell'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici,
spettaall'utilizzatore dell'apparecchiorisolvere lasituazione avvalendosidell'assistenza tecnica del costruttore.

N———

O

((/\)) Intuttiicasiidisturbielettromagneticidevono essereridottifino al puntoin cuinon costituiscono pitiun fastidio.

N——/

T )
P-. Prima di installare questo apparecchio, I'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si

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

1.7.3 Requisitialimentazione direte

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

Sideveinoltre considerarela possibilita dischermareil cavo d'alimentazione.
Per maggioriinformazioniconsultare: CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.4 Precauzioniriguardoicavi

Per minimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le seguentiregole:

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

« Evitarediarrotolareicaviintornoal corpo.

 Evitaredifrapporsitrailcavodimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambidallo stesso lato).

* | cavidevono essere tenutipil cortipossibile e devono essere posizionativiciniescorrere suovicinoil livello del suolo.
« Posizionarel'impianto ad unacertadistanza dallazonadilavoro.

* |cavidevono essere posizionatilontano da eventualialtri cavi presenti.

1.7.5 Collegamento equipotenziale
Rispettare le normative nazionaliriguardantiil collegamento equipotenziale.

1.7.6 Messaaterradel pezzoinlavorazione

Doveilpezzoinlavorazione non é collegato aterra, per motividisicurezza elettrica o a causa delladimensione e posizione, un
collegamentoamassatrail pezzoelaterrapotrebberidurrele emissioni. Bisogna prestare attenzione affinchélamessaaterra
del pezzoinlavorazione non aumentiil rischio diinfortunio degli utilizzatori o danneggi altri apparecchi elettrici. Rispettare le
normative nazionaliriguardantilamessa aterra.

1.7.7 Schermatura

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

1.8 Grado di protezione IP
IP23S

e Involucro protetto contro I'accesso a parti pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei di diametro
maggioreougualea12,5mm.

e Involucro protetto contro pioggiaa 60° sulla verticale.

« Involucro protetto dagli effettidannosi dovutiall'ingresso d'acqua, quando le parti mobili dell'apparecchiatura
nonsonoin moto.

1.9 Smaltimento
Non collocarel'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 'ambiente e la salute umana.

» Permaggioriinformazioniconsultareil sito.
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2. INSTALLAZIONE
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L'installazione pud essere effettuata solo da personale esperto ed abilitato dal produttore.

Perl'installazione assicurarsi cheilgeneratore sia scollegato dallarete di alimentazione.

Evietatalaconnessione (in serie o parallelo) deigeneratori.

2.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

e L'impianto non & provvisto dielementispecifici peril sollevamento.
o Utilizzare un elevatore a forche ponendo la massima attenzione nello spostamento, al fine di evitare il ribaltamento del
generatore.

Non sottovalutareil peso dell'impianto, vedi caratteristiche tecniche.
Non fartransitare o sostareil carico sospeso sopraapersone o cose.
Non lasciare cadere o appoggiare con forzal'impianto o lasingola unita.

sizionamento dell'impianto

Osservare le seguentinorme:

Facile accesso aicomandied aicollegamenti.

Non posizionare I'attrezzaturain ambienti angusti.

Non posizionare mail'impianto su diun piano coninclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.
Collocare l'impiantoin unluogo asciutto, pulito e con ventilazione appropriata.
Proteggerel'impianto contro la pioggia battente e controil sole.

2.3 Allacciamento

r'y

=0

Be (IE [

Ilgeneratore € provvistodiun cavodialimentazione perl'allacciamento allarete.
L'impianto pud essere alimentato con:

e 400V trifase

e 230V trifase

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

Perevitare dannialle persone o all'impianto, occorre controllare la tensione direte selezionata e i fusibili PRIMA di
collegare la macchina alla rete. Inoltre occorre assicurarsi che il cavo venga collegato a una presa fornita di
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 potenza erogabile dalgeneratore. Dinorma, siconsiglial'usodigruppi
elettrogenidi potenza paria 2 volte la potenza del generatore se monofase e paria 1.5 volte se trifase. Si consiglia
|'uso digruppielettrogeni a controllo elettronico.

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere correttamente collegato a terra. Il cavo di alimentazione &
provvisto di un conduttore (giallo - verde) per la messa a terra, che deve essere collegato ad una spina dotata di
contatto a terra. Questo filo giallo/verde non deve 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 conformitda alle leggidello statoin cuisi effettual'installazione.
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2.4 Messainservizio
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2.4.1 Collegamento peril taglio al Plasma

) @ Torcia
@ Attaccotorcia

@ Connettore pinza massa

@ Presa positiva dipotenza (+)

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

» Inserirelaspinaeruotareinsensoorario fino alcompleto fissaggio delle parti.

» Verificarela presenzaditutte le componentidel corpotorciaeilloro fissaggio

@ Raccordo

@ Riduttore pressione

@ Tubo

» Consultareilmanualed'uso"SP70".

» Collegareil connettore del cavo della pinza dimassaalla presa positiva (+) del generatore.

» Avvitareilraccordosulriduttore dipressione.
» Innestareiltubo sulraccordo.

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

-

@ Manopoladiregolazione
@ Riduttore

» Inserirelaspinanellapresada400V.

elding

voestalpine
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@ Manometro

» Accendereilgeneratore controllandoil corretto funzionamento delled disegnalazione.

» Premereil pulsantetorciaoil pulsante test gas per far fluireilgas durante le operazioniditaratura.
» Sollevare lamanopoladiregolazione delriduttore.
» Ruotarlafinoaleggere 5 barsulmanometro.

.

y

» Impugnarelatorciaetirarelelevette diprotezione.
» Mantenerelatorciaa 90°sul pezzo.

» Premereil pulsante torciaeinnescarel'arco.

@ Levettadiprotezione

@ Pulsante torcia

» Avvicinare latorciaal pezzo,iniziare atagliare avanzandoin modo costante.

3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore

-

®

@ (f? ]
|
Ol O .&m; ~

@ ®

@ Cavodialimentazione

Permette dialimentarel'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

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

@ Spurgoaria
@ Ingresso cavo disegnale (CAN-BUS)



PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.2 Pannello posteriore

-

3.3 Pannello prese

-

bohlerwelding

(1) Unitafiltroaria
@ Raccordo perlaconnessione aria dell'unita filtro

@ Manopolapressione

@ Presadimassa

Permettelaconnessione del cavo dimassa.

@ Attaccotorcia

Permette la connessione dellatorcia plasma.

10
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3.4 Pannello comandi frontale

( )

[Gl0l016)

=
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@ LED dialimentazione

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

@ @ LED diallarme generale

Indical'eventualeintervento deidispositivi di protezione qualila protezione termica.

@ @ LED di potenzaattiva

Indicala presenzaditensione sulle prese d'uscita dell'impianto.

@ Display a7 segmenti
Permettedivisualizzare le generalita dell'impiantoin fase dipartenza, leimpostazioniele letturedicorrente e
ditensioneditaglio, la codificadegliallarmi.

@ Display LCD

Permettedivisualizzare le generalita dell'impiantoinfasedipartenza, leimpostazionieleletturedicorrentee
ditensione ditaglio, la codificadegliallarmi.
Permette divisualizzare istantaneamente tutte le operazioni.

@ Manopoladiregolazione principale

Permette diregolare con continuitala corrente ditaglio.
Permettel'ingressoasetup, laselezione el'impostazione dei parametriditaglio.

@ Tastifunzione

Permettonolaselezione delle varie funzionalita dell'impianto (processo di taglio, modalita ditaglio).
Permette la selezione diun programma ditaglio preimpostato (sinergia) attraverso la selezione dialcune
sempliciinformazioni (XA, XP):

-tipodimateriale

- spessore del materiale

11
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Modalita grafica

Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.

bohlerveiding

voestalpin

Valore Interfaccia Utente

XE Modalita Easy

XA Modalitad Advanced
XP Modalita Professional

@ TastoJob

Permette la memorizzazione e la gestione di 64 job personalizzabilidall'operatore.

4. UTILIZZO DELL'IMPIANTO

4.1 Schermatadiavvio

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

4.2 Schermata principale

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

4.3 Modalita XE

s N

i (1) Modalita grafica XE
%5.1
har @ Misure (Manometro lettura pressione)
o . - .
@_V % : ; 4—@ @ Parametriditaglio
1.6 @ Componentidellatorcia
@ Processoditaglio

Q;D_> Hil 1? A EBLD:@‘B‘_@ @ Pulsante test aria

s \ Modalita grafica XE

@ Spessore pezzo

Consente l'impostazione dell'impianto attraverso la
4—@ regolazione del pezzo datagliare.

s : \ Misure (Manometro lettura pressione)
,..%‘,. 5.1
har Fornisceil valore misurato della pressione dell'aria peril
processo ditaglio.
5.4
5.8
1.6

12
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Parametriditaglio

@ Iconadel parametro
@ Valore del parametro
@ Unita dimisura del parametro

Componentidellatorcia

Indicail componente torcia da usare nelle condizioni
operative selezionate.

o

‘ Utilizzoresemprericqmbioriginoli+

Processoditaglio

Consente laselezione del processo ditaglio.
Consente la selezione della modalita ditaglio.

D 2 Tempi(taglio su pezzo pieno)
D 4 Tempi(taglio su pezzo pieno)

Pulsante testaria

D 2 Tempi(taglio su pezzo forato)

D 2 Tempi(gouging)

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

4.4 Modalita XA

-

% MAX R 20 mm |

P 15 mm

<4

5.8
har

5.4
5.8

é

&— I, 10A

#M@

U= | Siaal |

A

MAX

20 mm

28 mm

Lhdd

35 mm
15 mm

(1) Modalita grafica XA

@ Misure (Manometro lettura pressione)
@ Parametriditaglio

@ Componentidellatorcia

@ Processoditaglio

@ Sinergiatipo dimateriale

@ Pulsante testaria

Modalita grafica XA

@ Spessore pezzo

@ Capacita ditaglioraccomandata (R)
@ Capacita ditagliomassimo (M)

@ Capacita diseparazione (S)

@ Capacitadiperforazione (P)

13
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s \ Spessore pezzo
MaX Consente l'impostazione dell'impianto attraverso la
regolazione del pezzo datagliare.
A\ v
s : \ Misure (Manometro lettura pressione)
,..%g,. 5.8
hap Fornisceil valore misurato della pressione dell'aria peril
processo ditaglio.
5.4
5.8
1.6
A\ v
s \ Parametriditaglio
@ Iconadel parametro
@ Valore del parametro
@ Unita dimisuradel parametro
A\ v
Componentidellatorcia
@ Indicail componente torcia da usare nelle condizioni
operative selezionate.
—
i ?E ‘ Utilizzqresemprericombioriginqli+

Processoditaglio

Consente laselezione del processo ditaglio.
Consente laselezione della modalita ditaglio.

D 2 Tempi(taglio su pezzo pieno) D 2 Tempi (taglio su pezzo forato)
D 4 Tempi(taglio su pezzo pieno) D 2 Tempi(gouging)

Sinergia tipo di materiale

Permette laselezione deltipo di materiale

D Acciaioalcarbonio D Acciaioinossidabile
D Alluminio

Pulsante testaria

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

14
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4.5 Modalita XP

S— ., @ Processoditaglio
|"* IEEnln|'EA :EBanh -ln J %5-1

= har @ Sinergia tipo dimateriale
.90

@_> -EL
.2a=

5.4 . .
4—@ Sinergia spessore pezzo
A 3R 4" SA KA VA A EBLD

@ Pulsante testaria
e |Steal| = &

5o b

Processoditaglio

@ Misure (Manometro lettura pressione)

o @ @ Componentidellatorcia

(7) Modalita graficaXP

-
.

Consentelaselezione del processo ditaglio.
Consente laselezione della modalita ditaglio.

C] 2 Tempi (taglio su pezzo pieno) C] 2 Tempi(taglio su pezzo forato)
D 4 Tempi(taglio su pezzo pieno) D 2 Tempi(gouging)

Sinergia tipo di materiale

Permette laselezione del tipo dimateriale

C] Acciaioalcarbonio D Acciaioinossidabile
D Alluminio

~

Sinergia spessore pezzo

1 Ij Permette laselezione dello spessore pezzo

Pulsante testaria

Permette diliberare daimpuritail circuito dell’aria compressa e di eseguire, senza potenzain uscita, le opportune
regolazionipreliminaridipressione e portata dell’ariacompressa.
Misure (Manometro lettura pressione)

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

i ?E ‘tg Utilizzaresemprericombioriginali+

15
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4.6 Schermata programmi

bohlerwelding

Modalita grafica XP

@ Velocita ditaglio massima (M)

@ Velocita ditaglioraccomandata (R)
@ Correnteditaglio

@ Velocita ditaglio massima (M)

(5) capacitaditaglio

Capacitaditaglio

Verde: Capacitaditaglioraccomandata
Giallo: Capacitaditaglio massima
Rosso: Capacita diseparazione

Permette la memorizzazione e lagestione di 64 job personalizzabilidall'operatore.

Programmi (JOB)

-

G—r Da Ov |

@O— O !

G— I W «© 125

6= | Sleel | ==
S

@

Consultare lasezione "Schermata principale"

@ Funzioni

@ Numero programma selezionato
@ Parametriprincipalidel programma selezionato

@ Descrizione del programma selezionato

@ Intestazione

16
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Memorizzazione programma

» Entrarenellaschermata"memorizzazione programma" premendoil tasto P | per
almenounsecondo.

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

=== Memoriavuota

@< Programmamemorizzato
» Annullare l'operazione premendoil tasto[ %) .

» Salvare tutte le impostazioni correnti sul programma selezionato premendo il

tasto [gf .

Inserire una descrizione del programma.

» Selezionarelaletteradesiderataruotandol'encoder.

» Memorizzare laletteraselezionata premendo l'encoder.
» Cancellarel'ultimalettera premendoil tasto <.

» Annullare l'operazione premendoil tasto[ % .

» Confermare'operazione premendoil tasto [ .

t La memorizzazione di un nuovo programma su una memoria gid occupata implica la cancellazione della memoria
attraversouna procedura obbligata.

» Annullarel'operazione premendoil tasto| %) |.
» Eliminareil programmaselezionato premendoiltasto|£3 .
» Riprenderelaproceduradimemorizzazione.

17
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Richiamo programmi

» Richiamareil 1° programma disponibilepremendoiltasto\@\.
» Selezionareil programma desiderato ruotandol'encoder.
» Selezionareil programma desiderato premendoil tasto »$ .

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

Cancellazione programmi
» Selezionareil programmadesiderato ruotandol'encoder.
» Eliminareil programmaselezionato premendoiltcsto\g\.
» Annullare l'operazione premendoil tasto[ &) .

» Annullarel'operazione premendoiltasto %} |.
» Eliminareil programmaselezionato premendoiltasto £3 .

5. SETUP

5.1 Setup eimpostazione dei parametri

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

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

» Avviene premendo per 5 secondiil tasto encoder.

» L'entratasard confermatadallascritta O suldisplay.

Selezione eregolazione del parametro desiderato

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

» Lapressionedeltastoencoder,aquesto punto, permettelavisualizzazionedelvaloreimpostato perilparametro selezionato
elasuaregolazione.

Uscitadasetup

» Perusciredallasezione “regolazione” premere nuovamente l'encoder.

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

» Persalvare la modifica ed uscire dal set up premereil tasto: 53 .

18
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5.1.1 Elenco parametriasetup (TAGLIO PLASMA)

R

398

500

g | |

751

_

752

a

Salvaedesci
Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

Reset
Permette direimpostare tuttii parametriaivalori di default.

Corrente ditaglio
Permette laregolazione della corrente ditaglio.

Minimo Massimo Default
20A 70A 70A

Spessore pezzo
Permette l'impostazione dello spessore del pezzo da tagliare.

Consente l'impostazione dell'impianto attraverso laregolazione del pezzo da tagliare.

Componentidellatorcia
Indicail componente torciada usare nelle condizioni operative selezionate.

Velocita dispostamento
Permette lavisualizzazione della velocita ditaglio.

Impostazione macchina

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

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Setup 500)

Valore Interfaccia Utente Valore Livello selezionato
XE Modalita Easy USER Utente

XA Modalitd Advanced SERV Service

XP Modalita Professional vaBW vaBW

Lock/unlock
Permetteilblocco deicomandidel pannello el'inserzione diun codice di protezione.
Consultare lasezione "Lock/unlock (Set up 551)".

Tonocicalino
Permette laregolazione deltono del cicalino.

Minimo Massimo Default
0/off 10 10

Limitazione Imax
Permette l'impostazione della massima corrente di taglio.

Minimo Massimo Default
20A 70A 70A

Letturadicorrente
Permette lavisualizzazione del valore reale della corrente ditaglio.

Letturaditensione
Permette lavisualizzazione del valorereale della tensione di taglio.
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759 Letturadipressione
Permette lavisualizzazione del valore reale della pressione ditaglio.

767 Letturadicorrente (arco pilota)
Permette lavisualizzazione della corrente diarco pilota.

801 Limitidiguardia
Permette I'impostazione deilimiti di attenzione e deilimiti diguardia.
Permette dicontrollareil processo ditaglioimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e
\ ) limitidiguardia.
Consenteil controllo accurato delle varie fasi di taglio.

5.2 Procedure specifiche di utilizzo dei parametri

5.2.1 Personalizzazione display 7 segmenti

Permette divisualizzare costantementeil valore diun parametro sul display 7 segmenti.
» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desideratoruotandol'encoder.

» Memorizzare il parametro selezionato nel display 7 segmenti premendo il tasto
(BT,
Save

» Salvare ed uscire dallaschermata corrente premendoil tasto g .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

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

Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (551).
» Attivarelaregolazione del parametro selezionato premendoil tasto encoder.

Impostazione password

» Impostare una codificanumerica (password) ruotando I'encoder.
» Confermare l'operazione premendoil tasto-encoder.
» Annullarel'operazione premendoil tasto| %) |.

Save

» Persalvarelamodificapremereil pulsante: | gf .
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Funzioni pannello

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

» Confermare l'operazione premendoil tasto-encoder.

» Sbloccare definitivamente il pannello comandi entrando nel set up (seguire le
indicazioni precedentemente descritte) eriportareil parametro 551 a "off".
» Confermare l'operazione premendoil tasto-encoder.

Save

» Persalvarelamodificapremereil pulsante: | .

5.2.3 Limitidiguardia(Setup 801)
Permette I'impostazione deilimiti di attenzione e deilimiti diguardia.

Permette dicontrollareil processo di taglioimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e limiti di
guardia.

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

Limiti di attenzione B E] Limitidiguardia E] D
. Correnteditaglio B Tensioneditaglio

Letturadipressione

e

Selezione parametro

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

Selezione del parametro

» Selezionareil parametro desiderato premendoiltasto| .
» Selezionarelamodalitad'impostazione deilimitidiguardiapremendoil tasto &%

Selezione modalita

E] Valore assoluto E] Valore percentuale
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? ? Impostazione limiti di guardia
@ Rigadeilimitidi attenzione
@ Rigadeilimitidiallarme
(3) Colonnadeilivelli minimi

@ Colonnadeilivellimassimi

» Selezionare la casella desiderata premendo il tasto encoder (la casella
selezionataviene visualizzata con contrasto invertito).
» Regolareillivello dellimite selezionatoruotando l'encoder.

Save

» Persalvare lamodificapremereil pulsante: | .

Il superamento di uno dei limiti di attenzione causa una segnalazione visiva
sul pannellocomandi.

"‘?I

Il superamento di uno dei limiti di allarme causa una segnalazione visiva sul
pannellocomandieilbloccoimmediato delle operazioniditaglio.

‘/',?I

E consentito impostare dei filtri diinizio e fine taglio per evitare segnalazioni
di errore nelle fasi diinnesco e di chiusura dell'arco (consultare sezione "Set
up" - Parametri802-803-804).

‘I;?I

6. MANUTENZIONE

N————

L'impianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordinaria secondo le indicazioni del costruttore. Tutti gli
sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono essere chiusi e ben fissati quando I'apparecchio e 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.

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

Toglierel'alimentazione all'impianto prima diogniintervento!

6.1 Controlli periodici

6.1.1 Impianto

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

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

a0

;

I

T2

/

N———/

Controllare latemperatura deicomponentied accertarsiche nonsiano surriscaldati.

Utilizzare sempre guantia normativa.

Utilizzare chiavied attrezzi adeguati.
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6.2 Responsabilita

[ g}
e )

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

/. CODIFICA ALLARMI

ALLARME

L'interventodiunallarmeoilsuperamento diunlimite diguardiacritico causaunasegnalazione visiva sul pannello
comandiedilbloccoimmediato delle operazioniditaglio.

—
ATTENZIONE
& Il superamento di un limite di guardia causa una segnalazione visiva sul pannello comandi ma consente di
continuare le operazioniditaglio.

Diseguito sono elencati tuttigliallarmiei tuttiilimiti di guardia relativiall'impianto.

'd ) ( )\
A Sovratemperatura E A Sovratemperatura t
EO1 EO2

(. v . v,

'd ) ( )
A Sovracorrente modulo dipotenza & Errore di comunicazione
E10 (Inverter) E13

(. v . v,

'd ) s )
A Erroredlcpmumcczpne(Rl) A Errore configurazione impianto
E16 | (automazioneerobotica) E19

\ 7 A 7

'd ) s )
A Memoria guasta A Perditadati
E20 E21

(. v . v,

'd ) s )\
A Anomalia alimentazioneimpianto A Pressione ariainsufficiente
E40 E45

(. v . v,

'd ) ( )\
A . . - A Interruttore diemergenza (automazione

Protezione cappuccio torcia -
E47 E49 erobotica)

(. v . v,

'd ) s )\
A Livellodicorrente superato (Limite A Livello dicorrente superato (Limite
E54 | inferiore) E55 | superiore)

(. v . v,

'd ) s )
A Livello ditensione superato (Limite “ Livello ditensione superato (Limite
E56 | inferiore) E57 | superiore)

A v A 7

'd ) s )\
A Livellodiflusso gassuperato (Limite A Livello diflusso gas superato (Limite
Es8 | inferiore) E59 | superiore)

(. v . v,

'd ) s )
A Limite divelocita superato (Limite A Limite divelocita superato (Limite
E60 inferiore) E61 superiore)

(. v . v,

'd ) ( )
& Livellodicorrente superato (Limite & Livello dicorrente superato (Limite
E62 inferiore) E63 superiore)

(. v . v,

'd ) s )
& Livello ditensione superato (Limite & Livello ditensione superato (Limite
E64 | inferiore) E65 | superiore)

\ 7 A 7
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oestalpine

& Livellodiflusso gas superato (Limite
E6b inferiore)

& Livellodiflusso gassuperato (Limite
E67 superiore)

N

& Limite divelocitd superato (Limite
E68 | inferiore)

& Limite divelocita superato (Limite
E69 | superiore)

A Manutenzione attiva (automazione e
E78 | robotica)

8. DIAGNOSTICAE SOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa

»

»

»

»

»

Tensionedirete non presente sulla presadi
alimentazione.

Spinaocavodialimentazione difettoso.

Fusibile dilinea bruciato.

Interruttore di accensione difettoso.

Elettronica difettosa.

Soluzione

»

¥

v

X

¥

¥

v

¥

¥

Eseguire unaverifica e procedere allariparazione dell'impianto

elettrico.
Rivolgersia personale specializzato.

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

Sostituireilcomponente danneggiato.

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

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Assenzadipotenzain uscita (I'impianto non taglia)

Causa

» Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo

»

»

»

»

acceso).

Collegamento dimassanon corretto.

Tensione direte fuorirange (led giallo acceso).

Teleruttore difettoso.

Elettronica difettosa.

Erogazione di potenza non corretta

Causa

¥

Errata selezione del processo ditaglio o selettore
difettoso.

Errateimpostazionidei parametri e delle funzioni
dell'impianto.

Potenziometro/encoder perlaregolazione della
corrente ditaglio difettoso.

Tensione direte fuorirange.

Mancanzadiunafase.

Soluzione

»

v

¥

¥

v

v

¥

¥

¥

Attendereilraffreddamento dell'impianto senza spegnere
'impianto.

Eseguireil corretto collegamento dimassa.
Consultareil capitolo "Messain servizio".

Riportarelatensione direte entroilrange dialimentazione del

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

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

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

»

¥

¥

v

¥

¥

X

¥

Eseguirela correttaselezione del processo ditaglio.

Eseguire unresetdell'impianto ereimpostare i parametriditaglio.

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

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

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.
Consultareil capitolo "Allacciamento®.
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» Elettronicadifettosa.

Mancata accensione dell'arco pilota
Causa

» Pulsante torcia difettoso.

» Ugelloe/oelettrodo 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 deltaglionon corretta.

» Ugelloe/oelettrodo usurati.

Instabilita d'arco
Causa

» Parametriditaglionon corretti.

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

» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.

Insufficiente penetrazione
Causa
» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.
» Parametriditaglionon corretti.
» Pezzidatagliare diconsistentidimensioni.

» Pressione ariainsufficiente.

» Rivolgersial pitivicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

v

Sostituireilcomponente danneggiato.
» Rivolgersial pitvicino centrodiassistenza perlariparazione
dell'impianto.

» Sostituireilcomponente danneggiato.

¥

»

¥

Regolareil corretto flusso digas.

» Consultareil capitolo"Messainservizio".

¥

» Rivolgersial pitivicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

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

» Eseguireunresetdell'impianto ereimpostare i parametriditaglio.

» Rivolgersialpiluvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

»

¥

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.

» Consultareil capitolo "Allacciamento".

¥

»

¥

Regolareil corretto flusso digas.

»

¥

Sostituireilcomponente danneggiato

Regolareil corretto flusso digas.
Consultareil capitolo "Messain servizio".

»

¥

»

¥

»

¥

Ridurre lavelocita diavanzamentointaglio.

» Sostituireilcomponente danneggiato.

¥

Soluzione

» Eseguire unaccurato controllo dell'impianto ditaglio.
» Rivolgersialpiuvicino centrodiassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione
» Ridurrelacorrenteditaglio.
» Aumentareil valoreinduttivo del circuito.

» Ridurrel'inclinazione dellatorcia.

Soluzione

» Ridurrelavelocitadiavanzamentointaglio.
» Aumentare la corrente ditaglio.

» Aumentarela corrente ditaglio.

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

» Parametriditaglionon corretti.

» Pezzidatagliare diconsistentidimensioni.

Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita
Causa

» Presenzadigrasso,vernice, ruggine o sporciziasui
pezzidatagliare.

» Presenzadiumiditanel gasditaglio.

» Solidificazione delbagno ditaglio troppo rapida.

Criccheacaldo
Causa

» Parametriditaglionon corretti.

» Presenzadigrasso,vernice, ruggine o sporciziasui
pezzidatagliare.

» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.

Cricche afreddo
Causa

» Geometriaparticolare del giunto datagliare.

Elevata formazione di bava
Causa

» Pressioneariainsufficiente.

» Modalita diesecuzione deltaglionon corretta.

» Ugelloe/oelettrodo usurati.

Elevato surriscaldamente dell'ugello
Causa

» Pressione ariainsufficiente.

» Ugelloe/o elettrodo usurati.

Soluzione

» Aumentare la corrente ditaglio.
» Aumentare latensione ditaglio.

» Aumentarela corrente ditaglio.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.

bohlerw

» Verificare chediffusore el'ugello gasdellatorciasianoinbuone

condizioni.

Soluzione

elding

voestalpin

» Eseguire unaaccurata pulizia dei pezziprimadieseguireil taglio.

» Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.

» Provvedere almantenimentoin perfette condizionidell'impianto di

alimentazione del gas.

» Ridurrelavelocita diavanzamentointaglio.
» Eseguireun preriscaldo dei pezzidatagliare.
» Aumentare la corrente ditaglio.

Soluzione

» Ridurrelacorrente ditaglio.
» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

» Eseguire unaaccurata puliziadeipezziprimadieseguireil taglio.

» Eseguirele corrette sequenze operative peril tipo digiuntoda

tagliare.

Soluzione

» Eseguire un preriscaldo deipezzidatagliare.
» Eseguire un postriscaldo.

» Eseguirele corrette sequenze operative peril tipo digiuntoda

tagliare.

Soluzione

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

» Aumentarelavelocitadiavanzamentointaglio.

» Sostituireilcomponente danneggiato.

Soluzione

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

» Sostituireilcomponente danneggiato.
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9. ISTRUZIONI OPERATIVE

9.1 Taglio plasma

Ungasassumelostatodiplasmaquando éportatoadaltissimatemperaturaesiionizza pito menocompletamente diventando
cosi elettricamente conduttivo.

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

Processo ditaglio al plasma

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

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

Impianto manuale ditaglio al plasma

( Riduttore di pressione )
/
V

[ 4 | Gasdiplasma

+
Generatore

N 7

Caratteristiche di taglio

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

Ne risultano le tabelle seguenti e diagrammiin cui si puo notare come lo spessore da tagliare sia inversamente proporzionale
allavelocita ditaglio, e come queste due grandezze sianoincrementabiliconl'aumento della corrente.
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Velocita massimaditaglio Velocita pertaglio diqualita
(mm/min) (mm/min)
(f) Sp;(ra:rsnc;re ﬁi::;::g Accigioinox Alluminio ﬁ‘g:qui:iil Accigioinox Alluminio
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Velocita massimaditaglio Velocita pertaglio diqualita
(mm/min) (mm/min)
(IZ) Sp((:.:::)re i‘g::foi:;l Acciaioinox Alluminio i‘g:ﬂ:g Accigioinox Alluminio
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Velocitaditagliocon 30A

13000

12000 O
11000 Alluminio

10000

9000

Acciaioal carbonio )

8000

7000 Q :'

6000

(mm/min)

5000 . Acciagioinossidabile )

4000
3000

2000

1000 > +
Indh .~'~c
i —_————
TR TR .
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Velocitaditagliocon 50A
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16000

15000
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11000

10000

9000
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~ [e5)
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o o
o o
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2000
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\.

7

=
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\\
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|
i
b
&

A\

|
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)
J
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1
%
%
§
§

A}

AW

.
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20
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Velocitaditagliocon70A

20000
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15000
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R
o =
o o
o o
o o

8000
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2100@

A=
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S~

AN

N
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N J

™. 1

g
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\
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\

\

\
\
\
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Tempodisfondamento

12 Spessore Tempodisfondamento
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
40 6.0 900
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0

Larghezzadel taglio

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

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

SABER 70 CHP

Tensione dialimentazione U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Fusibile linearitardato

Tipo dicomunicazione

Potenza massima assorbita (kVA) (EN/IEC)

Potenza massima assorbita (kW) (EN/IEC)

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

Fattore di potenza (PF)

Rendimento (p)

Cos @

Corrente massima assorbita lTmax (EN/IEC)

Corrente massima assorbita Tmax (Condizioni operative)
Corrente effettiva |1eff (EN/IEC)

Corrente effettiva |1eff (Condizioni operative)
Gammadiregolazione

Step

Step diregolazione

Tensioneavuoto Uo

*Questa apparecchiatura é conforme ai requisitidella normativa EN /IEC 61000-3-171.
*Questa apparecchiatura é conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-12.

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

(X=60%)

(X=100%)

Fattore diutilizzo (25°C)
(X=100%)

Caratteristiche fisiche
SABER 70 CHP

Grado diprotezione IP
Classeisolamento
Temperaturadiesercizio
Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione
Lunghezza cavodialimentazione
Ventilazione

Portata gas minima

Pressione aria consigliata
Pressione aria minima
Tipogas

Norme dicostruzione

32

U.M.
3x230(£15%) 3x400 (£15%) Vac
43 86 mQ
20 16 A
DIGITALE DIGITALE
8.0 10.4 kVA
9.0 11.6 kw
7.7 9.9 kVA
8.7 11.0 kW
30 30 W
0.96 0.95
89 89 %
0.99 0.99
20 15 A
22.4 16.7 A
{585 10.6 A
17.3 11.8 A
20-55 20-70 A
1 1 A
1 1 A
252 252 Vdc
3x230 3x400 U.M.
- 70 A
55 65 A
45 55 A
55 60 A
U.M.
IP23S
H
-10/+40 °C
570x190x400 mm
18.6 Kg
4x2.5 mm?
5 m
Sl
185 [/min
5 bar
3 bar
Aria/Azoto

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Capacitaditaglio
SABER 70 CHP
Acciaioal carbonio
Tagliomassimo
Taglioraccomandato
Separazione
Perforazione
Acciaioinossidabile
Tagliomassimo
Taglioraccomandato
Separazione
Perforazione
Alluminio
Tagliomassimo
Taglioraccomandato
Separazione
Perforazione

CARATTERISTICHE TECNICHE
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12
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11. TARGA DATI

IT 'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
- — |[EN]| 60974-1/A1:2019
== | 60974-10/A1:2015 Class A
- 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
S |7 T T [Xaeq) 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | Uz 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
- 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 7 [Xpa0oq) 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Eﬁ:& U1 400V(230V)  [limax 15.0A(20.0A) | l1eff 10.6A(15.5A)
UK MADE
IP 23§ cA ( € EH ITALY

hi4

1 2
3 [ 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 e
\ —
CE Dichiarazione diconformita EU
EAC Dichiarazione diconformitad EAC
UKCA Dichiarazione diconformitad UKCA

12. SIGNIFICATO TARGA DATI

N OWN A

o N O~ U

11

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

Nome edindirizzo del costruttore

Modello dell'apparecchiatura

N°diserie

XXX XXXXXXXXXAnno difabbricazione
Simbolodeltipodiimpianto

Riferimento alle norme dicostruzione
Simbolo del processo ditaglio

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

Tensione nominale avuoto
Gammadellacorrentenominaleditagliomassimaeminima
edellacorrispondente tensione convenzionale dicarico
Simbolo del ciclodiintermittenza

Simbolo dellacorrente nominale ditaglio
Simbolo della tensione nominale ditaglio
Valoridel ciclodiintermittenza

Valoridel ciclodiintermittenza

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

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

EU DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Béhler 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

declaresunderits sole responsibility that the following product:
SABER 70 CHP 56.01.010

conformstothe EU directives:

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

and that following 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.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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UKCA - DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Béhler 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

declaresunderits sole responsibility that the following product:
SABER 70 CHP 56.01.010

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

2016 No. 1091 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016

2016 No. 1101 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

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

Referencestotherelevantdesignated standardsused orreferencestothe othertechnical specifications
inrelation towhich conformityis 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, 03/07/2023 voestalpine Bhler Welding Selco s.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 personnelforanydoubtor 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

* possessthenecessary plasma cutting skills

* readandfollowthese operatinginstructions carefully

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

1.1 Work environment

EN
e

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

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

Theequipmentmustbe usedinenvironmentswithatemperature between-10°Cand +40°C(between +14°Fand +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 equipmentshall notbe usedin environments with arelative humidity higherthan 50% at 40°C (104°F).
The equipmentshallnotbe usedin environments with arelative humidity higherthan 90% at 20°C (68°F).
The system must notbe used at an higher altitude than 2,000 metres (6,500 feet) above sealevel.

Do notuse thismachine to defrost pipes.
Do notuse thisequipmentto charge batteries and/or accumulators.
Do notuse thisequipmenttojump-startengines.

1.2 User’s and other persons’ protection

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

Wear protective clothingto protectyourskinfromthearcrays, sparksorincandescent metal. Clothes must coverthe
whole body and mustbe:

- intactandin good conditions

- fireproof

- insulatinganddry

- well-fitting and without cuffs or turn-ups

Always useregulation shoes that are strong and ensure insulation from water.
Always useregulation gloves ensuring electrical and thermalinsulation.

Wear masks with side face guards and asuitable protection filter (atleast NR10 or above) for the eyes.

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

Donotwearcontactlenses!
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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, delimit the work area and make sure that anyone 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 electricarc canseriously damage your hands, face and eyes.

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

Checkthatthetorchiscold before working on or maintainingit.

Ensurethe coolingunitisswitched off before disconnectingthe pipesofthe coolingliquid. The hotliquid comingout
of the pipes might cause burning orscorching.

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

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

1.3 Protection against fumes and gases

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

Keep your head well away from cutting gases and fumes.

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

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

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

Do notuse oxygen for ventilation.

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

The quantity andthedangerlevel of the fumesdependsonthe parentmetalused, the fillermetaland onany substancesused
toclean and degrease the pieces to be cut. Follow the manufacturer'sinstructions together with the instructions givenin the
technicaldatasheets.

Do not perform cutting operations neardegreasing or painting stations.

Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.

1.4 Fire/explosion prevention

The cutting process may cause fires and/or explosions.

Clearthework areaand the 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, oiland other similar residues
cancause explosions.

Do notcutinplaces where explosive powders, gases or vapours are present.

Whenyou finishwelding,checkthatthelivecircuitcannotaccidentallycomeincontactwith anypartsconnectedtotheearth
circuit.

Position afire-fighting device or material near the 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.

Cylinders mustbe securedinavertical positionto awallorothersupporting structure, with suitable meansso thattheycannot
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 orextreme temperatures. Donotexpose
cylinders to temperatures toolow ortoo high.

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

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

* Keepyourheadaway fromthe gasoutletwhen openingthe cylindervalve.

Close the cylindervalve atthe end of every cutting operation.

Never perform cutting operations on a pressurized gas cylinder.

1.6 Protection from electrical shock

- @

? Electric shocks cankill you.

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

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

Ensurethe systemis connected correctly to asocket and a power source equipped with an earth conductor.
Do nottouch two torches simultaneously.
Ifyou feel anelectric shock, interruptthe cutting operationsimmediately.

1.7 Electromagneticfields and interferences

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

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

unknown).
* Electromagneticfields caninterfere with some equipmentlike pacemakers orhearing aids.

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

()

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

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

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,dueto conducted as well as radiated disturbances.

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

Thisequipmentis manufacturedin compliance with the requirements 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
manufacturerwill accept noresponsability forany damages caused by usein domesticenvironments.

(= The user must be an expert in the activity and as such is responsible for installation and use of the equipment
,ﬁ-ﬁ] accordingtothe manufacturer'sinstructions. Ifany electromagneticinterferenceis noticed, the usermustsolve the
problem, if necessary withthe manufacturer'stechnical assistance.

—

7720

((A)) Inany case electromagneticinterference problems must be reduced until they are not anuisance any longer.

N——

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

surrounding area, with specific regard to the health of persons nearby, pace-maker and hearing aid users, for
example.

1.7.3 Mains power supply requirements

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

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

1.7.4 Precautionsregarding cables

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

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

* Never coilthe cables around yourbody.

» Donotplaceyourbodyinbetweenthe earth and power cables (keep both on the same side).

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

1.7.7 Shielding

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

1.8 IP Protectionrating
IP23S

e Enclosure protected againstaccesstodangerous parts by fingersand againstingress of solid bodies objects with
diameter equal orgreaterthan 12.5 mm.

» Enclosure protected againstrain atanangle 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 environmentand human health!

» Forfurtherinformation, referto the website.
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2. INSTALLATION

it
A
=

Y

N———

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

Duringinstallation, ensure that the power sourceis disconnected from the mains.

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

2.1 Lifting, transport & unloading

* The equipmentisnotequippedwith specificlifting elements.
¢ Useaforklifttruck paying attention during operationsin order to prevent the generator from tipping over.

Do notunderestimate the weight of the equipment: see technical specifications.
Do notmove or position the suspended load above persons or things.
Donotdrop orapplyundue pressure onthe equipment.

2.2 Positioning of the equipment

Qy Keep to the followingrules:
4-’-» P g

¢ Provide easyaccesstothe equipmentcontrols and connections.

* Donotpositiontheequipmentinvery smallspaces.

* Donotplacetheequipmentonsurfaceswithinclination exceeding 10° from to the horizontal plane.
« Positionthe equipmentinadry, clean and suitably ventilated place.

* Protectthe equipmentagainst pouringrainandsun.

2.3 Connection

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

« three-phase 400V

e three-phase 230V

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

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

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

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

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

2.4.1 Connection for PLASMA cutting

) @ Torch

@ Torchfitting

@ Earth clamp connector

@ Positive power socket (+)

» Connectthetorchtothefittingand make sure thatthe fasteningringis fully tightened.

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

» Checkthatallthe components of the torch are present and correctly fitted
(1) Fitting
@ Pressurereducer

@ Hose

» (Consultthe"SP70"instruction manual).

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

» Connectthe pipetothecoupling.

» The pressure mustbe atleast5barswith aflowrate of atleast 185 litres per minute.

-

@ Adjusterknob

@ Pressurereducer

» Insertthe plugintothe 400V socket.
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@ Pressure gauge

» Switchonthesystem, ensuringthe LED isworking correctly.
» During pressure gauge adjustment operation make the gas flows through the circuit depressing both the torch trigger orthe

testgas button.
» Raisethereduceradjustmentknob.

» Rotateituntilyouread5barsonthe pressure gauge.

.

@ Safety lever
@ Torch button

» Gripthe torch and pull the protectionlevers.

» Keepthetorchat90°onthe piece.

» Pressthetorch button and strike the arc.
» Position the torch nearthe piece and begin cutting, moving forward steadily.

3. SYSTEM PRESENTATION

bohlerwelding
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3.1 Rear panel

-

@ Powersupply cable

%) Connectsthe systemtothe mains.
¢ 0 ? | @ off/Onswitch
| Turnsonelectric power.
OOOOO It has two positions, "O" off,and "I" on.
00 .
@ Airtest
(4) signal cable (CAN-BUS)input
QO O .@o
IO .
[ | ]
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3.2 Rear panel

(1) Airfilter unit

@ Filter unit air connection coupling

@ Pressure adjustment knob

3.3 Sockets panel

@ Earth socket

Earth wire connector.

(2) Torchfitting

For connection of plasmatorch.
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3.4 Front control panel

-
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Powersupply LED

Indicatesthatthe 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.

7-segmentdisplay

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

LCD display

Displays the system’s main characteristics on start-up along with cutting current and voltage settings and
readingsand alarm codes.
Allows allthe operations to be displayed instantaneously.

Main adjustment handle.
Allows the cutting current to be continuously adjusted.

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

Function keys

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

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

- thickness of the material
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Graphicmode

Allows the selection of the required graphicinterface.

Value Userinterface

XE Easy Mode

XA Advanced Mode
XP Professional Mode

@ Job key

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

4. EQUIPMENT USE

4.1 Starting Screen

When switched on, the system performs a series of self-tests to verify its own correct functioning and that of the devices
connectedtoit. At thisstage the gastestis also carried out to check the proper connection to the gas supply system.

4.2 Main Screen

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

4.3 XE mode
. : @ XE Graphicmode
5.1
d%bhar @ Measurements (Pressure reading gauge)
o % 5.4 .
®—> = oo 4—@ @ Cutting parameters

4.6 @ Torch components
@ Cutting process

GD_> Hﬂ 1? A EBLD;@‘B‘_@ @ Airtestbutton

XE Graphic mode

@ Workpiece thickness

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

s : \ Measurements (Pressure reading gauge)
:%gb iaui- Displays the air pressure value for the cutting process.
5.4
5.8
1.6
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\ Cutting parameters

@ Parametericon
@ Parametervalue

@ Unitof measurement of the parameter

)

1)

A

\ Torchcomponents

Indicatesthe torchcomponenttouseundertheselected
operating conditions.

fo—

‘ Always use original spare parts -+

Cutting process

Selectsthe cutting process
Selectsthe cutting method.

C] 2 Step (solid piece cutting)
C] 4 Step (solid piece cutting)

Airtestbutton

D 2 Step (hollow piece cutting)
D 2 Step (gouging)

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.

4.4 XA mode

-

% M R 20mm) U e

(:) | M 28 mm 5.4 | (:)
v A1 |S 35 .
[ 79 P 15:: :z

&— I, 10A

’w% «—®

6= | Staal |

b é

'd

@ XA Graphicmode

@ Measurements (Pressure reading gauge)
@ Cutting parameters

@ Torchcomponents

@ Cutting process

@ Materialtype synergy
@ Airtestbutton

MAX

20 mm

28 mm

bhdd

35 mm

15 mm

J

XA Graphicmode

@ Workpiece thickness

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

@ Separation capacity (S)

@ Perforation capacity (P)
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Cutting process

Selectsthe cutting process
Selectsthe cutting method.

D 2 Step (solid piece cutting)
D 4 Step (solid piece cutting)

Material type synergy

Permits selection of material type

D Carbonsteels
[j Aluminum

Airtestbutton

Workpiece thickness

Allows the setting of the system via the regulation of the part
beingcut.

Measurements (Pressure reading gauge)

Displays the air pressure value for the cutting process.

Cutting parameters

@ Parametericon
@ Parametervalue

@ Unitof measurement of the parameter

Torchcomponents
Indicatesthe torchcomponenttouseunderthe selected

operating conditions.
o~

&‘ Always use original spare parts+

D 2 Step (hollow piece cutting)
D 2 Step (gouging)

D Stainless steels

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.
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4.5 XP mode
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Yio= | Steal| %

5o b

@ Cutting process

@ Material type synergy

@ Partthickness synergy

@ Airtestbutton

@ Measurements (Pressure reading gauge)
@ Torchcomponents

@ XP Graphic mode

Cutting process

Selectsthe cutting process
Selectsthe cutting method.

D 2 Step (solid piece cutting)
D 4 Step (solid piece cutting)

Material type synergy

Permits selection of material type

D Carbonsteels
D Aluminum

C] 2 Step (hollow piece cutting)
D 2 Step (gouging)

D Stainless steels

10
mm

Partthickness synergy

Permits selection of part thickness

Airtestbutton

Allows the compressed aircircuitto be cleansed of impurities and the carrying out of the appropriate preliminary

pressure and compressed air flow adjustments, without power on.

3= 21
har
5.4

5.8
1.6

Measurements (Pressure reading gauge)

Displays the air pressure value for the cutting process.

)

\ Torchcomponents

Indicatesthe torchcomponentto use underthe selected
operating conditions.
(o~

&' Always use original spare parts +
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XP Graphicmode

? ? ? @ Maximum cutting speed (M)

_ . @ Recommended cutting speed (R)
m m

M- L Cam oA LOTARI A (3) cuttingcurrent

1.3
Maxi tti d(M)
4—@ @ aximum cutting spee EN

-20 @ Cutting capacity
.55

.28

m
min 28 3@ 48 58 6@ 7@ A

- Cutting capacity
Green: Recommended cutting capacity
.90 . . .
Yellow: Maximum cutting capacity
55 Red: Separation capacity
284

m
mn 20 3@ 4@ 5@ 6@ 70 A

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

Programs (JOB)

f ) @ Functions
C) ’ F’{K DA GV J @ Selected program number

(:) » CUTTING DEMO @ Main parameters of the selected program
@ I £ 1 T
o “min ..
I 1 TEA — l'ES @ Description of the selected program

@)_> ‘@ : (5) Heading
U= | Steal | % 2 “
| S

O,

Seethe "Mainscreen" section
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Programstorage

» Enterthe "program storage" menu by pressing button.\@\for atleastasecond.

» Selecttherequired program (orthe empty memory) by rotating the encoder.
=== Memoryempty

@< Programstored

» Cancelthe operation by pressingbutton %]
» Saveallthe currentsettings on the selected program by pressing button. [ ..

Introduce adescription of the program.

» Selecttherequiredletter by rotating the encoder.
» Storetheselected letter by pressingthe encoder.
» Pressthebuttonto deletethelastletter.[<=.

» Cancelthe operation by pressingbutton %) |.

» Confirmthe operation by pressing button S .

t: The storage ofanewprogramonanalready occupied memorylocationrequires cancellation of the memorylocation by
anobligatory procedure.

» Cancelthe operation by pressing button [E7].
» Remove the selected program by pressing button. [ £3 .
» Resume the storage procedure.
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Programretrieval

Program cancellation

5. SETUP

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

Sy Only the memories location occupied by a program are retrieved, while the
emptyonesare automatically skipped.

EN

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

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

5.1 Parameter set up and setting

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

cutting system.

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

Entrytosetup

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

Selection and adjustment of the required parameter

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

Exit fromsetup

» Toquitthe "adjustment" section, press the encoder again.

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

» Tosavethe change and exitthe set up, press the key: [§#i.
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5.1.1 List of set up parameters (PLASMA)
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Save and Exit
Allows youto save the changes and exit the setup.

Reset
Allowsyoutoresetallthe parametersto the defaultvalues.

Cutting current
Permits adjustment of the cutting current.

Minimum Maximum Default
20A 70A 70A

Workpiece thickness
Allows the thickness of the partbeing cut to be set.
Allows the setting of the system via the regulation of the part being cut.

Torch components
Indicates the torch componentto use underthe selected operating conditions.

Welding speed
Displays cutting speed.

Machine setting

Allows the selection of the required graphicinterface.
Allows accessto the higherset-up levels.
Refertosection"Interface personalisation {ESNT}"

Value Userinterface Value Selectedlevel
XE Easy Mode USER User

XA Advanced Mode SERV Service

XP Professional Mode vaBW vaBW

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

Buzzertone

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

Imax limitation
Sets maximum cutting current.

Minimum Maximum Default
20A 70A 70A

Currentreading
Allow therealvalue of the cutting current to be displayed.

Voltage reading

Allows thereal value of the cutting voltage to be displayed.
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759

167

801

Pressurereading
Displaysthereal value of cutting pressure.

Currentreading (pilotarc)
Displays pilot arc current.

Guard limits

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

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

Allows the accurate control of the various cutting phases

5.2 Specific procedures parameters

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

» Enterset-up by pressing the encoder button foratleast5seconds.
» Selecttherequired parameterbyrotatingthe encoder.
» Storethe selected parameterinthe 7 segment display by pressing button [E=1l.

Save

» Save and exitthe currentscreen by pressing button | g .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

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

Parameter selection

» Enterset-up by pressingthe encoderbutton foratleast5seconds.
» Selecttherequired parameter(551).
» Activatetheregulationoftheselected parameterby pressingthe encoderbutton.

Setting the password

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

Save

» Tosave the change, press the button: gf .
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Control panel functions

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

» Confirmthe operation by pressing the encoder key.

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

Save

» Tosave the change, press the button: gf .

5.2.3 Guard limits (Setup 801)

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

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

Refertosection"Guard limits (Setup 801)".

Warning limits D D Guard limits D E]
Cutting current C] Cutting voltage

Pressurereading

L=

Parameterselection

» Enterset-up by pressingthe encoder button foratleast5 seconds.
» Selecttherequired parameter(801).
» Enterthe "Guard limits" screen by pressingthe encoder button.

Parameterselection

» Selecttherequired parameter by pressingbutton| .
» Selectthe method of setting the guard limits by pressing button &%

Mode selection

D Absolute value E] Percentagevalue
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? ? Guard limits setting
@ Warning limitsline
@ Alarm limitsline

@ Minimum levels column

O—>
@— @ Maximum levels column

» Selecttherequired box by pressingthe encoder key (the selected boxis displayed
with reverse contrast).
» Adjustthelevel of the selected limit by rotating the encoder.

Save

» Tosavethechange, pressthe button: i .

Passing one of the warning limits causes a visual signal to appear on the
control panel.

o)

Passingone of the alarm limits causes avisual signal to appearonthe control
paneland theimmediate blockage of the cutting operations.

o

Itispossibletosetstartand endof cuttingfiltersto preventerrorsignalsduring
thestrikingand extinction of the arc(consultthe "Setup" section - Parameters
802-803-804).

)

6. MAINTENANCE

( / \ Routine maintenance must be carried out on the system according to the manufacturer's instructions. When the

equipmentis working, all the access and operating doors and covers must be closed and locked. The system must
notbe modifiedin any way. Prevent conductive dust from accumulating nearthe louvers and over them.

— J

( ° \ Anymaintenanceoperationmustbe performed by qualified personnelonly. Therepairorreplacementofany parts
,m inthe systembyunauthorised personnelwillinvalidate the productwarranty. Therepairorreplacementofany parts

inthe system must be carried out only by qualified personnel.

——

—_—

A Disconnectthe powersupply before every operation!

——

6.1 Carry out the following periodic checks on the power source

6.1.1 System

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

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

—
P Checkthe temperature of the componentand make sure thatthey are notoverheated.
N—

0/
ﬂ’ Always use glovesin compliance with the safety standards.

/ Use suitablewrenches andtools.

6.2 Responsibility

= Failure to carry out the above maintenance will invalidate all warranties and exempt the manufacturer from any
EN @ liability. The manufacturer disclaims any responsibility if the user fails to follow these instructions. For any doubts
EC and/or problems do not hesitate to contactyour nearest customerservice centre.

5/
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7. 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 are listed below.

s ) 'd )
A Overtemperature E a Overtemperature t
EO1 E02

s )\ 'd )
A Power module overcurrent(Inverter) & Communication error
E10 E13

L 7 L 7
A Communlc.:otlon error (Rl) (Automation A System configuration error
E16 androbotics) E19

A 7 L 7
A Memory fault A Dataloss
E20 E21

\ 7 (. 7

s ) 'd )
“ System power supply fault A Insufficient air pressure
E40 E45

s ) 'd )
A Nozzle retaining cap guard A Emergencyswﬁch(Automotlonqnd
E47 E49 robotics)

(. 7 L 7

s )\ 'd )
A Currentlevel exceeded (Lower limit) A Currentlevel exceeded (Upperlimit)

E54 E55

(. 7 L 7
g Voltage level exceeded (Lower limit) EAS7 Voltage level exceeded (Upper limit)

(. 7 (. 7

s ) 'd )
98 Gas flow level exceeded (Lower limit) E659 Gas flow level exceeded (Upperlimit)

(. 7 (. 7

s ) 'd It
“ Speed limitexceeded (Lower limit) a Speedlimitexceeded (Upperlimit)

E60 E61

s )\ 'd )
& Currentlevel exceeded (Lower limit) & Currentlevel exceeded (Upper limit)

E62 E63

(. 7 L 7

s ) 'd )
& Voltage level exceeded (Lower limit) & Voltage level exceeded (Upper limit)

E64 E65

(. 7 L 7
% Gas flow level exceeded (Lower limit) E&67 Gas flow level exceeded (Upperlimit)

(. 7 (. 7

58



TROUBLESHOOTING

bohlerwelding

& Speedlimitexceeded (Lower limit)
E68

& Speedlimitexceeded (Upperlimit)
E69 p pp

A Active maintenance (Automation and
E78 | robotics)

8. TROUBLESHOOTING

The system fails to come on (green LED off)

Cause
» Nomainsvoltage atthe socket.

» Faulty plugorcable.

» Linefuseblown.

» Faulty on/off switch.

» Faulty electronics.

No output power (The system does not cut)

Cause

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

» Incorrectearth connection.

» Mainsvoltage outofrange (yellow LED on).

» Faulty contactor.

» Faulty electronics.

Incorrect output power
Cause

» Incorrectselectioninthe cutting process orfaulty
selector switch.

¥

System parameters or functions setincorrectly.

¥

Faulty potentiometer/encoder for the adjustment
of the cutting current.

¥

Mainsvoltage out of range.

Input mains phase missing.

v

Faulty electronics.

No pilot arc striking
Cause

» Faulty torch trigger button.

» Wornnozzle and/orelectrode.

» Airpressure too high.

» Faulty electronics.

Solution

» Checkandrepairthe electrical system as needed.
» Use qualified personnel only.

»

¥

Replace the faulty component.

» Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

¥

¥

Replace the faulty component.

»

¥

Replace the faulty component.

» Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

¥

»

¥

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution
» Waitforthe systemto cooldownwithout switching it off.

¥

Earth the system correctly.

» Readtheparagraph"Installation".

¥

»

¥

Bring the mains voltage within the power source admissible range.
Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

¥

»

¥

»

¥

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

v

»

¥

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

¥

Selectthe cutting process correctly.

»

¥

Resetthe system and the cutting parameters.

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

»

¥

»

¥

Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

»

¥

»

¥

¥

Connectthe system correctly.
» Readtheparagraph"Connections".

» Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

¥

Solution

v

» Replace the faulty component.
» Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

v

» Replacethe faulty component.

» Adjustthe airflow.
» Readtheparagraph"Installation".

v

» Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.
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No cutting arc striking
Cause

» Incorrectearth connection.

» System parametersorfunctionssetincorrectly.

Cutting arc extinction
Cause

» Mainsvoltage outofrange.

» Insufficient airflowrate.
» Damaged pressure switch.

» Airpressuretoo high.

» Incorrectcutting mode.

» Wornnozzle and/orelectrode.

Arcinstability
Cause

» Incorrectcutting parameters.

Excessive spatter

Cause

» Incorrectcutting parameters.
» Incorrectarcregulation.

» Incorrectcutting mode.

Insufficient penetration

Cause

» Incorrect cutting mode.
» Incorrectcutting parameters.
» Piecestobe cuttoo big.

» Insufficient air pressure.

Sticking
Cause

» Incorrectcutting parameters.

» Piecestobe cuttoo big.

Oxidations
Cause

» Insufficientshielding gas.

Solution

» Earththesystem correctly.
» ReadtheparagraphInstallation".

» Resetthesystem andthe cutting parameters.
» Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Adjustthe air flow.

¥

v

¥

Replace the faulty component.

Adjustthe air flow.
Read the paragraph"Installation .

4

Decrease the cutting travel speed.

v

X

Replace the faulty component.

Solution

» Checkthe cutting system carefully.
» Contactthenearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution
» Decreasethe cutting voltage.
» Increasethe equivalentcircuitinductive value setting.

» Decreasethetorchangle.

Solution

» Decrease the cutting travel speed.
» Increase the cutting current.

» Increase the cutting current.

» Adjustthe air flow.
» Readtheparagraph"Installation™.

Solution

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

» Increase the cutting current.

Solution

» Adjustthe air flow.

» Checkthatthe diffuserandthe gasnozzle of the torchareingood
condition.
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Porosity
Cause

» Grease, varnish, rust ordirton the workpiecestobe
cut.

» Humidityinthe cutting gas.

» The poolsolidifiestoo quickly.

Hot cracks

Cause

» Incorrectcutting parameters.

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe
cut.

» Incorrect cutting mode.

Cold cracks
Cause

» Particulargeometry of the jointto be cut.

Excessive dross
Cause

» Insufficientair pressure.

» Incorrectcutting mode.

» Wornnozzle and/or electrode.

The nozzle overheats
Cause

» Insufficientair pressure.

» Wornnozzle and/orelectrode.

Solution

» Cleanthe pieces accurately before cutting.

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

» Decreasethe cuttingtravel speed.
» Pre-heatthe workpiecestobe cut.
» Increase the cutting current.

Solution

» Decreasethe cutting voltage.
» Useasmallerdiameterelectrode.

» Cleanthe piecesaccurately before cutting.

» Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of joint to
becut.

Solution

» Pre-heatthe workpiecestobe cut.

» Carry out post-heating.

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

Solution

» Adjustthe air flow.
» Readtheparagraph"Installation".

» Increasethe travel speed while cutting.

v

» Replace the faulty component.

Solution

» Adjustthe air flow.
» Readtheparagraph"Installation".

» Replacethe faulty component.

9. OPERATING INSTRUCTIONS

9.1 Plasma cutting

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

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

Plasma cutting process

Cutting is performed when the extremely hot and highly concentrated plasma arc produced by the specially designed torch
transferstothe conductive piece to be cut, forming an electrical circuit with the power source. The materialis first melted by the
hightemperature of the arc, and thenremoved by the high pressure flow of the ionized gas blown from the nozzle.
Thearccanhavetwodifferentstates: thetransferred arc,whenthe currentpassesthroughtheworkpiecetobecut,andthepilot
arcornon-transferred arc, whenthisis established between the electrode and the nozzle.
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Manual plasma cutting unit

bohlerweding

-

\.

< Piece ’

( Pressure gauge

\_/

(Pressurelimiter )

N

(Do~

Plasmagas

i Powersource ’

H

'

=

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
andconditionoftheelectrode and nozzle, distance between nozzle and piece, pressure andimpurity of the compressed air, cut
qualityrequired, temperature of the piece to be cut, etc.

Inthe diagrams we cansee thatthe thicknesstobe cutisinversely proportionalto the cutting speed, and thatboth these values

canbeincreasedwithanincreaseincurrent.

Speed of cutting

Maximum speed of cutting Speed for quality cut
(mm/min) (mm/min)

12 Thickness Carbon Stainless . Carbon Stainless .

(A) (mm) steels steels Aluminum steels steels ol
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000

30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
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Maximum speed of cutting Speed for quality cut
(mm/min) (mm/min)
12 Thickness Carbon Stainless . Carbon Stainless .
(A) (mm) steels steels Aluminum steels steels Aluminum
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
) 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
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Speed of cutting with 30A
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Speed of cutting with 50A
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Speed of cuttingwith 70A

21006%/
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\\ { carbonsteels )

N
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= 8000
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6000 “'.
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4000 \
N
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ML ?
1000 Baiaan, o =
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0 5 10 15 20 25 30
(mm)
Piercing timing
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
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Cutting width
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(I:) Th;::nkr:)ess Cutting width - Kerf (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
20 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0

40
8.0 141
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNICAL SPECIFICATIONS

Electrical characteristics

SABER 70 CHP

Power supply voltage U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Slow blow line fuse

Communication bus

Maximum input power (kVA) (EN/IEC)
Maximuminput power (kW) (EN/IEC)
Maximuminput power (kVA) (Operating conditions)
Maximuminput power (kW) (Operating conditions)
Power consumptionin standby

Power factor (PF)

Efficiency ()

Cos o

Max. input current [Tmax (EN/IEC)

Max. input current|Tmax (Operating conditions)
Effective current|1eff (EN/IEC)

Effective current |1eff (Operating conditions)
Adjustmentrange

Step

Adjustment step

Opencircuit voltage

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

Duty factor
SABER 70 CHP
Duty factor (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor (25°C)
(X=100%)

Physical characteristics
SABER 70 CHP

IP Protection rating
Insulation class
Ambienttemperature
Dimensions (Ixdxh)

Weight

Powersupply cable section
Length of power supply cable
Air flow

Minimum gas flow rate
Advised air pressure
Airminimum pressure
Gastype

Manufacturing Standards

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

Air/Nitrogen

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

6/

U.M.

Vac
mQ)

kVA
kW
kVA

> >» > > > > >

Vdc

U.M.

U.M.

[/min
bar
bar
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Cutting capacity

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Carbonsteels

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

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

Maximum cut 17 22 mm
Recommended Cut 13 18 mm
Separation 22 25 mm
Perforation 9 12 mm
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11. RATING PLATE

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
- — |[EN]| 60974-1/A1:2019
== | 60974-10/A1:2015 Class A
. 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
S |7 T T [Xuaeq 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
B | 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 T [ Xao0c) 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Do>s- U1 400V(230V) [l1max 15.0A(20.0A) | lieff 10.6A(15.5A)
50/60 Hz
UK MADE
IP 23S cA ( € EH ITALY

h7¢

1 2
3 | 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A [ 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 5 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEJIl &,
\ —
CE EU declaration of conformity
EAC EACdeclaration of conformity
UKCA  UKCAdeclaration of conformity

12. MEANING RATING PLATE

A WWN

o N O~ O

11

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

EN

Trademark

Name and address of manufacturer
Machine model

Serial no.

XXX XXXXXXXXX Year of manufacture
Systemtype symbol

Referenceto construction standards
Cutting process symbol
Symbolidentifying systemsdesignedtoworkinenvironments
athighrisk of electric shock

Cutting currentsymbol

Rated noloadvoltage

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

Nominal cutting current symbol

Nominal cutting voltage symbol
Intermittent cycle values

Intermittent cycle values

Intermittent cycle values

Nominal cutting current values

Nominal cutting current values

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

Power supply symbol

Rated power supply voltage

Maximum rated power supply current
Maximum effective power supply current
Protectionrating
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DEUTSCH

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

DerBauarbeiter
voestalpine Béhler 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

erkldrtunterseineralleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

denfolgenden EU Richtlinien entspricht:

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

dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

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

Die Dokumentation, diedie Einhaltung der Richtlinien bescheinigt, wird beim oben genannten Hersteller
fur Inspektionen aufbewahrt.

Jede von der Firma voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt die
Gultigkeitdieser ErklGrung auf.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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n Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen und gefdhrliche Verhaltensweisen, die zu schweren
Verletzungen flihren kénnen.

———
w Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschdden verursachen kénnten.
~—

@’ Die mitdiesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungensind technischer Artund erleichtern die Arbeitsschritte.
~—s
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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 fir Personen- oder Sachschdden, die durch unsachgemdBen Gebrauch oder
Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursachtwerden.
DieBedienungsanleitungiststdndigam Einsatzortdes Gerdtes aufzubewahren. Ergédnzend zur Bedienungsanleitung
sind die allgemein giiltigen sowie die 6rtlichen Regeln zu Unfallverhiitung und Umweltschutz zu beachten.

Alle Personen, diemitderInbetriebnahme, Bedienung, WartungundInstandhaltung des Gerdtes zutunhaben, miissen:

e entsprechend qualifiziertsein

» (iberdie erforderlichen Kompetenzenin puncto Plasmaschneiden verfligen

» diese Bedienungsanleitung vollstandiglesenund genau befolgen DE
BeiFragen oder Unklarheitenim Umgang mitdem Gerdtwenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung

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

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

Die Anlage darfnurbeiUmgebungstemperaturenzwischen-10°Cund +40°C(zwischen +14°Fund +104°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -25°C und +55°C (zwischen -13°F und 131°F) befordert
und gelagertwerden.

Die AnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzenist.
Die Anlage darfnichtineinerUmgebungmiteinerrelativen Luftfeuchte (iber 50% bei 40°C(104°F) benutztwerden.
Die Anlage darf nichtin einer Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte tiber 90% bei 20°C(68°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nichtin einer Hohe von mehrals 2000m tiber NN (6500 FuB) benutzt werden.

Verwenden Sie das Gerat 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 vorStrahlen, Funken undleichter Schlacke zu schiitzen. Anwesende
dritte Personendarauf hinweisen, nichtindenschneiden Lichtbogen oderdas glihende Metallzu schauen undssich
ausreichend zu schiitzen.

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

- unversehrtundingutem Zustand

- feuerfest

- isolierendundtrocken

- 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 héher) furdie
Augentragen.

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

Keine Kontaktlinsen tragen!
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gesetzlich festgelegten Grenzwerte Giberschreitet,den Arbeitsbereich abgrenzenund priifen, ob die Personen, die

Q Gehdrschutz tragen, wenn ein gefdhrlicher Ldrmpegel beim Schneiden erreicht wird. Wenn der Gerduschpegel die
diesen Bereich betreten, Gehdrschutz tragen.

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

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

Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei den Arbeitsschritten nach dem Schneiden

! Soeben geschweiBte Werkstlicke nicht beriihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.
berlicksichtigen, dasich Zundervon den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen kann.

",Z A :& Sicherstellen, dassder Brenner abgekiihltist, bevor daran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

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

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

A Vordem Verlassendes Arbeitsplatzes muss diesergesichertwerden,umPersonen-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.

¢ ImArbeitsbereich fireine angemessene natirliche Liftung bzw. Zwangsbeliftung sorgen.

¢ Beiungeniigender Belliftung sind Masken mit Atemgerdt zu tragen.

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

¢ Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff firdie Liftung verwenden.

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

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

« Keineschneidarbeiteninder Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfihren.

» Die Gasflaschennurim Freien oderin gutbelifteten RGumen aufstellen.

1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

Das Schneidverfahren kann Feuerund/oder Explosionen verursachen.

» Alleentziindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstdnde aus dem Arbeitsbereich und aus dem umliegenden Bereich entfernen.

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

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

¢ Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten iberoderinder Ndhe von Druckbehdltern ausfihren.

* Keine Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Besondere Vorsicht ist beim Schneig!en von
RohrenoderBehdltergeboten,auchwenndiese gedffnet, entleertund griindlich gereinigtwurden. Gas-, Kraftstoff-, Ol- oder
damitvergleichbare Riickstdnde 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.

¢ Inder Ndhe des Arbeitsbereichs Feuerléschgerdt 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 gewdhrleistet ist.

Die Gasflaschenmiissen senkrechtanderWand oderinanderendafirvorgesehenen Vorrichtungen befestigt werden, 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, Lichtbégen, 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 Ventil der Flasche nach den Schneidarbeiten stets schlieBen.

Niemals Schneidarbeiten an einer unter Druck stehenden Gasflasche ausfihren.

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

- 8

} Ein Stromschlag kann tédlich sein.

Spannungsfiihrende 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
Fldchenund Untergestelle sicherstellen.

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

Nicht gleichzeitigbeide SchweiBbrennerberihren.

Die Schneidarbeiten sofort abbrechen, wenn das Geflihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

1.7 Elektromagnetische Felder und Stérungen

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

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

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

<

-—

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

KI Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen Kompatibilitdtsanforderungen in Mischgebieten,
oBsse einschlieBlich  Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem  offentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

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

Weitere Informationen finden Sie unter: LEISTUNGSCHILDER oder TECHNISCHE DATEN.

'.
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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 Zwecke imindustriellen Umfeld angewendetwerden. Der

Hersteller haftet nicht fir Schdden, diedurch den Gebrauch der Anlageim Haushalt verursacht wurden.

=\ DerBenutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher fir die Installation und den

’ﬁ-i] Gebrauch des Gerdts gemdB den Herstelleranweisungen verantwortlich. Wenn elektromagnetische Stérungen
festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerdtes das Problem |6sen, wenn notwendig mit Hilfe des

“—— Kundendienstes des Herstellers.

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

umliegenden Bereich ergeben kénnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichindiesem Bereich aufhaltenden
Personen - Trdger von Schrittmachernund Hérgerdten - prifen.

F.' 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 ausder Netzversorgung, die Leistungsqualitat
desNetzesbeeinflussen. Deshalbkdnnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtung dermaximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netzlibergabestelle) fur einige Anlagentypen angewendet werden (siehe Technische Daten). In diesem Fall liegt es in der
Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf,
indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird. Im Falle einer Stérung kénnen weitere Vorsichtsmassnahmen
notwendigsein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Es kann auch notwendigsein, das Versorgungskabel abzuschirmen.
Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4 VYorsichtsmaBnahmen fir die Kabel

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

e Die kabel nieumden Koérperwickeln.

« Sichnichtzwischen Masseund Leistungskabel stellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).

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

* Die Anlageineinem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweiBt wird.
* DieKabelmissenfernvonanderenvorhandenen Kabeln verlegtsein.

1.7.5 Potentialausgleich

Die Vorschriften beziiglich des Potentialausgleiches beachten.

1.7.6 Erdung des Werkstiicks

WenndasWerkstlickaus GrindenderelektrischenSicherheitoderaufgrund seiner GréBe und Lage nicht geerdetist, konnte ein
Erdanschluss des Werkstlicks 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 gemdB
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 Stérungen reduzieren.

Die Abschirmung dergesamten Schneidanlage kanninbesonderen Fdllenin Betracht gezogen werden.

1.8 SchutzartIP
IP23S

e Gehduse mit Schutz gegen Beriihrung gefdhrlicher Teile mit den Fingern und vor dem Eindringen von
Fremdk&rpern miteinem Durchmesser gréBer/gleich 12,5 mm.
* Gehduse mitSchutz gegen Spriihwasser 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 Elektrogerdt nichtindennormalen Hausmill geben!

GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Umsetzung dieser
Richtlinieininnerstaatliches Rechtmissendie Gerdteam Endeihrer Nutzungsdauergetrenntgesammeltund einer
Verwertungs- und Recyclingstelle zugefiihrt werden. Der Eigentimer des Gerdts muss die autorisierten
Sammelstellen durch Kontaktnahme der ortlichen Behdrden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der
Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit |hrer Mitmenschen.

»  Weitere Infos finden Sie auf der Website.
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2. INSTALLATION

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

&

g

s

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

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

€

2.1 Heben, Transportieren und Abladen

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

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

N

.2 Aufstellender Anlage

4.% Folgende Vorschriften beachten:

Sorgen Sie fiir freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen.

Stellen Sie die Anlage nichtinengen RGumen auf.

Stellen Sie die Anlage nie auf einer Fidche mit einer Neigung von mehr als 10° auf.

Stellen Sie die Anlage an einem trockenen und sauberen Ort mit ausreichender Belliftung auf.
Schiitzen Sie die Anlage vor strémenden Regen und Sonne.

2.3 Elektrischer Anschluss

Der Generatorist mit einem Stromkabel fiirden Anschluss an das Stromnetz versehen.
?‘ @ Die Anlage kann gespeist werden mit:

* 400V dreiphasig
e 230V dreiphasig

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

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

Die Anlage kann miteinem Generatorensatz gespeistwerden.Voraussetzungist,dassdieserunterallen moéglichen
Betriebsbedingungen und bei vom Generator abgegebener Hochstleistung eine stabile Versorgungsspannung
gewdhrleistet, mit Abweichungen zum vom Hersteller erkldrten Spannungswert von +15%. Gewohnlich wird der
Gebrauch von Generatorensdtzen empfohlen, deren Leistung bei einphasigem Anschluss 2mal und bei
dreiphasigem Anschluss 1,5mal so groB3 wie die Generatorleistung ist. Der Gebrauch elektronisch gesteuerter
Generatorensdtze wird empfohlen.

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

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

e (IE @B
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2.4 Inbetriebnahme

2.4.1 Anschluss furdas Plasmaschneiden

DE

.

N

y

@ Brenner

@ Brenneranschluss
@ Verbinder der Erdungszange
@ Positive Leistungsbuchse (+)

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

vorhandenist.

» Den Stecker einsteckenundim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.
» Vorhandensein aller Bestandteile des Brenners und deren korrekte Montage tberprifen

» (Siehe Bedienungsanleitung"SP70").

» Den Verbinderder Erdungszange an die Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen.

@ Anschluss
@ Druckreduzierer verschrauben

@ Schlauch

» Das Anschlussstlick mitdem Druckreduziererverschrauben.
» DenSchlauch mitdem Anschlussstlick verbinden.

-

.

J

» DerDruck muss mindestens 5 bar betragen, miteiner Mindestférderleistung von 185 | pro Minute.

-

@ Einstellknopf
@ Druckminderer

/8
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» DenSteckerindie 400V Steckdose stecken.

e

@ Druckanzeige

J

» Anlage einschaltenund anhand der LEDs denei

nwandfreien Betrieb kontrollieren.

» Die Brennertaste oderdie Taste fiir GasTest driicken, um den Gasflusswdhrend der Einstellung zu betdtigen.

» DenEinstellknopfdes Reduzierers heben.

» Den Knopfdrehen, bis 5 baram Manometerangezeigtist.

-

@ Schutzhebel

@ Brennertaste

J

» DenBrennernehmenunddie Schutzhebel ziehen.
» DenBrennerzum Werkstiick miteinem Winkel von 90° halten.

» Aufdie Brennertaste driickenund denBogen zii
» DenBrennerdem Werkstlick ndhern, zu schneid

nden.
enbeginnenund gleichbleibend weitermachen.

3. PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Hintere Tafel

Firden Netzanschlussund die Speisungder Anlage.

@ %) @ Netzkabel
®

0 @ Hauptschalter
I Schaltet die Anlage elektrisch ein.
ooooo Erverfigt iber zweiPositionen: "O" AUS; "I" EIN.
00
@ Luftpriifer

@ Eingang CAN-BUS-Signalkabel

O O oo
®

/9

DE



DE

PRASENTATION DER ANLAGE

3.2 Hintere Tafel

3.3 Buchsenfeld

bohlerwelding

(1) Luttfiltereinheit
@ Druckluftanschluss an der Filtereinheit

@ Druckknopf

@ Massebuchse

Zum Anschluss des Massekabels.

@ Brenneranschluss

Firden Anschluss des Brenners beim Plasma-Schneiden.
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3.4 Frontbedienfeld

( )

OO

=

\. v

@ LED Versorgung

Zeigtan,dassdie Anlage an die Stromversorgung angeschlossenund eingeschaltetiist.

@ @ LED Allgemeiner Alarm

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

@ @ LED Aktive Leistung

Zeigtan,dassanden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

@ 7-Segment-Anzeige
Ermoglicht die Anzeige der allgemeinen Anlagenfeatures beim Starten, der Einstellungen sowie der
Ablesewerte von Schneidstrom und -spannung, der Alarmcodierung.

@ LCD Display

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

@ Hauptregler

Ermoglicht das stufenlose Einstellen des Schneidstroms.
Ermdéglichtden Zugriff auf das Setup sowie die Wahl und Einstellung der Schneidparameter.

@ Funktionstasten

Ermoglicht die Auswahl der verschiedenen Funktionen der Anlage (Schneidverfahren, Schneidmethode).
Ermoglicht die Auswahl eines voreingestellten Schneidprogramms (Synergie) Uber die Auswahl einiger

einfacher Informationen (XA, XP):
-schneide Material

- werkstoffdicke
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Grafikmodus

Ermdoglicht die Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.

bohlerwelding

voestalpine

Wert Benutzeroberfldche
XE Modus Easy

XA Modus Advanced
XP Modus Professional

@ Job-Taste

Ermdoglichtdas Speichernund Verwalten von 64Job, die vom Bediener personalisiert werden kénnen.

4. VERWENDUNG VON GERATEN

4.1 Startbildschirm

Beim Einschaltenfihrtdie Anlage eine Reihe vonTests aus, umdie korrekte Funktionder Anlage und derdaranangeschlossenen
Gerdte zu priifen. An dieser Stelle wird auch der Gastest durchgefiihrt,um denrichtigen Anschluss der Gaszufuhr zu priifen.

4.2 Haupt-Meni

Ermoglicht die Steuerung der Anlage und des Schneidverfahrens und zeigt die Haupteinstellungen an.

4.3 Modus XE

) (1) Grafikmodus XE
%5.1
har @ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)
s % 5.4 .
@_V A c o 4—@ @ Schneidparameter
4.6 @ Brennerbestandteile
@ Schneidprozess

@_> Hﬂ 1? A #EBLD;@'B‘_@ @ Luftpriiftaste

Grafikmodus XE

(1) Werkstiickdicke

Ermdoglichtdie Einstellung der Anlage durch die die
4—@ Einstellung des Werkstiickes.

s : \ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)
%‘, L §
har Liefertden gemessenen Wertdes Luftdrucks beim
Schneideprozess.
5.4
5.8
4.6
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\ Schneidparameter

@ Symboldes Parameters
@ Wert des Parameters
@ MaBeinheitdes Parameters

&)

Wl
A

N\ Brennerbestandteile

Gibtden Brennerbestandteilan,derunterden ausgewdhlten
Betriebsbedingungen zu verwendeniist.
~—

Immer Originalersatzteile verwenden -

Schneidprozess

Ermdglichtdie Wahl des Schneideprozesses.
Ermdéglichtdie Wahl des Schneidmodus.

_
_

Luftpriftaste

Werkstick)

Werkstiick)

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (schnittam vollen

4-Taktbetrieb, in vier Stufen (schnitt amvollen

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

_

D 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (Putzen)

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

4.4 Modus XA

-

R 20mm| <352

M 28 mm 5.4

%MAX

LK77Ea =l

&— I, 10A
U= | Siaal |

be

(D—>

é

#M@

@ Grafikmodus XA

@ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)
@ Schneidparameter

@ Brennerbestandteile

@ Schneidprozess

@ Synergie Materialtyp

@ Luftpriiftaste

20 mm
28 mm

32 mm
15 mm

MAX

Lhdd

N Grafikmodus XA

@ Werkstlickdicke

@ Empfohlene Schneidleistung (R)
@ Max. Schneidleistung (M)

@ Trennleistung (S)

@ Bohrleistung (P)

83

DE



VERWENDUNG VON GERATEN

bohlerwelding

voestalpine

s \ Werkstiickdicke
MAX Ermaoglicht die Einstellung der Anlage durch die die
Einstellung des Werkstickes.
s : \ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)
,..%g,. 5.8
hap Liefertden gemessenenWert des Luftdrucks beim
Schneideprozess.
5.4
5.8
4.6
s \ Schneidparameter
@ Symboldes Parameters
@ Wert des Parameters
@ MaBeinheitdes Parameters
Brennerbestandteile
@ GibtdenBrennerbestandteil an, derunterden ausgewdhlten
Betriebsbedingungen zu verwendeniist.
f~—
i ?E &-‘ ImmerOrigindlersotzteileverwenden+

Schneidprozess

Ermoglicht die Wahl des Schneideprozesses.
Ermoglicht die Wahldes Schneidmodus.

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

Werkstick) D gelochten Werkstlick)

4-Taktbetrieb, invier Stufen (schnittam vollen

Werkstiick) 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (Putzen)

Synergie Materialtyp

Ermoglichtdie Wahldes Materialtyps

D Baustdhle D Cr-NiStdhle
D Aluminium

Luftpriftaste

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

1.3
: .98
-EE
.2a|

A 3R 4 YA KA TA A

A ACmEA 0 DA 05t

e |Steel | < m

b d

-

@ Schneidprozess

@ Synergie Materialtyp

@ Synergie Werkstlickstdrke

@ Luftpriftaste

@ Messungen (Manometer fiir Druckanzeige)
@ Brennerbestandteile

(7) Grafikmodus XP

Schneidprozess

Ermoglicht die Wahldes Schneideprozesses.
Ermdglichtdie Wahl des Schneidmodus.

Werkstick)

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (schnittam vollen C] 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (schnittam

4-Taktbetrieb, invier Stufen (schnittam vollen D

Werkstuck)

Synergie Materialtyp

Ermoglichtdie Wahl des Materialtyps

C] Baustdhle
D Aluminium

gelochten Werkstiick)

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (Putzen)

D Cr-NiStdhle

~

10
mm

Synergie Werkstlickstérke

Ermoglicht die Wahl der Werkstiickstdrke

Luftpriftaste

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

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

Messungen (Manometer fir Druckanzeige)

Liefertden gemessenen Wertdes Luftdrucks beim
Schneideprozess.

&)

\ Brennerbestandteile

Gibt den Brennerbestandteil an, derunterden ausgewdhlten
Betriebsbedingungen zu verwendenist.

e

‘ Immer Originalersatzteile verwenden WL
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P S EA O0am] A

Grafikmodus XP

@ Max. Schneidgeschwindigkeit (M)

@ Empfohlene Schneidgeschwindigkeit (R)
@ Schneidstrom

@ Max. Schneidgeschwindigkeit (M)

@ Schneidleistung

1.3 -
.90
.55 | O
.24
DE min 208 30 48 50 68 70 A
N
1.3
28
.55
-28

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

Schneidleistung

Griin: Empfohlene Schneidleistung
Gelb: Max. Schneidleistung
Rot: Trennleistung

4.6 Programm-Menii

Ermoglicht das Speichernund Verwaltenvon 64Job, die vom Bediener personalisiert werden kénnen.

Programme (JOB)

G— DOa Ov |

G— I W «© 125

6= | Sleel | ==
S

@

@ Funktionen

@ Nummer des gewdhlten Programms
@ Hauptparameter des gewdhlten Programms

@ Benennungdes gewdhlten Programms

@ Kopfzeile

Kapitel "Haupt-Menl" einsehen
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Programm-Speicher

» Gehen Sie in das Menii "Programm speichern” hinein, indem Sie die Taste. P> fiir
mindestens eine Sekunde aufrufen.

» Wdhlen Sie das gewtlinschte Programm (oder den freien Speicherplatz),indem Sie
den Encoderdrehen.

=== Speicherleer

@ Programm gespeichert DE
» Brechen Sie den Vorgangab,indem Sie die Taste driicken (&} ].

» Speichern Sie alle aktuellen Einstellungenim gewdhlten Programm, indem Sie die
Taste driicken. [ .

Geben Sieeinen Namen firdas Programm ein.

» Wdhlen Sieden gewilinschten Buchstaben,indem Sie den Encoder drehen.

» Speichern Sie den gewdhlten Buchstaben,indem Sie den Taster Encoderdriicken.
» LoschenSiedasletzte Zeichen,indem SiedieTostedrUcken.\g\.

» Brechen Sie den Vorgang ab,indem Sie die Taste driicken (&} |.

» Bestdtigen Sieden Vorgang, indem Sie die Taste driicken [ .

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

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

8/
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Programmabruf

» Durch Driicken der Taste rufen Siedas 1 verfiigbare Programm auf\@\.
» Wdhlen Sie das gewilinschte Programm, indem Sieden Encoderdrehen.
» Wéhlen Sie das gewiinschte Programm aus, indem Sie die Taste driicken. P,

S Nur die belegten Programmspeicherpldtze werden angezeigt, wdhrend die
leeren automatisch tibersprungenwerden.

Programm Idschen
» Wdhlen Sie das gewilinschte Programm, indem Sieden Encoderdrehen.
» Léschen Sie das ausgewdhlte Programm,indem Sie die Taste driicken. [ £3 .
» Brechen Sie den Vorgang ab,indem Sie die Taste driicken [&].

» BrechenSie denVorgangab,indem Sie die Taste driicken [&)].
» Léschen Sie das ausgewdhlte Programm, indem Sie die Taste driicken. [ £3 .

5. SETUP

5.1 Setup und Parametereinstellung

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

Dieim Setup vorhandenen Parametersind nachdem gewdhlten Schneidprozessgeordnetund haben eine Nummerncodierung.
Zugriff auf Setup

» Erfolgtdurch 5 Sekundenlanges Driicken der Encoder-Taste.

» Der Zugriffwird durch den Eintrag 0 am Display bestdatigt.

Auswahlund Einstellung des gewiinschten Parameters

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

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

Verlassen des Setup

» Umden Abschnitt, Einstellungen" zu verlassen, erneut auf die Taste Encoder driicken.

» UmdasSetup zuverlassen, auf Parameter "0" (Speichernund Beenden) gehen und erneut auf die Taste Encoderdriicken.
» BrechenSie denVorgangab,indem Sie die Taste driicken [%) .

» Zum Speichernder Anderungen und Verlassen des Setups folgende Taste driicken: [FZ.
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SETUP

5.1.1 Liste der Setup-Parameter (Plasma-Schneiden)

Speichernund Beenden
Fiir das Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.

R

751

_

752

_

Reset

Furdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Schneidstrom

Furdie Einstellung des Schneidstroms.

Minimum

Maximal

Standard

20A

70A

70A

Werkstiickdicke

Ermdéglichtdie Einstellung der Materialdicke des Werkstlickes.
Ermdoglicht die Einstellung der Anlage durch die die Einstellung des Werkstlickes.

Brennerbestandteile

Gibtden Brennerbestandteil an, derunterden ausgewdhlten Betriebsbedingungen zu verwendeniist.

SchweiBgeschwindigkeit
Ermdoglicht die Anzeige der Schneidgeschwindigkeit.

Maschineneinstellung
Ermdoglicht die Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermdéglichtden Zugang zu héheren Setup Levels.

Siehe Abschnitt "Interface-Personalisierung {ESNT}"

DE

Wert Benutzeroberfldche Wert Ausgewdhlte Ebene
XE Modus Easy USER Bediener

XA Modus Advanced SERV Bedienung

XP Modus Professional vaBW vaBW

Lock/unlock
Erméglichtdas Sperren der Bedienfelder und die Einfiihrung eines Schutzcodes.
Siehe Abschnitt "Lock/unlock (Setup 551)".

Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung
Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.

Minimum

Maximal

Standard

0/aus

10

10

BegrenzungImax
Ermdéglicht die Einstellung des max. Schneidstroms.

Minimum

Maximal

Standard

20A

70A

70A

Stromanzeige
Ermdoglicht die Anzeige des Ist-Schneidstroms.

Spannungsanzeige
Ermoglichtdie Anzeige derIst-Schneidspannung.
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759 Druckanzeige
Ermdéglichtdie Anzeige des Ist-Werts des Schneiddrucks.

767 Stromanzeige (Steuerlichtbogen)
Ermoglicht die Anzeige des Steuerbogenstroms.

801 Schutzgrenzen
Ermoglichtdie Einstellung der Warn-und Schutzgrenzen.

Ermdéglichtdie Steuerung des Schneidverfahrens,indem Warn-und Schutzgrenzen fiirdie messbaren
\ ) Hauptparametereingestelltwerden:

Ermdglicht die genaue Steuerung der verschiedenen Schneidphasen

5.2 Spezielle Verfahren zur Verwendung der Parameter

5.2.1 Personalisierung der 7-Segment-Anzeige
Ermoglicht die konstante Anzeige eines Parameterwerts auf dem Display mit 7 Segmenten.
» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fiur mindestens 5
Sekundendriicken.
» Wdhlen Sie den gewilinschten Parameter,indem Sie den Encoderdrehen.

» Speichern Sieden gewdhlten Parameterin der 7-Segment-Anzeige, indem Sie die
Taste dricken [E51).

» Speichernund verlassen Sie das aktuelle Men(i, indem Sie die Taste driicken [Ef .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Ermoglicht das Sperrender Bedienfelder und die Einfiihrung eines Schutzcodes.

Parameterauswahl

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

» Wdhlen Sie den gewilinschten Parameter aus (551).

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

Passworteinstellung

» Stellen Sie einen Nummerncode (Passwort) ein,indem Sie den Encoderdrehen.
» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.

» BrechenSieden Vorgangab,indem Sie die Taste driicken (&) .

» Zum Speichernder Anderungen folgende Taste driicken: [ f .
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Bedienfeld-Funktionen

F Jedes Ausfihren eines Vorganges an einem gesperrten Bedienfeld ruft
‘_?‘ diese Anzeige hervor.

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

» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestatigen.

» Entsperren Sie das Bedienfeld dauerhaft, indem Sie ins Set-up hineingehen

(Befolgen Sie die oben gemachten Anweisungen!) und setzen Sie den Parameter
551 zurlick auf"OFF".
» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.

Save

» Zum Speichernder Anderungen folgende Taste driicken: .

5.2.3 Schutzgrenzen (Setup 801)

Ermoglicht die Einstellung der Warn-und Schutzgrenzen.

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

Ermoglichtdie genaue Steuerung der verschiedenen Schneidphasen

Siehe Abschnitt "Schutzgrenzen (Setup 801)".

[ Warngrenzen E] D Schutzgrenzen E] E] ]
@ Schneidstrom D Schneidspannung

Druckanzeige

Parameterauswahl

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

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus(801).

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

Parameterauswahl

» Wahlen Sie den gewiinschten Parameter,indem Sie die Taste driicken| .
» Wdhlen Sie die Einstellungsmethode der Schutzgrenzen, indem Sie die Taste
driicken. &=

Modusauswahl

D Absoluter Wert E] Prozentwert
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? ? Einstellung der Schutzgrenzen
@ ZeileWarngrenzen

@ Zeile Alarmgrenzen
@ Spalte Minimalgrenze

O—>
@—> @ Spalte Maximalgrenze

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

Save

» Zum Speichern der Anderungen folgende Taste driicken: .

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

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

i

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

6. WARTUNG

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

ist,missenalle Zugangs-, Wartungstiirenund Abdeckungen geschlossenundverriegeltsein. Die Anlage darfkeiner

Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Ndhe und Uber den

~— Luftungsschlitzen.

( \ Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden. Das Reparieren oder Austauschen von
[ ] . .. R . K

m Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf. Das Reparieren oder Austauschen von

AnlageteilendarfausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

A Trennen Siedie Anlage von der Stromzufuhr vorjedem Wartungseingriff!

6.1 Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch
6.1.1 Anlage

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

6.1.2 Firdie Instandhaltung oder das Austauschen von SchweiBbrennersbestandteilen, der

SchweiBzange und/oder der Erdungskabel:
o)

E Die Temperatur derTeile kontrollieren und sicherstellen, dass sie nicht mehr heif3 sind.

——
2/
ﬂy Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.
——/
o

/ Geeignete Schlisselund Werkzeuge verwenden.

N——/
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6.2 Verantwortung

Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von

| s |
EN @ jeglicher Haftung befreit. Der Hersteller Ubernimmt keinerlei Haftung, falls sich der Benutzer nicht an diese
IEC

Vorschriften hdlt. Wenden Sie sich beijedem Zweifelund/oderbeijedem Problem andie ndchstgelegene Technische
Kundendienststelle.

7. ALARMCODES

ALARM

A Die Ausl3sung 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, erméglichtjedoch

—

das Fortsetzen der Schneidvorgdnge.

Nachstehend sind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

-

A Ubertemperatur E A Ubertemperatur t
EO1 EO2
7 L 7
~\ 'd )
A Uberstrom des Leistungsmoduls & Kommunikationsfehler
E10 (Inverter) E13
)\ 'd )
A Kommunikationsfehler (RI) A . .
E16 | (Automatisierungs-undRobotertechnik) E19 Anlagen-Konfigurationsfehler
) 'd )\
A Speicherdefekt A Datenverlust
E20 E21
v L 7
A Stromversorgung der Anlage Fehler A Unzureichender Luftdruck
E40 E45
v A 7
A Brennerkabpenschutz A Notschalter (Automatisierungs- und
E47 PP E49 | Robotertechnik)
7 L 7
)\ 'd )
A Stromgrenze Uberschritten (Untere A Stromgrenze Uberschritten (Obere
Es4 | Grenze) Ess5 | Grenze)
)\ 'd )
A Spannungsgrenze Uberschritten (Untere A Spannungsgrenze Uberschritten (Obere
E56 | Grenze) Es7 | Grenze)
7 L 7
)\ 'd )
A Gasdurchflussgrenze Gberschritten A Gasdurchflussgrenze Gberschritten
E58 (Untere Grenze) E59 (Obere Grenze)
v A 7
A Geschwindigkeitsgrenze Gberschritten A Geschwindigkeitsgrenze Uberschritten
E60 (Untere Grenze) E61 (Obere Grenze)
7 L 7
~\ 'd )
& Stromgrenze Uberschritten (Untere & Stromgrenze Uberschritten (Obere
E62 | Grenze) E63 | Grenze)
)\ 'd )
& Spannungsgrenze Uberschritten (Untere & Spannungsgrenze Uberschritten (Obere
E64 Grenze) E65 Grenze)
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8. FEHLERSUCHE

'd Y 'd )
& Gasdurchflussgrenze Uberschritten & Gasdurchflussgrenze Gberschritten
E66 | (UntereGrenze) 67 | (ObereGrenze)

\ 7 o v
& Geschwindigkeitsgrenze tiberschritten & Geschwindigkeitsgrenze liberschritten
E68 | (UntereGrenze) E69 | (ObereGrenze)
A Wartung aktiviert (Automatisierungs-
gE78 | undRobotertechnik)

Ursache

»

»

»

»

»

Keine Netzspannungan Versorgungssteckdose.

Stecker oder Versorgungskabel defekt.

Netzsicherung durchgebrannt.

Hauptschalter defekt.

Elektronik defekt.

Anlage Idsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Losung

»

3

4

v

v

3

Elektrische Anlage Giberprifenund ggf.reparieren.
Nur Fachpersonaldazu einsetzen.
Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Keine Ausgangsleistung (die Anlage schneidet nicht)

Ursache

»

Anlage tiberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe
LED an).

Masseverbindung unkorrekt.

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

Schiitz defekt.

Elektronik defekt.

Falsche Ausgangsleistung

Ursache

¥

v

Falsche Auswahl des Schneideverfahrens oder
Wahlschalter defekt.

Falsche Einstellungen der Parameterund der
Funktionen der Anlage.

Potentiometer/encoder zur Regulierung des
Schneidestroms defekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

Ausfall einer Phase.

Elektronik defekt.

Losung

»

¥

¥

¥

¥

4

3

¥

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

Korrekte Masseverbindung ausfiihren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

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

Siehe Kapitel "Anschluss".

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Losung

»

¥

¥

X

¥

4

3

¥

¥

Korrekte Auswahldes Schneideverfahrens treffen.

Ein Resetder Anlage ausfiihren und die Schneideparameter neu
einstellen.

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

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

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

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.
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Keine Ziindung des Hilfslichtbogens
Ursache

» Brennertaste defekt.

» Dilseund/oder Elektrode abgenutzt.
» Luftdruckzuhoch.

» Elektronik defekt.

Keine Ziindung des Schneidebogens
Ursache

» Masseverbindung unkorrekt.

» Falsche Einstellungender Parameterundder
Funktionender Anlage.

Erléschen des Schneidebogens

Ursache

x

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

Druckluftdurchflussungeniigend.
Schadhafter Druckwdchter.
Luftdruck zu hoch.

v

x

Durchfiihrung des Schneidens unkorrekt.

v

Dise und/oder Elektrode abgenutzt.

Unstabiler Lichtbogen
Ursache

» Schneideparameterunkorrekt.

Zuviele Spritzer
Ursache
» Schneideparameterunkorrekt.
» Bogendynamikunkorrekt.

» Durchfihrung des Schneidensunkorrekt.

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

» Luftdruckungeniigend.

Lésung

»

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

»

¥

»

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

¥

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme™.

¥

»

¥

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

» Korrekte Masseverbindung ausfiihren.

» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» EinResetder Anlage ausfiihren und die Schneideparameterneu
einstellen.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

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

»

¥

»

¥

¥

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.

» Schadhaftes Teil ersetzen.

¥

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme™.

»

¥

»

¥

¥

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden herabsetzen.

» Schadhaftes Teil ersetzen.

¥

Lésung

» Schneideanlage genau kontrollieren.
» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Losung
» SchweiBspannungreduzieren.
» Induktivitdtswertdes SchweiBkreises erhéhen.

» Brennerneigungreduzieren.

Lésung

» Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden herabsetzen.
» Schneidestrom erhdhen.

» Schneidestromerhdhen.

» Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

v
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Verklebungen

Ursache

» Schneideparameter unkorrekt.

» ZugroBe Werkstlicke.

Oxydationen
Ursache

» Schutzgasungenigend.

Porositdt
Ursache

» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufdenWerkstlicken.

» Feuchtigkeitim Schneidegas.

» Erstarrungdes Schneidbads zu schnell.

Wdrmerisse
Ursache

» Schneideparameterunkorrekt.

» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufdenWerkstlicken.

» Durchfiihrung des Schneidens unkorrekt.

Kdlterisse

Ursache

» Besondere Formderzuschneidenden Verbindung.

Zuviel Schlacke
Ursache

» Luftdruckungeniigend.
» Durchfihrungdes Schneidensunkorrekt.
» Diseund/oder Elektrode abgenutzt.

Starke Uberhitzung der Diise

Ursache

» Luftdruckungeniigend.

» Duseund/oder Elektrode abgenutzt.

bohlerwelding
Lésung

» Schneidestrom erhdhen.
» Schneidspannungerhdhen.

» Schneidestromerhohen.

Losung

» Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Losung

» Werkstiicke vordem Schneiden sorgfdltigreinigen.

» Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitgt benutzen.
» Flrdeneinwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

» Vorschubgeschwindigkeitbeim Schneiden herabsetzen.
» Werkstiicke vorwdrmen.
» Schneidestrom erhdhen.

Losung

» SchweiBspannungreduzieren.
» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Werkstiicke vordem Schneiden sorgfdltigreinigen.

» Denkorrekten Arbeitsablauffiirdie zu schneidende Verbindung
ausfihren.

Lésung

» Werkstilicke vorwdrmen.

» EinNachwdrmen ausfihren.

» Denkorrekten Arbeitsablauf fiirdie zu schneidende Verbindung
ausfihren.

Losung

» Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden erhdhen.

» Schadhaftes Teil ersetzen.

Losung

» Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» Schadhaftes Teil ersetzen.
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9. BETRIEBSANWEISUNGEN

9.1 Plasmaschneiden

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

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

Plasmaschneideverfahren

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

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

Druckminderer

| OO

I A4 | Plasmagas

Anlage firdas manuelle Plasmaschneiden
g

Werkstlick

M\
Stromquelle

=

. y,

Schnitt-merkmale

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

Ausdiesem Grund kénnennuranndherndrichtungsweisende Dia-gramme erstelltwerden, inwelchen dargelegtwird, wie die zu
schneidende Stdrke umgekehrt proportional zur Schnittgeschwindigkeitist, und wie diese zwei GréBen durch die Stromerhéhung
inkrementiertwerden kdnnen.
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Maximale Schnittgeschwindigkeit Geschwindigkeit fiir Schnitt von
stdrke qualitat
(mm/min) (mm/min)
(f) S(:::)e Baustdhle Cr-Ni Stahl Aluminium Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
[ 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56

98



bohlerwelding

BETRIEBSANWEISUNGEN

Maximale Schnittgeschwindigkeit Geschwindigkeit fiir Schnitt von
stdrke qualitat
(mm/min) (mm/min)
(IZ) S(:::;a Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium Baustdhle Cr-NiStahl Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Schnittgeschwindigkeit mit 30A
13000
c g
é 6000
5000
4000
3000
2000
¥
0 T T - =
5 (mlron) 15 20
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Schnittgeschwindigkeit mit 50A
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Piercing Zeitmessung

12 Stdrke Piercing Zeitmessung
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Schnittbreite
12 Starke Schnittbreite - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNISCHE DATEN

Elektrische Eigenschaften

SABER 70 CHP U.M.
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Netzsicherung (trdge) 20 16 A
Kommunikation-Bus DIGITAL DIGITAL

Max. Leistungsaufnahme (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Max. Leistungsaufnahme (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kw
Max. Leistungsaufnahme (kVA) (Betriebsbedingungen) 7.7 9.9 kVA
Max. Leistungsaufnahme (kW) (Betriebsbedingungen) 8.7 11.0 kW
Leistungsaufnahme im deaktivierten Zustand 30 30 \W
Leistungsfaktor (PF) 0.96 0.95

Wirkungsgrad () 89 89 %
Coso 0.99 0.99

Max. Stromaufnahme [Tmax (EN/IEC) 20 15 A
Max. Stromaufnahme ITmax (Betriebsbedingungen) 22.4 16.7 A
Effektivstrom I1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Effektivstrom I1eff (Betriebsbedingungen) 17.3 11.8 A
Arbeitsbereich 20-55 20-70 A
Stufe 1 1 A
Stufe 1 1 A
Leerlaufspannung Uo 252 252 Vdc
*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 61000-3-11.
*Diese Anlage entsprichtder EN/IEC 61000-3-12.

Nutzungsfaktor

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

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 515 65 A
(X=100%) 45 55 A
Nutzungsfaktor(25°C)

(X=100%) 55 60 A
Physikalische Eigenschaften

SABER 70 CHP U.M.
Schutzart P IP23S

Isolationsklasse H

Betriebstemperatur -10/+40 °C
Abmessungen (LxBxH) 570x190x400 mm
Gewicht 18.6 Kg
Abschnitt netzkabel 4x2.5 mm?
Ldnge des Versorgungskabel 5 m
Luftstromung JA

Min.Gasdurchfluss 185 [/min
Druckluftempfehlung 5 bar
Mindestdruckluft 3 bar
ArtGases Luft/Stickstoff

Konstruktionsnormen

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Schneidleistung
SABER 70 CHP
Baustdhle

Maximaler Schnitt
Empfohlene Schnittdicke
Trennschnitt
Lochstechen
Cr-NiStdhle

Maximaler Schnitt
Empfohlene Schnittdicke
Trennschnitt
Lochstechen

Aluminium

Maximaler Schnitt
Empfohlene Schnittdicke
Trennschnitt

Lochstechen
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22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

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

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
- — |[EN]| 60974-1/A1:2019
Qi | 60974-10/A1:2015 Class A
- 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
S |7 T T [Xaeq) 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | Uz 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
- 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 7 [Xpa0oq) 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Eﬁ:& U1 400V(230V)  [limax 15.0A(20.0A) | l1eff 10.6A(15.5A)
UK MADE
IP 23§ cA ( € EH ITALY

hi4

1 2
3 | 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2T 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEJH0 %
\ —
CE EU-Konformitdtserkldrung
EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA  UKCA-Konformitatserkldrung

12. BEDEUTUNG DER ANGABE
(1 1 1

A WN

o N O~ U

11

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

bohlerwelding

N AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
Marke

Herstellername und -adresse

Gerdtemodell

Seriennummer

XXX XXXXXXXXX Baujahr

Symboldes Anlagentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Symbol des Schneidprozesses

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

Symbol des Schneidstroms

Leerlauf-Nennspannung

Bereich des maximalen und minimalen
Schneidbemessungsstroms und der entsprechenden
herkdmmlichen Lastspannung

Symbol flirden unterbrochenen Betrieb

Symbol des Schneidbemessungsstroms

Symbol der Schneidbemessungsspannung

Werte flirden unterbrochenen Betrieb

Werte flirden unterbrochenen Betrieb

Werte fiir den unterbrochenen Betrieb

Werte des Schneidbemessungsstroms

Werte des Schneidbemessungsstroms

Werte des Schneidbemessungsstroms

Werte der Ublichen Lastspannung

Werte der Ublichen Lastspannung

Werte der Ublichen Lastspannung

Symbol der Stromversorgung
Versorgungs-Nennspannung

Maximale Nennstromaufnahme

Maximale Effektivstromaufnahme

Schutzart
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FRANCAIS

DECLARATION DE CONFORMITE UE

Le constructeur
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di 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 70 CHP 56.01.010

estconforme 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 certifiant le respect des directives sera tenue a disposition pour les inspections chez
le fabricant susmentionné.

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

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLOGIE

A Dangersimminents quicausentde graveslésions et comportementsrisqués qui pourraient causer de graveslésions.

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

@’ Les notes précédées parce symbole sontde caractére technique et facilitentles opérations.
~—s
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1. AVERTISSEMENT

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

N'apportez pas de modification et n'effectuez pas d'opération de maintenancessielles ne sont pasindiquées dans
ce manuel. Le fabricant n'est pas responsable des dommages causés aux personnes ou aux objets en cas de non-
respectoude mise enpratiqueincorrectedesinstructions 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 régles générales et locales en vigueur concernant la
prévention des accidents et la protection del'environnement doivent étre respectées.

Touteslespersonnesconcernéesparlamiseenservice,l'utilisation,lamaintenance etlaremise en étatdel'appareildoivent:
« posséderles qualifications correspondantes

* avoirlescompétences nécessaires en matiere de découpe plasma

« lire attentivement et suivre avec précision les prescriptions des présentes Instructions de service
Priere de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probléme sur I'utilisation de I'installation, méme si
ellen'est pasdécriteici.

1.1 Environnement d'utilisation

Chaqueinstallation ne doit étre utilisée que dansle but exclusif pourlequel elle a été concue,delafaconetdansles
limites prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel, selon les directives nationales et internationales
relatives ala sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré par le fabricant doit étre considéré comme
inapproprié etdangereux 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 utilisée dansun local dontla température est comprise entre -10 et +40°C (entre +14 et +104°F).
L'installation doit étre transportée et stockée dans un local dont la température est comprise entre -25 et +55°C
(entre-13 et 131°F).

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

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

1.2 Protectionindividuelle et de I'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 nefixer nilesrayons
del'arc, niles piécesincandescentes etde porter des vétements de protection appropriés.

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

- étreenbon état

- étreignifuges

- étreisolantsetsecs

- colleraucorpsetne pasavoirderevers

Toujours porter des chaussures conformes aux normes, résistantes et en mesure de bienisolerde I'eau.
Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantir l'isolation électrique et thermique.

Utiliserun masque avec des protectionslatérales pourle visage et unfiltre 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 sile procédé de découpage atteint un niveau de bruit dangereux. Sile niveau de
bruitdépasseleslimitesprescrites parlaloi,délimiterlazonedetravail ets'assurerquelespersonnesquiyaccedent
portentun casque oudesbouchonsde protection.

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

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

Eviter de toucher les piéces qui viennent d'étre découpées car la forte chaleur pourrait provoquer des brilures
graves. Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de découpage car des résidus en cours
derefroidissement pourraient se détacher des piéces usinées.

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

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

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

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

1.3 Protection contre les fumées etles gaz

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

e Nepasapprocherlatétedesgazetdesfuméesde découpe.

* Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ouforcée, danslazone de travail.

¢ Encasd'aérationinsuffisante, utiliserun masque a gaz spécifique.

¢ Encasd'opérationsdedécoupagedansdeslocauxde petitesdimensions, il est conseillé de faire surveillerl'opérateur parun
colleguesitué al'extérieur.

* Nepasutiliserd'oxygéne pourlaventilation.

« S'assurer que l'aspiration est efficace en contrélant régulierement siles gaz nocifs ne dépassent pas les valeurs admises par
lesnormesde sécurité.

* La quantité et le niveau de risque des fumées produites dépendent du métal de base utilisé, du métal d’apport et des
substances éventuelles utilisées pour nettoyer et dégraisser les piéces & couper. Suivre attentivement les instructions du
fabricantetlesfichestechniques correspondantes.

* Nepaseffectuerd'opérations de découpage a proximité d'ateliers de dégraissage ou de peinture.

* Placerlesbouteillesde gazdans des endroits ouvertsoudansunlocal bien aéré.

1.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion
=
W Le procédé de découpage peut causer desincendies et/ou des explosions.

* Débarrasserlazonedetravail etsesabordsde tousles matériaux et objetsinflammables ou combustibles.

» Lesmatériauxinflammables doiventse trouver @ aumoins 11 métres (35 pieds)delazone de soudage et étre entierement protégés.

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

* Ne paseffectuerde coupessurouaproximité derécipients sous pression.

* Ne pas effectuerd'opérations de découpage surdes 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.

e Nepasdécouperdansune atmosphére contenantdes poussieres, des gaz ou des vapeurs explosives.

« S'assurer,enfindesoudage, quelecircuitsoustensionne peutpastoucheraccidentellementdespiécesconnectéesaucircuit
de masse.

» Installer & proximité de lazone de travail un équipement ou undispositif 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
matiere de transport, de conservation et d'utilisation ne sont pas garanties.

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

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

* Veiller & ce que les bouteilles ne soient pas en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince porte-
électrodesoudesprojectionsincandescentes produites parla découpe.

* Nepasapprocherlesbouteilles descircuits de découpe etdes circuits électriques en général.

« Eloignerlatéte del'orifice de sortie du gaz aumoment d'ouvrir la valve de la bouteille.

* Toujoursfermerlavalvedelabouteillelorsque lesopérations de découpe sontterminées.

* Nejamaiscouperune bouteillede gaz sous pression.

1.6 Protection contre les décharges électriques
e FR

) Unedéchargeélectrique 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).

o Garantirl'isolationde l'installation etdel'opérateur en utilisant des sols et des plans secs et suffisammentisolésdelaterre.
e S'assurerquel'installation soit connectée correctement ad une fiche et dunréseau munid'un conducteurde mise dlaterre.

* Nepastoucherdeuxtorchesen mémetemps.

Interrompreimmeédiatementles opérations de découpage en casde sensation de décharge électrique.

1.7 Champs électromagnétiques etinterférences

(( )) Lepassageducourantdanslescdblesal'intérieuretal'extérieurdel'installation créeunchamp électromagnétique

A aproximité de cette derniére etdes cdbles de soudage.

e Leschampsélectromagnétiques peuvent avoirdes effets (jusqu'iciinconnus) surlasanté de ceux quiy sont exposés pendant
uncertaintemps.

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

—
P_. Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil auditif doivent consulter le

médecin avant d'effectuerdes opérations de coupage au plasma.
—

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

Classe Losdispositivosdeclase Bcumplenconlosrequisitos de compatibilidad electromagnéticaen entornosindustriales

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

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

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions relatives a la norme harmonisée EN 60974-10/A1:2015 et est

considéré comme faisant partiedela" CLASSE A". Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans

un environnementindustriel. Le fabricantn'est pasresponsable desdommages causés en casd'usage domestique.

(= Lutilisateur, quidoitétre un expertdansle domaine, estresponsable entant que tel de l'installation et de I'utilisation

’ﬁ-i] del'appareilselonlesinstructionsdu constructeur. Sides perturbations électromagnétiques apparaissent,ilestdela
responsabilité del'utilisateur derésoudrele probléme endemandant conseil auservice aprés-vente du constructeur.

N———

O

(( )) Danstouslescas,lesperturbations électromagnétiquesdoivent étreréduitesde maniére aneplusreprésenterune
géne.
—

T )
P-. Avant l'installation de I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problemes électromagnétiques potentiels qui

pourraient surveniraux abords de la zone de travail et en particulier sur la 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
exigences de connexionsurlesimpédences maximum autorisées du réseau (Zmax) ou sur la capacité d'alimentation minimum
(Ssc) requise au pointd'interface duréseau public (point de couplage commun, PCC), peuvent s'appliquer d quelques modeles
d'appareils (se reporter aux caractéristiques techniques). Dans ce cas, il est de la responsabilité de l'installateur ou de
I'utilisateurde l'appareil de s'assurer, en consultant I'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que I'appareil peut étre
connecté.Encasd'interférence,il pourraitétre nécessairede prendredesprécautionssupplémentaires, tellesquelefiltragede
I'alimentation de secteur.

IIfaut égalementenvisagerlapossibilité de blinderle cdble d'alimentation.
Pour plusd'informations, consultez le chapitre: CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.4 Précautions concernantles cdbles

Se conformerauxreéglessuivantes pourréduire les effets des champs électromagnétiques:

¢ Enroulerl'unavecl'autre et fixer,quand cela est possible, le cdble de masse et le cdble de puissance.

¢ Nejamaisenroulerlescdbles autourducorps.

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

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

e Lescdblesnedoivent pasétre placés a proximitéd'autres cdbles.

1.7.5 Branchement equipotentiel

Respecterles normesnationales concernantlabranchement equipotentiel.

1.7.6 Misealaterredela piéce asouder

Quandlapiéce asoudern'estpasreliée alaterre, pourdes motifs de sécurité électrique ou d causede sonencombrementetde
saposition,unbranchementreliantlapiece alaterre pourraitréduire les émissions. [ faut veiller d 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.
Respecterles normesnationales concernantlamise alaterre.

1.7.7 Blindage

Le blindage sélectif d'autres cdbles et appareils présents & proximité de la zone peutréduire les probléemes d'interférences.
Le blindage de toute I'installation de découpage peut étre envisagé pour des applications spéciales.

1.8 Degré de protection IP
IP23S

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

e Grillede protection contre une pluie tombanta 60°.

« Boftier protégé contre les effets nuisibles dus & 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 d samise en ceuvre conformément auxlois nationales, les équipements électriques quiont atteint
lafindeleurcycledeviedoiventétre collectés séparémentetenvoyés auncentrederécupérationetd'élimination.
Le propriétaire de I'équipement doit identifier les centres de collecte agréés en se renseignant aupres des autorités locales.
L'applicationdelaDirective Européenne permettraderespecterl'environnement etlasanté des étres humains.

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

i)

”

¥
s

€

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

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

llestinterditde connecter, ensérie ouen parallele, des générateurs.

2.1 Mode de soulévement, de transport et de déchargement

* Lamachinenedisposed'aucun élément spécifique pourlelevage.
o Utiliserunchariot élévateur afourches enfaisanttrés attentionaumomentde déplacerle générateurafind'éviterdelefaire

basculer.

B

N

VA

A 4

{

Ne passous-évaluerle poidsdel'installation, sereporter aux caractéristiques techniques.
Ne pasfaire passerou arréterlacharge suspendue au-dessus de personnes ou d'objets.
Ne paslaissertomberle matériel ou ne pas créerde pressioninutile surl'appareil.

.2 Installation de I'appareil

Observerlesrégles suivantes:

Réserverunacces facile auxcommandes et aux connexions de l'appareil.

* Nepasinstallerl'appareildans deslocaux de petites dimensions.

Nejamais placerlamachine surunplanincliné de plusde 10° parrapport al'horizontale.
Installerle matérieldans un endroitsec, propre et avec une aération appropriée.

« Mettrel'installation al'abride la pluie battante et ne pas|'exposer auxrayonsdusoleil.

2.3 Branchement etraccordement

o I (EB

Le générateurestdotéd'un cdble d'alimentation pourle branchementauréseau.
L'appareil peut étre alimentéen:

e 400V triphasé

e 230Vtriphasé

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

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

L'appareil peut étre alimenté pargroupe électrogéne a condition que celui-cigarantisse une tensiond'alimentation
stable entre +15% parrapport alavaleurde tensionnominale déclarée parle fabricant, dans toutesles conditions
defonctionnementpossiblesetdalapuissance maximale pouvantétre fournie parle générateur. llestgénéralement
conseilléd'utiliserungroupe électrogene dontlapuissance estégale a2 foiscelledugénérateurs'ilestmonophasé
eta1.5foiss'ilesttriphasé. [l est conseillé d'utiliser un groupe électrogéne a contrdle électronique.

L'installation doit étre branchée correctement a la terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur
(jaune - vert) fournipourlamise & laterre du cable d'alimentation doit étre branché & une fiche munie d'un contact
deterre.Cefiljaune/vert ne doit JAMAIS étre utilisé avecd'autres conducteursde tension. S'assurerque lamiseala
terre estbien présente dansl'installation utilisée et vérifier le bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement
desficheshomologuées conformes aux normesde sécurité.

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

2.4.1 Branchement pourle coupage au Plasma

) @ Torche

@ Raccord torche
@ Connecteurdepincede terre

@ Raccord de puissance positive (+)

bohlerw

» Brancherlatorche alaprise, enveillant particulierement a visser complétement|’écrou de labague de fixation.
» Installerla pince de masse surla pieéce d couperens'assurantdubon contact électrique.
» Introduirela prise ettournerdansle sensdesaiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.
» Vérifierlaprésence de tousles composants du corps torche ainsi que leur fixation

@ Raccord

@ Réducteur de pression

@ Tuyau

» (Consulterle manueld'instructions"SP70").

» Brancherle connecteurde cdbledelapince de masse d la prise positive (+) du générateur.

» Visserleraccordsurleréducteurde pression.
» Monterle tubesurleraccord.

-

débit minimum de 185 litres par minute.
@ Boutonderéglage
@ Réducteur

» Introduire lafichedansla prise de 400V.
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y

@ Manométre

» Allumerl'appareilen contrélantle bonfonctionnementdestémoinslumineux.

» Presserleboutondelatorche oule boutondetestgaz pourfaire coulerle gazpendantlesopérationsderéglage.

» Souleverlapoignéederéglageduréducteur.

» Latourner pourarrivera5barssurle manomeétre.

.

N

» Saisirlatorcheettirerlesleviersde protection.
» Tenirlatorche a 90° au-dessus dela piéce.
» Appuyersurle boutontorche etamorcerl'arc.

@ Levierde protection
@ Gdchette torche

» Rapprocherlatorche delapiéce et commencer d découperenavangantsans a-coups.

3. PRESENTATION DE L'APPAREIL

3.1 Panneauarriére

-

secteur.

O O .&m

@ Cabled'alimentation

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

FP320

@ Interrupteur Marche/arrét

Commandel'allumage électrique du systéme.

Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.

@ Purged'air
@ Entrée ducdbled'interface (CAN-BUS)
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3.2 Panneau arriére
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-

(1) Unitéfiltre a air
@ Raccord pourlaconnexion airde I'unité dufiltre

@ Boutondelapression

3.3 Panneau prises

-~

@ Prise de terre

Permetlaconnexionducdble de masse.

@ Raccordtorche

Elle permetlaconnexiondelapince plasma.
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3.4 Panneaude commande frontal

( )

OO

=

\. 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.

@ Affichage desdonnées

Permetdevisualiserles généralités dusystéme enphase dedémarrage, lesréglagesetleslectures de courant
etdetensionde coupe, le codagedesalarmes.

@ LCD display

Permetdevisualiserles généralités dusysteme en phase dedémarrage, lesréglagesetleslectures de courant
etdetensionde coupe, le codagedesalarmes.
Permetl'affichageinstantané de toutesles opérations.

@ Bouton deréglage principal

Permetleréglage permanentducourantde coupage.
Permetd’entrer danslaconfiguration, lasélectionetleréglage des paramétres de découpe.

@ Touches de fonction

Permetlasélectiondesdiversesfonctions dusystéme (procédé de découpage, mode de découpage).
Permetlasélectiond'un programme de découpage préselectionné (synergie) en choisissant quelques
réglagessimples (XA, XP):

-type de matériau

- épaisseur de matériau
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Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.

Valor Interface Utilisateur
XE Mode Simple
XA Mode Avancé
XP Mode Expert
@ Touche job

Permetl'enregistrementetlagestionde 64 job qui peuvent étre personnalisés parl'opérateur.

4. UTILISATION DE L'INSTALLATION

4.1 Ecrande démarrage

Al'allumage, le systéme effectue une série de vérifications pour garantir son bon fonctionnement et celui de tous les dispositifs
connectés. Acestade, le testgaz est également activé pour vérifier laconnexion correcte du systéme d'alimentation gaz.

4.2 Ecran principal

Permetlagestiondel’équipement et du procédé de découpage, en affichantlesréglages principaux.

4.5 Mode XE

r ;
..‘%? 5.1
har

5.4 1 (:)
5.8
4.6

N2 e
- :%;?55-1 N
har
5.4
5.8
1.6

@ Mode graphique XE

@ Lectures des parameétres (Manomeétre lecture pression)
@ Parametres de découpage

@ Composantsdelatorche

@ Procédé dedécoupage

@ Boutondetestair

Mode graphique XE

@ Epaisseur dela piece

Permetleréglagedel'appareilgrdce auréglagedelapiecea
couper.

Lectures des lecture

pression)

parameétres (Manomeétre

Fournitlavaleurmesurée de lapressiondel'airpourle
processusde coupe.
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P

A

Procédé de découpage

Permetdesélectionnerle procédé de découpage.

Permetdesélectionnerle mode de découpage.

D 2Temps(décou
D 4Temps(décou

Boutondetestair

page sur piéce pleine)

page sur piece pleine)

Parameétres de découpage

@ Icéne d'identification du paramétre
@ Valeurduparametre
@ Unité de mesure du paramétre

Composantsdelatorche

Indique lecomposantdelatorche a utiliserdansles

conditions opérationnelles choisies.

Utiliseruniquementdespiécesderechange originales
S

D 2 Temps (découpage sur piéce percée)

D 2 Temps (Décriquage)

Permetaucircuitd'aircomprimédesselibérerd'éventuellesimpuretés etde procéder auxréglages préliminaires
de débitetde pressiond'airsans quel'alimentation soit branchée.

4.4 Mode XA

-

% Mix R 20mm) W

(:) M 28 mm 5.4 | (:)
v A1 IS 35 .
[ 7? P 15:: ::

&— I, 10A

#M@

U= | Siaal |

bé

g

MAX

20 mm

28 mm

Lhdd

35 mm

15 mm

@ Mode graphique XA

@ Lectures des parametres (Manométre lecture pression)
@ Parameétres de découpage

@ Composantsdelatorche

@ Procédé dedécoupage

@ Synergie dutype de matériau

@ Boutondetestair

Mode graphique XA

@ Epaisseurdela piece

@ Capacité de découpagerecommandée (R)
@ Capacité de découpage maximale (M)
@ Capacitéde séparation (S)

@ Capacitéde percage (P)
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%Mﬁ){

s
har
5.4

5.8
4.6

)

W
A

Procédé de découpage

Permet de sélectionnerle procédé de découpage.
Permet de sélectionnerle mode de découpage.

D 2 Temps (découpage sur piece pleine)

D 4 Temps (découpage sur piéce pleine)

Synergiedutype de matériau

Permetdesélectionner le type de matériau

D Aciersaucarbone
D Aluminium

Boutondetestair

bohlerwelding

Epaisseurdelapiéce

Permetleréglage del'appareilgrdce auréglagedelapiécea
couper.

Lectures des parameétres (Manométre lecture
pression)

Fournitlavaleurmesuréedelapressiondel'airpourle
processusde coupe.

Parameétres de découpage

@ Icéne d'identification du paramétre
@ Valeurduparametre
@ Unité de mesure du parameétre

Composantsdelatorche

Indique le composantdelatorche a utiliserdansles
conditions opérationnelles choisies.
Utiliseruniquementdes piecesderechangeoriginales

& &

D 2 Temps (découpage sur piece percée)

D 2 Temps (Décriquage)

D Aciersinoxydables

Permet aucircuitd'aircomprimé de se libérerd'éventuellesimpuretés et de procéder auxréglages préliminaires
dedébitetdepressiond'airsans quel'alimentation soitbranchée.
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4.5 Mode XP

Ll

Lm A 3 4R SA RA VA A

Ea (PCEEA DGR DAl

Yip= | Steel| % o

5o b

-

Procédé de découpage

Permetdesélectionnerle procédé de découpage.
Permetde sélectionnerle mode de découpage.

D 2 Temps (découpage sur piece pleine)

C] 4 Temps (découpage sur piéce pleine)

Synergie dutype de matériau

Permetde sélectionner letype de matériau

O Aciersaucarbone

~

10
mm

Boutondetestair

@ Procédé dedécoupage

@ Synergie dutype de matériau

@ Synergiedel'épaisseurde lapiece

@ Boutondetestair

@ Lectures des paramétres (Manomeétre lecture pression)

@ Composantsdelatorche
@ Mode graphique XP

C] 2 Temps (découpage sur piece percée)

D 2 Temps (Décriquage)

D Aciersinoxydables

Synergie del’épaisseur delapiéce

Permet de sélectionner I'épaisseurdelapiéce

Permetaucircuitd'aircompriméde selibérerd'éventuellesimpuretés etde procéder auxréglages préliminaires
de débitetde pressiond'airsans que l'alimentation soit branchée.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

&)

Lectures des paramétres (Manomeétre lecture
pression)

Fournitlavaleurmesurée de la pressiondel'air pourle
processusde coupe.

Composantsdelatorche

Indique le composantdelatorche a utiliserdansles
conditions opérationnelles choisies.

Utiliseruniquementdespiécesderechange originales
~7
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Db

|'.'1I*I ' 85 min |'R'* : EE ml:ln l

13 -
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.78

.55

.28

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Mode graphique XP

@ Vitesse de découpage maximale (M)
@ Vitesse de découpagerecommandée (R)
@ Courantde découpage

@ Vitesse de découpage maximale (M)
@ Capacitédecoupe

1.3

.2@4

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

Capacité de coupe

Vert: Capacité de découpagerecommandée
Jaune: Capacité de découpage maximale
Rouge: Capacité de séparation

4.6 Ecrande programmes

Permetl'enregistrementetlagestionde 64 job quipeuvent étre personnalisés parl'opérateur.

Programmes (JOB)

-

G—r Da Ov |

G— I W «© 125

6= | Sleel | ==
S

@

S
@ Fonctions

@ Numéro de programme sélectionné
@ Principaux parametres du programme sélectionné

@ Description of du programme sélectionné

(5) En-tete

Consulterlasection"Ecran principal
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Programmation

» Entrer dans le menu « program storage » (enregistrement programme) par une
pression surlatouche. P® pendant au moinsune seconde.

» Sélectionner le programme choisi (ou la mémoire vide) en tournant le
potentiometre.

=== Mémoirevide
®o Programme enregistré

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche | .
» Enregistrertouslesréglagessurle programme sélectionné parune pressionsurla

Save

touche. ¥ .

FR

Inscrire ladescription du programme.

» Sélectionnerlalettre souhaitée entournantle potentiométre.

» Enregistrerlalettre sélectionnée parune pression surle boutonderéglage.
» Supprimerladerniére lettre par une pression surla touche. <=,

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche % |

» Confirmerl'opération parune pression surlatouche 5.

. L'enregistrement d'un nouveau programme sur une position de mémoire déja occupée nécessite la suppression de la
positiondelamémoire parune procédure obligatoire.

» Annuler'opération par une pressionsurlatouche ) .
» Déprogrammerle programme sélectionné par une pression surlatouche.| £3 |
» Reprendrelaprocédured'enregistrement.
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Rappelde programme

» Récupérerle ler programme disponible parune pression surlatouche P® .
» Sélectionnerle programme souhaité entournantle potentiométre.
» Sélectionnerle programme désiré parune pression surlatouche. P .

S Seules les positions de mémoires occupées par un programme sont
retrouvées, les programmes vides seront automatiquement sautés.

Annulationd'un programme
» Sélectionnerle programme souhaité entournantle potentiométre.
» Déprogrammer le programme sélectionné parune pression surlqtouche.\g\.
» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche (%) .

» Annulerl'opération parune pression surlatouche | ) .
» Déprogrammerle programme sélectionné parune pressionsurlatouche. £3 |

5. MENU SET UP

5.1 Setup et paramétrage des parametres

Permetde configureretderéglertoute unesérie de parametres supplémentaires pourune gestionaméliorée etplus précise du
systéme de découpe.
Les parameétres présents dans la configuration sont organisés par rapport au processus de découpe sélectionné et ont un
codage numérique.
Entrée dansle menusetup

» Il suffitd’appuyer pendant 5 secondes surlatouche encodeur.

» L'entrée seraconfirmée parlamentionOsurl’écran.

Sélection etréglage du parameétre désiré

» Tournerle potentiomeétre pour afficher le code numérique relatif au paramétre désiré.

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

Sortiedumenusetup

» Appuyerde nouveau surle potentiomeétre pour quitterla section "réglage".

» Seplacersurleparametre "0" (mémoriser et quitter) et appuyer sur potentiomeétre pour quitter le menu setup.
» Annulerl'opération parune pressionsurla touche\@\.

» Pourenregistrer lamodification et quitter la configuration, appuyez sur la touche: [§23/.
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5.1.1 Liste des paramétres de configuration (PLASMA)

0
S
—

1

—
—
L
—
[5:
[i

398

N——

500

|

551

_

552

_

751

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitter le menuset up.

Réinitialisation (reset)
Cettetouche permetderamenertousles parametres alavaleur pardéfaut.

Courantde découpage
Ilpermetderéglerle courantde découpage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
20A 70A 70A

Epaisseurdelapiéce
Permetleréglage del'appareil grdce auréglage dela piéce a couper. FR
Permetleréglage del'appareil grdce auréglage dela pieéce acouper.

Composantsdelatorche
Indique le composant delatorche a utiliser dansles conditions opérationnelles choisies.

Vitesse de découpage
Permet|'affichage delavitesse de découpage.

Configuration delamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Permetl'accésauxniveauxles plus hauts duset-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface {ESNT}"

Valor Interface Utilisateur Valor Niveau sélectionné
XE Mode Simple USER Utilisateur

XA Mode Avancé SERV Service

XP Mode Expert vaBW vaBW

Lock/unlock
Permetle blocage d'acces au panneaude commandes et la possibilité d'insérerun code de protection.
Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

Tonalité duvibreur sonore
Pourréglerlatonalité duvibreursonore.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 10 10

Limitation Imax
Permetderéglerle courantde découpage maximum.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
20A 70A 70A

Lecture du courant
Permet|'affichage delavaleurréelle du courant de découpage.
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752 Lecturedelatension
Permet|'affichage delavaleurréelle delatension de découpage.

759 Lecturedepression
Permet d'afficherlavaleurréelle delapressionde découpage.

767 Lectureducourant(arcpilote)
PermetI'affichage du courantdel'arcpilote.

801 Limitesdesécurité
Permetlasélectiondeslimitesd'avertissement etde sécurité.
Permetde controlerle procédé de découpage en mettant deslimites de sécurité et d’avertissement surles
\ ) principaux paramétres de découpage mesurables
Permetle controle précis des différentes phases de découpage

5.2 Procédures spécifiques d’'utilisation des paramétres

5.2.1 Personnalisationdel'écran a 7 segments
Permet d’afficheren permanencelavaleurd’un paramétre surl’écran a 7 segments.
» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.
» Sélectionnerle parametre souhaité entournantle potentiometre.

» Enregistrer le paramétre sélectionné dans|'écran & 7 segments par une pression
surlatouche |51
Save

» Sauvegarderetsortirdel'écran en cours par une pression surlatouche g .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Permetle blocage d'accés au panneaude commandes etla possibilité d'insérerun code de protection.

Sélection du parameétre

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre désiré (551).
» Activer le réglage du parameétre sélectionné par une pression sur le bouton de
réglage.

Réglage du mot de passe

» Sélectionneruncode numérique (motde passe) entournantle potentiométre.
» Confirmezl'opération enappuyantsurlatouche del’encodeur.
» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche | %) .

Save

» Pourenregistrerla modification, appuyez surlatouche: g .
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Fonctions du panneau

'- La poursuite de toute opération sur un panneau de contréle bloqué fait
‘_?‘ apparaitre un écranspécial.

» Accédertemporairement (5 minutes)auxfonctionnalitésdupanneauentournant
le potentiométre eten entrantle mot de passe correct.

» Confirmezl'opération en appuyantsurlatouchedel’encodeur.

» Déverrouiller définitivement le panneau de commande en entrant dans le menu
de sélection (Set-up) (suivre les instructions décrites ci-dessus) et ramener le
parametre 551 en position « off ».

» Confirmezl'opération enappuyantsurlatouchedel’encodeur.

Save

» Pourenregistrerla modification, appuyez surlatouche: | gf .

5.2.3 Limites de sécurité (Setup 801)

Permetlasélectiondeslimites d'avertissement etde sécurité.

Permetde contrdlerle procédé de découpage en mettant des limites de sécurité et d'avertissement surles principaux
parameétres de découpage mesurables

Permetle controle précis des différentes phases de découpage

Consulterle paragraphe "Limites de sécurité (Setup 801)".

Seuild’alerte E] D Limites de sécurité E] E]

Courantde découpage D Tensionde découpage

Lecture de pression

=

Sélection du paramétre

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) parune pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre désiré (801).
» Entrersurl'écran « Limites de sécurité » parune pressionsurle boutonderéglage.

Sélection du parameétre

» Sélectionnerle paramétre souhaité parune pressionsurlatouche .
» Sélectionner le mode de sélection des limites de sécurité par une pression sur la
touche &%

Configuration delamachine

D Valeur absolue E] Valeuren pourcentage
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Configuration des seuils de protection
@ Ligne delimite d'avertissement
@ Lignedelimitesd'alarmes
@ Colonne de niveaux minimums
@ Colonne de niveaux maximums

» Sélectionnerla case souhaitée par une pression sur le bouton de réglage (la case
sélectionnée apparaitensurbrillance).
» Réglerleniveaudelalimite sélectionnée entournantle potentiométre.

Save

» Pourenregistrerla modification, appuyezsurlatouche:| g .

Dépasser une des limites d'avertissement déclenche un signal visuel sur le
panneaude commandes.

‘,'?I

5 Dépasserune des limites d’alarme déclenche un signal visuel surle panneau
decommandesetle blocageimmédiatdes opérations de découpage.
N Ilest possible de mettre desfiltresdedébutetdefindecoupeafind’éviterdes

messages d’erreur durant I'amorgage et I'extinction de I'arc (consulter le
paragraphe « Setup » - Parametres 802-803-804).

6. ENTRETIEN

N————/

Effectuerl'entretien courant de I'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'accés et de
service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. L'installation ne doit
absolumentpasétre modifiée. Eviter'accumulation de poussiere métallique a proximité etsurlesgrillesd'aération.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel qualifié. La
réparationouleremplacementde piecesdelapartde personnelnonautoriséimplique l'annulationimmédiate de
la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de piéces doit exclusivement étre effectué par du
personneltechnique qualifié.

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

6.1 Controles périodiques sur le générateur

6.1.1 Systéme

Effectuer le nettoyage interne avec de I'air com-primé & basse pression et des brosses souples. Controler les
connexions électriques et tous les cdbles de branchement.

6.1.2 Pourlamaintenance ou le remplacement des composants des torches, de la pince
porte-électrode et/oudes cdbles de masse:

a0

b
N

/

N——

Contrdlerlatempérature des composants ets'assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.

Toujours porter des gants conformes aux normes.

Utiliser des clefs etdes outils adéquats.
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6.2 Responsabilité

[ g}

e )

Le constructeurdécline touteresponsabilitésil'opérateur nerespecte pascesinstructions. Le constructeurdécline
touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasdedoute et/oude probléme, n'hésitezpas
aconsulterle dépanneur agrééle plus proche.

7. CODES D'ALARMES

A

N—

ALARME

L'intervention d’'une alarme ou le dépassement d’un seuil critique de protection entraine une signalisation visuelle
surle panneaude commande etle blocageimmédiat des opérations de découpe.

ATTENTION

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

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

-

A Surtempérature E A Surtempérature t
EO1 EO2
v L 7
A Surintensité du module de puissance & Erreur de communication
E10 (Inverter) E13
7 A 7
)\ 'd )
A Erreurdegom.munlccltlon.(Rl) A Erreurde configuration du systeme
E16 | (Automatisationetrobotique) E19
)\ 'd )
A Mémoire défectueuse A Perte dedonnées
E20 E21
v L 7
™\ 'd )\
A Défautd’alimentation du systéme A Pressiond’airinsuffisante
E40 E45
v A 7
A Protection du capuchon delatorche A Interrup_teurd urgence (Automatisation
E47 E49 etrobotique)
7 A 7
~\ 'd )\
A Niveau de courantdépassé (Limite A Niveaude courantdépassé (Limite
E54 | inférieure) E55 | supérieure)
7 L 7
)\ 'd )
A Niveau de tension dépassé (Limite A Niveaude tension dépassé (Limite
E56 | inférieure) E57 | supérieure)
™\ 'd )\
A Niveaude fluxde gaz dépassé (Limite A Niveaude flux de gaz dépassé (Limite
E58 | inférieure) E59 | supérieure)
v L 7
)\ 'd )
A Limite de vitesse dépassée (Limite A Limite de vitesse dépassée (Limite
E60 inférieure) E61 supérieure)
v A 7
& Niveau de courantdépassé (Limite & Niveaude courantdépassé (Limite
E62 inférieure) E63 supérieure)
7 L 7
~\ 'd )
& Niveau de tension dépassé (Limite & Niveaude tension dépassé (Limite
E64 | inférieure) E65 | supérieure)
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& Niveaude flux de gaz dépassé (Limite
E6é inférieure)

N\ N

& Niveaude fluxde gaz dépassé (Limite
E67 supérieure)

& Limite de vitesse dépassée (Limite
E68 inférieure)

& Limite de vitesse dépassée (Limite
E69 | supérieure)

A Maintenance active (Automatisation et
E78 | robotique)

8. DIAGNOSTICET SOLUTIONS

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

Cause

» Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise
d'alimentation.

» Connecteuroucdbled'alimentation défectueux.

» Fusible grillé.

» Interrupteur marche/arrét défectueux.

» Installation électronique défectueuse.

Solution

»

v

»

¥

4

¥

v

Effectuerune vérification et procéder alaréparationde
l'installation électrique.
S'adresseraun personnel spécialisé.

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

Remplacerle composantendommagé.

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

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

Absence de puissance alasortie (le systéme ne découpe pas)

Cause

» Installation asurchauffé (défaut thermique -
voyantjaune allumé).

» Connexion alamasseincorrecte.

» Tensionderéseauhorsplage (voyantjaune
allumé).

» Contacteurdéfectueux.

» Installation électronique défectueuse.

Courantde sortieincorrect

Cause

Sélection erronée dumode de découpage ou
sélecteurdéfectueux.

¥

Réglageserronés des paramétres etdes fonctions
del'installation.

Potentiométre d'interface duréglage du courrant
de découpage défectueux.

¥

Tensionderéseauhorsplage.

Phase manquante.

v

Installation électronique défectueuse.

Solution

»

¥

¥

x

¥

¥

2

¥

4

Attendre que le systéme refroidisse sans éteindre l'installation.

Procéder alaconnexion correcte alamasse.
Consulterle paragraphe "Mise en service".

Ramenerlatensionderéseaudanslaplaged'alimentationdu
générateur
Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

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

S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Solution

»

»

¥

X

¥

3

¥

4

¥

Procéder alasélection correcte dumode de découpage.

Réinitialiser I'installation etréglerde nouveaules parametresde
découpage.

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

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.
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L'arc pilote ne s'amorce pas
Cause

» Gdchette de torche défectueux.

» Buseet/ouélectrode usée.

» Pressiondel'airtrop élevée.

» Installation électronique défectueuse.

Solution

» Remplacerle composantendommagé.

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

» Remplacerle composantendommagé.

» Réglerle débitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» S'adresserservice apreés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Le transfertd'arc en découpage n'a paslieu

Cause

» Connexion dalamasseincorrecte.

» Réglageserronésdesparameétres etdesfonctions
del'installation.

L'arc de découpage s'éteint
Cause

» Tensionderéseauhorsplage.

» Débitde gazinsuffisant.
» Pressostatdéfectueux.

» Pressiondel'airtrop élevée.

» Mode dedécoupageincorrect.

» Buseet/ouélectrode usée.

Instabilité de I'arc
Cause

» Paramétres de découpageincorrects.

Projections excessives
Cause
» Paramétres de découpageincorrects.
» Dynamiqued'arcincorrecte.

» Mode dedécoupageincorrect.

Pénétrationinsuffisante
Cause

» Mode dedécoupageincorrect.

» Paramétres de découpageincorrects.

» Dimensiondespiécesadécoupertropimportante.

» Pressiondel'airinsuffisante.

Solution

» Procéderdlaconnexioncorrecte dlamasse.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» Réinitialiserl'installation etrégler de nouveaules paramétresde
découpage.

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

Solution

» Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
» Consulterle paragraphe "Raccordement".

» Réglerle débitde gaz.
» Remplacerle composantendommagé.

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

» Réduirelavitesse de progressiondudécoupage.

» Remplacerle composantendommagé.

Solution

» Effectueruncontréledel'installation de découpage.
» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Solution
» Réduirelatensionde découpage.
» Changerlamassede place surune valeur supérieure.

» Réduirel'inclinaisondelatorche.

Solution

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

» Réglerle débitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".
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Collages
Cause Solution
» Paramétres de découpageincorrects. » Augmenterl'intensité de découpage.

» Augmenterlatension de découpage.

» Dimensiondespiécesadécoupertropimportante. » Augmenterl'intensité de découpage.

Oxydations
Cause Solution
» Gazde protectioninsuffisant. » Réglerle débitde gaz.
» Vérifierlebon étatdelabuse et dudiffuseurgazdelatorche.
Porosité
Cause Solution

» Présence degraisse,de peinture,derouilleoude » Effectuerun nettoyage des piécesavantd'effectuerle découpage.
saleté surles pieces asouder.

» Présenced’humidité dansle gazde découpage. » Toujours utiliser des produits etdes matériaux de qualité.
» Veillera maintenirl'installation d'alimentation dugaz en parfaites
conditions.
» Solidification dubain de fusion trop rapide. » Réduirelavitessede progressiondudécoupage.

» Préchaufferles pieéces addécouper.
» Augmenterl'intensité de découpage.

Faissures chaudes
Cause Solution

» Paramétres de découpageincorrects. » Réduirelatensionde découpage.
» Utiliserune électrode de diamétreinférieur.

» Présencede graisse,de peinture,derouilleoude » Effectuerunnettoyage despiécesavantd'effectuerle découpage.
saleté surles piéces asouder.

» Mode dedécoupageincorrect. » Suivreles étapescorrectes pourletypedejointadécouper.

Faissures froides
Cause Solution

» Géométrie spécialedujointacouper. » Préchaufferlespiécesadécouper.
» Effectuerun post-chauffage.
» Suivreles étapescorrectes pourletypedejointadécouper.

Encrassage
Cause Solution
» Pressiondel'airinsuffisante. » Réglerle débitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".
» Mode dedécoupageincorrect. » Augmenterlavitesse de progressiondu découpage.
» Buseet/ouélectrode usée. » Remplacerle composantendommagé.

Surchauffe dela buse

Cause Solution

» Pressiondel'airinsuffisante. » Réglerle débitde gaz.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» Buseet/ouélectrode usée. » Remplacerle composantendommagé.
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9. MODE D’EMPLOI

9.1 Coupage au Plasma

Ungazdevientplasmalorsqu'ilestporté dunetempératuretres élevée etqu'ilseionise plusoumoinsentiérementendevenant
ainsi électriquement conducteur.

Bien que le plasma soit présent dans tous les arcs électriques, le terme arc au plasma (PLASMA ARC) se réfere spécifiquement
aux torches pour le soudage ou le coupage qui utilisent un arc électrique passant a travers I'embouchure étroite d'une buse
spéciale, pourréchaufferle gaz passant parcette méme buse jusqu'a ce qu'ildevienne plasma.

Procédé ducoupage plasma

L'action de coupe s'obtientlorsque I'arc plasma, rendu trés chaud et trés concentré parla géométrie de la torche, se transfere
sur la piéce conductrice a couper, en fermant un circuit électrique avec le générateur. Le matériau est d'abord fondu par la
température élevée del'arc puisemporté parlavitesse élevée de sortiedugazionisé delabuse.

L'arc peutsetrouverdansdeuxsituations:commearctransférélorsquele courantélectrique passesurlapiécedcouperoubien
comme arc pilote ouarcnon transféré lorsqu'il est établientrel'électrode etlabuse.

Manomeétre

(Reducteur de pression )

Installation manuelle de coupage plasma

Piece

I W | (qudeplqsmo )
\

+ \ i Générateur >
1

. J

Caractéristiques de coupe

Pour la coupe au plasma, I'épaisseur du matériau & couper, la vitesse de coupe et le courant fourni par le générateur sont des
grandeursreliées entre elles; elles sont relatives au type et & la qualité du matériau, au type de torche ainsi qu'au type et aux
conditionsdel'électrode etdelabuse, dladistanceentrelabuse etlapiéce, dlapressionetal'impureté del'aircomprimé, ala
qualité désiréedelacoupe, dlatempérature de la piece d couper, etc...

Il en résulte des diagrammes uniquement indicatifs, sur lesquels on remarquera que I'épaisseur d couper est inversement
proportionnelle dlavitesse de coupe, et que cesdeux valeurs augmentent en fonction de I'augmentation du courant.
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Vitesse de coupe maximale Vitesse de coupe aqualité
(mm/min) (mm/min)
12 Epaisseur Aciersau . Aciers Aluminium Aciersau ) Aciers Aluminium
(A) (mm) carbone inoxydables carbone inoxydables
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Vitesse de coupe maximale

Vitesse de coupe aqualité

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

Vitesse de coupe avec 30A

(mm/min)

13000

12000

11000

10000

9000

8000

7000

6000

5000

4000

3000

2000

1000

Q

Aciersaucarbone )

20
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Vitesse de coupe avec 50A

7

16000

15000 —QT Aluminium

14000 ~<_
13000 ‘ \ \(Aciers aucarbone )
12000 “‘ \ |

11000

N\ |
\rAciersinox dables \
(G Y J

10000

9000

~ ©
o o
o o
o o

(mm/min)

6000

5000

%
1
%
%
§
§

4000

3000 “

2000 \
1000 \%F - #

o ST o I TN AT

BEaadCha R o or a0

\. 7

Vitesse de coupe avec 70A

2100@
20000 - .
19000 4 Aluminium )
18000 I~
\ ‘( Aciersaucarbone )
hd \
A\

Aciersinoxydables J

17000

|

16000

15000

14000

13000

9000

(mm/min)
R
o =
o o
o o
o o

8000

\
\
\
\
\
12000 ‘
\
\
\
\
|

7000 ‘.
6000 ‘
5000 \
4000 ‘
3000

\\
2000 = h 4

s

1000 R T AT

(mm)

134



MODE D’EMPLOI

bohlerwelding

Piercing timing

12 Epaisseur Piercingtiming
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Largeurde coupe
12 Epaisseur
Largeurde coupe - Kerf(mm
(A) (mm) g ] (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

bohlerweding

Caractéristiques électriques

SABER 70 CHP

Tensiond'alimentation U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC) *

Fusible retardé

Communication bus

Puissance maximum absorbée (kVA) (EN/IEC)

Puissance maximum absorbée (kW) (EN/IEC)
Puissancemaximum absorbée (kVA) (Des conditions de fonctionnement)
Puissance maximumabsorbée (kW) (Des conditions de fonctionnement)
Puissance absorbée al'étatinactif

Facteurde puissance (PF)

Rendement (p)

Cos @

Courant maximum absorbé ITmax (EN/IEC)
Courantmaximum absorbélTmax(Des conditions de fonctionnement)
Courant effectif |1eff (EN/IEC)

Courant effectif |1eff (Des conditions de fonctionnement)
Gamme deréglage

Pointage

Réglage graduel

Tension du moteur de dévidoir Uo

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

Facteur d'utilisation
SABER 70 CHP
Facteurd'utilisation (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
Facteurd'utilisation (25°C)
(X=100%)

Caractéristiques physiques
SABER 70 CHP

Degré de protection IP
Classed'isolation
Température de service
Dimensions (Ixdxh)

Poids

Sectioncdble d'alimentation
Longueurducdble d'alimentation
Débitd'air

Débitde gaz minimum
Pressiondel'air conseillée
Pression minimale air

Typegaz

Normesde construction

3x230(+15%) 3x400 (+x15%)
43 86
20 16
DIGITAL DIGITAL
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
oul
185
5
3
Air/Azote

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Capacité de coupe
SABER 70 CHP
Aciersaucarbone
Coupe maximale
Couperecommandée
Séparation

Percage
Aciersinoxydables
Coupe maximale
Couperecommandée
Séparation

Percage

Aluminium

Coupe maximale
Couperecommandée
Séparation

Percage

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12
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11. PLAQUE DONNEES

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
- = 50974 1/A1:2019
== | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
S |7 T T [Xaeq) 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | Uz 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
- 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 7 [Xpa0oq) 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Pﬁﬂl U1 400V(230V)  [limax 15.0A(20.0A) leff 10.6A(15.5A)
MADE
IP 23 S ( € EH ITALV
|

12 SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNEES

1 Marquedefabrique
1 2 2 Nometadresse duconstructeur
3 | 4 3 Modeledel'appareil
5 | 6 4 N°desérie
11 XXX XXXXXXXXXAnnée de fabrication
7 9 5 Symboledutypedesystéme
12 15 16 17 6 Référence auxnormesde construction
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symboleduprocessusde 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
13 | 15A 16A 17A 9 Sym?oleducpuror\wtc}ecoupe
8 10 10 Tensionnominale &vide
14| 15B | 16B | 17B 11 Plage d td inal imal et minimal
ge de courant de coupe nominal maximal et minimal et
18 19 20 21 tensionde charge conventionnelle correspondante
12 Symboleducycled'intermittence
22 EE c € EH[ xﬁs 13 Symboleducourantde coupe nominal
14 Symbole detensionde coupenominale
E 15 Valeursducycled'intermittence
L — 16 Valeursdu cycled'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 Valeursdu courant de coupe hominal

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

18 Symbole pourl'alimentation

19 Tensionnominaled’alimentation

20 Courantmaximumnominald’alimentation

21 Courantmaximum effectif d’alimentation

22 Degrédeprotection
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DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine Béhler 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

declarabajo su exclusivaresponsabilidad que el siguiente producto:
SABER 70 CHP 56.01.010

esconforme alasdirectivas 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 en el mencionado fabricante.

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

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOS

A Peligrosinminentes que causan lesiones gravesy comportamientos peligrosos que podrian causarlesiones graves.

———
w Comportamientos que podrian causarlesionesno leves, o dafos alas cosas.
~—

@’ Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de cardcter técnicoy facilitan las operaciones.
~—s
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1. ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquiertipode 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
dafos a personas o cosas causados por una lectura, o una puesta en aplicacién negligente de cuanto escrito del
contenido de este manual.

Elmanual deinstrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del equipe. Complementariamente
almanualdeinstrucciones, se debentenerencuentalasreglasvdlidasamodo generai, asicornolasreglaslocales
respectoalaprevencionde accidentesylaproteccion medioambiental.

Todas las personasimplicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservaciéon del equipe
deben:

» poseerlacualificaciéon correspondiente

» disponerdelos conocimientos necesarios parael corte por plasma

* Leercompletamenteyseguirescrupulosamente este manual deinstrucciones
Encasodedudasoproblemassobrelautilizacion delequipo,aunque noseindiquen aqui, consulte con personal cualificado.

1.1 Entorno de utilizacién

T )

3

N——
2

b

——
—
=)

EN
e

———

El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operaciones para las cuales ha sido disefiado, en los modos y
dentro de los campos previstos en la placa de identificacién y/o en este manual, segun las directivas nacionales e
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuado y
peligroso; endicho caso, el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad.

Este equipotiene que debe utilizarse sélo parafines profesionales enunlocalindustrial. El fabricante noresponde
de dafos provocados porunusodel equipo en entornos domésticos.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendida entre -10°Cy +40°C (entre +14°F y +104°F).
El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con una temperatura comprendida entre -25°C y +55°C
(entre-13°Fy 131°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales sin polvo, dcidos, gases ni otras substancias corrosivas.

Elequipo debe utilizarse enlocales con unahumedadrelativano superioral 50% a 40°C (104°F).

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

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

No utilizardicho aparato para descongelar tubos.
No utilice el equipo para cargar baterias niacumuladores.
No utilice el equipo para hacerarrancar motores.

1.2 Proteccién personal y de terceros

El proceso de corte esunafuente nocivaderadiaciones, ruido, calory emanaciones gaseosas. Coloque una pared
divisoria ignifuga para proteger la zona de corte de los rayos, chispas y escorias incandescentes. Advierta a las
demds personas que se protejan de losrayos del arco, o del metalincandescente y que no los fijamente.

Péngase prendasde proteccién paraprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizada debecubrirtodo el cuerpoydebe ser:

- integrayenbuenascondiciones

- ignifuga

- aislanteyseca

- cefidaalcuerpoysindobleces

Utilice siempre zapatosresistentesy herméticos alagua.
Utilice siempre guantes que garanticen el aislamiento eléctricoy térmico.

Usemdscaras con proteccioneslaterales paralacarayfiltro de proteccién adecuado paralos ojos (almenos NR10
o mayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas laterales, especialmente cuando tenga que deba retirar manual o
mecdnicamente las escorias de corte.

iNo use lentes de contacto!
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delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que entren en la misma estén protegidas con

Q Use auriculares si el proceso de corte es muy ruidoso. Si el nivel de ruido supera los limites indicados por la ley,
auriculares.

Mantengasiempre lastapaslaterales cerradas durante los trabajos de corte.
Elequiponodebe ser modificado.

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

Tome todas las medidas de precaucién anteriores incluso durante los trabajos de post-corte, puesto que de las

! No toquelas piezasrecién corte, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
piezas que se estdn enfriando podrian saltar escorias.

ﬁ :& Compruebe quelaantorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

' Compruebe que el grupo de refrigeraciéon esté apagado antes de desconectarlos tubos de suministroy deretorno
delliquidorefrigerante. El liquido caliente que sale podria provocar graves quemaduras.

————/

Y

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

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona de trabajo
segurayasiimpediraccidentes graves a personas o bienes.

1.3 Proteccién contralos humosy gases

Elhumo producido durante lacorte, en determinadas circunstancias, puede provocar cdncerodafos al fetoenlas
mujeres embarazadas.

* Mantengalacabezaalejadadelosgasesydeloshumosde corte.

* Proporcione unaventilacién adecuada, natural o forzada, enlazonade trabajo.

¢ Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

e Enelcasodecortesenlugaresangostos, se aconseja que una persona controle aloperadordesde el exterior.

* Nouseoxigeno paralaventilacion.

« Compruebe la eficacia de la aspiracién, comparando periédicamente las emisiones de gases nocivos con los valores
admitidos porlas normas de seguridad.

La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen del material utilizado, del material de corte y de las sustancias
utilizadas paralalimpiezay el desengrase de las piezas a cortar. Respete escrupulosamente las indicaciones del fabricante
ylasfichas técnicas.

¢ Nocorteenlugaresdonde se efectien desengrases o donde se pinte.

Coloquelasbotellas de gasen espacios abiertos, o conuna buenacirculacién de aire.

1.4 Prevencién contraincendios/explosidnes

AE
W El proceso de corte puede originarincendios y/o explosiones.

Retiredelazonadetrabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o uobjetosinflamables o combustibles.

* Los materialesinflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben estar protegidos
perfectamente.

e Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pueden llegar facilmente a las zonas de circundantes, incluso a
través de pequefias aberturas. Observe escrupulosamente laseguridad de las personasy de los bienes.

* Nocorteencimaocercaderecipientes bajo presion.

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

¢ Nocorteenlugaresdonde 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.

* Coloqueenlacercadelazonadetrabajounequipoodispositivo 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, mantenimiento y uso.

Lasbotellasdebenestarsujetasverticalmente a paredes o aotrossoportes conelementos adecuados paraque no se caigan
nise choquen contra otros objetos.

Enrosque la tapa de proteccion de la vdlvula durante el transporte, la puesta en servicio y cada vez que finalice las
operacionesde corte.

No exponga las botellas directamente a los rayos solares, a cambios bruscos de temperatura, a temperaturas muy altas o
muy bajas. No exponga las botellas atemperaturas muy rigidas nidemasiado altas o bajas.

Evite que las botellas entren en contacto con llamas abiertas, arcos eléctricos, antorchas o portaelectrodos y con las
proyeccionesincandescentes producidas porel corte.

Mantengalas botellas alejadas de los circuitos de corte y de los circuitos de corriente en general.
Mantengalacabezalejosdel punto de salidadel gas cuando abralavdlvulade labotella.
Cierrelavdlvuladelabotellacuandofinalice lasoperaciones de corte.

Nunca corte sobre unabotellade gasbajo presién.

1.6 Proteccién contra descargaseléctricas
- @

) Lasdescargaseléctricas suponenun peligrode muerte.

No toque las piezas internas ni externas normalmente bajo tensién del equipo de corte mientras el mismo esté encendido
(antorchas, pinzas, cablesde masay alambres estdn conectados eléctricamente al circuito de corte).

Compruebe el aislamiento eléctrico del equipo, utilizando superficies y bases secas y aisladas perfectamente del potencia
detierrayde masadelatierra.

Compruebe que el equipo esté conectado correctamente aunatomay auna fuente de alimentacién dotada de conductor
de protecciéndetierra.

No toque dos antorchas simultdneamente.

Interrumpainmediatamente la corte sinotaunadescargaeléctrica.

1.7 Campos electromagnéticosy interferencias

(( )) Elpasodelacorrienteatravésdeloscablesinternosy externos del equipo creaun campo electromagnético cerca
deloscablesde soldaduray delmismo equipo.

» Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuesta durante mucho tiempo.
* Loscamposelectromagnéticos puedeninterferir con otros equipostalescomo 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 Clasificacion EMCin acuerdo conla Normativa: EN 60974-10/A1:2015.

Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compatibilité électromagnétique en milieu industriel et
ClaseB | résidentiel,y compris en environnementrésidentiel ou I'alimentaion électrique est distribuée parun réseau public
basse tension.

Le matériel de classe A n'est pas congu 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.

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

143

ES



ES

ADVERTENCIA

bohlerwelding

oestalpine

1.7.2 Instalacién, usoy evaluacién del drea

Este equiporesponde alasindicaciones especificaciones de lanormaarmonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identifica como
de"CLASEA".Esteequipotiene quedebe utilizarse sélo parafinesprofesionalesenunlocalindustrial. Elfabricante noresponde
de dafos provocados porunuso del equipo enentornos domésticos.

=\ Elusuariodebeserunexpertodelsectorycomotalesresponsabledelainstalaciénydelusodelaparatosegunlas
’ﬁ-i] indicaciones del fabricante. Sise detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que
resolverlasituaciénsirviéndose de la asistencia técnica del fabricante.

N———

O

((/\)) Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que noresulte molesto.

N——/

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

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

1.7.3 Requisitos de alimentaciéndered

Los dispositivos de elevada potencia puedeninfluirenlacalidad de laenergia de lared de distribucién a causade la 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 mdxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacién(Ssc)disponible en el punto deinteractuaciénconlaredpublica(puntode acoplamientocomun - "Point
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestor de lared sies
necesario,asegurarsede que el dispositivose puede conectar.Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,
como porejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.

Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.
Paramadsinformacién, consulte el capitulo: CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.4 Precaucionesenelusodeloscables

Paraminimizarlos efectos de los campos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

¢ Enrollejuntosyfije,cuandoseaposible, elcable de masay el cable de potencia.

¢ Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

* Nosecoloqueentreelcable demasay el cable de potencia(mantenga ambos cables del mismo lado).

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

* Coloqueelequipoaunaciertadistanciadelazonade soldadura.
* Loscablesdebenestarapartadosde otroscables.

1.7.5 Conexién equipotencial

Respetelas normativas nacionalesreferentes ala conexién equipotencial.

1.7.6 Puestaatierradelapiezade trabajo

Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicién,laconexiéon atierraentre la piezaylatierrade la pieza podriareducirlas emisiones. Esimportante procurarenquela
conexion 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 nacionalesreferentesalaconexiénatierra.

1.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivode otros cablesyaparatos presentes enlazonacircundante puedereducirlos problemasdeinterferencia.
Encasode aplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de corte.

1.8 Grado de proteccién P
IP23S

« Paraevitarel contacto de los dedos con partes peligrosas y la entrada de cuerpos sélidos extrafios de didmetro
mayor/iguala12.5 mm.

e Envoltura protegidacontralalluviaa 60°sobrelavertical.

e Envolturaprotegidacontralos efectos perjudicialesdebidosalaentradade agua, cuando las partes méviles del
aparatono estdn en movimiento.

1.2 Eliminacién

iNo arroje nunca el equipo 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 finalde su ciclo
de vida deben recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperacién y eliminacién. El propietario del
aparato debe identificar los centros de recogida autorizados consultando con las Administraciones Locales. La
aplicaciéndela Directiva Europea permitird mejorar el medio ambienteyla salud humana.

» Paramdsinformacion, consulte el sitioweb.
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2. INSTALACION

&

)
N—

€

Lainstalaciéon debe efectuarlasolamente personal experto y habilitado por el fabricante.

”

-

Durantelainstalacién compruebe que el la fuente de alimentacién esté desconectada de latoma de corriente.

Laconexiéndelosfuentes de alimentacién enserie o en paralelo estd prohibida.

2.1 Elevacién, transporte y descarga

N

N

e I @

Elequiponoincorporaelementos especificos paralaelevacién.
Utiliceunacarretilla elevadora de horquillas, desplazdndose con cuidado afin de evitar que el generador pueda volcarse.

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

.2 Colocacién del equipo

M Observe las siguientes normas:

A

Elacceso alos mandosy conexiones tiene que ser facil.

No coloque el equipo enlugares estrechos.

No coloque nunca el equipo sobre unasuperficie conunainclinacién superiora 10°respecto del plano horizontal.
Coloque elequipoenunlugarseco, limpioy conventilacién apropiada.

Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

o
Q]
(®)
=]
o
X
o
=]

Elequipoincluye un cable de alimentaciéon paralaconexiéonalared.
Elequipo puedealimentarse con:

e 400V trifdsica

e 230V trifdsica

£
O

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

Para evitar dafos a las personas o a la instalacién, es necesario controlar la tensién de red seleccionada y los
fusibles ANTES de conectarlamdquinaalared. Compruebe también que el cable esté conectado auna tomacon
contactodetierra.

Esposiblealimentarelequipomedianteungrupo electrégeno, siempre que garantice unatensiéonde 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 electrégenos con
controladorelectrénico.

Paralaprotecciéndelosusuarios, elequipodebeestarcorrectamente conectado atierra.Elcabledealimentacién
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 conexiénatierray que lastomas de corriente estén en buenas condiciones. Instale sélo
enchufeshomologadosde acuerdo conlasnormativas de seguridad.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
conformidad conlasleyes del paisen el cual se efectualainstalacion.
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2.4.1 Conexién parael corte al Plasma

N

@ Antorcha
@ Conexiéndelaantorcha
@ Conectordelapinzade masa

@ Toma positiva de potencia (+)

» Conectelaantorchaalconector, teniendo mucho cuidado de enroscar completamente la tuerca de fijacién.
» Coloquelapinzade masasobrelapiezaacortar, asegurdndose de que hayaunbuen contacto eléctrico.

» Insertelaclavijaygire hacialaderecha quetodaslas piezas queden fijadas.

» Compruebelapresenciadetodosloscomponentesdel cuerpo portaelectrodoy sufijacién

@ Conector
@ Reductorde presién

@ Tubo

» (Consulte elmanualdelusuario"SP70").

» Conecte el conectordel cabledelapinzade masaalatoma positiva (+) del generador.

» Atornillarlauniénenelreductorde presién.
» Acoplaraltuboenlaunién.

» Lapresiéonseracomominimode 5 baryconunacapacidad minimade 185 litros por minuto.

-

@ Mando deregulacién
@ Reductor

» Introducirlaclavijaenlatomade 400V.
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.

@ Mandémetro

y

» Active el sistema controlando el correcto funcionamiento delos LEDs deindicacién.

» Presionarelboténdelaantorchaoelboténde pruebagasparahacersalirelgas durante las operaciones de ajuste.
» Levante el boténderegulaciéndelreductor.
» Girarlahastaleer5barenelmandémetro.

.

y

» Empufnarlaantorchaytirardelas palancasde proteccion.
» Mantenerlaantorchaa 90°enlapieza.
» Pulsarelboténdelaantorchaycebarelarco.

» Acercarlaantorchaalapieza,iniciaracortaravanzando en modo constante.

3. PRESENTACION DEL SISTEMA

@ Palancade proteccién

@ Pulsadorantorcha

3.1 Panel posterior

®

@ (f? 9
|
O O Nyl

@ ®

147

@ Cable de alimentacion.

Conectaelsistemaalared.

@ Conmutadorde activacién

Accionaelencendido eléctricodel equipo.
Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.

@ Comprobaciénde aire
@ Entradade cabledesenal (CAN-BUS)
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3.2 Panel posterior

-

(1) Unidad delfiltro de aire

@ Unidndelaconexiéonde aire de launidad filtro

o @ Mando presién

3.3 Paneldelastomas

-~

|
@ Tomade masa

Permite conectarelcable de masa.

@ Conexiéndelaantorcha

Permite laconexiéndelaantorchaplasma.
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3.4 Panel de mandos frontal

-

\.

OO ‘
| é%ﬁmer TI | ES
ORO

@ o»
)P
® &
O,

®
(& @

Ledde encendido

Indicaque el equipo estd conectado alaredyestdactivado.

Ledde alarmageneral

Indicala posibleintervencién de dispositivos de proteccion como la proteccién de temperatura.

Led de potenciaactiva

Indicala presenciade tensién enlasconexionesdelatomadel equipo.

Pantallade 7 segmentos

Permite visualizar las generalidades del equipo en la puesta en marcha, las configuracionesy las lecturas de
corrienteydetensiénde corte, lacodificacién de las alarmas.

Pantalla LCD

Permite visualizar las generalidades del equipo en la puesta en marcha, las configuracionesy las lecturas de
corrienteydetensién de corte, la codificacién de las alarmas.
Permite visualizarinstantdneamente todas|las operaciones.

Encoder
Permite ajustarla corriente de corte de forma continua.

Permite entrar ala configuracion, selecciény ajuste de los pardmetros de corte.

Botonesde funcién

Permiten seleccionarlas diferentes funciones del equipo (proceso de corte, modo de corte).
Permite seleccionarun programade corte predefinido (sinergia) mediante laseleccién de algunas

informaciones sencillas (XA, XP):
- tipo de material

- grosorde material
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Permite seleccionarelinterface grafico deseado.
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Valeur Interfaz Usuario
XE Modo Easy

XA Modo Advanced
XP Modo Professional

@ Boténjob

Permite memorizary gestionar 64 job personalizables por el usuario.

4. UTILIZACION DEL EQUIPO

4.1 Pantalladeinicio

Cuando se enciende, el equipo realiza una serie de comprobaciones para garantizar su correcto funcionamientoy el de todos
losdispositivosconectadosalmismo.Enestafasetambiénserealizalapruebade gasparaestablecerlacorrectaconexiéncon

elsistemadealimentaciéndelgas.

4.2 Pantalla principal

Permite la gestién delequipoydel proceso de corte, mostrando los ajustes principales.

4.3 Modalidad XE

s N

~
J

150

(1) Modalidad gréficaXE
%5.1
har @ Medidas(Mandmetro lecturade presién)

s .
@—> % : ; 4—@ @ Parametros de corte
4.6

@ Componentesdelaantorcha
@ Procesodecorte

& !
&

@ ’ Hil -; D A EBLD o | C @ Botén de comprobaciéndel aire
I !

s \ Modalidad grafica XE

@ Grosordelapieza

@ %% Permite ajustar el equipo mediante laregulaciéndelapiezaa
4—@ corte.

Medidas (Manémetrolecturade presién)

%t 5.1
har Visualiza el valormedido de la presién de aire para el proceso
decorte.
5.4
5.8
4.6
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N\ Pardmetrosdecorte

@ Iconodel parametro
@ Valordel parametro
@ Unidad de medidadel pardmetro

\ Componentesdelaantorcha

@ Indica el componente antorcha que se debe utilizarenlas
condicionesde trabajo seleccionadas.
oe—

i ?E ‘t_i‘j Utilizar siemprerepuestos originales+

Procesodecorte

Permite laseleccién del proceso de corte.
Permite laseleccién delamodalidad de corte.

D 2 Tiempos (corte de pieza maciza) D 2 Tiempos (corte de pieza perforada)

D 4Tiempos(corte de pieza maciza) D 2 Tiempos (Desagrietamiento)

Botén de comprobaciéndel aire

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

4.4 Modalidad XA

-

(1) Modalidad gréfica XA

", 5.8
% MAX R 20 mm d%ghha" @ Medidas (Mandémetro lectura de presion)
M 28 mm 5.4 B
®_> /7? S B o <_@ @ Pardmetros de corte
[ P 15mm 4.6 @ Componentesdelaantorcha

. )
: —iU ‘ (1] @ Procesodecorte
Hﬂ A %LD @ Sinergiatipo de material
‘ETS@@@ T @ Botdn de comprobacién del aire

be

\ Modalidad grafica XA

@ Grosorde la pieza

@ Capacidad de corterecomendada (R)
@ Capacidad mdxima de corte (M)

@ Capacidad de separacién(S)

@ Capacidad de perforacién (P)

20 mm

28 mm
32 mm

15 mm

MAX

Lhdd
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\ Grosordelapieza

% MAX Permite ajustar el equipo mediante laregulaciéndelapiezaa

corte.

\ Medidas(Manémetrolecturade presién)

%g 5.@
hap Visualiza el valormedido dela presidon de aire para el proceso
decorte.
L.4
5.8
4.6

N\ Pardmetrosde corte

@ Iconodel parametro
@ Valordel pardmetro
@ Unidad de medida del pardmetro

Componentesdelaantorcha

@ Indica el componente antorchaque sedebe utilizarenlas
condiciones de trabajo seleccionadas.
o~

i ?E ‘ei‘j Utilizarsiempre repuestosorigincles‘%‘

Procesodecorte

Permite laseleccién del proceso de corte.
Permite laselecciondelamodalidad de corte.

D 2 Tiempos (corte de pieza maciza)

2 Tiempos (corte de pieza perforada)

D 4 Tiempos (corte de pieza maciza)

2 Tiempos (Desagrietamiento)

Sinergia tipo de material

Permite seleccionarel tipo de material

D Aceroalcarbono
D Aluminio

Botén de comprobaciéndel aire

Aceroinoxidable

0 OO

Permite limpiar deimpurezas el circuito del aire comprimido yrealizar los ajustes preliminares apropiados de
presiényde flujo del aire comprimido, sin activar el equipo.
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4.5 Modalidad XP

— . @ Procesodecorte
Ea ZCEEA GOR] DA<=t

= har @ Sinergiatipo de material
.90

@_> -EL
.2a=

ISA 4-@ @ Sinergiagrosordelapieza
A 3R 4" SA KA VA A EBLD

@ Botén de comprobaciéndelaire
e |Steal| = &

5o b

Procesodecorte

@ Medidas(Manémetro lecturade presién)
o @ @ Componentesdelaantorcha

(7) Modalidad gréficaXP

-
.

Permite laselecciéndel proceso de corte.
Permite laselecciéndelamodalidad de corte.

C] 2 Tiempos (corte de pieza maciza) C] 2 Tiempos (corte de pieza perforada)

D 4 Tiempos(corte de pieza maciza) D 2 Tiempos (Desagrietamiento)

Sinergia tipo de material

Permite seleccionar el tipo de material

C] Aceroal carbono D Aceroinoxidable
D Aluminio

~

Sinergiagrosordelapieza

1 Ij Permite seleccionarelgrosordelapieza

Botén de comprobaciéondel aire

Permite limpiardeimpurezas el circuito del aire comprimido y realizar los ajustes preliminares apropiados de
presiényde flujo del aire comprimido, sin activar el equipo.
Medidas (Mandémetrolecturade presién)

*%t* L |
har Visualiza el valormedido dela presién de aire para el proceso
decorte.
5.4
5.8
4.6
s y Componentesdelaantorcha

Indica el componente antorcha que se debe utilizarenlas

@ condicionesde trabajo seleccionadas.
f~—
i A ‘tg Utilizar siempre repuestos originales <+
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11

P S EA O0am] A

13 -
~—O®

.78
.55

.24

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Modalidad grdafica XP

@ Velocidad mdxima de corte (M)

@ Velocidad de corterecomendada (R)
@ Corrientedecorte

@ Velocidad mdxima de corte (M)

@ Capacidad de corte

1.3

.98

.55

.2@4

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

Capacidaddecorte

Verde: Capacidad de corterecomendada
Amarillo: Capacidad mdxima de corte
Rojo: Capacidad de separacion

4.6 Pantallade programas

Permite memorizary gestionar 64 job personalizables porelusuario.

Programas (JOB)

-

G—r Da Ov |

G— I W «© 125

6= | Sleel | ==
S

@

N
@ Funciones

@ Numero de programaseleccionado

@ Descripciéndel programaseleccionado

(5) Titulo

Consulte laseccion "Pantalla principal”

154

@ Pardmetros principales del programa seleccionado
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Memorizar programas

» Entre enla pantalla "memorizacién programa" pulsando la tecla. ¥ durante al
menos unsegundo.

» Seleccione el programa (o lamemoriavacia)deseado girando el encoder.
=== Memoriavacia

@< Programamemorizado
» Anulelaoperaciénpulsandolatecla &) .

» Guardetodoslosajustesactualesenel programaseleccionado pulsandolatecla.

£

Introduzca una descripcién del programa.

» Seleccionelaletradeseadagirando elencoder.

» Memoricelaletraseleccionadapulsando elencoder.
» Canceleladltimaletrapulsandolatecla. <=l

ES

» Anulelaoperacién pulsandolatecla &) |

» Anulelaoperaciénpulsando latecla 5g .

t La memorizacién de un nuevo programa en una memoria ya ocupada implica la cancelacién de la memoria mediante
un procedimiento obligatorio.

» Anulelaoperacion pulsandolatecla &) |
» Elimine el programa seleccionado pulsandolatecla.| £3 .
» Reanude el procedimiento de memorizacién.
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Recuperar programas

» Recupere el 1erprogramadisponible pulsandola tecla[P$ .
» Seleccione el programadeseado girando el encoder.
» Seleccione el programa deseado pulsando latecla. P& .

S Se recupera sélo la memoria ocupada por un programa, mientras que las
-~
vacias se omiten automdticamente.

Cancelar programa
» Seleccione el programadeseado girando el encoder.
» Elimine el programaseleccionado pulsandolotecla.\g\.
» Anulelaoperacién pulsando latecla[ 5.

» Anulelaoperacionpulsandolatecla| ) |
» Elimine el programaseleccionado pulsandolatecla. £3 |

5. CONFIGURACION

5.1 Configuraciény ajuste de los pardmetros

Permite configuraryregularunaserie de pardmetros adicionales paraunamejory mds precisa gestién del equipo de corte.

Lospardmetros presentesenlaconfiguraciénestdnorganizadosde acuerdocon el procesode corteseleccionadoytienenuna
codificacién numérica.

Entrada alaconfiguracién
» Se produce pulsando durante 5segundoslateclaencoder.
» Laentradaserdconfirmadaconun0enlapantalla.

Selecciény ajuste del pardmetro deseado

» Elpardmetro se seleccionagirando el encoder hastavisualizar el cédigo numérico relativo al pardmetro deseado.
» Sipulsalateclaencodereneste momento, podrdvery ajustar el valor definido para el pardmetro seleccionado.

Salidadela"configuraciéon”

» Parasalirdelaseccion"ajuste", pulse nuevamente el encoder.

» Parasalirdelaconfiguracién, pasealpardmetro 0" (guardary salir)y pulse lateclaencoder.
» Anulelaoperacién pulsandolatecla[ %)

» Paraguardarlamodificaciény salirdela configuracién, pulse el botén: [§&i, .
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5.1.1 Listade los par@metros de configuracién (PLASMA)
0 Guardary salir

Permite guardarlas modificacionesy salirde la configuracion.
—
1 Reset
Permiterecuperarlosvalores por defecto de todos los pardmetros.
—
A Corriente de corte
Permite ajustarla corriente de corte.
Minimo Mdximo Por defecto
—
20A 70A 70 A

5 Grosordelapieza
Permite ajustarel espesordelapiezaacorte.
Permite ajustar el equipo mediante laregulaciénde la piezaacorte.

6 Componentesdelaantorcha
Indica el componente antorcha que se debe utilizar en las condiciones de trabajo seleccionadas.

398 Velocidad de desplazamiento
Permite lavisualizacién de lavelocidad de corte.

500 Configuraciéndelamdquina

Permite seleccionarelinterface grafico deseado.

Permite accederalosnivelessuperiores delaconfiguracion.
Consultelaseccion "Personalizarelinterfaz {ESNT}

Valeur Interfaz Usuario Valeur Nivel seleccionado
XE Modo Easy USER Usuario

XA Modo Advanced SERV Servicio

XP Modo Professional vaBW vaBW

Lock/unlock
Permite bloquearlos comandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Consulte laseccién "Lock/unlock (Setup 551)".

Tono zumbador

Permite ajustareltono delzumbador.
Minimo Mdximo Por defecto
0/0off 10 10

Limitacién Imax
Permite la configuracién delamdxima corriente de corte.

Minimo Mdximo Por defecto
20A 70A 70A

g | |

751 Lecturade corriente
Permite visualizar el valorreal dela corriente de corte.

_

752 Lecturade tensién
Permite visualizar el valorreal delatensiénde corte.

a
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759 Lecturadepresion
Permite lavisualizacién del valorrealde la presiénde corte.

767 Lecturade corriente (arco piloto)
Permite lavisualizacién dela corriente de arco piloto.

801 Limitesdeseguridad
Permite ajustarloslimites de atenciényloslimites de seguridad.

Permite controlarel proceso de corte ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de atenciény
\ ) limitesde seguridad

Permite un control preciso de las distintas fases de corte

5.2 Procedimientos especificos de uso de los pardmetros

5.2.1 Personalizar pantalla 7 segmentos

Permite visualizar constantemente el valor de un pardmetro en la pantalla de 7 segmentos.
» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetro deseado girando el encoder.

» Memorice el pardmetro seleccionado en la pantalla de 7 segmentos pulsando la
tecla .

» Guardeysalgadelapantallaactual pulsando latecla .

ES

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Permite bloquearlos comandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.

Selecciéon pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetrodeseado (551).
» Activelaregulaciéndel pardmetro seleccionado pulsando lateclaencoder.

Configuracién contraseia

» Ajuste una codificacién numérica (contrasefia) girando el encoder.
» Confirmelaoperacién pulsando el botén encoder.
» Anulelaoperaciéon pulsandolatecla[ ) |

Save

» Paraguardarlamodificacion, pulse el botén: [ g .
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Funciones del panel
F Al ejecutar cualquier operacién en un panel de comandos bloqueado,
‘_?‘ aparecerduna pantallaespecial.

» Accedatemporalmente (5 minutos)alasfuncionesdelpanelgirandoelencodere
introduciendo el cédigo numérico correcto.

» Confirmelaoperacién pulsando elboténencoder.

» Puede desbloquear definitivamente el panel de comandos entrando en la
configuracion (siga las indicaciones descritas anteriormente) y reajustando el
pardmetro 551 a "off".

» Confirmelaoperaciénpulsando el boténencoder.

Save

» Paraguardarlamodificacion, pulse el botén: | g .

5.2.3 Limites de seguridad (Setup 801)

Permite ajustarlos limites de atencidonyloslimites de seguridad.

Permite controlar el proceso de corte ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de atenciény limites de
seguridad

Permite un control preciso delasdistintas fases de corte

Consultelaseccién "Limites de seguridad (Setup 801)".

Limitesde atencién E] D Limites de seguridad E] E]
Corrientede corte D Tensiénde corte

Lecturade presién

=

Selecciéon pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetro deseado (801).
» Entreenlapantalla”Limites de seguridad" pulsando lateclaencoder.

Seleccién del pardmetro

» Seleccione el pardmetrodeseadopulsandolatecla .
» Seleccione elmodode ajuste de loslimites de seguridad pulsando la tecla &%

Configuraciénde la mdaquina

D Valorabsoluto B Valor porcentual
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? ? Configuracioén limites de proteccion
@ Lineadeloslimites de atencién
@ Lineadeloslimites dealarma
@ Columnadelos niveles minimos
@ Columnadelos niveles maximos

» Seleccionelacasilladeseadapulsandolateclaencoder(lacasillaseleccionadase
visualiza con contraste invertido).
» Reguleelniveldellimite seleccionado girando elencoder.

Save

» Paraguardarlamodificacién, pulse el botén:| g -

(5 Sisuperaunodeloslimitesdeatencién,sevisualizardunasenalenel panelde
comandos.
(3 Sisuperauno deloslimites de alarma, se visualizard una seial en el panel de

comandosy se bloqueardninmediatamente las operacionesde corte.

Es posible ajustar los filtros de inicio y finalizacién de la corte para evitar
sefiales de error en las fases de inicio y fin del arco (consulte la seccién
"Configuracién" - Pardmetros 802-803-804).

'q'?l

6. MANTENIMIENTO

Efectie el mantenimiento ordinario del equipo segun las indicaciones del fabricante. Cuando el equipo esté
funcionando,todaslaspuertasdeaccesoydeservicioylastapastienenqueestarcerradasyfijadas perfectamente.
El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metdlico en proximidad y cerca o encima de las
aletasde ventilacion.

Elmantenimiento debe efectuarlo personal cualificado. Lareparaciénolasustitucién decomponentesdel sistema
porparte de personalno autorizado provocala caducidadinmediatade lagarantiadel producto. Lareparaciéno
sustitucién de componentes del equipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

6.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacién

6.1.1 Equipo

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

6.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, de la
pinza portaelectrodoy/o de los cables de masa:

a0

b
N

/

N——/

Controlelatemperaturadeloscomponentesy compruebe que no estén sobrecalentados.

Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Use llavesy herramientas adecuadas.
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6.2 Responsabilidad

[ g}

e )

La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantiasy el fabricante se considerarda
exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina
cualquierresponsabilidad.Situvieradudasy/o problemasnodude enconsultaral centrode asistenciatécnicamds
cercano.

7. CODIFICACION DE ALARMAS

—

ALARMA

La activacién de una alarma o la superacién de un limite de seguridad critico provoca una sefial visual en el panel
demandosy el bloqueoinmediato de las operaciones de corte.

ATENCION

Sisesuperaunlimite de proteccién, se activaunasenalvisualenelpanelde mandos, pero es posible continuarcon
las operaciones de corte.

A continuacién se enumeran todaslasalarmasy todosloslimites de proteccién relativos al sistema.

-

A Excesodetemperatura E A Excesodetemperatura t
EO1 EO02
7 L 7
~\ 'd )
A Sobrecorriente médulo de potencia & Error de comunicacion
E10 (Inverter) E13
)\ 'd )
A Errordecgmu.nllcamon,(R_I) A Errorde configuracién delsistema
E16 | (Automatizaciényrobética) E19
) 'd )\
A Memoria averiada A Pérdidade datos
E20 E21
v L 7
A Fallo alimentaciéon del equipo A Presiéndeaireinsuficiente
E40 E45
v A 7
A Protecciéntoberaantorcha A Interrupto_r de‘e,merger,wcAm
E47 E49 | (Automatizaciényrobédtica)
7 L 7
)\ 'd )
A Superado el nivel de corriente (Limite A Superado el nivel de corriente (Limite
E54 | inferior) E55 | superior)
)\ 'd )
A Superado el nivel de tensién (Limite A Superado el nivel de tensién (Limite
E56 | inferior) E57 | superior)
7 L 7
)\ 'd )
A Superado el nivel de flujo de gas (Limite A Superado el nivel de flujo de gas (Limite
E58 inferior) E59 superior)
v A 7
A Superado el limite de velocidad (Limite A Superado el limite de velocidad (Limite
E60 inferior) E61 superior)
7 L 7
~\ 'd )
& Superado el nivel de corriente (Limite & Superado el nivel de corriente (Limite
E62 | inferior) E63 | superior)
)\ 'd )
& Superado el nivel de tensién (Limite & Superado el nivel de tensién (Limite
E64 | inferior) E65 | superior)

161

ES



ES

DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

8. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

bohlerwelding
& Superado el nivel de flujo de gas (Limite & Superado el nivel de flujo de gas (Limite
E6é | inferior) E67 | superior)
& Superado el limite de velocidad (Limite & Superado el limite de velocidad (Limite
E68 | inferior) E69 | superior)
A Mantenimiento activo (Automatizaciény
E78 robdtica)

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa
» Nohaytensiénderedenlatomadealimentacién. »

3

» Enchufe ocable de alimentacién averiado.

4

X

» Fusibledelineaquemado. »

v

» Conmutador dealimentacién averiado.

v

» Electrénicaaveriada.

3

Solucién

Compruebeyreparelainstalacién eléctrica.
Consulte con personal experto.

Sustituya el componente averiado.

Contacte conelcentro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituya el componente averiado.

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

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Falta de potenciade salida (el equipo no corta)

Causa

» Equiposobrecalentado (alarmadetemperatura- »
led amarilloiluminado).

» Conexiénde masaincorrecta.

¥

¥

» Tensionderedfueraderango (led amarillo »
iluminado).

¥

¥

» Telerruptoraveriado.

4

3

» Electrénicaaveriada. »

Suministro de potenciaincorrecto
Causa

»

Selecciénincorrectadel procesodecorteo »
selector averiado.

¥

Configuracionesincorrectas de los pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacién.

¥

Potenciémetro/encoder parael ajustedela
corriente de corte averiado.

X

¥

4

Tensiénderedfueraderango.

3

Faltaunafase.

¥

Electrénica averiada.

v
¥

Solucién

Espere aque se enfrie el sistema desactivarlo.

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

Restablezcalatensiéndereddentrodelcampodelafuentede

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

Sustituya el componente averiado.

Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

Seleccione correctamente el proceso de corte.

Reinicie el sistemay vuelva a configurarlos pardmetros de corte.

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

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

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

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.
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No se enciende el arco piloto
Causa

» Boténdelaantorchaaveriado.

» Boquillay/oelectrodo gastados.

» Presiénde aire muy alta.

» Electrénicaaveriada.

Falta de transferencia en arco de corte
Causa

» Conexiénde masaincorrecta.

» Configuracionesincorrectasdelos pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacién.

Apagado del arco de corte
Causa

» Tensidndered fueraderango.

» Flujode aireinsuficiente.
» Preséstato defectuoso.

» Presiéndeaire muyalta.

» Mododelacorteincorrecto.

» Boquillay/oelectrodo gastados.

Inestabilidad del arco
Causa

» Pardmetrosde corteincorrectos.

Proyecciones excesivas de salpicaduras
Causa
» Pardmetrosde corteincorrectos.
» Dindmicadearcoincorrecta.

» Mododelacorteincorrecto.

Insuficiente penetracién
Causa

» Mododelacorteincorrecto.
» Pardmetrosde corteincorrectos.
» Las piezasacortarsondemasiado grandes.

» Presiénde aireinsuficiente.

Encoladura
Causa

» Pardmetros de corteincorrectos.

» Las piezasacortarsondemasiado grandes.

Solucion

»

¥

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

»

¥

»

¥

Sustituya el componente averiado.

¥

Ajuste el flujode gas.
Consulte el pdrrafo "Instalacién™.

¥

»

¥

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucion

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

» Reinicie el sistemayvuelvaaconfigurarlos pardmetros de corte.
» Contacte conelcentrodeasistenciamdscercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

» Conecte correctamente elequipo.

» Consulte el pdrrafo"Conexiones".

¥

»

¥

Ajuste el flujo de gas.

»

¥

Sustituya el componente averiado.

¥

Ajuste el flujode gas.

» Consulte el pdrrafo "Instalaciéon”.

¥

» Modode corteincorrecto.

¥

»

¥

Sustituya el componente averiado.

Solucién

» Compruebe cuidadosamente el sistemade corte.
» Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién
» Reduzcalatensiéndecorte.
» Aumente el valorinductivo del circuito.

» Reduzcalainclinaciéndelaantorcha.

Solucién
» Modode corteincorrecto.
» Aumente lacorriente de corte.

» Aumentelacorriente de corte.

v

» Ajuste el flujo de gas.
» Consulte el pdrrafo "Instalacién®.

Solucién

» Aumente lacorriente de corte.
» Aumentelatensiéndecorte.

» Aumentelacorriente de corte.
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Oxidaciones
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Porosidades
Causa

» Presenciadegrasa, pintura, é6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

» Presenciadehumedadenelgasdecorte.

» Solidificacién delbafo de corte demasiado
rdpida.

Grietas en caliente
Causa

» Pardmetrosde corteincorrectos.

» Presenciadegrasa, pintura, éxido o suciedad en
las piezas asoldar.

» Mododelacorteincorrecto.

Grietas en frio
Causa

» Formaespecialdelauniénacortar.

Elevada formacién derebaba
Causa

» Presiéndeaireinsuficiente.

» Mododelacorteincorrecto.

» Boquillay/o electrodo gastados.

Sobrecalentamiento de la boquilla
Causa

» Presiéndeaireinsuficiente.

» Boquillay/oelectrodo gastados.

Solucién

» Ajuste el flujo de gas.

» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén

enbuenas condiciones.

Solucién

» Limpie perfectamentelas piezasantesdelacorte.

» Utilice siempre productosy materiales de calidad.
» Mantengaen perfectas condiciones el sistema de suministrodel
gas.

» Mododecorteincorrecto.
» Precalientelas piezasacortar.
» Aumentelacorriente de corte.

Solucién

» Reduzcalatensiéndecorte.
» Utiliceun electrodo de didmetro mds pequefio.

» Limpie perfectamente las piezas antes dela corte.

» Sigalassecuenciasoperativas correctas paraeltipode uniéna
cortar.

Solucién

» Precalientelas piezasacortar.

» Hagaun postcalentamiento.

» Sigalassecuenciasoperativas correctas paraeltipode uniéna
cortar.

Solucién

» Ajuste el flujodegas.
» Consulte el pdrrafo "Instalacién".

» Aumentelavelocidad de avanceencorte.

» Sustituya el componente averiado.

Solucién

» Ajuste el flujodegas.
» Consulte el pdrrafo"Instalaciéon®.

» Sustituya el componente averiado.
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9. INSTRUCCIONES DE USO

9.1 Corte al Plasma

Un gas se convierte en plasma cuando se somete a una temperatura altisima y se ioniza, en su totalidad o parcialmente,
volviéndose asi eléctricamente conductivo.

El plasma existe en todo arco eléctrico, pero con el término arco de plasma (PLASMA ARC) nos referimos especificamente a
antorchasparasoldaduraocorte que utilizanunarco eléctricoque pasaatravésdel estrechamientode uninyectoradecuado,
paracalentarungas que sale del mismo inyector, hasta llevarlo al estado de plasma.

Proceso de corte por plasma

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 debido alaaltatemperaturadelarcoyseretiradebidoalaelevadavelocidad de salidadelgasionizado por
elinyector.

Elarco se puede hallaren dos situaciones: enla de arco transferido, cuando la corriente eléctrica pasa sobre la pieza a cortar,
yenladearco pilotooarco notransferido, cuando éste se establece entre el electrodoy elinyector.

Instalacién manual de corte por plasma

s N

Mandémetro

(Reductorde presion )

Pieza

I - 1 (Gqs deplasma )

+ \ Generador

1

N J

Caracteristicas de corte

En el corte por plasma, el espesor del material a cortar, la velocidad de corte y la corriente suministrada por el generador son
valores que de-penden uno de otros; los mismos estdn condicionados al tipo y calidad del material, tipo de portaelectrodoy
también tipoy condiciones de electrodo einyector, distancia entre inyectory pieza, presiéon e impurezas del aire comprimido,
calidad deseadadel corte, temperaturade la pieza a cortar, etc.

Los diagramas que resultan son simplemente indicativos, donde se puede notar como el espesor a cortar es inversamente
proporcional alavelocidad de corte,y como estos dos valores se puedenincrementar con elaumento de la corriente.
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Velocidad mdximade corte Velocidad de corte de calidad
(mm/min) (mm/min)
12 Espesor Aceroal . A(fero Aluminio Aceroal ) Acfero Aluminio
(A) (mm) carbono inoxidable carbono inoxidable
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Velocidad mdximade corte Velocidad de corte de calidad
(mm/min) (mm/min)
12 Espesor Aceroal ) Acfero Aluminio Aceroal ) A<_:ero Aluminio
(A) (mm) carbono inoxidable carbono inoxidable
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Velocidad de corte con 30A
13000
4000 Aceroalcarbono )
c g
E 6000
- 000 Aceroinoxidable )
4000
3000
2000
¥
0 T T - =
5 (mlron) 15 20
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Velocidad de corte con 50A
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INSTRUCCIONES DE USO

bohlerwelding

Tiempo de perforaciéon

12 Espesor Tiempode perforacién
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Anchuradecorte
12 Espesor Anchurade corte - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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CARACTERISTICAS TECNICAS

10. CARACTERISTICAS TECNICAS

bohlerweding

Caracteristicas electricas

SABER 70 CHP

Tensionde alimentacién U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Fusible delinearetardado

Tipo de comunicacién

Potencia mdxima absorbida (kVA) (EN/IEC)

Potencia maxima absorbida (kW) (EN/IEC)

Potencia mdxima absorbida (kVA) (Condiciones de operacién)
Potenciamdximaabsorbida (kW) (Condiciones de operacién)
Potencia absorbidaen estadoinactivo

Factorde potencia (PF)

Rendimiento (u)

Cos @

Corriente mdxima absorbida ITmax (EN/IEC)

Corriente méximaabsorbidal1max(Condiciones de operacién)
Corriente efectival1eff (EN/IEC)

Corriente efectiva |1eff (Condiciones de operacion)
Gamade ajuste

Paso

Pasoderegulacion

TensiénenvacioUo

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

Ciclode trabajo
SABER 70 CHP
Ciclodetrabajo (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
Ciclodetrabajo (25°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas
SABER 70 CHP

Grado de proteccién IP
Clase de aislamiento
Temperatura de servicio
Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable de alimentacién
Longitud de cable de alimentacién
Ventilacién

Flujo minimo de gas

Presion de aire aconsejado
Presién minima aire

Tipogas

Normas de fabricacién

170

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

Aire/Nitrégeno

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

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW
kVA

> > > > > > >

Vdc

U.M.

>

U.M.

[/min
bar
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CARACTERISTICAS TECNICAS

bohlerwelding

Capacidad de corte

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.

Aceroalcarbono

Corte mdximo 22 28 mm
Corterecomendado 15 20 mm
Separacién 26 35 mm
Perforacién 12 15 mm

Aceroinoxidable

Corte mdximo 19 24 mm
Corterecomendado 14 18 mm
Separacién 24 30 mm
Perforacién 9 12 mm
Aluminio

Corte mdximo 17 22 mm
Corterecomendado 13 18 mm
Separacién 22 25 mm
Perforacién 9 12 mm
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11. ETIQUETA DE DATOS

bohlerveiding

stalpin

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
- = 50974 1/A1:2019
== | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
S |7 T T [Xaeq) 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | Uz 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
- 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 7 [Xpa0oq) 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Eﬁ;} U1 400V(230V) I1mux15.0A(20.0A) leff 10.6A(15.5A)
MADE
IP 23 S ( € EH ITALV
|

12 SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

Marcade fabricacién

1 2 2 Nombreydirecciéndel fabricante
3 | 4 3 Modelodelaparato
5 I 6 4 N°deserie
11 XXXXXXXXXXXX Ao de fabricacion
7 9 5 Simbolodeltipo de equipo
12 15 16 17 6 Referenciaalasnormasdeconstrucciéon
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Simbolodel proceso de corte
14 | 15B | 16B | 17B 8 Simbolo paralosequipos aptos paratrabajaren un entorno
11 conriesgo elevado de descargaeléctrica
7 9 12 15 16 17 9 Simbolodelacorrientede corte
13 | 15A 16A 17A 10 Tensiénasignadaavacio
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Rango de la corriente nominal de corte mdximay minimay
delatensién de cargaconvencional correspondiente
18 19 20 21 12 Simbolodelciclodeintermitencia
13 Simbolodelacorriente nominal de corte
22 EE C € EH[ xﬁs 14 Simbolodelatensién nominalde corte
15 Valoresdelciclodeintermitencia
E 16 Valoresdelciclodeintermitencia
L — 17 Valoresdelciclodeintermitencia
. - 15A Valoresdelacorriente nominal de corte
CE Declaracion UE de conformidad 16A Valoresdelacorriente nominalde corte

EAC Declaraciénde conformidad EAC
UKCA  Declaraciénde conformidad UKCA

17A Valoresdelacorriente nominal de corte
15B Valoresdelatensién convencionalde carga
16B Valoresdelatensién convencionalde carga
17B Valoresdelatensiénconvencionalde carga
18 Simbolodelaalimentacién

19 Tensiénasignadadealimentacién

20 Mdxima corriente asignadade alimentacién
21 Mdxima corriente efectivade alimentacién
22 Gradode proteccién
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PORTUGUES

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

O construtor
voestalpine Béhler 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

declarasob suaexclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:
SABER 70 CHP 56.01.010

estd conforme as directivas UE:

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

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 dasdiretrizes ficard a disposicdo paravistorias no referido
fabricante.

Qualquer operac¢cdo ou modificagdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Bohler Welding
SelcoS.r.l.anulard avalidade desta declarag¢do.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.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.

———
w Informag¢do importante aseguirde modo a evitarlesdes menos graves oudanosem bens.
~—

@’ Todas as notas precedidas deste simbolo sdo sobretudo de cardcter técnico e facilitam as operagdes.
~—s
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1. ATENCAO

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

Nd&o efectuar modificacdes ou operacdes de manutencdo que ndo estejam previstas. O fabricante ndo se
responsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdoincorrectaoudando-aplicagdo
do conteldo deste manual.

Mantersempreasinstru¢éesde utilizagdonolocalde utilizagcdodo aparelho. Paraalém dasinstrugdes de utiliza¢do,
observar as normas gerais e os regulamentoslocais de preven¢do de acidentes e prote¢cdo ambiental em vigor.

Todas as pessoas envolvidas na colocagdo em servico, utilizagdo, manuten¢do e reparacdo do aparelho devem:

« sertitularesde qualificagdo apropriada

» dispordascompeténcias necessdriasrelativas ao corte por plasma

» erintegralmente erespeitarrigorosamente estasinstru¢desde 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

Cadainstalagdo deve ser utilizada exclusivamente paraasoperag¢des para que foi projectada, nosmodos e nos @mbitos
previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as directivas nacionais e internacionais
relativas a seguran¢a. Uma utilizacdo diferente da expressamente declarada pelo construtor deve ser considerada
completamente inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declinatoda e qualquerresponsabilidade.

Estamdquinasédeveserutilizadacomfins profissionais, numainstala¢doindustrial. O construtordeclinaqualquer
responsabilidade poreventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre -10°C e +40°C
(entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas
entre-25°Ce +55°C (entre -13°F e 131°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora 50%, a 40°C(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora 90%, a 20°C (68°F).

O equipamento deve serutilizado auma altitude mdaxima, acimado niveldo mar, ndo superiora2000 m (6500 pés).

Ndo utilizar o aparelho para descongelar tubos.
Nd&o utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.
Nd&o utilizar este equipamento para fazerarrancar motores.

1.2 Protec¢do do operador e de outros individuos

O processodecorteéumafontenocivaderadia¢des,ruido, caloregases. Colocarumecrdde proteccdoretardador
de fogo, para proteger a drea de corte de raios, faiscas e escérias incandescentes. Avisar todos os individuos nas
proximidades que ndo devem olhar para o arco de corte ou metal incandescente e que devem utilizar protec¢do
adequada.

Utilizar vestudrio de protecc¢do, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal incandescente. O
vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

- estarintactoeembomHééestado

- seraprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjustoaocorpoendoterdobras

Utilizar sempre cal¢cado conforme as normas, resistentes e que garantamisolamento contra a dgua.
Utilizar sempre luvas conformes s 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 éculos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remog¢do manual ou
mecdnicadasescériasdacorte.

Nd&o utilizarlentes de contacto!
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Utilizar protectores auriculares se,durante o processo de corte, forem atingidos niveis de ruido perigosos. Se o nivel
deruido exceder os limites previstos pelalei, delimitar a drea de trabalho e assegurar que todos os individuos que
seencontram nas proximidades dispdem de protectores auriculares.

Durante as operag¢des de corte, manter os painéislaterais sempre fechados.
Ossistemasndo devem ser submetidos a qualquertipo de modificagdo.

Manteracabec¢calonge datochade PLASMA.
O fluxo de corrente em saida pode provocar danos graves nas mdos, cara e olhos.

Evitartocarem pecasacabadasde corte, pois o elevado calor das mesmas pode causar queimaduras graves.
Respeitar todas as precauc¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes posteriores a
corte pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

",Z A :& Verificarse atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢ées de manutencgdo.

Assegurar que o grupo de refrigera¢do é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentag¢do e retorno do
liquido derefrigera¢cdo. Oliquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de sium estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.
Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a dreade trabalho em boas condi¢des de seguranc¢a, de maneira
aevitardanos materiais e pessoais acidentais.

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

e Manteracabe¢aafastadadosgasesefumosde corte.

* Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial,dazonade trabalho.

* Casoaventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

¢ No casodaoperagdo de corte ser efectuada numa drea extremamente reduzida, o operador deverd ser observado porum
colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

* Ndo utilizar oxigénio para aventilagdo.

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

admitidos pelas normas 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 pe¢as a corte. Seguircom aten¢cdo asindicagdes
do construtor,bemcomo asinstru¢cdes constantes das fichas técnicas.

* Ndoefectuaroperag¢desde corte pertode zonasde desengorduramento ou de pintura.

e Colocarasbotijasde gdsem espacgos abertos ouem locaiscom boa ventilagdo.

1.4 Preveng¢do contraincéndios/explosdes

A=
W O processo de corte pode provocarincéndios e/ou explosdes.

Retirarda dreadetrabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.

* Osmateriaisinflamdveisdevem estarapelomenos 11 metros (35 pés)da dreade soldaduraoudevem estaradequadamente

protegidos.

A projeccdo de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de

pequenasaberturas. Prestar especial aten¢do as condi¢des de seguranca de objectos e pessoas.

* Ndo efectuaroperag¢desde corte sobre oupertode contentores sob pressdo.

* Ndoefectuaroperacdesdecorteemcontentoresfechadosoutubos.Prestarespecialaten¢doaocortartubosourecipientes,
mesmo se jd abertos, esvaziados e bem limpos. Residuos de gds, combustivel, leo ou afins podem causar explosdo.

¢ Ndoefectuaroperagdes de corte emlocaisonde 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.

e Colocarnasproximidades da dreade trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.
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1.5 Precaug¢des na utilizacdo 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 segurancade transporte, de manutenc¢do e de utilizagdo.

Asbotijasdevem estarfixas verticalmente a paredes ou outros apoios,com meios adequados, para evitarquedas e choques

mecdnicos acidentais.

* Apertaratampadeprotecdodavdlvuladuranteotransporte,acolocacdoemfuncionamentoesemprenofimdasoperagdes
decorte.

» Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudanc¢as bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Nd&o exporasbotijas atemperaturasdemasiado altas ou baixas.

e Evitarqueasbotijasentremem contactocomchamasdescobertas, arcos elétricos,lanca-chamasou pin¢as porta-elétrodos
e com materiaisincandescentes produzidos pelas operac¢des de corte.

* Manter asbotijas afastadas dos circuitos de corte e dos circuitos de corrente em geral.

e Aoabriravdlvuladabotija, manter a cabec¢a afastada do ponto de saida do gds.

* Aoterminarasopera¢desde corte, fecharsempre avdlvuladabotija.

e Nuncaefectuarcortessobre umabotijade gdssob pressdo.

1.6 Proteccdo contrachoques eléctricos
- @

) Um choque de descarga eléctrica pode sermortal.

« Evitar tocar nas partes normalmente sob tensdo do equipamento de corte, interiores ou exteriores, enquanto estiver a ser
alimentado eletricamente (langa-chamas, pingas, cabos de liga¢cdo aterra e fios estdo ligados eletricamente ao circuito de
corte).

o Efectuaroisolamento 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 tocardois magaricos ao mesmo tempo.

» Sesentirumchoque eléctrico,interrompadeimediato asopera¢cdesde corte.

1.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

(( )) Apassagemda corrente, através dos cabosinternos e externos damdquina, criaum campo electromagnético nas
proximidades dos cabosde soldadura e do préprio equipamento.

» Oscampos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salde de quem estd sujeito a exposi¢do
prolongada.

« Oscamposelectromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

=)

I]_. Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de procederema

operagdes de corte de plasma.
———/

1.7.1 Classificacdo CEM em conformidade comanorma: EN 60974-10/A1:2015.

O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnética em ambientes industriais e
residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é efectuado pela rede
publicade baixa tensdo.

Classe

( O equipamento Classe A ndo 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

A poderdo dificultar acompatibilidade electromagnética do equipamento classe Anessas zonas.
—

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.
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1.7.2 Instalac¢do, 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”. Estamdquinasédeve serutilizadacom fins profissionais, numainstalagcdo
industrial. O construtor declina qualquerresponsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalacdo em
ambientes domésticos.

(= Outilizadordeveserespecializadonaactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstala¢cdo e pelautilizagdodo
'i-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
“——— fabricante

—

((/\)) As perturbagdes electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

N———/

F-' Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas electromagnéticos que

poderdo ocorrer nas zondas 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, em virtude da corrente primdria distribuida pelarede de energia eléctrica, influenciar
aqualidade da poténcia da rede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de ligagdo referentes d impeddncia da energia
eléctricamdaxima permitida (Zmax) ou a capacidade minima de fornecimento (Ssc) exigida no ponto de liga¢do arede publica
(Ponto de Acoplamento Comum & rede publica (PAC)) podem aplicar-se a alguns tipos de equipamento (consultar os dados
técnicos). Neste caso,compete aoinstaladorou utilizadordo equipamento garantiraligagdo do equipamento, consultando o
fornecedor da rede de distribuicdo, se necessdrio. Em caso de interferéncia, poderd ser necessdrio tomar precaugdes
adicionaistaiscomo acolocacdodefiltros narede de alimentacdo.

Etambém necessdrio considerara possibilidade de blindar o cabo de alimentag¢do.

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

1.7.4 Precaucdesrelacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstrucdes:

» Enrolarjuntos e fixar, quando possivel, o cabo de terra e o cabo de poténcia.

e Evitarenrolaroscabos avoltado corpo.

» Evitarcolocar-se entre o cabo deterrae o cabo de poténcia(manter os dois cabos do mesmo lado).

* Oscabosdeverdo sermantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre sie mantidos ao nivel do chdo.
» Colocaroequipamentoauma certadistdnciadazonade soldadura.

¢ Oscabosdevemsercolocadoslonge de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5 Ligag¢do a terra
Aligacdo aterradeverdserfeitade acordo com as normas nacionais.

1.7.6 Ligagcdo da pecade trabalho a terra

Quandoapecadetrabalhondoestdligadadterra, porrazdesde segurancaeléctrica oudevido as suasdimensdes e posi¢do,
umaliga¢do entre apecaeaterrapoderdreduzirasemissdes. E necessdrio terem consideracéo quealigacdodterradapeca
detrabalhondo aumenta orisco de acidente para o operador nem danifica outros equipamentos eléctricos. Aliga¢cdo aterra
deverdserfeitade acordo com as normas nacionais.

1.7.7 Blindagem

Ablindagem selectivade outros cabos e equipamentos presentes nazona circundante podereduzir os problemas provocados
porinterferénciaelectromagnética.
Ablindagem detodaamdquinade corte pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

1.8 Grau de protecc¢do IP
IP23S

¢ Invélucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com didmetro
superior/iguala12,5mm.

e Invélucro protegido contrachuva que caianum dngulo até 60°.

e Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a entrada de dgua, quando as partes moéveis 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 acordocomalegislagcdonacional,os equipamentos elétricos que tenham atingido
o fim do seu ciclo de vida devem ser recolhidos separadamente e enviados para um centro de valoriza¢cdo e
eliminacdo. Cabe ao proprietdrio do equipamento identificar os centros de recolha autorizados, solicitando
informag¢des as autoridades locais. A aplicagdo da Diretiva Europeia ird permitir melhorar o ambiente e a saude
humana.

» Paramaisinformacdes, consultar o site nainternet.
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2. INSTALACAO
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Ainstalacdo sé pode serexecutada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

Paraexecutarainstalag¢do, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

E proibidaaliga¢cdo dos geradores em série ouem paralelo.

2.1 Elevacgdo, transporte e descarga

« Oequipamentondodispde de elementos especificos para elevacdo.
o Utilizarum empilhador, prestando a maior aten¢do durante adesloca¢do, para evitaraqueda do gerador.

N

KA

Nuncasubestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).
Nuncadeslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoas ou bens.
Ndo deixar cairo equipamento, nem exercer pressdo desnecessdriasobre ele.

.2 Posicionamento do equipamento

Observaras seguintesregras:

Facilacesso aoscomandos eliga¢cdes do equipamento.

Nd&o colocar o equipamento em espagos reduzidos.

Nunca colocar o equipamento num plano cominclina¢gdo superiora 10°emrela¢do ao plano horizontal.
Ligaroequipamento num lugarseco, limpo e com ventilacdo apropriada.

Proteger o equipamentodachuvaedosol.

2.3 Ligagodes

=0

B (I (S

O equipamentodispde de um cabo de alimenta¢do paraligagdo arede.
Ainstala¢do podeseralimentadacom:

e 400V trifdsico

e 230 Vtrifdsico

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15% do valor
nominal.

Para evitar danos em pessoas ou no equipamento, é necessdrio controlar a tensdo de rede seleccionada e os
fusiveis ANTES de ligar a mdquina a rede de alimentag¢do. Além disso, é necessdrio assegurar-se de que o cabo é
ligadoaumatomadaquedisponhadeliga¢cdo aterra.

E possivel alimentar ainstalac@o por meio de um grupo electrogéneo, na condi¢do deste garantir uma tensdo de
alimentacdo estdvel de +15% relativamente ao valor de tensdo nominal declarado pelo fabricante, em todas as
condi¢cdes de funcionamento possiveis e @ mdxima poténcia nominal. Normalmente, é aconselhdvel a utiliza¢do
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
electrogéneoscom controlo electrénico.

Para protecg¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de alimentac¢do
dispde de um condutor (amarelo - verde) paraliga¢do d terra, que deve serligado auma ficha com liga¢do a terra.
Este fioamarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condutores de corrente. Assegurar-se de que o local
deinstala¢cdo possuiligagdo aterrae de que astomadasde corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar
somente fichas homologadas conformes ds normas de seguranca.

A instalacdo eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos técnico-
profissionais especificos e em conformidade com alegislacdo do pais em que se efectua ainstalagdo.
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2.4 Instalacdo

2.41 Ligag¢do parao corte por Plasma

) @ Tocha

@ Conexdodatocha

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra

@ Tomada positiva de poténcia (+)

» Ligarolan¢ca-chamasnorespetivo engate, tendo o cuidado de apertar completamente o anel de fixagdo.

» Posicionaroterminaldeterranapecaacortareassegurarque hd bom contacto eléctrico.
» Inserirafichaerodarnosentido dos ponteiros dorelégio até fixar.

» Verificarapreseng¢ade todos os componentes do corpo datocha e arespectiva fixagdo
@ Ligacdo
@ Redutorde pressdo

@ Tubo

» (Consultaro manualdeinstrucdes"SP70").

» Ligarogrampo de massa a tomada positiva (+) da fonte de alimentacgdo.
» Apertaraunidonoredutorde pressdo.

» Ligarotubo daunido.

» Apressdodevegarantirpelomenos5barcomcaudal minimoiguala 185 litros por minuto.

-

@ Manipulode regulacdo
@ Redutor

» Inserirafichanatomadade 400V.
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@ Medidorde pressdo

y

» Acenderogerador, verificando o correcto funcionamentodo LED.
» Duranteaopera¢cdoderegulagdodomandmetrode pressdo, fazercircularogdspelocircuito,accionandoogatilhodatocha

ou pressionando o botdo de teste gds.
» Levantarobotdo deregulacdodoredutor.

» Rodd-lo, até que o manémetro de pressdoindique 5 bar.

.

N

@ Botdo do macarico

J

» Seguraratochaepuxarasalavancasde protec¢do.
» Manteratochanum dngulode 90°relativamente a peca.
» Pressionarobotdodatochaeestabeleceroarco.

@ Alavancade protecdo

» Posicionaratochajunto a pecaedarinicio d operagdo de corte,avancando firmemente.

3. APRESENTACAO DO SISTEMA

3.1 Painel traseiro

®

C? .
0
I
000
00

@ Testedear

O O om

FP320

181

@ Cabodealimentacdo

Ligaosistemadaredeeléctrica.

@ Interruptor paraligar e desligaramdquina

Comandaaligacdo elétricado sistema.
Temduas posi¢des, “O” desligada e “I” ligada.

@ Entradado (CAN-BUS)cabodesinal

PT
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-

@ Unidadefiltrodear
@ Conector paraaligagcdodo ardaunidade filtro

@ Manipulode pressédo

3.3 Painelde tomadas

-~

PT

) @ Tomadadeterra

Consente aligacdodocabodeterra.

@ Conexdodatocha

Consente aconexdo datochaplasma.
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3.4 Painel de comandos frontal

( )

OO ‘
ORO

\. v

@ LED de alimentacdo

Indicaque o equipamento estd ligado a fonte de alimentag¢do e se encontra activo.

@ @ LED dealarme geral

Indicaaeventualintervencdo de dispositivos de protec¢do, como a protecgcdo de temperatura.

@ @ LED de poténcia ativa

Indicaapresencade poténcianasliga¢desde saidado equipamento.

@ Visorde 7 segmentos

Permite veras generalidades do sistema em fase de arranque, asdefinicdes e leiturasda corrente e tensdo de
corte, acodificagdo dos alarmes.

@ Visor LCD

Permite veras generalidades do sistemaem fase de arranque, asdefinicdes e leituras da corrente e tensdo de
corte, acodificacdodosalarmes.
Permite que todas as operag¢des sejam apresentadasinstantaneamente.

@ Manipulo deregula¢do principal

Permite que acorrente de corte seja permanentemente ajustada.
Permite o acesso a configuracdo, sele¢cdo e defini¢do dos pardmetros de corte.

@ Teclasde func¢do

Permite seleccionarasdiversas funcdes do sistema (processo de corte, modo de corte).

Permite seleccionarum programa de corte predefinido (sinergia), escolhendo algumas definigdes simples
(XA, XP):

- tipo de material

- espessura de material
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Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.
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Valor Interface do Utilizador
XE Modo Bdsico

XA Modo Avancado

XP Modo Profissional

@ Botdojob

Permite oarmazenamento e gestdo de 64 job, que podem ser personalizados pelo operador.

4. UTILIZAGCAO DO EQUIPAMENTO

4.1 Ecrdinicial

Ao serligado, o sistema efetua uma série de verificagdes para garantir que ele e todos os dispositivos a ele ligados funcionam
corretamente. Nesta fase, o teste de gds também é executado para verificara correctaligacdo ao sistemade alimentacdo de

gds.

4.2 Ecra principal

Permite o controlo do sistema e do processo de corte, apresentando as defini¢des principais.

4.5 Modo XE

s N

r g
%5.1
har

184

@ Modo grafico XE

s \y Modo grafico XE

@ Espessuradapecadetrabalho

Possibilita a definicdo do sistema atravésdaregulagdoda
4—@ pecaasercortada.

@ Medi¢cdes (Mandmetro de leiturade pressdo)
@_V 4 % ::; 4—@ @ Parametros de corte

1.6 @ Componentesdatocha
@ Processodecorte

Q;D_> Hil 1? A EBLD:@‘B‘_@ @ Botdodetestedear

s : \ Medi¢des (Mandmetro de leiturade pressdo)
,..%‘.. 5.1
har Fornece ovalormedido da pressdodoarparao processode
corte.
5.4
5.8
1.6
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Processodecorte

Permite seleccionar o processo de corte.
Permite seleccionaro modo de corte.

D 2 Fases(corte de pe¢amacicga)
D 4 Fases(cortede pecamacica)

Botdodetestedear

ParG@metros de corte

@ icone de pardmetro
@ Valorde parémetro
@ Unidade de medidado pardmetro

Componentes datocha

Indica o componente da tocha que deve serusado nas
condi¢cdes de operacdo seleccionada.

fo—

‘t_éj Utilizar sempre pec¢asde substitui¢do originais -+

D 2 Fases(cortede pe¢afurada)
D 2 Fases(goivagem)

Permite que o circuito de arcomprimido sejalimpo deimpurezas, bem como a obten¢do da pressdo preliminar
adequada e o ajuste do fluxo de arcomprimido, sem que a mdquina esteja activada.

4.4 Modo XA

-

R 20mm| <352

M 28 mm 5.4

% MAX

®_> S 35mm 5.8
L [/7? P 15mm -

&— 1, T0A M@
U= | Siaal |

be

é

20 mm

28 mm
32 mm

15 mm

MAX

Lhdd

(1) ModogrdficoXA

@ Medigdes (Mandmetro de leitura de pressdo)
@ ParGmetros de corte

@ Componentesdatocha

@ Processode corte

@ Sinergiatipo de material

@ BotGodetestedear

Modo grafico XA

@ Espessuradapegadetrabalho

@ Capacidade de corterecomendada ®
@ Capacidade mdaxima de corte (M)

@ Capacidade de separac¢do (S)

@ Capacidade de perfuracdo (P)
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s \ Espessuradapecadetrabalho
MaX Possibilita a definicdo do sistema atravésdaregulacdoda
pecaasercortada.
s : \ Medicées (Mandémetro de leiturade pressédo)
,..ég.. L.8
har Fornece ovalormedido da pressdodo arparao processode
corte.
L.4
5.8
4.6
s \ Pard@metrosde corte
@ icone de pardmetro
@ Valorde parémetro
@ Unidade de medida do pardmetro
PT Componentesdatocha
@ Indica o componente datocha que deve serusadonas
condi¢cdes de operacdo seleccionada.
—
i ?E ‘ Utilizorsemprepecasdesubstituic&ooriginois‘%‘

Processodecorte

Permite seleccionaro processode corte.
Permite seleccionaromodo de corte.

D 2 Fases(corte de pe¢amaciga) D 2 Fases(corte de pegafurada)
D 4 Fases (corte de pecamacica) D 2 Fases(goivagem)

Sinergia tipo de material

Permite selecionar o tipo de material

D Acode carbono D Acoinoxiddvel
D Aluminio

Botdodetestedear

Permite que o circuito de arcomprimido sejalimpo deimpurezas, bem como a obten¢do da pressdo preliminar
adequada e o ajuste do fluxo de arcomprimido, sem que a mdquina esteja activada.
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4.5 Modo XP

Ea (PCEEA DGR DAl

Ll

Lm A 3 4R SA RA VA A

Yip= | Steel| % o

5o b

-

@ Processode corte

@ Sinergia tipo de material

@ Sinergiaespessuradapeca

@ Botdodetestedear

@ Medicdes (Manémetro deleiturade pressdo)
@ Componentesdatocha

@ Modo grafico XP

Processodecorte

Permite seleccionar o processo de corte.

Permite seleccionaromodo de corte.

C] 2 Fases(corte de pe¢amaciga)
D 4 Fases (corte de peca macica)

Sinergia tipo de material

Permite selecionar o tipo de material

C] Acodecarbono

C] 2 Fases(cortede pegafurada)
D 2 Fases(goivagem)

D Acoinoxiddvel PT

~

10
mm

Sinergia espessuradapec¢a

Permite selecionar aespessurada pega

Botdodetestedear

Permite que o circuito de arcomprimido sejalimpo deimpurezas, bem como a obten¢do da pressdo preliminar
adequada e o gjuste do fluxo de arcomprimido, sem que a mdquina esteja activada.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

Medi¢des (Mandmetro de leitura de pressdo)

Fornece ovalormedido da pressdodoar parao processo de
corte.

&)

\ Componentesdatocha

Indica o componente datocha que deve serusado nas
condi¢cdes de operacdo seleccionada.

e —

‘tg Utilizar sempre pecasde substituicdo originais +
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11

P S EA O0am] A

13 -
~—O®

.78
.55

.24

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Modo grdafico XP

@ Velocidade mdxima de corte (M)

@ Velocidade de corterecomendada ®
@ Correntedecorte

@ Velocidade mdxima de corte (M)

@ Capacidadedecorte

1.3

.98

.55

.2@4

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

Capacidadede corte

Verde: Capacidade de corterecomendada
Amarelo: Capacidade mdximade corte
Vermelho: Capacidade de separag¢do

4.6 Ecrade programas

Permite o armazenamento e gestdo de 64 job, que podem ser personalizados pelo operador.

Programas (JOB)

G— DOa Ov |

L2 "in

6= | Sleel | ==
S

@

) @ Funcdes

@ Numero do programaselecionado
@ Para@metros principais do programa seleccionado

@ Descricdo do programa seleccionado

@ Cabecalho

Consultarasecg¢do "Ecrd principal
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Armazenamento de programas

» Carregar no botdo para aceder ao menu “armazenamento de programas”. P
durante, pelomenos,umsegundo.

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido (oua memériavazia).

=== Memodriavazia

@< Programaarmazenado

» Carregarno botdo, paraconfirmaraoperacéo| ) |
» Carregar no botdo, para salvaguardar todas as definicdes actuais no programa

Save

seleccionado. | .

Introduziruma descrigdo do programa.

» Rodarateclade codificagdo (“encoder”), paraseleccionar aletra pretendida.
» Premirateclade codifica¢do (“encoder”), paraarmazenaraletra pretendida.
» Carregarno botdo, paraanulara dltimaletra. <=

» Carregarno botdo, para confirmaraoperagédo %) |.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo [ .

t O armazenamento de um novo programa num local da meméria jd ocupado, requer que esse local da memoaria seja
cancelado, através de um procedimento obrigataério.

» Carregarnobotdo, paraconfirmaraoperacdo| %) |
» Carregarno botdo, pararemover o programaseleccionado. £3 |
» Retomar o processode armazenamento.
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Recupera¢dode programas

» Carregarno botédo, pararecuperaro 1° programa disponivel % .

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido.

» Carregarno botédo, paraseleccionaro programa pretendido. [P .

t Sdorecuperados apenas os locais da memadria ocupados por um programa,
sendo automaticamenteignorados os locais vazios.

Cancelamento de programas
» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido.
» Carregarno botdo, pararemover o programaseleccionado.[£3 .
» Carregarno botdo, paraconfirmaraoperagdo %) |.

» Carregarno botd&o, para confirmaraoperacéo| ) |
» Carregarno botdo, pararemover o programaseleccionado. £3 .

5. DEFINICOES

5.1 Definicoes e definicdo dos parGmetros

Permite a defini¢do e a regula¢do de uma série de pardmetros adicionais, para uma gestdo melhorada e mais precisa do
equipamento de corte.
Os pardmetros presentes nas definigdes estdo organizados em fun¢do do processo de corte selecionado e tém um cédigo
numérico.
Acesso adefinicoes

» Carregardurante 5segundosnobotdo encoder.

» Aintroduc¢do serd confirmada pelainscri¢do 0 que surge novisor.

Selec¢do eregulagdo do pard@dmetro desejado

» Rodarateclade codificacdo (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico relativo ao pardmetro.

» Neste momento, carregar na tecla de codificagdo permite avisualizacdo do valor definido para o pardmetro seleccionado
earespectivaregulagdo.

Saidade defini¢gdes

» Parasairdasecg¢do “regulagcdo” premirnovamente a tecla de codificag¢do.

» Parasairdedefini¢des, acederao pardmetro “0” (guardar e sair) e premir a tecla de codificagdo.
» Carregarno botdo, paraconfirmaraoperacdo % |.

» Paraguardaraalteracéo e sairda configuragéo, premir o bot&o: &2
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5.1.1 Lista de par@metros na configuragdo (PLASMA)

R

398

500

g | |

751

_

752

a

Guardar e sair
Permite guardar as modifica¢des e sair de defini¢gdes.

Reset
Permite redefinirtodos os pard@metros para os valores predefinidos.

Corrente de corte
Permiteregularacorrente de corte.
Minimo Mdximo Predefinido
20A 70A 70A

Espessuradapec¢adetrabalho
Permite adefinicdo da espessuradapec¢aacorte.
Possibilita a defini¢do do sistema através daregulagcdo dapecaasercortada.

Componentesdatocha
Indica o componente datocha que deve serusado nas condi¢des de operagdo seleccionada.

Velocidade de corte
Permite veravelocidade de corte.

Configura¢do damdaquina

Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.
Permite aceder aos niveis de definigdo superiores.
Consultaraseccdo "Personalizacdo dainterface {ESNT}"

Valor Interface do Utilizador Valor Nivel selecionado
XE Modo Bdsico USER Utilizador

XA Modo Avancado SERV Service

XP Modo Profissional vaBW vaBW

Lock/unlock
Permite o bloqueio dos controlos do painel e aintrodu¢cdo de um cédigo de protecgdo.
Consultarasecg¢do "Lock/unlock (Setup 551)".

Tom avisador sonoro
Permite aregula¢cdo dotom avisador sonoro.

Minimo Mdximo Predefinido
0/0off 10 10

Restricdo Imax
Permite definiracorrente mdaximade corte.

Minimo Mdximo Predefinido
20A 70A 70A

Leiturade corrente
Permite a apresenta¢do dovalorrealdacorrente de corte.

Leiturade tensdo
Permite aapresentacdo do valorrealdatensdode corte.
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759 Leiturade pressdo
Permite verovalorreal dapressdo de corte.

767 Leiturade corrente(Leituradacorrente arco piloto)
Permite ver a corrente de arco piloto.

801 Limitesdeseguranga
Permite adefinicdo doslimites de aviso e doslimites de seguranca.
Permite o controlo do processo de cortea, através da definicdo de limites de aviso e limites de seguranca,
\ ) aplicaveis aos principais par@metros mensurdveis
Permite o controlo preciso das vdrias fases de corte

5.2 Procedimentos especificos de utilizagdo dos parGmetros

5.2.1 Personaliza¢cdo do visorde 7 segmentos
Permite ver constantemente o valorde um par@metro no visor de 7 segmentos.
» Premir ateclade codifica¢cdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefinicdes.
» Rodarateclade codificagdo (“encoder”).

» Carregar no botdo, para armazenar o pardmetro seleccionado no visor de 7
segmentos 1.
» Carregarno botdo, parasalvaguardar e sairdo ecré actual [ .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Permite o bloqueio dos controlosdo painele aintrodu¢do de um cédigo de protecg¢do.

Sele¢do de parGmetro

» Premir ateclade codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefini¢des.

» Seleccionaro parametro pretendido (551).

» Premirateclade codificagdo(“encoder”), paraactivararegula¢gdodo parGmetro
seleccionado.

Definicdo da palavra passe

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para definir um cédigo numérico
(palavra-passe).

» Premir o botdo-encoder paraconfirmaraoperagdo.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperagdo 5 |.

Save

» Paraguardaraalteragdo, premir o botdo: | .
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Funcées do painel

' A execuc¢do de qualquer operagdo num painel de controlo bloqueado
‘_?‘ fazsurgirumecrdespecial.

» Rodar a tecla de codifica¢do (“encoder”) e introduzir a palavra-passe correcta,
paraacedertemporariamente asfuncionalidades do painel (5 minutos).

» Premirobotdo-encoderparaconfirmaraoperagdo.

» Aceder as defini¢cdes (seguir asinstru¢des dadas acima) e repor o pardmetro 551
em “off”, para desbloquear definitivamente o painel de controlo
» Premirobotdo-encoderparaconfirmaraoperagdo.

Save

» Paraguardaraaltera¢do, premiro botdo: Ef .

5.2.3 Limites de seguranc¢a (Setup 801)

Permite a definicdo doslimites de aviso e doslimites de segurancga.

Permite o controlo do processode cortea, através dadefinicdo de limites de aviso e limites de segurang¢a, aplicdveis aos
principais par@metros mensurdveis

Permite o controlo preciso dasvdrias fases de corte

Consultarasecg¢do "Limites de seguranc¢a (Setup 801)".

Limitesde atencdo D D Limites de seguranc¢a D E]
Correntedecorte C] Tensdodecorte

Leiturade pressdo

=

Sele¢do de pardmetro

» Premir ateclade codificagcdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefini¢cdes.

» Seleccionaro pardmetro pretendido (801).

» Premir a tecla de codifica¢do (“encoder”), para aceder ao ecrd “Limites de
segurang¢a”.

Sele¢do do para@metro

» Carregarnobotdo paraseleccionaro pardmetro pretendido| .
» Carregar no botdo para seleccionar o método de definicdo dos limites de
seguranca &%

Configuracdo damdquina

D Valorabsoluto B Valor percentual
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? ? Definicdo dos limites de alerta
@ Linhadoslimites de aviso
@ Linhadoslimitesde alarme
@ Colunade niveis minimos
@ Colunade niveis maximos

» Premir ateclade codifica¢cdo (“encoder”), paraseleccionar a caixa pretendida (a
caixaseleccionada é apresentada cominversdo de contraste).

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para regular o nivel do limite
seleccionado.

» Paraguardaraalteragdo, premiro botdo:

Save
&)

5 Ultrapassar um dos limites de aviso faz surgir um sinal visual no painel de
controlo.

S Ultrapassar um dos limites de alarme faz surgir um sinal visual no painel de
controlo e provoca o bloqueioimediato dasoperacdes de corte.

S E possivel definir filtros de corte iniciais e finais, para evitar sinais de erro na

igni¢do e extingdo do arco (consultar a sec¢do “Defini¢des” - ParG@metros
802-803-804).

6. MANUTENCAO

N———/

Ainstalacdodeve sersubmetidaaoperagdesde manuten¢doderotina,deacordocomasindicagdesdo fabricante.
Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servico deverdo estar
fechadasetrancadas. Ossistemasndodevemsersubmetidosaqualquertipode modificagdo. Evitaraacumulagdo
de poeirascondutorasde electricidade perto das aletas de ventilacdo e sobre as mesmas.

As opera¢desde manutencdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. Areparacdo ou
substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-autorizado implica a imediata
anula¢do da garantia do produto. A eventual repara¢do ou substituicdo de componentes do sistema tem de ser
executada exclusivamente por pessoal técnico qualificado.

Antes da qualqueroperacdode manutenc¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!

6.1 Efectuar periodicamente as seguintes operagdes

6.1.1 Anlegg

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves. Verificar as
ligagdeseléctricas e todos os cabosdeligacdo.

6.1.2 Paraamanuten¢do ou substituicdo de componentes da tocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabos de terra:

a0

;

N———/

D

)

/

N——

Verificaratemperaturados componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.

Utilizar sempre luvas conformes ds normas de segurancga.

Utilizar chavesinglesas e ferramentas adequadas.
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6.2 Ansvar

[ g}

e )

Caso a referida manuteng¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o fabricante de
toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instru¢cdes isentard o fabricante de toda e qualquer
responsabilidade. Se tiver quaisquer duvidas e/ou problemas, ndo hesite em contactar o centro de assisténcia
técnicamais pertodesi.

7. CODIGOS DE ALARME

—

ALARME

A intervencdo de um alarme ou a supera¢do de um limite de alerta critico provoca um sinal visual no painel de
comando e obloqueioimediato dasoperacdes de corte.

ATENCAO

A ultrapassagem de um limite de alerta provoca uma assinala¢do visual no painel de comando, mas permite
continuarasoperag¢des de corte.

Incluimos, aseguir,umalistacomtodos os alarmes e limites de alertainerentes ao sistema.

-

A Sobretemperatura E A Sobretemperatura t
EO1 EO02
7 L 7
~\ 'd )
A Sobrecorrente do médulo de poténcia & Erro de comunicacdo
E10 (Inverter) E13
)\ 'd )
A Errodeco.munjcqcoo(l,al.) A Erro de configuragcdo do sistema
E16 | (Automatizagdo erobdtic) E19
) 'd )\
A Memoéria defeituosa A Perdadedados
E20 E21
v L 7
A Falhanaalimenta¢do do equipamento A Pressdo de arinsuficiente
E40 E45
v A 7
A . ) A Interruptorde emergéncia
Ea7 Prote¢cdo datampadolan¢a-chamas E49 (Automatizacdo e robatic)
7 L 7
)\ 'd )
A Nivel de corrente ultrapassado (Limite A Nivelde corrente ultrapassado (Limite
E54 | inferior) E55 | superior)
)\ 'd )
A Nivel de tensdo ultrapassado (Limite A Nivelde tensdo ultrapassado (Limite
E56 | inferior) E57 | superior)
7 L 7
)\ 'd )
A Nivel de fluxo de gds ultrapassado A Nivel de fluxo de gds ultrapassado
E58 (Limite inferior) E59 (Limite superior)
v A 7
A Limite de velocidade ultrapassado A Limite de velocidade ultrapassado
E60 (Limite inferior) E61 (Limite superior)
7 L 7
~\ 'd )
& Nivel de corrente ultrapassado (Limite & Nivelde corrente ultrapassado (Limite
E62 | inferior) E63 | superior)
)\ 'd )
& Nivel de tensdo ultrapassado (Limite & Nivelde tensdo ultrapassado (Limite
E64 | inferior) E65 | superior)
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& Nivelde fluxo de gdsultrapassado & Nivel de fluxo de gdsultrapassado
E66 | (Limiteinferior) Es7 | (Limitesuperior)

& Limite de velocidade ultrapassado & Limite de velocidade ultrapassado
E68 (Limite inferior) E69 (Limite superior)

A Manutencdo ativa (Automatizacdoe

E78 | robétic)

8. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Ainstalagdo ndo é activada (LED verde apagado)

Causa Solugdo
Verificarerepararo sistema eléctrico, conforme necessdrio.
Recorrerapessoal especializado.

» Tomadadealimentacdo semtensdo.

¥

3

4

Substituiro componente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

» Fichaoucabodealimentacdodanificado.

X

» Fusivelgeralqueimado. » Substituiro componente danificado.

v

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

» Interruptorde funcionamento danificado.

v

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

» Sistema electrénico danificado.

3

Ndo hd poténcia nasaida (o equipamento ndo corta)

Causa Solugdo
» Instalagd@o em sobreaquecimento (alarmede » Aguardar que o sistema arrefe¢a, sem o desligar.
temperatura - LED amarelo aceso).

Executar correctamente aliga¢cdo de terra.
Consultarasecc¢do “Instalagdo”.

» Ligag¢do aterraincorrecta.

¥

¥

» Tensdoderedeforadoslimites(LED amarelo » Colocaratensdoderededentrodoslimitesdealimentacdodo
aceso). gerador.

Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.

Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

¥

¥

» Contactordanificado.

4

Substituiro componente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo

3

dosistema.
» Sistemaelectrénico danificado. » Contactaro centrode assisténcia mais préximo paraareparacgdo
dosistema.
Poténciade saidaincorrecta
Causa Solugdo

Seleccionar correctamente o processo de corte.

¥

Selec¢doincorrectado processo de corte ou
comutadorde selec¢do defeituoso.

¥

Definicdoincorrectados pard@metros ou funcdes » Efectuarareposicdo aosvaloresoriginais e redefiniros pardmetros
dosistema. decorte.

¥

Substituiro componente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Potenciémetro/encoder pararegula¢doda
corrente de corte danificado.

X

¥

Tensdo derede foradoslimites.

4

Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

3

Executar correctamente aligacdo dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

Ausénciadeuma fase de entrada.

¥

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Sistema electrénico danificado.

v
¥
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O arco piloto ndo seinicia
Causa

» Botdode accionamento datochadanificado.

» Bicoe/oueléctrodo gastos.

» Pressdodoardemasiado elevada.

» Sistema electrénico danificado.

Faltade transferénciano arcode corte
Causa

» Ligag¢do aterraincorrecta.

» Defini¢doincorrectados pardmetrosoufungdes
dosistema.

Extincdo do arco de corte
Causa

» Tensdoderede foradoslimites.

» Fluxode arinsuficiente.
» Presséstato danificado.

» Pressdodoardemasiado elevada.

» Mododeexecucdodacorteincorrecto.

» Bicoe/oueléctrodo gastos.

Instabilidade do arco
Causa

» Pardmetrosde corteincorrectos.

Projecg¢do excessiva de salpicos
Causa
» Par@metrosde corteincorrectos.
» Dindmicadoarcoincorrecta.

» Modo de execugdodacorteincorrecto.

Penetracdoinsuficiente
Causa
» Modo deexecucdodacorteincorrecto.
» ParG@metrosde corteincorrectos.
» Pecasacortardemasiado grandes.

» Pressdodoarinsuficiente.

Solugdo

»

»

»

¥

»

¥

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Substituiro componente danificado.

Regular correctamente o fluxo do gds.
Consultaraseccdo “Instala¢do”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Solugdo

»

»

»

»

Executar correctamente aligacdo deterra.

Consultarasecc¢do “Instalagdo”.

Efectuarareposi¢cdo aosvaloresoriginais e redefinir os pard@metros
de corte.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Solugdo

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Executar correctamente aligacdo dainstalacdo.
Consultaraseccdo “Ligagdes”.

Regular correctamente o fluxo do gds.
Substituiro componente danificado.

Regular correctamente o fluxo do gds.
Consultarasecg¢do “Instalagdo”.

Reduziravelocidade de avangoemcorte.

Substituiro componente danificado.

Solugdo

»

»

Verificar cuidadosamente ainstala¢cdo de corte.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

Solugdo

»

»

»

Reduziratensdo decorte.
Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.

Reduziro dngulodatocha.

Solucdo

»

»

»

»

»

Reduziravelocidade de avanco emcorte.
Aumentaracorrentede corte.
Aumentaracorrente de corte.

Regular correctamente o fluxo do gds.
Consultarasecc¢do “Instalagdo”.
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Colagem
Causa

» Par@metros de corteincorrectos.

» Pecasacortardemasiado grandes.

Oxidacgoes
Causa

» Gdsde protec¢doinsuficiente.

Porosita

Causa

» Presen¢adegorduraq,tinta, ferrugemousujidade

nas pec¢asasoldar.

» Presen¢cade humidade nogdsde corte.

» Solidificagdo do banho de cortedemasiado

rdpida.

Fissuras a quente
Causa

» Par@metros de corteincorrectos.

» Presen¢adegordura, tinta, ferrugem ou sujidade

nas pe¢asasoldar.

» Mododeexecucdodacorteincorrecto.

Fissuras a frio
Causa

» Geometria particulardajuntaacortar.

Elevada formacdo de escéria
Causa

» Pressdodoarinsuficiente.

» Modo de execu¢dodacorteincorrecto.

» Bicoe/oueléctrodo gastos.

Sobreaquecimento do bico

Causa

» Pressdodoarinsuficiente.

» Bicoe/oueléctrodo gastos.

Solugdo

» Aumentaracorrente de corte.
» Aumentaratensdodecorte.

» Aumentar acorrente de corte.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarse odifusoreobicode gdsdatochaseencontramemboas
condic¢des.

Solugdo

» Limparaspecasdevidamente, antes de executaracorte.

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Mantersempre osistemade alimentacdo do gds em perfeitas
condicdes.

» Reduziravelocidade de avan¢co em corte.
» Executarum pré-aquecimento das peg¢asacortar.
» Aumentaracorrente decorte.

Solugdo

» Reduziratensdodecorte.
» Utilizarum eléctrodo com did@metro inferior.

» Limparaspecasdevidamente, antes de executaracorte.

» Executarasequénciacorrectadeopera¢desparaotipodejuntaa
cortar.

Solugdo

» Executarum pré-aquecimento das peg¢asacortar.
» Executarum pds-aquecimento.

» Executarasequénciacorrectadeopera¢desparaotipodejuntaa
cortar.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultaraseccdo “Instalacdo”.

» Aumentar avelocidade de avan¢o nacorte.

» Substituiro componente danificado.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Consultarasec¢do “Instalacdo’.

» Substituirocomponente danificado.
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9. INSTRUCOES OPERACIONAIS

9.1 Corte por Plasma

Um gdsassume o estado de plasma quando é aquecido a temperaturas extremamente elevadas e é ionizado, em parte ou no
todo, tornando-se, assim, electricamente condutor.
Apesardoplasmaexistiremtodoequalquerarcoeléctrico,otermoarcode plasma(PLASMAARC)refere-se especificadamente
atochasparasoldaduraouparacorte queutilizemumarcoeléctrico,forcadoapassaratravésdeumpontode estrangulamento
de um bico especial, paraaquecerum gdsem saidado mesmo, levando-o ao estado de plasma.

Processo de corte de plasma

A acg¢do de corte obtém-se quando o arco de plasma, muito quente e muito concentrado devido a concepg¢do da tocha, é
transferido paraapecacondutoraacortar,fechando o percurso eléctrico da fonte de alimentacdo. O material é fundido pela
altatemperaturado arco, sendoremovido pelo fluxo de alta pressdo de saidado gdsionizado pelo bico.
Oarcopodeencontrar-seemdoisestados: nade arco transferido,quando acorrente eléctrica passaatravésda pe¢caacortar,
ounadearco pilotoouarcondo transferido, quando este é estabelecido entre o eléctrodo e o bico.

Equipamento manual de cortede plasma

Peca Medldorde pressoo

Redutor de pressdo )
V

L W ] ‘ Gdsdeplasma ’

TX
Gerador

<

Caracteristicas de corte

No cortede plasmaaespessurado material acortar,avelocidade de corte eacorrente fornecida pelo geradorsdo grandezas
ligadas entre elas; essas sdo condicionadas pelo tipo e qualidade do material, tipo de tocha assim como tipo e condi¢cdes de
eléctrodo e bico, distdncia entre bico e pe¢a, 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 d velocidade de corte, e como estasduasgrandezas possam serincrementadascomoaumentoda
corrente.
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Velocidade méxima de corte Velocidade parﬁqocorte dealta
(mm/min) quql|doFIe
(mm/min)
(f) ESF(’;Sr:)”“ c'l:(r;s::o ino:}z&vel el cﬁtr;lc:::o inoﬁ;(c;i%vel S
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Velocidade méxima de corte Velocidade para ocortedealta
(mm/min) quc|I|dq.de
(mm/min)
(I:) ESF(’;S::)”Q cﬁfg::o ino:;?;vel S cﬁfsoc':o inozfﬂoa’vel LD
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
Velocidade de corte com 30A
13000
4000 Acodecarbono )
c g
E 6000
- 000 Acoinoxidavel )
4000
3000
2000
¥
0 T T - =
5 (mlron) 15 20
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Tempo de perfuragdo

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

Largurade corte

(Ij) ES’;’;?TQ Largurade 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

bohlerweding

Caracteristicas elétricas

SABER 70 CHP U.M.
Tensdo de alimentagdo U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ
Fusivel geral atrasado 20 16 A
Bus de comunicacdo DIGITALE DIGITALE

Poténcia méximade entrada (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Poténcia mdxima de entrada (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
Poténcia mdxima de entrada (kVA) (Condi¢cdes de funcionamento) 7.7 9.9 kVA
Poténcia mdéxima de entrada (kW) (Condicdes de funcionamento) 8.7 11.0 kW
Poténcia absorvidaem estado deinatividade 30 30 W
Factor de poténcia (PF) 0.96 0.95

Eficiéncia (u) 89 89 %
Cos o 0.99 0.99

Corrente mdximade entrada ITmax (EN/IEC) 20 15 A
Corrente mdxima de entrada 1Tmax (Condicdes de funcionamento) 22.4 16.7 A
Corrente efectiva [1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Corrente efectiva |1eff (Condicdes de funcionamento) 17.3 11.8 A
Gamaderegulag¢do 20-55 20-70 A
Step 1 1 A
Passo deregulacdo 1 1 A
Tensdo emvazioUo 252 252 Vdc

*Este equipamento cumpreanorma EN/IEC 61000-3-11.
*Este equipamento cumpre anorma EN/IEC 671000-3-12.

Factor de utilizacdo

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Factorde utilizagdo (40°C)

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
Factorde utilizacdo (25°C)

(X=100%) 55 60 A

Caracteristicas fisicas

SABER 70 CHP U.M.
Graude protecc¢do IP IP23S

Classe deisolamento H

Temperatura ambiente -10/+40 °C
Dimensdes (Ixwxh) 570x190x400 mm
Peso 18.6 Kg
Seccdocabodedalimentacdo. 4x2.5 mm?
Comprimento do cabode alimenta¢cdo 5 m
Fluxodear SIM

Caudalde gds minimo 185 [/min
Pressdodearaconselhada 5 bar
PressGo minimaar 3 bar
Tipogds Ar/Azoto

Normas de construcdo ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Capacidade de corte

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Acodecarbono

Corte mdximo 22 28 mm
Corterecomendado 15 20 mm
Separac¢do 26 35 mm
Perfuracdo 12 15 mm

Acoinoxiddvel

Corte mdximo 19 24 mm
Corterecomendado 14 18 mm
Separacdo 24 30 mm
Perfuracdo 9 12 mm
Aluminio

Cortemdximo 17 22 mm
Corterecomendado 13 18 mm
Separacdo 22 25 mm
Perfuracdo 9 12 mm
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11. PLACA DE DADOS

T

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

SABER 70 CHP | N°
- = 50974 1/A1:2019
== | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
S |7 T T [Xaeq) 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | Uz 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
B [ 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 7 [Xpa0oq) 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Eﬁ;} U1 400V(230V)  [limax 15.0A(20.0A) leff 10.6A(15.5A)
MADE
IP 23 S ( € EH ITALV

hi4

1 2
3 [ 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 e
\ —
CE Declara¢cdo de conformidade UE
EAC Declaracdo de conformidade EAC
UKCA  Declaracdode conformidade UKCA

A WN

o N O~ U

11

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

12 SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS

Marcadefabrico

Nome e moradado fabricante
Modelo de equipamento

N.°de série

XXX XXXXXXXXXAno de fabrico
Simbolodotipodesistema
Referéncia asnormasde fabrico
Simbolo do processo de corte

bohlerveiding

stalpin

Simbolo para sistemas adequados para trabalhar em
ambiente comrisco acrescido de choque elétrico

Simbolodacorrente de corte
Tensdo nominalemvazio

Gama de corrente nominal mdaxima e minima de corte e
correspondente tensdo de carga convencional

Simbolodociclodeintermiténcia
Simbolo de corrente nominal de corte
SimbolodetensGonominal de corte
Valoresdo ciclodeintermiténcia
Valoresdo ciclo deintermiténcia
Valoresdo ciclodeintermiténcia
Valoresda corrente nominal de corte
Valoresda corrente nominal de corte
Valoresda corrente nominal de corte
Valoresdatensdo convencional de carga
Valoresdatensdo convencional de carga
Valoresdatensdo convencionalde carga
Simbolo paraaalimentac¢do
Tens@onominalde alimentacdo
Corrente nominal mdximade alimentag¢do
Corrente eficaz mdximade alimentacdo
Graude prote¢do
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NEDERLANDS

EU-CONFORMITEITSVERKLARING

De bouwer
voestalpine Béhler 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

verklaartonder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:
SABER 70 CHP 56.01.010

conformis metdenormen EU:

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 ter inzage gehouden bij de
bovengenoemde fabrikant.

ledereingreep of modificatie die niet vooraf doorvoestalpine Bohler Welding Selco S.r.l.isgoedgekeurd
maaktdit certificaat ongeldig.

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

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLEN

A Ernstig gevaar op zware verwondingen en waarbijonvoorzichtig gedrag zwaar letsel kan veroorzaken.

——
w Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan
voorwerpen te vermijden.

@’ De opmerkingendie naditsymbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen.
~—s
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1. WAARSCHUWING

Voorhetgebruikvande machinedientuzich ervante overtuigendatude handleidinggoed heeftgelezenenbegrepen.
Breng geen veranderingen aan en voer geen onderhoudswerkzaamheden uit die niet in deze handleiding vermeld
staan.Defabrikantkannietverantwoordelijkworden gehoudenvoorlichamelijke schade of schade aan eigendommen
diezijn veroorzaaktdoorverkeerd gebruik van de machine of het onjuistinterpreteren van de handleiding.
Bewaarde gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaatwordt gebruikt. Naast de gebruiksaanwijzing
dienenookdealgemeneregelsen plaatselijke voorschriften ter voorkomingvanongevallenenterbeschermingvan
hetmilieuin achttewordengenomen.

Ledereendie metdeinbedrijfstelling, hetgebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaatis belast moet:
e inhetbezitzijn van een passende kwalificatie

» overde nodige vaardigheden beschikken op het gebied van plasmasnijden

» deze gebruiksaanwijzing volledig doorlezen enstrikt naleven

Ingeval van twijfel of problemen bijhet gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leverancier.

1.1 Gebruiksomgeving

e )

1.2 Bes

ledere machinemagalleenworden gebruiktvoorde werkzaamhedenwaarvoor hijisontworpen, op de manierzoals
is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming met de nationale en
internationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zalworden gezien als absoluut ongepast en gevaarlijk
enineendergelijk geval zal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid afwijzen.

Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktineenindustriéleomgeving.De
fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een
huishoudelijke omgeving.

Deomgevingstemperatuurvoorgebruikvande machine moetliggentussen-10°Cen +40°C(Tussen +14°Fen +104°F).
Voortransporten opslag moetde temperatuurliggentussen-25°Cen +55°C (tussen -13°Fen +131°F).

De machine moetworden gebruiktin een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve stoffen.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 50% bij 40°C (104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niethoger zijn dan 90% bij 20°C (68°F).

De machine kanworden 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’sop te laden.
Gebruik de machine nietom motoren mee te starten.

cherming voorde lasser en anderen

Bij het snijproces ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot. Plaats een vuurvast
scherm rond het snijgebied om te beschermen tegen straling, vonken en gloeiend afval. Adviseer iedereen in de
nabijheid nietrechtstreeksin de snijpoog of het gloeiende metaal te kijken en om een laskap te gebruiken.

Draag beschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende metaalsplinters. De
kleding moet hetgehelelichaam bedekkenen:

- heelenvangoedekwaliteit zijn

- vuurvast

- isolerendendroog

- goed passend enzondermanchetten enomslagen

Draag altijd goed, stevigwaterdicht schoeisel.
Draag altijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.

Draageen laskap 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.

Draaggeen contactlenzen!

Gebruik gehoorbescherming als tijdens het snijproces het geluidsniveau te hoog wordt. Als het geluidsniveau de
wettelijk vastgestelde waarde overschrijdt moet de werkplek worden afgeschermd en moet iedereen die in de
nabijheid komt gehoorbescherming dragen.
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Laatde zijpanelentijdens het snijden altijd gesloten.
Deinstallatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.

Houdtuw hoofd wegvan de PLASMA toorts.
De uitgaande stroom kan ernstig letsel veroorzaken aan handen, gezichten ogen.

Volgalleveiligheids voorschriften op, ook tijldens bewerkingen nahetsnijden. Erkunnentijdens het afkoelen van het

! Raakverssnijden voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
werkstuk nog slakken loslaten.

ﬂﬁ A::& Controleervooraf of detoorts koudis voorubegint metlassen of metonderhoud begint.

: Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld voordat u de leidingen van de koelvloeistof losmaakt. De hete
vloeistof uitde leidingen kan ernstige brandwonden veroorzaken.

N———r/

T )

Houd eenverbanddoosbinnen handbereik.
Onderschat brandwonden of andere verwondingen nooit.

A Overtuigtuervoordatu vertrekt van dat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

1.3 Bescherming tegenrook en gassen

Q Onderbepaalde omstandigheden kan de snijrook kanker veroorzaken en bijzwangerschap de foetus schaden.
.

¢ Houd uw hoofd uit de buurt van gassen ensnijdampen.

e Zorgvoorgoede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

¢ Gebruik bijslechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

* Bij het snijden in extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte scherp in de
gatentelaten houden.

e Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

» Controleerofdeafzuiginggoedwerktdoorregelmatig nate gaanofschadelijke gassenindeluchtmonstersonderde normblijven.

* De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het snijmateriaal en het
schoonmaakmiddel datis gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrijte maken. Volg de aanwijzingen van de fabrikantende
bijgeleverde technische gegevens.

e Snijnietdirectnaast plaatsenwaarontvet of geverfd wordt.
« Plaats gasflessenbuiten ofin goed geventileerde ruimten.

1.4 Brand en explosie preventie

Het snij proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

¢ Verwijderalle brandbare enlichtontviambare producten van de werkplek en omgeving.

» Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze moeten goed
afgeschermd zijn.

* Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel aandacht aan de
veiligheid van mens en werkplaats.

* Snijnooitboven of bij containers die onderdruk staan.

* Snijnooitingesloten containers of buizen. Weesbijzondere voorzichtigbijhetdoorsnijdenvanbuizen of vaten, ook al zijn deze
geopend,leeggemaaktengrondiggereinigd. Restanten gas, brandstof, olieendergelijke kunnen een explosiegevaarvormen.

* Snijnietop plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.

« Controleernahetlassen of de stroomtoevoer niet perongeluk contact maakt metde aardkabel.

 Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.
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1.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessenzijnonderdrukgevuld enkunnenexploderenalsde veiligheidsvoorschriften nietinworden nageleefd bij
vervoer, opslag en gebruik.

* Deflessenmoetenrechtopverankerdstaanaaneenmuurofeenandere stevige constructiezodatze niet perongelukkunnen
omvallen of tegeniets aanstoten.

» Draaide beschermdop op de afsluiter tijdens transport, inbedrijfstelling en steeds na afloop van de snijwerkzaamheden.

» Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot aan extreme
koude of hoge temperaturen.

* Voorkom dat gasflessen in contact komen met open vuur, viambogen, toortsen of elektrodehouders en met gloeiend
wegspattend snijmateriaal.

* Houd de gasflessen verwijderd van de snijcircuits en van stroomcircuitsin hetalgemeen.

e Draadiuwgezichtafwanneeruhetventiel van de gasfles open draait.

Sluit altijd de afsluiter van de gasfles wanneer de snijbewerkingen zijn voltooid.

* Snijnooitaangasflessendie onderdrukstaan.

1.6 Beveiliging tegen elektrische schokken

- 8

} 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.

* Raakniettegelijkertijd twee toortsen aan.

« Stopdirectmetsnijalsueenelektrische schokvoelt.

1.7 Elektromagnetische velden en storingen

(W) De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld
rondom de kabelsende machine.

* Dezeelektromagnetischeveldenzoudeneennegatiefeffectkunnenhebbenopmensendieerlangeretijd aanblootgesteld
zijn.(dejuiste effecten zijn nog onbekend).

» Elektromagnetische velden kunnenstoringen veroorzaken bijhulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

—

P_. Personen die een pacemaker hebben moeten eerst hun arts raadplegen voor zij of plasma snij werkzaamheden

gaanuitoefenen.
— J

1.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de industriéle

B omgeving alsde woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening wordt betrokken van het
netwerk endus meteenlage spanning.

(— \ Klasse Aapparatuuris 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 bijhetveiligstellen van de elektromagnetische aansluiting van klasse Aapparatuur veroorzaakt door geleiding of
“——— storingdoorstraling.

Zievoormeerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.
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1.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingen in de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en wordt gerekend
totdeKlasse A.Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktineenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

-\ Degebruikermoeteenvakkundigiemandzijndiezich verantwoordelijk voeltvoorde apparatuurenergebruik van
'i-i] maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische storingen voordoen moet de
lasserde problemen oplossen zonodig met de technische assistentie van de fabrikant.

N——o

2 e )

(W) Iniedergevaldientde elektromagnetische storingzodanig gereduceerdtewordendathetgeenhindermeervormt.

N———

e A . - . .. . . .
P-' Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen zouden kunnen

opleverenvoordedirecte omgeving, hierbijin hetbijzonderlettend op de gezondheidsrisico’s voor personenop en
inde omgeving van de werkplek, bij voorbeeld mensen die een pacemaker of een gehoorapparaat hebben.

1.7.3 Eisenvoor hetleidingnet

Apparatuurop hoogspanningkan, ten gevolge vande eerste stroom die wordt betrokken van het gewone netwerk, de kwaliteit
beinvloeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de
maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom (Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de
interfacevanhetnormale hoogspanning netwerk (puntvannormale koppeling, PCC)kanvantoepassing zijn bijsommige typen
apparatuur. (zie de technische informatie). In dat geval is het de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker
van de apparatuur om zich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag
worden aangesloten. In het geval er storingen optreden kan het aanbeveling verdienen om verdere voorzorgmaatregelen te
nemen zoals het filteren van de stroomtoevoer.

Hetis ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.
Zievoor meerinformatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.4 Yoorzorgsmaatregelen voor kabels

Omdeeffectenvandeelektromagnetische veldenzokleinmogelijkte houdendientude hieronderstaanderichtlijnen te volgen:
¢ Houdtdelaskabel ende aardkabel zoveel mogelijk bijelkaar opgerold.

e Vermijdtdatde kabelsrond uw lichaamdraaien.

» Vermijdtdatutussende aard-endelaskabelinstaat, (houdtbeide aan één kant).

e Dekabels moeten zo kort mogelijk gehoudenworden, bijelkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

e Plaatsde apparatuurop enige afstand van de werkplek.

« Houdtdekabelsververwijderd van andere kabels.

1.7.5 Geaarde verbinding van deinstallatie
Deze verbindingen dienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

1.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneerhetwerkstuk nietgeaardisvanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaatswaar hetstaatkanhetaardenvan
hetwerkstuk de stralingverminderen.Hetis belangrijk eraante denkendathetaardenvanhetwerkstuk zowel het gevaarvoor
de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur in de directe omgeving kunnen de storingsproblemen
afnemen.

Bij speciale toepassingen kan hetworden overwogen de gehele snijplaats af te schermen.

1.8 IP Beveiligingsgraad
IP23S

« Dekastvoorkomtdatgevaarlijke onderdelen metdevingers of voorwerpen meteendiametertot 12.5mmkunnen
worden aangeraakt.

* Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan 60°inverticale stand.

« Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water alsde machine niet aanstaat.

1.9 Verwijdering

Verwijder elektrische apparatuur niet bij het 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
apparatuurdieheteindevanhaarlevenscyclus heeftbereikt,gescheidenwordeningezameld ennaareencentrum
voor nuttige toepassing en verwijdering worden gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bijde plaatselijke
autoriteiten te informeren naar de erkende inzamelpunten. Door toepassing van de Europese richtlijn kunnen het
milieu en de menselijke gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleegde website voor meerinformatie.
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2. HET INSTALLEREN
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Hetinstallerendient te worden gedaan door vakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

Overtuigtuervandatde stroomis uitgeschakeld voordatu gaatinstalleren.

Hetisverboden omstroombroneninserie ofin parallel te schakelen.

2.1 Procedure voor hetladen, vervoeren en lossen

« Demachineisnietuitgerust metspeciale hulpstukkeen voor bij het tillen.
* Gebruik eenvorkheftruck maarlet op datde machine niet kantelt.

B

N
N

P

S

¢

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
Beweeg of hang het apparaat nooit boven personen of voorwerpen.
Laathetapparaatniet vallen of botsen.

aatsen van deinstallatie

Houdtuaanonderstaanderegels:

Zorgervoordatdeinstallatie ende aansluitingen goed toegankelijk zijn.

Plaats hetapparaatnietineentekleine ruimte.

Plaats hetapparaatnietop eenschuin aflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
Plaatshetapparaatineendroge, schone en goed geventileerde ruimte.

Bescherm het apparaattegen hevigeregenentegendezon.

2.3 Aansluiting

£
O

e liE S8

De stroombronis voorzienvan een primaire stroomkabel voor de aansluiting op het lichtnet.
Deinstallatie kan worden gevoed door:

* 400V driefase

e 230Vdriefase

Dewerkingvanhetapparaatwordtgegarandeerd voorspanningswaardentot +15% ten opzichte van de nominale
waarde.

Om lichamelijk letsel en schade aan de apparatuur te voorkomen moet u de geselecteerde netspanning en de
zekeringen controleren voor ude machine op het net aansluit. Controleer ook of het stopcontactgeaardis.

De machine kan gevoed worden door een stroomaggregaat als deze een stabiele voedingsspanning garandeert
van = 15% vande doorde fabrikantvoorgeschreven nominale behoefte,zodatonderalle werkomstandighedenen
met maximale capaciteit gelast kan worden. Wij adviseren bij één fase lasapparaat een stroomaggregaat te
gebruiken die tweemaal het vermogen van de stroombron geeft, in geval van drie fase lasapparaat is dit 1v2. Het
gebruik van een stroomaggregaat met elektrische bedieningwordtaangeraden.

Terbescherming vande gebruikersmoetdeinstallatiegoed geaard zijn. De stroom kabelisvoorzienvan 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 moetworden 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

) @ Toorts

@ Toortsaansluiting

@ Connectorvooraardingsklem

@ Positief contactpunt (+)

.

y

» Sluitde toortsaanop de koppelingenletervooralop deringmoervolledigaantedraaien.
» Plaats de aardklem op het werkstuk, overtuig u ervan dat ereen goed elektrisch contactis.
» Plaats de stekkeren draaimetde klok mee tot hij stevig vast zit.

» Controleerofalleonderdelenvandetoortserzijn en goed aangesloten zijn

@ Koppeling
@ Drukregelaar

@ Buis

.

» (Raadpleegde handleiding "SP70").

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron.
» Draaide koppeling vastaandedrukregelaar.

» Verbind de pijp aan de koppeling.

J

» Dedrukmoet minimaal 5 bar zijn metde lucht doorstroming van minstens 185 liter per minuut.

( @ Regelknop
@ Drukregelaar

.

» Steek de slekkerin een 400V contactdoos.

N4
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@ Druk meter

. y

» Schakelde stroombronin, verzekeruervandatde LED lampjes goed werken.

» Zorgdattijdenshetinstellenvanhetreduceerventielhetgasdoorhetsysteemstroomtdoorzowelde toortsschakelaaralsde
gastestknopinte drukken.

» Verhoogdedruk metdereduceerknop.
» Draainetzolangtotde drukmeter5bar aangeeft.

@ Veiligheidshendel

@ Toortsknop

.

» Pakdetoortsentrekaandeveiligheids hendel.
» Houd detoortsineenhoekvan 90°boven het werkstuk.
» Drukdetoortsknopinenontsteekdeboog.

» Positioneerdetoortsdichtbijhetwerkstuk en begin met snijden door met eenregelmatige beweging naarvorente gaan.

3. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Achter paneel

@
Verbindtde machine met het stroomnet.

C? . .
0 @ An/uitschakelaar
I Voorde elektrische inschakeling van het systeem.
De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.
(e]e)
@ Luchtontluchtings

@ Signaqlkabel(CAN-BUS)ingclng
@ D = _|

@ Elektriciteitskabel

FP320
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3.2 Achter paneel
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(1) Luchffilter unit
@ Verbindingsstuk lucht filter unit

@ Drukknop

3.3 Paneel met contactpunten

-~

@ Geaardstopcontact

Voordeverbinding van de aardkabel.

@ Toortsaansluiting

Voorde aansluitingvan de plasmatoorts.
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3.4 Bedieningspaneel vooraan

-
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[Gl0l016)
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(&) @

Voedingsled

Geeftaandatdestroomisingeschakeld en de machine aanstaat.

Algemeenalarm-led

Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur.

Actiefvermogen-led

Geeftaandatdeboogspanningis geactiveer.

7-segmentendisplay

Hiermee kunnen de algemene systeemgegevens in de startfase, de instellingen en gemeten stroom- en
snijspanningswaarden en de alarmcodes worden weergegeven.

LCD display

Hiermee kunnen de algemene systeemgegevens in de startfase, de instellingen en gemeten stroom- en
snijspanningswaarden en de alarmcodes worden weergegeven.

Maakthet mogelijk dat alle handelingen direct getoond worden.
Belangrijkste instellingsknop
Zorgtervoordatdesnijstroom doorlopend kanworden aangepast.

Biedttoegangtotsetup, selectie eninstelling van de snijparameters.

Functietoetsen

Hiermee kunnen de verschillende functies van deinstallatie geinstalleerd worden (snijproces, snijmodi).

Hiermee kan een voorafingesteld snijprogrammal (synergie) geselecteerd worden via onderstaande
informatie (XA, XP):
- soortmateriaal

-materiaaldikte
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Maakthetkiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.

Waarde Gebruikersinterface

XE eenvoudige modus

XA Gevorderde modus

XP Professionele modus
@ Toetsjob

Maakt hetopslaan enbesturen mogelijk van 64 lasjob die door delasser gepersonifieerd zijn.

4. GEBRUIK VAN APPARATUUR

4.1 Startscherm

Bijinschakeling voert het systeem een aantal controles uit om de correcte werking ervan te garanderen, metinbegrip van alle
aangesloten apparaten. In dit stadium wordt de gas test ook uitgevoerd om de juiste aansluiting te controleren van het

gastoevoersysteem.

4.2 Hoofd scherm

Maakt de controle mogelijk van het systeem en het snijproces enlaatde hoofdinstellingen zien.

4.3 Modus XE

-

%5.1

har
5.4 1 (:)
5.8
4.6

@ Grafische modus XE

@ Maten (manometervoor het aflezen van de druk)

@ Snijparameters
@ Onderdelenvandetoorts

@ Snijproces

@ Knop om lucht te testen

Grafische modus XE

(1) stukdikte

Maaktdeinstelling mogelijk van het systeem doormiddel van
hetregulerenvanhettesnededeel.

Maten (manometer voor het aflezen van de druk)

Biedtde gemeten waarde van de luchtdruk voor het
snijproces.
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s \ Snijparameters

@ Parameter afbeelding
@ Parameterwaarde

@ eenheid van afmetingen van de parameter

( \ Onderdelenvandetoorts
@ Aanduiding van hette gebruiken onderdeel van de toorts bij
de gekozenwerkomstandigheden.
)
i ?E ‘ Gebruikoltijdoriginelereserveonderdelen+

Snijproces

Hiermee kan hetsnijproces worden geselecteerd.

Hiermee kan de snijmodus worden geselecteerd.

D 2 Fasen (snede op massief werkstuk) D 2 Fasen (snede op holwerkstuk)

D 4 Fasen (snede op massief werkstuk) D 2 Fasen(gouging)

Knop omlucht te testen

Zorgtervoordatde gasleiding schoon gemaakt kanworden en levert daartoe voldoende gasdruk zonder
ingeschakeld te zijn.

4.4 Modus XA

: @ Grafische modus XA
5.0
% MAX R Ay d%ghha" @ Maten (manometervoorhet aflezen van de druk)
M 28 mm 5.4 .

®_> /7? S 3Bm c b <_@ @ Snijparameters

[ P 15mm 4.6 @ Onderdelenvandetoorts

) 1 (1] @ Snijproces
@&— L 0A M
1 @ Synergie soort materiaal

i& TS‘@@@ T @ Knop om lucht te testen

be

, N Grafische modus XA

20 mm (1) stukdikte

@ Aanbevolen snijcapaciteit (R)
28 mm @ Maximale snijcapaciteit (M)

MAX

Lhdd

35 mm @ Scheidingscapaciteit(S)
= 4 1 @ Doorsteekcapaciteit (P)
15 mm
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%Mﬁ){

s
har
5.4

5.8
4.6

)

W
A

Snijproces

Hiermee kan hetsnijprocesworden geselecteerd.
Hiermee kan de snijmodus worden geselecteerd.

D 2 Fasen (snede op massief werkstuk)

Synergie soort materiaal

4 Fasen (snede op massief werkstuk)

Voorhetselecterenvanhetsoort materiaal

Koolstofstaal

D Aluminium

Knop omlucht te testen

bohlerveiding

Stukdikte

Maaktdeinstelling mogelijk van het systeem doormiddel van
hetregulerenvanhettesnededeel.

Maten (manometervoor het aflezen van de druk)

Biedtde gemeten waarde van de luchtdruk voor het
snijproces.

Snijparameters

@ Parameter afbeelding
@ Parameterwaarde

@ eenheid van afmetingen van de parameter

Onderdelenvandetoorts
Aanduiding van het te gebruiken onderdeel van de toorts bij

de gekozen werkomstandigheden.
o~

&-— Gebruik altijd originele reserveonderdelen +

D 2 Fasen (snede op holwerkstuk)
D 2 Fasen(gouging)

D Roestvaststaal

Zorgtervoordatde gasleiding schoon gemaakt kanworden en levert daartoe voldoende gasdruk zonder

ingeschakeld te zijn.
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4.5 Modus XP

. @ Snijproces
5.1
har @ Synergie soort materiaal

i
I : 4-@ @ Sinergie stukdikte
: @ Knop om luchtte testen

@ Maten (manometervoor het aflezen van de druk)
A 3 4R 5A AR 7R A EBLD a 4_@D @ Onderdelenvandetoorts
i& IS‘@@@ I% e ﬁ | @ Grafische modus XP

5o b

Snijproces

[ra oo mEa oo wal

1.3
: .98
-EE
.2a|

-
.

Hiermee kan het snijproces worden geselecteerd.
Hiermee kan de snijmodus worden geselecteerd.

C] 2 Fasen (snede op massief werkstuk) C] 2 Fasen (snede op holwerkstuk)

D 4 Fasen (snede op massief werkstuk) D 2 Fasen(gouging)

Synergie soort materiaal

Voor hetselecterenvanhetsoort materiaal

C] Koolstofstaal D Roestvast staal
D Aluminium

~

Sinergie stukdikte

1 Ij Voorhetselecterenvan de stukdikte

Knop omlucht te testen

Zorgtervoordatde gasleiding schoon gemaakt kanworden en levert daartoe voldoende gasdruk zonder
ingeschakeld te zijn.

Maten (manometer voor het aflezen van de druk)

,..%g.. L |
har Biedt de gemeten waarde vande luchtdruk voor het
snijproces.
5.4
5.8
4_6
s y Onderdelenvandetoorts
@ Aanduiding van het te gebruiken onderdeel van de toorts bij
de gekozen werkomstandigheden.
——
i ?E &“' Gebruikoltijdoriginelereserveonderdelen+
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mn 20 38 48 50 68 70 A
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Grafische modus XP

@ Maximale snijsnelheid (M)
@ Aanbevolen snijsnelheid (R)
@ Snijstroom

@ Maximale snijsnelheid (M)
@ Snijdwaarde

1.3

.98

.55

.2@4

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

Snijdwaarde

Groen: Aanbevolen snijcapaciteit
Geel: Maximale snijcapaciteit
Rood: Scheidingscapaciteit

4.6 Programma’s scherm

Maakt het opslaan en besturen mogelijk van 64 las job die door de lasser gepersonifieerd zijn.

Programma’s (JOB)

-

G—r Da Ov |

G— I W «© 125

6= | Sleel | ==
S

@

S
@ Functies

@ Nummervan het geselecteerde programma

@ Opschrift

Raadpleegde paragraaf“Hoofdscherm”
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Programmaopslaan

» Starthet menu “programma opslaan” door de knop. \@\ ten minste een seconde
ingedruktte houden.

» Selecteer het gewenste programma (of het lege geheugen) door de decoder te
draaien.

=== Geheugenleeg
@0 Programmaopgeslagen

» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken &) ].
» Bewaaralle huidigeinstellingenvan het geselecteerde programma doorde knop

Save

inte drukken. f .

Introduceereen beschrijving van het programma.

» Selecteerde gewenste letterdoorde decodertedraaien.

» Slade geselecteerde letter op doorde decoderin te drukken.

» Maak de laatste opdracht ongedaan door de knop in te drukken. <=
» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken 5},

» Bevestigde handeling door de knopin te drukken & .

e.— Hetopslaanvaneennieuw programmaineenreedsvolgeheugen maakthetnoodzakelijkhetgeheugentewissenopde
voorgeschreven manier.

» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken & .
» Wishet geselecteerde programmadoorde knopinte drukken. £3 | NL
» Hervatde procedure opslaan.
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Programma ontsluiten

» Haalhet 1e beschikbare programmaterug doorde knopintedrukken\@\.
» Selecteerhet gewenste programmadoorde decodertedraaien.
» Selecteer het gewenste programmadoorde knopin te drukken. P& |,

S Alleen de werkprogramma’s in het geheugen worden getoond, de
programma’s die nietin gebruik zijn worden automatisch overgeslagen.

Programmaopheffen
» Selecteerhet gewenste programmadoorde decodertedraaien.
» Wishetgeselecteerde programmadoorde knopintedrukken. 53 .
» Bevestigde handeling doordeknopintedrukken\@\.

» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken 5},
» Wishetgeselecteerde programmadoor de knopintedrukken. 23 .

5. SETUP

5.1 Setup eninstelling van de parameters

Hiermee kan een aantal aanvullende parameters wordeningesteld en aangepast vooreen beter en nauwkeuriger beheervan
desnijapparatuur.

Deingestelde parameters zijn afhankelijk van het geselecteerde snijproces en hebben een numerieke codering.
Beginnen metde setup

» Doorde encoder-toets 5 secondenin te drukken.

» Detoegangwordtbevestigd doorde aanduiding 0 op hetdisplay.

Selectie eninstelling van de gewenste parameters

» Draaide codeerknop totdat de numerieke code voor de parameter weergegeven wordt.

» Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter weergegeven en
ingesteld.

Setup verlaten

» Om hetgedeelte ‘regeling’ te verlaten de codeerknop opnieuw indrukken.

» Omdesetupteverlaten,ganaarparameter“0” (opslaan en afsluiten) en de codeerknopin.
» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken %) |.

» Omdewijziging op te slaan endeinstelling te verlaten drukt u op de knop: &2 .
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5.1.1 Lijst parametersin setup (PLASMA)

R

398

500

g | |

751

L

752

a

Opslaan en afsluiten
Omdewijzigingen op teslaan en de parameter te verlaten.

Reset
Omalle parameterweer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Snijstroom
Voor het afstellen van de snijstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20A 70A 70A
Stukdikte

Maakt het mogelijk datde dikte van het deel datwordt gesnedeningesteld wordt.
Maaktdeinstelling mogelijk van het systeem doormiddel van hetreguleren van het te snede deel.

Onderdelenvandetoorts
Aanduiding van het te gebruiken onderdeel van de toorts bij de gekozen werkomstandigheden.

Verplaatsingssnelheid
Hiermee kan de snijsnelheid worden weergegeven.

Machine-instelling

Maakthetkiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.
Maakt de toegang mogelijk tot hogere instelling niveaus.
Raadpleeghetgedeelte "Interface personificatie {(ESNT}"

Waarde Gebruikersinterface Waarde Geselecteerd niveau
XE eenvoudige modus USER Gebruiker

XA Gevorderde modus SERV Service

XP Professionele modus vaBW vaBW

Lock/unlock

Maakthet mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en eenbescherm codeinte voeren.

Raadpleeghetgedeelte "Lock/unlock (Setup 551)".

Stapsgewijze aanpassing
Maakt aanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 10 10

Beperking Imax
Hiermee kan de maximale snijstroom wordeningesteld.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20A 70A 70A

Stroom aflezen
Toontde werkelijke waarde van de snijstroom.

Voltage aflezen
Toontde werkelijke waarde van het snijvoltage.

225

NL



NL

SETUP

bohlerveiding

voestalpin

759 Gemetendruk

Hiermee kan de werkelijke waarde van de snijdruk worden weergegeven.

767 Stroom aflezen (pilootboog)
Hiermee kan de pilootboogstroom worden weergegeven.

801 Bewakenvanlimieten
Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakthet mogelijk dathetsnijproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
\ ) bewakingslimietenvoordevoornaamste meetbare parameters
Maakt een accurate controle mogelijk van de diverse snij fases

5.2 Specifieke gebruiksprocedures van de parameters

5.2.1 7 segmenten display personificatie
Hiermee kan de waarde van een parameter constant op het 7-segmenten-display worden weergegeven.
» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondeninte drukken.

» Selecteer de gewenste parameterdoorde decoder.

» Slade geselecteerde parameteropinhet 7 segmenten display doorde knopinte
drukken B3]

» Slahetop enverlaathet huidige scherm door de knopin te drukken [ .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en eenbescherm codeinte voeren.

Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondeninte drukken.
» Selecteerde gewenste parameter(551).

» Activeerderegelingvande geselecteerde parameterdoorde decoderknopinte
drukken.

Wachtwoordinstellen

» Steleennumerieke code (paswoord)indoor de decoder te draaien.
» Drukop de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.

» Bevestigde handeling doordeknopinte drukken &) .

» Omde wijziging op te slaan druktu op de knop: [5& .
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Functies van het paneel
'- Het uitvoeren van elke handeling op een afgesloten controle paneel
‘_?‘ laateen speciaal scherm verschijnen.

» Tijdelijke toegang tot de functies op het paneel (5 minuten) door de decoder te
draaienen hetjuiste paswoordinte voeren.

» Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.

» Open het controle paneel definitief door in de set-up te beginnen (volg de
instructies die hierboven gegeven zijn) en breng parameter 551 terug naar ‘af’.

» Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.

Save

» Omde wijzigingop teslaandruktuop de knop: | g .

5.2.3 Bewakenvanlimieten (Setup 801)

Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakt het mogelijk dat het snijproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voor de voornaamste meetbare parameters

Maakteen accurate controle mogelijk van de diverse snij fases

Raadpleeghet gedeelte "Bewaken van limieten (Setup 801)".

Waarschuwingsgrenzen

D D Bewakenvan limieten D E]

Gemetendruk

I: Snijstroom

C] Snijvoltage

Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter(801).
» BegininhetBewaakdelimietenscherm doorde decoderknop inte drukken.

Selectie vande parameter

» Selecteer de gewenste parameterdoorknopintedrukkenset| .

» Selecteerdeinstelmethode vande bewakingslimieten doordeknopintedrukken
a3

Machine-instelling

D Absolute waarde B Waarde percentage
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? ? Instelling waarschuwingsgrenzen
@ Waarschuwingslimietenlijn
@ Alarmlimietenlijn
@ Minimale niveaus kollom
@ Maximale niveaus kollom

» Selecteerdegewensteboxdoordedecodersleutelintedrukken(de geselecteerde
boxwordtgetoondinspiegelbeeld).
» Pashetniveauvande geselecteerdelimietdoorde decodertedraaien.

Save

» Omde wijzigingop te slaandruktuop de knop: | & .

(37| Wanneeruéénvande waarschuwingslimieten overschrijdt verschijnt er een
visueel signaal op hetcontrole paneel.

5 Wanneer u één van de alarm limieten overschrijd verschijnt er een visueel
signaalop hetcontrole paneelenvolgtde onmiddellijke blokkade van de snij
handeling.

S Het is mogelijk om het begin en het einde in te stellen van de snij filters om

foutieve signalen te voorkomen gedurende het aansteken enuitgaanvande
boog(raadpleeghet gedeelte Set-up - Parameters 802-803-804).

6. ONDERHOUD

De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft
verstrekt. Als de machineisingeschakeld moeten alleingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag
op geen enkele manierworden gewijzigd. Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.

ledere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel. Bij reparatie of vervanging van

eenonderdeelin de machine door onbevoegd personeel vervalt de garantie. De reparatie of vervanging van een
onderdeelinde machine dientte worden gedaan door gekwalificeerd personeel.

Schakel de stroomtoevoer altijd uit vooruonderhoud pleegt.

6.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

6.1.1 Zafizeni

Y

Reinigde machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte borstel. Controleer
de elektrische aansluitingen ende kabels.

6.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:

Y

;

N—
iir
N——r
2 )

/

N————

Controleerdetemperatuurvan hetonderdelen en overtuiguervandatze niet te heet zijn.

Draagaltijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

6.2 Odpovédnost

[}
iec )

Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid afwanneer de gebruikerzich niet houdt
aande volgenderichtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te nemen met uw leverancier.
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7. ALARM CODES

ALARM

A De tussenkomst van een alarm of de overschrijding van een kritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel

signaalop hetbedieningspaneel en de onmiddellijke stopzetting van de snijbewerkingen.

Let op!

& De overschrijding van eenwaarschuwingsgrens veroorzaakteenvisueel signaal op hetbedieningspaneelmaarde

—

snijpewerkingen kunnenworden voortgezet.

Hierondervolgteenlijst van alle alarmen en waarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

-

)\ 'd )
A Overtemperatuur E “ Overtemperatuur t
EO1 E02
™\ 'd )\
A Overstroom vermogensmodule (Inverter) & Communicatiefout
E10 E13
v L 7
A Communlcotlefout(RI) (Automatisering A Foutin systeemconfiguratie
E16 enrobotbesturing) E19
v A 7
A Defectgeheugen A Gegevensverlies
E20 E21
7 L 7
)\ 'd )
A Storing systeemvoeding A Onvoldoende luchtdruk
E40 E45
)\ 'd )
A Beveiliging toortsdo A Noodschakelaar (Automatiseringen
E47 ging P E49 | robotbesturing)
v L 7
) 'd )\
A Stroomniveau overschreden (Onderste A Stroomniveau overschreden (Bovenste
E54 | grens) E55 | grens)
v L 7
A Spanningsniveau overschreden A Spanningsniveau overschreden
E56 (Onderste grens) ES7 (Bovenste grens)
7 A 7
~\ 'd )
A Stromingsniveau gas overschreden A Stromingsniveau gas overschreden
E58 (Onderste grens) E59 (Bovenste grens)
7 A 7
)\ 'd )
A Snelheidslimiet overschreden (Onderste A Snelheidslimiet overschreden (Bovenste
E60 | grens) E61 | grens)
™\ 'd )\
& Stroomniveau overschreden (Onderste & Stroomniveau overschreden (Bovenste
E62 | grens) E63 | grens)
v L 7
) 'd )
& Spanningsniveau overschreden & Spanningsniveau overschreden
E64 (Onderste grens) E65 (Bovenste grens)
v A 7
& Stromingsniveau gas overschreden & Stromingsniveau gas overschreden
E66 (Onderste grens) E67 (Bovenste grens)
7 L 7
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& Snelheidslimiet overschreden (Onderste & Snelheidslimiet overschreden (Bovenste
E68 grens) E69 grens)

A Onderhoud actief (Automatisering en

E78 robotbesturing)

8. MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag

»

»

»

»

»

Geen stroom op hetstopcontact.

Stopcontact of kabel defect.

Zekeringdoorgebrand.

Aan/uitschakelaarwerktniet.

Elektronica defect.

Oplossing

¥

¥

x

3

v

v

Controleerenindien nodigrepareer de stroomtoevoer.
Laatdituitvoeren doorbevoegd personeel

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop met uwleverancierom de machine te laten
repareren.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Geen uitgaand vermogen (de apparatuur snijdt niet)

Vraag

»

»

»

»

»

De machineraaktoververhit (thermisch alarm -
gele LED aan)

Aard aansluiting niet goed.

Stroomaansluiting nietbereikbaar (gele led aan)

Afstandschakelaardefect.

Elektronica defect.

Onjuist uitgaand vermogen

Vraag

Verkeerde keuze van snij proces of defecte
keuzeschakelaar.

De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

Potentiometer/encodervoorhetaanpassenvan
de snijstroom defect.

Netspanning buitenbereik.

Erontbreekteenfase.

Elektronica defect.

Oplossing

v

¥

v

¥

¥

¥

7

¥

Wacht tot de machineis afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele
LED uit).

Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

Breng de stroomaansluiting binnen het bereik van de stroombron.
Sluithet systeem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op met uwleverancierom de machine te laten
repareren.

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Oplossing

»

¥

¥

¥

x

¥

¥

v

Kies het goede snij proces.
Resethet systeem enresetde snijparameters.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Sluithet systeem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.
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Pilootboog ontsteekt niet
Vraag

» Toortsknop defect

» Versleten elektrode / mondstuk.

» Tehogeluchtdruk.

» Elektronicadefect.

Geenovergangin snijboog

Vraag

» Aard aansluiting nietgoed.

» De parametersofde functies zijn verkeerd

ingesteld.

Snij boog dooft
Vraag

» Netspanningbuiten bereik.

» Onvoldoende gasdruk.
» Beschadigde drukschakelaar.

» Tehogeluchtdruk.

» Wijze van snijden onjuist.

» Versleten elektrode / mondstuk.

Booginstabiel
Vraag

» Snijparametersnietcorrect.

Teveel spetteren
Vraag

» Snijparameters niet correct.
» Lasboognietregelmatig.

» Wijze vansnijden onjuist.

Onvoldoende penetratie
Vraag
» Wijze van snijden onjuist.

» Snijparametersniet correct.

» Tesnijdenwerkstukken zijn te groot.

» Onvoldoende luchtdruk.

Oplossing

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

»

¥

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

» Pasdegasstroomaan.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

¥

»

¥

Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Oplossing
» Aardtde machine goed.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Resethetsysteemenresetdesnijparameters.
» Neem contactop metuw leverancieromde machinetelaten
repareren.

Oplossing

¥

Sluithetsysteem goed aan.

» Raadpleegdeparagraag“ Aansluitingen”.

¥

» Pasdegasstroomaan.

»

¥

Vervang hetonderdeel.

» Pasdegasstroomaan.

» Raadpleegdeparagraaf“Installeren”.

¥

»

¥

Voortgangsnelheid snijden verlagen.

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

NL

Oplossing

» Controleerhetsnijsysteem grondig.
» Neem contactop metuwleverancieromde machine telaten
repareren.

Oplossing
» Verlaaghetsnijvoltage.
» Verhoogdeinductiewaarde.

» Verminderdelashoekvandetoorts.

Oplossing

» Voortgangsnelheid snijdenverlagen.
» Verhoogde snijstroom.

» Verhoogde snijstroom.

» Pasdegasstroomaan.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.
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Plakken
Vraag

» Snijparameters niet correct.

» Tesnijden werkstukken 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 vormvan hette snijden
werkstuk.

Te veel braamvorming
Vraag

» Onvoldoende luchtdruk.

» Wijze van snijden onjuist.

» Versleten elektrode / mondstuk.

Oververhitting van het mondstuk.
Vraag

» Onvoldoende luchtdruk.

» Versleten elektrode / mondstuk.

bohlerwelding

voestalpine

Oplossing
» Verhoogde snijstroom.
» Verhooghetsnijvoltage.

» Verhoogde snijstroom.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Controleerofde gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

Oplossing
» Reinig de stukken grondigvoordatugaatsnijden.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

» Voortgangsnelheid snijdenverlagen.
» Verwarm hette snijden stuk voor.
» Verhoogde snijstroom.

Oplossing

» Verlaaghetsnijvoltage.

» Gebruikeenelektrode meteenkleinere diameter.
» Reinig de stukken grondigvoordatugaatsnijden.

» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende snijwerk.

Oplossing

» Verwarm hette snijden stuk voor.
» Hetwerkstuk naverwarmen.
» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende snijwerk.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.
» Verhoogdesnelheid van de draadtoevoertijdens hetsnijden.

» Vervang hetdefecte onderdeel.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Vervang hetdefecte onderdeel.
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9. BEDIENINGSINSTRUCTIES

9.1 Plasmasnijden

Eengasneemtdevormvanplasmaaanalshetopeenzeerhogetemperatuurwordtgebrachtengeheel of gedeeltelijkioniseert
waardoor het elektrisch geleidend wordt.

Ook al komt het plasma voor in iedere elektrische boog met de term ‘ plasma boog’ verwijzen we speciaal naar een las of snij
toortsdiedeelektrische booggebruiktdie doorde vernauwingvaneenspeciaalmondstukgedwongenwordtzodathetgasdat
uit hetzelfde mondstuk komt verhit wordttot het de staatvan plasma bereikt.

Plasma snij proces

Het snij proces wordt verkregen wanneer de plasmaboog, uiterst verhit en geconcentreerd door de manier waarop de toorts
ontworpen is,op het werkstuk wordt gebracht waardoor er met de stroombron een gesloten elektrisch traject ontstaat. Het
materiaal smelt door de hoge temperatuur van de boog en wordt dan verwijdert door de hoge snelheid van het geioniseerde
gasuithet mondstuk.

De boogkan twee verschillende stadia hebben, die van overdragende boog, wanneer de elektrische stroom over het werkstuk
looptende pilootboog,ook wel niet overdragende boog, wanneer hijtussen de elektrode en het mondstuk blijft.

Handmatige installatie voor plasma snijden
p

Druk meter

Drukregelaar

| o005

I \ 4 1 Plasmagas

+
\ Generator

Werkstuk

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 kunnenworden door de stroom te verhogen.
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Snijsnelheid
Maximale snijsnelheid Snelheid voor het.sni.jden van hoge
(mm/min) kWCI|Ite.It
(mm/min)
(f) I(DnI]krS Koolstofstaal Ro:ts::?st Aluminium | Koolstofstaal Ro:tS::?St Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maximale snijsnelheid Snelheid voor het'sni.jden van hoge
(mm/min) kWG|Ite.It
(mm/min)
(IZ) I()r:\k;i Koolstofstaal Ro:ts::?st Aluminium | Koolstofstaal Rosets;c:flst Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Snijsnelheid met 30A

13000

10000

9000

8000

7000

6000

(mm/min)

5000

4000

3000

2000

1000

12000 Q
11000 Aluminium

Koolstofstaal

20

235

NL



NL

BEDIENINGSINSTRUCTIES

Snijsnelheid met 50A
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Doorbraaktijd

12 Dikte Doorbraaktijd

(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900

40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0

Snijkantbreedte
12 Dikte
Snijkantbreedte - Kerf (mm

(A) (mm) ‘ =
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0

40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0
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10. TECHNISCHE KENMERKEN

bohlerweding

Elektrische kenmerken

SABER 70 CHP

Netspanning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Vertraagde lijnzekering

Can-bus aansluiting

Maximaal opgenomen vermogen (kVA) (EN/IEC)
Maximaalopgenomen vermogen (kW) (EN/IEC)
Maximaalopgenomenvermogen (kVA)(Bedrijfsomstandigheden)
Maximaalopgenomenvermogen (kW) (Bedrijffsomstandigheden)
Opgenomenvermogenin uitgeschakelde stand
Vermogen factor (PF)

Rendement (p)

Cos @

Maximaal opgenomen stroom [Tmax (EN/IEC)
Maximaalopgenomenstroom|1max (Bedrijfsomstandigheden)
Effectieve Stroom |1 eff (EN/IEC)

Effectieve Stroom |1 eff (Bedrijfsomstandigheden)
Instelbereik

Standen

Stapsgewijze regeling

NullastspanningUo

*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-11 norm.
*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-12 norm.

Gebruiksfactor

SABER 70 CHP
Gebruiksfactor(40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
Gebruiksfactor(25°C)
(X=100%)

Fysieke eigenschappen

SABER 70 CHP

IP Beveiligingsgraad
Isolatieklasse
Bedrijfstemperatuur
Afmetingen (Ixdxh)

Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel
Lengte van de stroomtoevoerkabel
Gasstroom

Minimum gasdebiet
Geadyviseerde luchtdruk
Minimale luchtdruk

Soortgas

Constructienormen

3x230(x15%) 3x400 (+15%)
43 86
20 16
DIGITAAL DIGITAAL
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
JA
185
5
3

Lucht/Stikstof

ENIEC60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Snijdwaarde

SABER70CHP

Koolstofstaal
Maximale snijden
Aanbevolen snij
Scheidings
Doorsteek
Roestvaststaal
Maximale snijden
Aanbevolen snij
Scheidings
Doorsteek
Aluminium
Maximale snijden
Aanbevolen snij
Scheidings

Doorsteek

TECHNISCHE KENMERKEN
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3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. GEGEVENSPLAAT

T

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

SABER 70 CHP

[

60974-1/A1:2019
C| 60974-10/A1:2015 Class A

30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V

102.0V)

X (40°c)

50%

60%

100%

12

70A

65A (55A)

55A (45A)

U2

108.0V

106.0V (102.0V)

102.0V (98.0V)

30A/112.0V -

70A (55A)/128.0V

(122.0V)

X 40°c)

50%

60%

100%

(S]] s
252V

12

70A

65A (55A)

55A (45A)

U2

128.0V

126.0V (122.0V)

122.0V (118.0V)

D3~
50/60 Hz

U1 400V(230V)

Iimax 15.0A(20.0A)

lheft 10.6A(15.5A)

IP 23S

UK
cA

CE AL

hi4

1 2
3 | 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2T 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEJHl &
\ —
CE EU-Conformiteitsverklaring
EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA  UKCA-Conformiteitsverklaring

12. BETEKENIS GEGEVENSPLA
(1 1 1

A WN

o N O~ U

11

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

bohlerwelding

oestalpine

ATJE

Fabrieksmerk

Naam en adres van de fabrikant

Modelvande apparatuur

Serienummer

XXX XXXXXXXXX Bouwjaar
Symboolvanhettypesysteem

Verwijzing naarde constructienormen
Symboolvan het snijproces
Symboolvoorsystemen die geschikt zijn omtewerkenineen
omgeving metverhoogdrisico op elektrische schokken
Symbool van de snijstroom

Nominale nullastspanning

Bereikvande maximaleenminimale nominale snijstroomen
de overeenkomstige traditionele lastspanning
Symboolvan deintermitterende cyclus
Symbool van de nominale snijstroom

Symbool van de nominale snijspanning
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden van de nominale snijstroom
Waarden vande nominale snijstroom
Waarden van de nominale snijstroom
Waarden vande traditionele lastspanning
Waarden van de traditionele lastspanning
Waarden vande traditionele lastspanning
Symboolvoor de voeding

Nominale voedingsspanning

Nominale maximale voedingsstroom
Effectieve maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad
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SVENSKA

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Byggaren
voestalpine Béhler 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

forklararunderensam ansvar att féljande produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

Overensstdmmer med direktiven EU:

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

och att foljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

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

Dokumentationen som intygar éverensstdmmelse med direktiven kommer att finnas tillgdnglig for
inspektionerhos ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Bohler Welding Selco S.r.l. medfér att denna férsdkran inte
Idngre dr giltig.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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1. VARNING

Ldsdenhdrinstruktionsboken ordentligtochsetillattdu har férstdttanvisningarnainnandubdrjararbeta med maskinen.
Modifierainte maskinen och utféringetunderhdllsominte angeshdr. Tillverkaren pdtarsigingetansvar férperson-
eller sakskador som uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har Idsts uppmdrksamt eller att
instruktionernaideninte har foljts.

Foérvara alltid bruksanvisningen pd den plats ddr apparaten anvdnds. Folj utéver bruksanvisningen dven de
allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestdmmelser om férebyggande av olyckor och miljéskydd.

Alla personersom ansvarar for driftssdttningen, anvdndningen, underhdllet och reparationen av apparaten ska
« hardattkvalifikation

* hanoédvdndigakunskaper om plasmaskdrning

« |dsahelabruksanvisningen och féljaden noggrant

Radfraga fackmanomdu drtveksam tillhur aggregatet ska anvédndas ellerom du far problem.

1.1 Driftsmiljo

Aggregatenfdarendastanvdndasférde dndamdalsomde harkonstruerats for, pd de sGttochde omrddensomanges
pd& mdrkpldten och/eller i denna instruktionsbok, i enlighet med nationella och internationella sdkerhetsnormer.
Anvdndningsom avviker fran vadtillverkaren uttryckligen har foreskrivit ska betraktas som heltoldmplig och farlig.
Tillverkaren patarsigingetansvarisadanafall.

Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i industrimiljé. Tillverkaren patar sig inget ansvar fér
skadorsom orsakas av att aggregatet anvdndsihemmiljo.

Aggregatet skaanvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan-10°Coch +40 °C(mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet ska transporteras och foérvaras i omgivningar med temperatur pd mellan -25 °C och +55 °C
(mellan-13°Foch +131 °F).

Miljén ska vara frifrdn damm, syror, gaser och andra frdtande Gmnen.

Denrelativa luftfuktigheten skavarahogst 50 % vid 40 °C (104 °F).

Denrelativaluftfuktigheten ska varahogst 90 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet faranvdndas pdenhéjd avhdgst 2000 m ver havet (6500 fot).

Anvdnd inte maskinentill att avfrostaror.
Anvdndinte aggregatet for attladda batterier och/eller ackumulatorer.
Anvdndinte aggregatet for att starta motorer.

1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man

Skdrning ger upphovtill skadlig strélning, buller, varme- och gasutveckling. Satt upp en brandhdrdig skiljevdagg for
att skydda skdromrdadet fran stralar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra
pdskdrstdllet och uppmana dem att skydda sigemot stralning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for att skydda huden mot strdlning. Anvdnd arbetskldder som tacker hela
kroppenochdr:

- helaochigottskick

- brandhdrdiga

- isolerandeochtorra

- dtsittande och utanslag

Anvdnd alltid skor som uppfyllerkraveniregleroch bestdmmelser och Gr motstandskraftiga och vattenisolerande.
Anvdnd alltid handskar som uppfyllerkraveniregleroch bestdmmelser och som ger elektrisk och termiskisolering.

Anvdnd masker med sidoskydd for ansiktet och Idmpligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!
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Anvdnd horselskydd om skdrningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivan
overskriderlagens granserochtillse att de personer somkommeriniomrddet har hoérselskydd.

Hall alltid sidopanelerna stdngda under skarningen.
Aggregatet farinte modifieras pd ndgot satt.

Hallhuvudet p& avstand fran plasmabrédnnaren.
Detutgdende stromflddet kan orsaka allvarliga skador pad hdnder, ansikte och 6gon.

Undvik attrora arbetsstycken som just har skérts, eftersom den hdga vdarmen kan medféra allvarliga brdnnskador.
Vidtagallaovanbeskrivnaférsiktighetsatgdrder ocksdvid bearbetning efter skdrningen, eftersomslaggkanlossna
frén arbetsstycken som hdller pa att svalna.

Kontrollera attbrdnnaren harsvalnatinnan du utfér arbeten ellerunderhall pd den.

Kontrollera att kylenheten &r avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen for kylvatskan. Den
heta vdtskan kan ge allvarliga brdnnskador.

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.
Banaliserainte brannskador ellersar.

Sdkradetomrddeduansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, férattmotverkarisken for person-och sakskador.

1.3 Skydd motrok och gas

Roksomuppstdrunderskdrningenkanundervissaomstdndigheterledatillcancerellerskadorpdgravidakvinnors
foster.

» Hallhuvudet pd behdrigt avstdnd fran skdrgaserna och skdrroken.

 Tillse attarbetsomrdadet harentillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.

¢ Anvdnd ansiktsmask med andningsapparatom ventilationen ar otillrdcklig.

« Vidskdrningitrdngautrymmenrekommenderarviattoperatdren dvervakasavenkollegasombefinnersigutanférutrymmet
ifradga.

e Anvdndinte syre forventilationen.

* Kontrolleramedjdmnamellanrum attinsugningen dreffektivgenomattjamférautsldppen avskadligagasermedde vdrden
som sdkerhetsbestdmmelsernatillater.

» Hur mycket rék som produceras och hur farlig denna &r beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella dmnen som anvdnds for att rengora eller avfetta de arbetsstycken som ska skdras. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniskainstruktioner noggrant.

o Skdrinteindrheten av platserddravfettning eller lackering pagar.
» Placeragasbehdllarnaidppnautrymmen elleriutrymmen med god luftcirkulation.

1.4 Skydd mot brdnder/explosioner
=
W Skdrningen kan ge upphovtillbrander och/eller explosioner.

» Avldgsnaeldfarligtoch brdnnbart material och féremal fran arbetsomrddet och dess omgivningar.

» Ingetbrdnnbart material far finnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om det inte skyddas ordentligt.

* Gnistorochglédande partiklarkanldttkomma utiomgivningen ocksd genom sma dppningar. Var mycket noggrann med att
sGtta féremal och personerisdkerhet.

o Skdrinte paellerindrhetenavtryckutsattabehdallare.

» Skdrinteistdngdabehdllare ellerrér. Varsdrskilt forsiktig vid skérningiréreller behallare, Gdvenom de har dppnats, témts och
rengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja ellerliknande kan orsaka explosioner.

o Skdrinteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gaseller explosiva dngor.
e Kontrolleraattdenspdnningsférande kretseninte avmisstag kankommaikontakt med delarsom dranslutnatilljordkretsen

ndrsvetsningen dravslutad.

* Anordnamed brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystemindrheten av arbetsomrddet.
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1.5 Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehallare

Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren fér transport,
forvaring och anvdndning druppfyllda.

Behdllarnaskafdstasivertikaltldgeivaggarellerannatpaldmpligtsatt forattundvika falloch mekaniskasammanstétningar.
Skruva fast ventilens skyddshdatta fore transport och igdngsdttning samt varje gang skdrarbetena har avslutats.

Undvik att utsétta behdllarna fér direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsatt inte behallarna for mycket laga eller
hdégatemperaturer.

Undvik attbehdllarnakommerikontaktmed dppnaldagor, elektriskabdgar, brédnnare, elektrodhdllare eller gnistor fran skdrningen.
Hallbehdallarna pd behdrigt avstdnd fran skdrkretsar och stromkretsariallmdnhet.

Hallhuvudet pd avstdnd fradn gasutloppet ndrdu 6ppnarventilen pd behdllaren.

Stang alltid behallarens ventil ndr skdrarbetena har avslutats.

Skaraldrig pd tryckutsatta gasbehallare.

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

- @

? Elektriska urladdningar kanvarallivsfarliga.

Undvik attroravid de av skdraggregatetsinvdndiga och utvdndiga delarsom normalt dr spdnningsforande ndr aggregatet
forsorjs med el (brannare, kidmmor, jordkablar och tradar &r elektriskt anslutnatill skarkretsen).
Setillattaggregatetochoperatorenisoleraselektrisktgenom attanvdndatorraplanochunderredensomadrtillfredsstdllande
isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

Setill att aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett jordat elnat.

Vidrérinte tvda slangpaket samtidigt.

Avbrytomedelbartskdrningen om du faren elektrisk stot.

1.7 Elektromagnetiska fdlt och stérningar

(( ) Nd&r strommen passerar genom ledningarna i och utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i
svetskablarnas och aggregatets omedelbarandrhet.

» Elektromagnetiska fdltkan ha (hittills okGdnda) hdlsoeffekter fér den som exponeras ldngvarigt férdem.
» Elektromagnetiska fdlt kaninterferera med annan utrustning som pacemakraroch hérapparater.

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de ndrmar sig
platserddrplasmaskdrning utfors.

<

1.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Klass B Utrustning i klass B foljer kraven pd elektromagnetisk kompatibilitet for industri- och boendemiljder, inklusive for
bostadsomraden ddrellevererasviadetallmdnnalagspdnningsndtet.

UtrustningiklassAdrinte avsedd férbrukibostadsomrddenddrelenlevererasviadetallmdnnalagspdnningsndtet.
Klass A Det kan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet fér utrustning i klass A pa sddana platser, pa
grund avsdavdlledningsbundna somstralade stérningar.

e

Férmerinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.

1.7.2 Installation, drift och omgivningsbeddmning

Dennaapparatdrkonstrueradidverensstdmmelse med anvisningarnaidenharmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015
ochtillnérKlass A.Dennaapparat férendastanvdndas for professionellt brukiindustrimiljé. Tillverkaren patarsiginget ansvar
forskadorsom orsakas av att aggregatet anvdndsihemmiljo.

Anvdndarenskavaraexpertpdomrddetoch drsomsddanansvarig forattapparateninstallerasochanvdndsenligt
tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska anvdndaren |6sa problemet med hjdlp
avtillverkarens tekniskaservice.

bl

(W) De elektromagnetiska stérningarna maste alltid minskas sd mycket att de inte medfor besvdr.
— J
—_—

i det omgivande omrddet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personalen i omradet, till exempel de som anvdnder
pacemakrarellerhérapparater.

P-. Innan apparateninstalleras ska avdndaren beddéma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd

|
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1.7.3 Krav pd ndtanslutningen

P&agrundavattprimdrstrommendras frdn n&dtanslutningen kan hégeffektsutrustning padverkaledningsndtets stromkvalitet. Av
denanledningenkandetférekomma anslutningsbegrdnsningarellerkravpédenmaximalimpedanssomtillatsielndtet(Zmax)
eller en minsta tillforselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdnssnittet mot det allménna ledningsndtet (leveranspunkten) for viss
utrustning (se tekniska data). Om sd& dr fallet &r det den som installerar eller anvdnder utrustningen som ansvarar fér att
kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfraga elndtsleverantéren vid behov). Vid stérningar kan man behéva
vidtaytterligare forsiktighetsatgdrder, sédsom filtrering av ndtstrommen.

Man bérocksda dvervdga maojligheten att skdrma stromforsérjningskabeln.

Férmerinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4 Forsiktighetsdtgdrder avseende kablar

Foljnedanstdende anvisningar for att minimera effekterna av de elektromagnetiska falten:

» Rullaihopjordledarenoch elkabeln och fdstdem ndrsd drmajligt.

« Undvikattrullaihop kablarnaindrheten avkroppen.

» Undvik attvistas mellanjordledaren och elkabeln (héallab&dda pd sammasida).

» Ledningarnaska hallas sd korta som mojligt och ska placeras ndravarandraochlépapdellerindrheten av golvnivan.
» Placeraaggregatet pdavstdnd fransvetszonen.

» Placerakablarna pdavstand fran eventuella andrakablar.

1.7.5 Ekvipotentialférbindning

Féljnationella bestdmmelser om ekvipotentialforbindning.

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. Manmdste setillattjordningen avarbetsstycketinte 6karrisken attanvdndarna
skadas eller skadar andra elektriska apparater. Félj nationella bestdmmelseromjordning.

1.7.7 Skérmning

Selektiv skdrmning av andra kablaroch apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.
Forspeciellaapplikationer kan man 6vervdga att skdrma hela skdranldggningen.

1.8 IP-skyddsgrad
IP23S

« Holjetforhindrarattmankommer atfarligadelarmed fingrarna och skyddar mot fasta frammande féremdal med
endiameterpd 12,5 mmellermer.

e Holjetskyddarmotregni60°vinkel mot vertikalled.

e Holjet drskyddat motskadortill foljd avintrdngande vatten ndrutrustningensrorligadelarinte drirdrelse.

1.9 Jaatmekaitlus

Bortskaffainte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!

|l enlighet 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 dtervinningscentral. Utrustningens dgare ska vdnda sig till kommunen for att
identifiera de auktoriserade insamlingscentralerna. Tilldmpningen av EU-direktivet kommer att bidra till att
forbdttra miljon och mdnniskors hdlsa.

» BesOkwebbplatsen férmerinformation.

246



INSTALLATION

bohlerwelding

2. INSTALLATION
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¥
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Endast personal med specialkunskaperochtillstdnd fran tillverkaren farinstallera kylenheten.

Setillatt generatorn dr anslutentill eindtetinnaninstallationen gors.

Det drforbjudet att serie- eller parallellkoppla generatorerna.

2.1 Lyftning, transport och lossning

» Aggregatet haringasdrskildalyftanordningar.
» Lyftdetmed gaffeltruck och varytterst forsiktigunder forflyttningen sd attinte generatorn faller.

N

.2 Ag

Underskattainte aggregatets vikt, se tekniska data.
Forflyttaeller stoppainte lasten ovanfér mdnniskor eller féremal.
Latinte aggregatetellerenenskild enhetfalla eller stdllas ned med en kraftig stot.

gregatets placering

Qy Tillampa foljande kriterier:
4-’-» P )

N

£
O

B IE (S8

Kommandon och kopplingar ska varaldttillgdngliga.

Placerainte utrustningenitrdngautrymmen.

Placerainte aggregatet pdett plansom lutarmer dn 10°irelation tillhorisontalplanet.
Placeraaggregatet pdtorr, ren plats med god ventilation.

Skydda aggregatet motregn och direktsolljus.

.3 Inkoppling

Generatorn harenelsladd for anslutning till elndtet.
Stromforsorjningen tillaggregatet kan vara:

e trefas400V

e trefas230V

Aggregatets funktion garanteras fér spdanningarsom avviker upp till £15% frdn det nominella vdrdet.

For att undvika personskador eller skador pd aggregatet mdéste man kontrollera den valda ndtspdnningen och
sdkringarna INNAN maskinen ansluts till eIndtet. Se dessutom till att kabeln ansluts till ett jordat uttag.

Aggregatetkan fasinstromtillforsel viaenelgenerator pavillkorattdennagerenstabilmatningsstrompd +15 % av
dennominellaspdnningsomtillverkarenuppgerunderallatdnkbaradriftsforutsdttningarochvid svetsgeneratorns
maximala effekt. Som regel rekommenderas generatorer med 2 gdnger sa hog effekt som svetsgeneratorn vid
enfasmatning och 1,5 gangervid trefasmatning. Virekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.

Aggregatet mdste vara korrektjordat fér att skydda anvédndarna. Stromférsérjningskabelninnehdller en gul/grén
jordledning som ska anslutastillen jordad stickpropp. Denna gul-gréna ledning fédr ALDRIG anvéndas tillsammans
medenannanledningforattledastrom. Kontrollera attelsystemetdrjordatoch atteluttaget drigott skick. Montera
endast godkdnda kontakter som uppfyller sdkerhetsbestdmmelserna.

Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter sdrskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med
lagstiftningenidetland ddrinstallationen gors.
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2.4 lgdngsdttning

2.4.1 Anslutning for plasmaskdrning

N

@ Brdnnare

@ Brdnnaruttag
@ Jordkldmkontakt
@ Positivtuttag (+)

.

y

» Anslutbrdnnarentillkopplingen. Varsdrskilt noggrann med attdra &t fastmuttern helt.

» Fastjordkldmman pd arbetsstycket och kontrollera attden elektriska kontakten drgod.

» Sattistickproppen ochvrid medsolssé@attden fdsts ordentligt.
» Kontrolleraattallabrdnnarens komponentersitter pa plats och &rordentligt fdsta

@ Koppling

@ Tryckreduceringen

@ Ror

.

» (Se Anvdndarhandboken"SP70").

» Anslutjordkladmman till kraftaggregatets positiva uttag (+).
» Skruva fastkopplingen pdtryckreduceringen.

» Anslutledningentill kopplingen.

J

» Trycketskavaraminst5barmed en minsta luftkapacitet pd 185 literi minuten.

-

@ Regleringsvred

@ Tryckreduceringsventil

.

» Sattistickkontakteniett400V uttag.
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.

y

@ Tryckmdétare

» Slapdgeneratorn och kontrollera att kontrollamporna fungerar som de ska.

» Under tryckjusteringen flodar gasen igenom kretsen och trycker ned bdde skdrbrdnnarens utlésningsmekanism och

testgasknappen.
» Vrid pdreduceringsenhetensjusteringsvred.
» Roteratillstryckmd&tarenvisarfembar.

.

@ Skyddsspak
@ Brdnnarknapp

J

» Tatagiskdrbrdnnaren och fdll ned skyddsreglagen.

» Hallskdrbrdnnareni90°vinkel mot stycket.

» Tryck pdskdrbrdnnarknappenochsldpdabdagen.
» Placeraskdrbrannaren ndrastycketoch borja sakta skdra framat.

3. BESKRIVNING AY AGGREGATET

3.1 Bakre kontrollpanel

®

C? .
0
I
000
00

O O om

FP320

249

@ Stromforsérjningskabel

Foratt stromforsorja anldggningen via elndtet.

@ Huvudstrémbrytare

Slartill eltillforseln tillaggregatet.
Hartvaldgen:"O" avstdngd och"I" paslagen.

@ Témning av luft
@ Uttag forsignalkabel (CAN-buss)
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3.2 Bakre kontrollpanel

©
i

L

(D) Luftfilter

@ Kopplingsstycke for luftanslutning till

filterenheten

@ Tryckvred

3.3 Kopplingstavla

) @ Jorduttag

Féranslutning avjordledaren.

@ Brdnnaruttag

Féranslutning av plasmabrdnnaren.
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3.4 Frdmre kontrollpanel

-

\.

OO

@ o»
)P
® &
O,

®

(& @

% boéhler
Strom-LED

Visar attutrustningen dranslutentill eindtet och paslagen.

Allmantlarm-LED

Visar ndrskyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

Aktiv effekt-LED

Visar attdetfinns stromiutrustningens utgangar.

Display med 7 segment

Anvdnds for att visa allmdn information om aggregatet i startfasen, instdllningar, avidsningar av skdrstréom
och skdrspdnning samtlarmkoder.

LCD-display

Anvdnds for att visa allmdn information om aggregatet i startfasen, instdliningar, avldsningar av skdrstrom
och skdrspdnning samtlarmkoder.
Alla aktiviteter kanvisas utan férdréjning.

Huvudjusteringshandtag
Anvdnds for att stdllain skdrstrommen.

Ger atkomst till set-up, val ochinstdlining av skdrparametrar.

Funktionsknappar

Medger val avolika systemfunktioner (skdrningsprocess, skdrmetod).

Medgerval av férinstdllt skdrprogram (synergi) genom att vdlja ndgra enklainstdliningar (XA, XP):
-typ avmaterial

-material tjocklek
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Grafiskt grdnssnitt

Hdar kan man vdlja grafiskt grdnssnitt.

bohlerveiding
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Vdrde Anvdndargrdnssnitt

XE Driftssdattet Easy

XA Driftssattet Advanced

XP Driftssdttet Professional
Knapp férjobb

Medgerlagring och hantering av 64 jobb som kan anpassas till den enskilda anvdndaren.

4. ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

4.1 lgdngsdttningsskdrmen

Vidstarten utféraggregatet ett antal kontroller for att sdkerstdlla korrekt funktion avaggregatetoch dvenavallaanordningar
som &r anslutna till aggregatet. | samma skede genomférs ocksd gastestet for att kontrollera att systemet for gastillforsel
fungerarkorrekt.

4.2 Huvudskdrmen

Anvdnds for att styra systemet och skdrprocessen. De viktigaste instdliningarna visas.

4.3 Driftsatt XE

-

%5.1
har

O— = &0

O— L 10A V50
: |

(1) Grafiskt driftsétt XE
@ Mdtning (Manometer)
@ Parametrar fér skdrning
@ Brdnnarensdelar

@ Svetsprocess

@ Lufttestknapp

N Grafiskt driftsatt XE

@ Amnestjocklek

Systemet anpassastill arbetsstycket.

J

Mdtning (Manometer)

Visaruppmatt lufttryck for tillskdrningen.

252



ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

bohlerwelding

J

Parametrar fér skérning

@ Parameterikon
@ Parametervdrde
@ Mattenhet for parametervdrdet

&)

7a
A

Brdnnarensdelar

J

Angerbrdnnarens del som skaanvdndas vid de valda
driftsatten.

fo—

‘ Anvdnd alltid originalreservdelar -+

Svetsprocess

Medgerval avskdrningsprocess.

Medgerval av skdrningsmetod.

D 2 steg (skdrning av massivt arbetsstycke) D 2 steg (skdrning av perforerat arbetsstycke)
D 4 steg(skdarning av massivt arbetsstycke) D 2 steg (Gashyvling)
Lufttestknapp

Gorattmankan avldgsna féroreningar fran tryckluftskretsen och stdllain prelimindrtryck och justera tryckluftens
tryck utan attsld pdstrommen.

4.4 Driftsatt XA

-

%MAX

S

R
M

20 mm
28 mm

35 mm

P

15 mm

<4

5.8
har

5.4

é

5.8

@_’L Hﬂ

10A

#M@

U= | Siaal |

be

(1) Grafiskt driftsdtt XA

@ Mdtning (Manometer)

@ Parametrar fér skdrning

@ Brdnnarensdelar

@ Svetsprocess SV
@ Synergiavtyp avmaterial

@ Lufttestknapp

MAX

20 mm

28 mm

Lhdd

35 mm
15 mm

N Grafisktdriftsatt XA

@ Amnestjocklek

@ Rekommenderad skdrkapacitet (R)
@ Max. skdrkapacitet (M)

@ Isdrtagningskapacitet(S)

@ Genomtrdngningskapacitet (P)
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s N Amnestjocklek
% MAX Systemet anpassastill arbetsstycket.
s : \ Madtning (Manometer)
,..ég,. 5.8
hap Visaruppmatt lufttryck for tillskdrningen.
5.4
5.8
4.6
s \ Parametrar forskdrning
@ Parameterikon
@ Parametervdrde
@ Mattenhet for parametervdrdet
Brdnnarensdelar
@ Angerbrdnnarens del som ska anvdndas vid de valda
driftsétten.
~—
i ?E &-‘ Anvc'jndc|||tidoriginolreservdelor+
Svetsprocess
Medger val avskdrningsprocess.
Medgerval avskdrningsmetod.
D 2 steg (skdrning av massivt arbetsstycke) D 2 steg (skdrning av perforerat arbetsstycke)

D 4 steg (skdrning avmassivt arbetsstycke) D 2 steg (Gashyvling)

Synergiavtyp av material

Medgerval avtyp avmaterial

D Kolstal D Rostfritt stal
D Aluminium

Lufttestknapp

Gorattmankan avldgsna féroreningar fran tryckluftskretsen och stdllain prelimindrtryck och justera tryckluftens
tryck utan attsla pd strémmen.
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4.5 Driftsatt XP

|"* IEEnln|'EA :EB%“ -!D
1.1

.96

: -EL
.28

H

Lm A 3 4R SA RA VA A

Yip= | Steel| % o

b d

-

@ Svetsprocess

@ Synergiavtyp avmaterial

@ Synergiav arbetsstyckets tjocklek
@ Lufttestknapp

@ Mdatning (Manometer)

@ Brdnnarensdelar

(7) Grafiskt driftsétt XP

Svetsprocess

Medgerval avskdrningsprocess.
Medgerval avskdrningsmetod.

2 steg (skdrning av massivt arbetsstycke)

D 4 steg(skdrning avmassivtarbetsstycke)

Synergiav typ av material

Medgervalavtyp avmaterial

C] 2 steg (skdrning av perforerat arbetsstycke)

D 2 steg (Gashyvling)

D Rostfritt stal

Synergiav arbetsstyckets tjocklek

Medgerval av arbetsstyckets tjocklek

SV

C] Kolstal
D Aluminium
Lufttestknapp

Gorattmankan avldgsna féroreningar frén tryckluftskretsen och stéllain prelimindrtryck och justera tryckluftens

tryck utan attsla pé strémmen.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

Mdtning (Manometer)

Visaruppmatt lufttryck for tillskdrningen.

&)

N\ Brdnnarensdelar

Angerbrdnnarens del som ska anvdndas vid de valda
driftsdtten.

e

‘tg Anvénd alltid originalreservdelar -+
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bt 1

e JCEEA OO

13 -
~—O®

.78
.55

.24

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Grafiskt driftsdtt XP

@ Max. skdrhastighet (M)
@ Rekommenderad skdrhastighet (R)

@ Skdrstréom

@ Max. skdrhastighet (M)
@ Skdrkapacitet

1.3

.2@4

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

Skdrkapacitet

Gron: Rekommenderad skdrkapacitet
Gul: Max. skdarkapacitet
R&d: Isdrtagningskapacitet

4.6 programvalsskdrmen

Medgerlagring och hantering av 64 jobb som kan anpassas tillden enskilda anvédndaren.

Program (JOB)

-

@O— O !

G— I W & 125,

6= | Sleel | ==
S

@

@ Funktioner

@ Valt programnummer
@ Huvudparametraridetvalda programmet

@ Beskrivning av detvalda programmet

@ Huvud

Se avsnittet "Huvudskdrmen”
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Programlagring

» Gatillprogramlagringsmenyngenomatthdllain knoppen.\@\i minst 1 sekund.

» Vdljonskat program (eller tomt minne) genom att vrida pé& kodningsvredet.
=== Minnettomt

@< Programmetsparat

» Bekrdfta &tgdrden genom att trycka pé knappen (5 .
» Spara alla aktuella instdliningar till det valda programmet genom att trycka pa
“Save

knappen. |5

Ldgginenbeskrivning av programmet.

» Vdlj6nskad bokstav genom attvrida pd kodningsvredet.

» Sparavald bokstavgenom att trycka pd kodningsvredet.

» Tabortdensistabokstaven genom att trycka pé knappen. <=
» Bekrdfta &tgdrden genom att trycka pé knappen (5.

» Bekrdfta dtgérden genom att trycka paknappen [ .

t: Ommanvillsparaettnytt program pé&enminnesplatssomredan &rfullmdste manradera platsengenomen obligatorisk
metod.

» Bekrdfta dtgérden genom att trycka paknappen &) .
» Tabortdetvaldaprogrammet genom att trycka pd knappen.[£3 .
» Fortsdttmedlagringsmetoden.

SV
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Hdmtning av program

» Hdmta det forstatillgdngliga programmet genom att trycka pa knoppen\@\.
» Vdlj6nskat program genom att vrida pd kodningsvredet.
» Vdljdnskat program genom att trycka p& knappen. P$ |,

S Endast de minnesplatser ddr program dr sparade hdmtas medan tomma
plasterautomatiskt hoppas éver.

Raderingavprogram
» Vdlj6nskat program genom att vrida pd kodningsvredet.
» Tabortdetvaldaprogrammetgenom atttrycka paknappen.[ 3.
» Bekrdfta atgérden genom att trycka pé knappen (5 ].

» Bekrdfta atgdrden genom att trycka pé knappen [ .
» Tabortdetvaldaprogrammet genom att trycka pa knappen.[£3 .

5. SETUP

5.1 Set-up och stdllain parametrar

Anvdnds forinstdlining ochreglering avenrad extra parametrar for en bdttre och mer exakt styrning av skdraggregatet.
Parametrarnaiset-up druppstdllda utifradn den valda skdrprocessen och har en sifferkod.
Att 6ppnaset-up

» Tryck pd encoderknappeni5sekunder.

» Atkomsten bekrdftas av att det stér 0 pd displayen.

Attvdljaochstdllain 6nskad parameter

» Trid pd dataomvandlaren tills den numeriska koden forden 6nskade parametern visas.
» Tryck sedan padataomvandlarknappen fératt visadetinstdllda vdrdet fér den valda parametern och dndrainstdliningen.

Attstdngaset-up

» Tryck paddataomvandlarenigen fér att gé ur "instdliningssektionen®.

» Gatillparametern"0" (spara och sténg) och tryck pd dataomvandlarknappen fér att gé ur set-up.
» Bekrdfta atgérden genom att trycka p& knappen [,

» Sparadndringen och géurset-up genom att trycka pa knappen: [§& .
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5.1.1 Lista 6verinstdllda parametrar (PLASMA)

0 Sparaochstdng
Forattsparadndringarnaoch gaurset-up.
—
1 Aterstdllning
Foratt aterstdlla alla parametrarnatill standardvdrdena.
—
A Skdrstrom
Forinstdlining av skdrstrommen.
Minimum Maximum Standard
—
20A 70A 70A
5  Amnestjocklek
Medgerinstdlining av godstjocklekeniarbetsstycket.
Systemet anpassastill arbetsstycket.
N—
6 Brdnnarensdelar
Angerbrdnnarens del som ska anvdndas vid de valda driftsatten.
N—
398 Skdrningshastighet
Anvdnds for att visa skdrhastigheten.
N———/
500 Maskininstdlining
Hdr kan man vdlja grafiskt grdnssnitt.
Ger dtkomst tillde hdogre instdliningsnivaerna.
Se avsnittet "Anpassning av grdnssnittet {ESNT}"

g | |

Vdrde Anvdndargrdnssnitt Vdrde Vald niva
XE Driftssdttet Easy USER Anvdndare
XA Driftssdttet Advanced SERV Service

XP Driftssdttet Professional vaBW vaBW

Lock/unlock

Medgerspdrrning av mandéverpanelen ochinmatning av en skyddskod.

Se avsnittet "Lock/unlock (Setup 551)".

Ljudsignal

Forinstdlining av ljudsignalen.
Minimum Maximum Standard
0/af 10 10

Begrdnsning Imax
Gorattman kan stdllain max. skdrstrom.

Minimum Maximum Standard
20A 70A 70A
751 Stromstyrka
Medgervisning av den faktiska skdrstrommen.
—
752 Spdnning
Medgervisning avden faktiska skdrspdnningen.
— J
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759 Avldsningavtryck

Gorattmankanldsaavdetreellavdrdet for skartryck.

767 Stromstyrka (pilotljusbage)

Gorattmankan ldsaav pilotljusbdgens strom.

801 Sdkerhetsgrdnser
Medgerinstdlining av varnings- och sdkerhetsgrdnser.

Medgerstyrning av skdrprocessen med hjdlp av varningsgrdnser och sdkerhetsgrdnser for de viktigaste matbara
\ ) parametrarna

Férnoggrannstyrning avde olika skdrfaserna

5.2 Sarskilda procedurer fér anvdndning av parametrar

5.2.1 Anpassning av 7-segmentsdisplayen
Anvands for attvisa ett parametervdrde konstant pd 7-segmentsdisplayen.

» GatillSetUp genom att halla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.
» Vdlj6nskad parameter genom att vrida pd kodningsvredet.

» Lagradenvaldaparameterni7-segmentsdisplayengenomatttrycka pdknappen
=

» Sparaochldmnaskdrmen genom att trycka paknappen .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)
Medgerspdrrning av mandverpanelen ochinmatning av en skyddskod.
Val av parameter

» GatillSetUp genom att halla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.
» Vdljparameter(551).
» Aktiverainstdlining avvald parameter genom att trycka pé kodningsknappen.

Instdllning av l6senord

» Stdllinennumerisk kod (ett16senord) genom att vrida pa kodningsvredet.
» Bekrdftamomentetgenom atttrycka pd encoderknappen.

» Bekrdfta atgdérden genom att trycka paknappen &) .

» Sparadndringen genom att trycka pé knappen: & .
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Panelfunktioner

' Ommanforsdkergoérandgon atgdrdviaenspdrrad manéverpanel visas
‘_?‘ enspecialskdrm.

» Ga& till panelfunktionerna tillfdlligt (under 5 minuter) genom att vrida pa
kodningsvredetoch matainlésenordet (koden).

» Bekrdftamomentetgenom atttrycka pdencoderknappen.

» Mandverpanelen frisldpps permanent om man gar till Set-up (se anvisningarna
ovan)och dndrar parameter 551 till OFF.

» Bekrdftamomentetgenom atttrycka pdencoderknappen.

Save

» Sparadndringengenom atttrycka paknappen: | g .

5.2.3 Sdkerhetsgrdnser (Setup 801)

Medgerinstdllning avvarnings- och sdkerhetsgrdnser.

Medgerstyrning av skdrprocessen med hjdlp av varningsgrdnser och sdkerhetsgrdnser fér de viktigaste matbara
parametrarna
Fornoggrannstyrning avde olika skdrfaserna
Se avsnittet "Sdkerhetsgrdnser (Setup 801)".

Uppmdrksamhetsgrdnser

D D Sdkerhetsgrdnser D E]

n
N

Skdrstrom

Avldsning av tryck

D Skdrspdnning

Val av parameter

» GatillSetUp genom att halla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.
» Vdljparameter(801).
» Gatillskdrmen “Sdkerhetsgrdnser” genom att trycka pd kodningsvredet.

Val av parametern

» Vdljénskad parameter genom att trycka p& knappen| .

» Vdlj metod for instdlining av sdkerhetsgrdnserna genom att trycka pé knappen
A

Maskininstdllning

D Absolutvdrde B Procentvdrde
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? ? Instdllning avlarmgrdnser
@ Rad férvarningsgrdnser

@ Radférlarmgrénser
@ Spaltférldgstaniva

O—
@—> (4) Spaltférhdgstanivé

» Vdlj dnskat fdlt genom att trycka pd kodningsvredet (det valda fdltet markeras
genomomvdnd kontrast).
» Modifieravdrdet pddenvaldagrdnsengenomattvrida pd kodningsvredet.

Save

» Sparadndringengenom atttrycka pd knappen: | & .

- Ndrenvarningsgrdns passerasavges envisuell varning pd mandverpanelen.

5 Ndr en larmgrdns passeras visas ett visuellt larm pd manéverpanelen och
skdrprocessenavbryts.
0 Man kan stdlla in filter for tdndningen och sldckningen av ljusbégen sd att

ingalarm avges dd (se avsnittet "Set Up" -Parametrarna 802-803-804).

6. UNDERHALL

/ Anldggningen skagenomgdlépande underhdllienlighet medtillverkarensinstruktioner. Alla luckor och képor ska

vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten dr i drift. Aggregatet far inte modifieras pd nadgot sdtt. Om
detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar fér
konsekvenserna.

( ° \ Eventuellt underhdll far endast utféras av utbildad personal. Om obehé&rig personal reparerar aggregatet eller
m byterutdelaravdetupphdrproduktgarantinomedelbartatt gdlla. Eventuellareparationeroch utbyte avdelarav
aggregatet farendast utféras avkompetent teknisk personal.

A Stdng avstromforsorjningentillaggregatet fore allaingrepp!
Ne—

6.1 Periodiska kontroller av generatorn
6.1.1 Urzqdzenie

Rengér generatorn invdndigt med tryckluft med &gt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollera de elektriska
anslutningarna och alla kabelkopplingar.

6.1.2 Underhall eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhdllaren och/eller

jordledningen:
o)

E Kontrollera komponenternas temperaturoch attdeinte ér éverhettade.

—
"
ﬂy Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestGmmelser.
—
T

/ Anvdnd ldmpliga nycklaroch verktyg.

N——/
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6.2 Odpowiedzialnos¢

= Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar fér
EN @ konsekvenserna. Tillverkaren patar sig inget ansvar om operatdren inte foljer dessa anvisningar. Kontakta
IEC ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.

/. LARMKODER

LARM

A Om ett larm utldses eller en kritisk 6vervakningsgrdns dverskrids visas en ljussignalering pd kontrollpanelen och
skdrarbetenablockeras omedelbart.

OBS

& Om en &vervakningsgrdns dverskrids visas en ljussignalering pd kontrollpanelen men skdrarbetena behdver inte
avbrytas.

—

Nedan listas samtliga larm och évervakningsgrdnser for systemet.

A Overhettning E A Overhettning t
EO1 E02
. 7 (. 7
'd ) s )
A Overstrdm hos effektmodul (Inverter) & Kommunikationsfel
E10 E13
'd ) s )
A Kommunll.«:tlonsfel (RI) (Automation och “ Felsystemkonfiguration
E16 robotteknik) E19
'd ) s )\
A Defekt minne A Forlustavdata
E20 E21
A v | 7
A Fel stromférsdrjning av aggregatet A Otillrackligt lufttryck
E40 E45
(. 7 | 7
A Skyddshdtta tillbrdnnare A Nodbryto_re (Automation och
E47 E49 | robotteknik)
. 7 (. 7
'd ) s )
94 Overskriden strémnivé (Nedre grdns) EASS Overskriden stréomniva (Ovre grdns)
'd ) s )
A Overskriden spénningsnivé (Nedre A Overskriden spanningsniva (Ovre grdns)
E56 | 9rdns) E57
(. v | 7
'd ) s )\
A Overskriden flodesnivé for gas (Nedre A Overskriden flédesniva fér gas (Ovre
E58 grdns) E59 grdns)
(. 7 | 7
A Overskriden hastighetsgrdns (Nedre A Overskriden hastighetsgrdns (Ovre
E60 grdns) E61 grdns)
. 7 (. 7
'd ) s )
E&62 Overskriden strémniva (Nedre grdns) % Overskriden strémniva (Ovre grdns)
. 7 (. 7
'd ) s )
& Overskriden spdnningsniva (Nedre & Overskriden spanningsniva (Ovre grdns)
E64 | 9rdns) E65
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'd Y 'd — w\
& Overskriden flédesniva férgas (Nedre & Overskriden flédesniva férgas (Ovre
E66 | grdns) Es67 | grdns)
\ 7 . 7
& Overskriden hastighetsgrdns (Nedre & Overskriden hastighetsgrédns (Ovre
E68 | 9rdns) E69 | grdns)

A Aktivtunderhdll (Automation och
E78 | robotteknik)

8. FELSOKNING OCH TIPS

Aggregatet startarinte (den gréna kontrollampan dr sldckt)

Orsak
» Ingenndtspdnningistromforsdrjningsuttaget.

» Felpdstickpropp ellerelsladd.

» Linjesdkringen hargatt.

» Felpd&huvudstrémbrytaren.

» Elektronisktfel.

Ingen uteffekt (aggregatet skarinte)

Orsak

» Aggregatet droverhettat (Gverhettningsskydd -
den gulakontrollampan lyser).

» Felaktigjordning.

» Matarspdnningen liggerutanfortilldtetintervall
(den gulakontrollampan lyser).

» Felpafjarrstromstdllare.

» Elektronisktfel.

Felaktig uteffekt
Orsak

Felaktiginstdllning av skdrningen eller fel p&
vdljaren.

Felaktiginstdlining av parametrar och funktioner
foraggregatet.

Fel pd potentiometer/dataomvandlare for
instdllning av skdrstrom.

Matarspdnningen ligger utanfér tillatetintervall.

Enfassaknas.

Elektronisktfel.

Lésning

¥

3

4

X

3

v

3

Kontrolleraochrepareraelsystemet.
Vanddigtill specialutbildad personal.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Bytutdenskadade komponenten.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Lésning

» Vdntatillsaggregatet svalnarutan att stdnga av det.

v

v

v

¥

Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igangsdttning”.

Setillattndtspdnningen hdllersiginom intervallet fér matning av

aggregatet.

Anslutaggregatet enligtanvisningarna.
Se avsnittet "TAnslutning”.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation av aggregatet.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Losning

» GOrominstdliningarna fér skdrningen.

»

»

»

»

»

»

»

»

Aterstédll aggregatet och stéllin parametrarna fér skdrningen igen.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Anslutaggregatet enligtanvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation av aggregatet.
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Pilotljusbdgen tdndsinte
Orsak

» Felpd&brdnnarknappen.

» Munstycket och/eller elektroden utslitna.

» Forhogtlufttryck.

» Elektronisktfel.

Ingen 6vergdng till ljusbage
Orsak

» Felaktigjordning.

» Felaktiginstdlining av parametraroch funktioner
foraggregatet.

Ljusbdgen slocknar
Orsak

» Matarspdnningenligger utanfér tillatetintervall.

» Otillrackligt gasflode.

» Felpatryckvakten.
» Forhogtlufttryck.

» Felaktigt utférd skdrning.

» Munstycket och/ellerelektroden utslitna.

Instabil bage
Orsak

» Felaktiga parametrar forskdrningen.

Mycket stank
Orsak
» Felaktiga parametrar forskdrningen.
» Felaktigbdgdynamik.

» Felaktigt utford skdrning.

Otillrdackligintrdngning
Orsak
» Felaktigt utford skdrning.
» Felaktiga parametrar for skdrningen.

» Storaarbetsstycken som ska skdras.

» Otillrackligt lufttryck.

Ingen sammansmadltning
Orsak

» Felaktiga parametrar forskdrningen.

» Storaarbetsstycken som skaskdras.

Lésning

»

»

»

»

»

»

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Bytutdenskadade komponenten.

Justeragasflodet.
Se avsnittet "Igangsdttning”.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad fér reparation avaggregatet.

Lésning

»

»

»

»

Jordaaggregatet ordentligt.
Se avsnittet ”Igangsdttning”.

Aterstdll aggregatet och stdllin parametrarna fér skérningenigen.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Lésning

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Justera gasflodet.

Bytutdenskadade komponenten.

Justera gasflodet.
Se avsnittet "lgdngsdttning”.

Sdnk frammatningshastigheten for skdrning.

Bytutdenskadade komponenten.

Losning

»

»

Kontrollera skdraggregatet noggrant.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad fér reparation av aggregatet.

Lésning

»

»

»

Minska skdrstrommen.
Okainduktansenikretsen.

Minska brdnnarens lutning.

Lésning

»

»

»

»

»

Sdnk frammatningshastigheten for skdrning.
Oka skdrstrémmen.
Oka skdrstrémmen.

Justera gasflodet.
Se avsnittet "lgdngsdttning”.

Lésning

»

»

»

Oka skdrstrémmen.
Okaskdrspdnningen.

Oka skarstrémmen.

265

SV



SV

FELSOKNING OCH TIPS

Oxidering
Orsak
» Otillracklig skyddsgas.

Porositet
Orsak

» Fett,fdrg, rostellersmuts pd de arbetsstyckensom

ska svetsas.

» Fuktiskdrgasen.

» Skdrbadetstelnar férsnabbt.

Varmsprickor
Orsak

» Felaktiga parametrar for skdrningen.

» Fett,fdrg, rostellersmuts pdde arbetsstyckensom

ska svetsas.

» Felaktigt utférd skdrning.

Kallsprickor
Orsak

» Speciell form padden fog som ska skdras.

H6g skdggbildning
Orsak
» Otillrackligt lufttryck.

» Felaktigtutford skdrning.

» Munstycketoch/eller elektroden utslitna.

Overhettning avdysan
Orsak

» Otillrackligt lufttryck.

» Munstycketoch/ellerelektroden utslitna.

bohlerwelding
Lésning

» Justeragasflodet.
» Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke drigott skick.

Lésning

» Rengdrarbetsstyckenaordentligtinnan skdrningen.

» Anvdnd alltid produkter och material med hdg kvalitet.
» Setill att systemet for gasforsérjning hdllsiperfekt skick.

» Sdnk frammatningshastigheten forskdrning.
» Vdrmupp de arbetsstycken som ska skdrasiforvag.
» Okaskdrstrommen.

Lésning

» Minska skdrstrommen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Rengorarbetsstyckenaordentligtinnan skdrningen.

» Utforrdattdriftsmoment for den fog som ska skdras.

Lésning

» Vdarmupp de arbetsstycken som ska skdrasiforvag.
» Varmupp arbetsstyckena efterdt.
» Utforrdattdritsmoment fér den fog som ska skdras.

Lésning

» Justeragasflodet.
» Se avsnittet "Igdngsdttning”.
» Okaframmatningshastigheten fér skdrning.

» Bytutdenskadade komponenten.

Lésning

» Justeragasflodet.
» Seavsnittet"lgdngsdttning”.

» Bytutdenskadade komponenten.
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9. ARBETSINSTRUKTIONER

9.1 Plasmaskd&rning

Nd&r en gas upphettas till mycket hég temperatur évergdr den till plasma och joniseras mer eller mindre helt s& att den blir
elektrisktledande.

Avenomdetfinnsplasmaiallaelektriskabagarhénforsigbeteckningen plasmabdge (PLASMAARC) mer specifikt till brénnare
for svetsning eller skarning som med hjdlp av en elektrisk bage, vilken tvingas passeraigenom en speciell dysa, virmer upp en
gassomstrommaruturdennadysatills den dvergartill plasma.

Plasmaskd&rningsprocessen

Skdrningen genomférs ndr plasmabdgen, som har hettats upp och koncentrerats med brdnnaren, dverfors till ett ledande
arbetsstycke genom att en strémbana bryts med generatorn. Materialet smdlts forst till foljd av bédgens héga temperatur och
avldgsnas sedan tackvareden hdgahastighet med vilken den joniserade gasen sprutar uturdysan.

Plasmabdgen kan vara av tva slag: éverférd ljusbdge, ndr strommen &vergdr till arbetsstycket och pilotljusbage eller inte
o6verford ljusbdge, ndrden bildas mellan elektroden och dysan.

Manuellt plasmaskdrningssystem

Tryckmdtare
Tryckreducerare

| G005

[ 4 1 Plasmagas

TX
Generatorn

-

Arbetsstycket

N 7

Skdregenskaper

Vid plasmaskdrning &r tjockleken hos det material som ska skdras, skdrhastigheten och den strém generatorn tillhandahaller
storhetersomhdngersamman.Deberorpdmaterialetstyp ochkvalitet, typenavbrdnnare samt pd elektrodensoch dysanstyp
och skick, avstdndet mellan dysan och arbetsstycket, tryckluftens tryck och renhet, 6nskad sk&drningskvalitet, arbetsstyckets
temperaturetc.

Avnedanstdende tabelleroch diagrammen framgar att tjockleken pd det material som ska skdras stadriomvadnd proportion till
skdrhastigheten och att dessa bada storheter kan 6kas genom att 6ka strommen.
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Skdrhastigheten
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Maximal skdrhastigheten Hastighet for skdrning av hog kvalitet
(mm/min) (mm/min)
(f) Tj;:ﬁ;ak Kolstal Rostfritt stdl Aluminium Kolstal Rostfritt stdl Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maximal skédrhastigheten Hastighet fér skdrning av hog kvalitet
(mm/min) (mm/min)
(IZ) Tjg:ﬂ(;k Kolstal Rostfritt stdl Aluminium Kolstal Rostfritt stdl Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Skdrhastigheten med 30A

13000

12000 Q
11000 Aluminium

10000

9000

Kolstal
8000

7000 Q :'

6000

(mm/min)

5000 Rostfritt stal

4000
3000
2000
1000

- 3
™ e
Bk o S —
0

(mm)
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Skdrhastigheten med 50A

7

16000

15000 —QT Aluminium
14000 \

TN
13000 \ \( Kolstal )

|
12000 “ \
b
k
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11000

N\

10000

9000

(mm/min)
~ [e5)
o o
o o
o o
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%
1
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§
§

4000

3000 “

2000 \
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\. 7

Skdrhastigheten med 70A
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N S————
hd
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|
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Piercing timing

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
Ské&rbredd
12 Tiocklek Skdrbredd - Kerf (mm)
(A) (mm)
1.0 0.8
1.5 0.8
2.0 0.9
3.0 0.9
4.0 1.0
6.0 1.0
40
8.0 1.1
10.0 1.2
12.0 1.4
15.0 1.6
20.0 1.8
25.0 2.0

2N
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10. TEKNISKA DATA

Elektriska egenskaper

SABER 70 CHP U.M.
Ndtspdnning U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ)
Troglinjesdkring 20 16 A
Kommunikationsbuss DIGITAL DIGITAL

Maximal upptagen spdnning (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Maximal upptagen spdnning (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
Maximal upptagen spdnning (kVA) (Driftsférhallanden) 7.7 9.9 kVA
Maximal upptagen spdnning (kW) (Driftsférhallanden) 8.7 11.0 kW
Effektforbrukning vid avaktiverat tillstand 30 30 W
Effektfaktor (PF) 0.96 0.95

Effektivitet (u) 89 89 %
Cos o 0.99 0.99

Maximal stromforbrukning I1Tmax (EN/IEC) 20 15 A
Maximal stromférbrukning ITmax (Driftsférhdllanden) 22.4 16.7 A
Strommens effektivvdrde 11eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Strommens effektivvdrde |1eff (Driftsforhallanden) 17.3 11.8 A
Instdliningsintervall 20-55 20-70 A
Steg 1 1 A
Instdllningssteg 1 1 A
Tomgdngsstrém Uo 252 252 Vdc

*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-11.
*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-12.

Utnyttjningsfaktor

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

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
Utnyttjningsfaktor(25°C)

(X=100%) 55 60 A

Fysiska egenskaper

SABER 70 CHP U.M.
IP-skyddsgrad IP23S

Isoleringsklass H

Omgivande temperatur -10/+40 °C
Matt (Ixbxh) 570x190x400 mm
Vikt 18.6 Kg
Strémkabelsektion 4x2.5 mm?
Ndtkabelnsldngd 5 m
Luftfléde JA

Min. gasflode 185 [/min
Rekommenderatlufttryck 5 bar 5 bar
Minimitryck luft 3 bar
Typgas Luft/Kvdve

ENIEC60974-1/A1:2019

Konstruktionsbestdmmelser EN 60974-10/A1:2015
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Skérkapacitet
SABER 70 CHP

Kolstal

Maximal skdr
Rekommenderad skar
Isdrtagnings
Genomtrdngnings
Rostfritt stal

Maximal skar
Rekommenderad skar
Isdrtagnings
Genomtrdngnings
Aluminium

Maximal skdar
Rekommenderad skér
Isdrtagnings

Genomtrdngnings

TEKNISKA DATA

273

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. MARKPLAT

T

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

SABER 70 CHP

[

3~ .. == ||EN| 60974-1/A1:2019
Qi | 60974-10/A1:2015 Class A

30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V
X 40°c) 50% 60%

102.0V)
100%

252V U2

Uo I 70A 65A (55A) 55A (45A)
108.0V 106.0V (102.0V)[ 102.0V (98.0V)

30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
X (a0°c) 50% 60% 100%

252v U2

Uo Iz 70A 65A (55A) | 55A (45A)
128.0V  |126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)

D3~
50/60 Hz

U1 400V(230V) |limax 15.0A(20.0A) | l1eff 10.6A(15.5A)

IP 23S

s CE AL

hi4

1 2
3 [ 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEHl
\ —
CE EU-foérsdkran om dverensstdmmelse
EAC EAC-forsdkran om 6éverensstGmmelse
UKCA  UKCA-forsdkran om dverensstdmmelse

12. MARKPLATENS INNEBORD
(1 A 1

A WN

o N O~ U

11

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

Fabrikat

Tillverkarens namn och adress
Apparatens modell

Serienummer

XXXXXXXXXXXX Tillverkningsér
Symbol fértyp avaggregat
Hdanvisning till tillverkningsstandarder
Symbol for skdrprocess

bohlerwelding

oestalpine

Symbol for aggregat som IGmpar sig for arbete i utrymmen

med forhojdrisk for elstotar
Symbol for skdrstrom
Nominelltomgdangsspdnning
Intervall f6r max. och min.

Symbol férintermittenscykel

Symbol fér nominell skdrstrom

Symbol férnominell skdrspdnning
Vdrden forintermittenscykel

Vdrden férintermittenscykel

Vdrden forintermittenscykel

Vdarden férnominell skdrstrom

Vdrden férnominell skdrstrom

Vdarden fér nominell skdrstrom

Vdrden fér normal belastningsspdnning
Vdarden fér normal belastningsspdnning
Vdrden férnormal belastningsspdnning
Symbol fér ndtanslutning

Nominell matningsspdnning

Max. nominell matningsstrom

Max. effektivmatningsstrom
Kapslingsklass

214

nominell
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DANSK

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Byggeren
voestalpine Béhler 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

erkleererunder eget ansvar, atdet felgende produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

erioverensstemmelse med fglgende 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 tilgaengelig tilinspektion hosden
fornaevnte producent.

Ethvertindgrebellerenhvereaendring, derikke er autoriseret af voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l., vil
medfere, atdenne erklaering ikke laengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bhler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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———
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~—
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~—s
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1. ADVARSEL

Indenderudferesnogen formforindgreb, skalman have laest og forstdet denne vejledning.

Dermaikke udferesaendringerpdmaskinenellervedligeholdelse, derikke erbeskrevetivejledningen. Fabrikanten
pdtagersigintetansvarforlegemsbeskadigelserellerbeskadigelse afting, opstdet pd grundafmanglendelaesning
ellerudferelse afindholdetidenne vejledning.

Opbevaraltid brugsanvisningerne pd apparatets brugssted. Overhold ikke blot brugsanvisningerne, men ogsédde
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
« besiddedenrelevante kvalifikation

* havede ngdvendige kompetencer med hensyn til plasmaskaering

» leese heledenne brugsvejledning og ngje felge anvisningerne.

Tag kontakt tilen fagmanditilfeelde af tvivl eller problemer omkring anleeggets brug, ogsd selvom problemetikke
omtales heri.

1.1 Brugsomgivelser

Ethvert anleeg md udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mdder og omrdader, der er anfaert pd
dataskiltet og/elleridenne vejledning, ogihenhold tilde nationale og internationale sikkerhedsforskrifter. Anden
brug end den, fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som uhensigtsmaessig og farlig og vil fritage
fabrikanten forenhver form for ansvar for skade.

Dette apparat mdudelukkende anvendes til professionelle formdaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fralsegger
sigethvertansvarforskaderforarsagetaf anlaeggets brugiprivate omgivelser.

Anlaegget skalanvendesiomgivelser med entemperatur pd mellem-10°C og +40°C (mellem +14°F og +104°F).
Anlaegget skaltransporteresogopbevaresiomgivelsermedentemperaturpdmellem-25°Cog +55°C(mellem-13°F og 131°F).
Anlaegget skal benyttesiomgivelserudensteyv, syre, gas eller andre setsende stoffer.

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 50 % a 40°C (104°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hgjst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget mdikke benyttesien hgjde over havet pd over 2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet til optening af rer.
Benytaldrig dette apparaturtilopladning af batterier og/eller akkumulatorer.
Benyt aldrig dette apparaturtil start af motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

Skeereprocessen er kilde til skadelig strdling, stgj, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker afskaermning
foratbeskytte omgivelserne skeeremiljg modstraler, 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 gladende
metalstykker.

Baer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestrdlerne, gnister eller glegdende metal. Den benyttede
bekleedning skal deekke hele kroppen og vaere:

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerende ogter

- teetsiddende ogudenopslag

Benyt altid godkendt ogslidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristand til at sikreisolering mod vand.
Benyt altid godkendte sikkerhedshandsker, deryder en elektrisk og termiskisolering.

Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hajere) for gjnene.

Benytaltid beskyttelsesbriller med sideafskaermning, iseer ved manuel eller mekanisk fjernelse af skeereaffaldet.

Baer aldrig kontaktlinser!
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fastlagt i lovgivningen, skal man afgraense arbejdsomrddet og s@rge for, at de personer der har adgang, er

Q Benyt harevaern, hvis skaeringen ndar op pa farlige stgjniveauer. Hvis stgjniveauet overskrider de graenser, der er
beskyttet med harevaern.

Hold altid sidepanelerne lukkede under skeerearbejdet.
Dermd aldrigudferes nogen form forsendringer pd anlaegget.

Hold hovedet pdlang afstand af PLASMA-braenderen.
Lysbuen kan forarsage alvorlige skader pd haender, ansigt og gjne.

forbraendinger.Overhold alle ovenforbeskrevne forholdsregler,ogsdunderbearbejdningerefter skaereningen,da

! Undgd bergring af emner, der lige er blevet skaeret. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller
svejseaffald kan falde af de bearbejdede emner, dererved atkele af.

,CZ A :& Kontrollér, at breenderen er kglet af,inden der udferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

\ Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kaleveeskens tilfersels- og afledningsslanger kobles fra. Den varme
vaeske, derlgberud af rarene,vilkunne fordrsage alvorlige skoldninger eller forbraendinger.

——

EEE——

Sergfor, atdererforstehjaelpsudstyrtil rddighed.
Undervurderaldrig forbraendinger og sar.

Genopret sikre forhold i omrddet, inden arbejdsomrdadet forlades, sdledes at utilsigtet skade pd personer og
genstande undgds.

1.3 Beskyttelse modreg og gas

Ra@gen, der produceres under skaereprocessen, kan under visse forhold fordrsage cancer eller fosterskade.

» Holdhovedetpdlang afstand fra skeeringens gas og rag.

» Sgrgforordentlignaturlig eller mekanisk udluftningiarbejdsomradet.

* Benytsvejsemasker medudsugning, hvis lokalets ventilation er utilstraekkelig.

» Ved skaering i snaevre omgivelser anbefales det, at der er en kollega til stede udenfor omrdadet til overvagning af den
medarbejder, derudfarer selve svejsningen.

e Anvend aldrigilt tiludluftning.

« Undersggudsugningens effektivitet ved, med jsevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af giftiggas med de
tilladte veerdierisikkerhedsforskrifterne.

* Maengden ogfarligheden af den producerede rgg kan tilbagefgres til det anvendte basismateriale, til det tilferte materiale
samt til eventuelt anvendte rengeringsmidler eller affedtningsmidler pd det emne, der skal skaeres. Falg omhyggeligt
fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

» Udferaldrig skeeringinaserheden af omrdader, hvor der foretages affedtning eller maling.
» Placergasflaskerne udendars eller pd steder med korrekt luftcirkulation.

1.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

Skeereprocessen kan veere arsag tilbrand og/eller eksplosion.

» Fjernantaendelige ellerbraendbare materialer eller genstande fra arbejdsomrddet og det omkringliggende omréde.

» Breendbare 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 nd de omkringliggende omrdder, ogsd gennem sma
dabninger. Udvis seerlig opmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

» Udferaldrig skaering oven overellerinaerheden af beholdere under tryk.

» Udferaldrig skeering pd lukkede beholdere ellerrar. Udvis seerlig opmaerksomhed under skeering af rgr eller beholdere, ogsa
selvomde erdbne, tomme ogomhyggeligtrengjorte. Rester af gas, braendstof, olie og lignende kan fordrsage eksplosioner.

« Udferaldrigskeerearbejdeien atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.

* Kontrollér efter afsluttet svejsning, atkredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan kommeibergring med elementer, derer
forbundettil jordforbindelseskredslgbet.

» Sgrgfor,atdererbrandslukningsudstyrtilrddighedinaserheden 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 vaeg eller lignende med egnede midler, sa de ikke kan veelte eller stgde
sammen.

Skru beskyttelseshaetten pa ventilen undertransport, klargering, og hver gang skeeringsarbejdet er fuldfert.

Undgd at gasflaskerne udsaettes for direkte solstrdler, pludselige temperaturudsving, for hgje eller for lave temperaturer.
Udsaet aldrig gasflaskerne for megetlave eller hgje temperaturer.

Undgd omhyggeligt at gasflaskerne kommeribergring med dbenild, elektriske buer, breendere, elektroholderteenger eller
med gledende partikler fra skaeringen.

* Hold gasflaskerne fjernt fra skaerekredslebene og generelt fra stremkredslgbene.

» Hold hovedetpdlang afstand af det punkt, hvorfra gassen stremmerud, nar der dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, ndr skaerearbejdet er fuldfert.

Udfer aldrig skaerening pd en gasflaske under tryk.

1.6 Beskyttelse mod elektrisk sted

} Etelektrisk sted kan vaere dedbringende.

Undgdbergringafstremferende dele baddeindenioguden pdsksereaegget,sdlaenge anlaeggeterunderforsyning (breendere,
taenger, jordforbindelseskablerogledninger er elektrisk forbundet til skeereanlaegget).
Sergfor,atanlaegogelektriskisoleretved hjeelp afterre pladerogsokler medtilstraekkeligisoleringmod muligjordforbindelse.
Kontrollér, atanlaegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med en jordledning.

Rorikke ved to braendere pd samme tid.

Afbryd gjeblikkeligt skeere-arbejdet, hvis det fales, som om der modtages elektrisk stad.

1.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

(( )) Passagen af strem igennem anlaeggets indvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk felt i
umiddelbar neerhed af svejsekablerne og af selve anleegget.

» Elektromagnetiske felterkanfordrsage (pdnuveerendetidspunktukendte) helbredseffektervedlsengerevarende pdvirkning.
» Deelektromagnetiske felter kan pavirke andet apparatursd som pacemakere ellerhgreapparater.

Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) ber konsultere en laege, inden de kommer i naerheden af
plasmaskaering.

<

-

.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse | Udstyriklasse B overholder kravene vedregrende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljger og private
B boliger, herunder boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsyningsnet.

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrdder, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
Klasse | lavspaendingsforsyningsnet. Der kan vaere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk kompatibilitet for
klasse A-udstyrisddanne omrdder pd grund afledningsbdrne forstyrrelser og stralingsforstyrrelser.

'.

Formereinformation, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.2 Installering, brug og vurdering af omradet

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med kravene i den harmoniserede standard EN 60974-10/A1:2015 og er
identificeret som et “KLASSE A”-apparat. Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle formdl i industrielle
omgivelser. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af anlaeggets brugiprivate omgivelser.

Brugerenskalhave ekspertiseindenforarbejdsomrddet,oghan/huneridenne henseende ansvarligforinstallering
og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der opstar elektromagnetiske
forstyrrelser, erdetbrugerens opgave atlgse problemet med hjeelp fra fabrikantens tekniske servicetjeneste.

ik

(( )) Elektromagnetiske forstyrrelser skalunder alle omstaendighederreduceresiensddangrad, at deikke laeengere har
nogenindflydelse.

Inden dette apparatinstalleres, skalbrugerenvurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer, derkan opstdi
detomkringliggende omrdde, specielt hvad angdar de tilstedeveerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hegreapparater.

e
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1.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

Hgjspaendingsudstyrkan pdgrund af primaerstrammen, som hentes fraforsyningsnettet, pavirke nettets stremkvalitet. For visse
typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veere restriktioner eller krav vedrgrende stremtilslutningen med hensyn til
stremforsyningens hgjest tilladte impedans (Zmax) eller den pakraevede minimumskapacitet (Ssc) ved tilslutningsstedet til det
offentlige elnet (point of common coupling, PCC). Hvis det er tilfeeldet, er det montarens eller brugerens ansvar at sikre, at
udstyret kan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet. Ved interferens kan der opstd behov for yderligere
forholdsregler, sd som filtrering af netforsyningen.

Desuden skalman overveje muligheden for afskeermning af forsyningskablet.
Formereinformation, se kapitlet: TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.4 Forholdsregler vedrerende ledningerne
Felgnedenstdendereglerforatreducerevirkningen af de elektromagnetiske felter:

* Rul,om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og fastspaend dem.

» Undgdatvikle svejsekablet rundtom kroppen.

» Undgdatstdimellemjordforbindelseskablet og effektkablet (hold begge kabler pd samme side).

» Kablerne skalholdes sd korte som muligt, og de skal placeres sdteetsammen som muligt og feres naer eller pd gulvplanet.
» Placeranlaeggetienvisafstand af svejseomrddet.

e Kablerne skal holdes adskilt fra alle gvrige kabler.

1.7.5 Potentialudligning

Overhold den nationale lovgivning vedrerende potentialudligning.
1.7.6 Jordforbindelse af arbejdsemnet

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektriske sikkerhed eller p.g.a. dets starrelse og placering, kan en
stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne. Veer opmaerksom pd, at jordforbindelsen af arbejdsemnet
ikke md age risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige andre elektriske apparater. Overhold den nationale
lovgivning vedrgrende jordforbindelse.

1.7.7 Afskeermning

Afskeermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omrade kan lgse interferensproblemer.
Muligheden for afskaermning af hele skaere-anlaegget kan overvejesispecielle arbejdssituationer.

1.8 IP-beskyttelsesgrad
IP23S

¢ Indkapslingenerbeskyttetmodindfering affingre ogfaste fremmedlegemermedendiametersterreend/ligmed
12,5 mm og bergring af farlige dele.

 Indkapslingen erbeskyttetmodregnien vinkel pd op til 60° fralodret position.

« Indkapslingen erbeskyttet mod skaderfordrsagetaf vandindtreengning, ndrapparaturets bevaegelige deleikke
eribeveegelse.

1.9 Bortskaffelse

Apparatet mdikke bortskaffes med normalt affald.

| overensstemmelse med det europaeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr og dets
implementeringioverensstemmelse med nationallovgivning skalelektrisk udstyr, der erudtjent,indsamles separat
og sendes til nyttiggerelse og bortskaffelse. Ejeren afudstyret skal identificere de autoriserede indsamlingscentre
ved at forhgre sig hos kommunen. Anvendelsen af det europeaeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers
sundhed.

» Sehjemmesiden foryderligere oplysninger.
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2. INSTALLERING

Installeringen ma kun udferes af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.

&

g

s

@ Ved installering skal man sgrge for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.
—

Dererforbudtatforbinde streamkilderne (iserie eller parallelt).

€

2.1 Lefte-, transport- og afleesningsanvisninger

* Anleeggeterikke udstyret medspecielle Igfteelementer.
» Benytengaffellift og udvisstor forsigtighed under flytninger, foratundgd at generatoren vaelter.

Undervurderaldrig anlaeggets veegt, (lees de tekniske specifikationer).
Lad aldriglaesset glide hen over - eller haenge stille over - mennesker eller ting.
Lad aldrig anleegget eller de enkelte enheder falde eller stette mod jordoverfladen med stor kraft.

N

.2 Placering af anleegget

4.% Overhold nedenstdende forholdsregler:

Derskal vaere nem adgangtil betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.

Placéraldrig udstyretisnaevre omrdder.

Anbring aldrig anleegget pd en overflade med en haeldning pd over 10°iforhold til det vandrette plan.
Slutanleeggettiliettert,rentomrdde med god udluftning.

Beskytanleegget mod direkte regn ogsolstrdler.

N
o
=
73
c
~+
=
=
Q

Anlaegget erudstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.
Anlaegget kan forsynes med:

e 400V trefase

e 230V trefase

£
O

Apparatets funktion er garanteret ved spaendinger, der afviger op til +15% fra den nominelle vaerdi.

For at undgd personskader eller beskadigelse af anlaegget skal man kontrollere den valgte netspaending og
sikringerne, INDEN maskinen tilsluttes nettet. Desuden skal man sikre, at kablet tilsluttes en stikkontakt, der er
udstyret medjordkontakt.

Determuligtatforsyne anlaeggetviaetgenerator-aggregat, hvis dette blot sikreren stabil forsyningsspaending pé&
+15 % af veerdien af den maerkespaending, som fabrikanten har oplyst, under alle mulige driftsforhold og ved den
maksimale maerkeeffekt, som stremkilden kan levere. Det anbefales, som en norm, at benytte generator-
aggregater med en effekt svarende til det dobbelte af stremkildens effekt, hvis den er enfaset, og svarende til 1,5
gangsdstor, hvisden ertrefaset. Detanbefales at benytte elektronisk styrede generator-aggregater.

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlaegget veere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er udstyret med en
(gul-gren)ledertiljordforbindelse, derskal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt. Denne gul/grenneledning mé
ALDRIG benyttes sammen med andre ledninger til spaendingsudtag. Kontrollér, at der findes en "jordforbindelse”
pd det anvendte anlaeg, samt at stikkontakten er i korrekt stand. Montér udelukkende typegodkendte stik i
overensstemmelse med sikkerhedsreglerne.

De elektriske forbindelser skal vaere udfert af teknikere, der opfylder de specifikke faglige og tekniske krav, samt
vaereioverensstemmelse med den nationalelovgivningidetland, hvorinstalleringen finder sted.

B IE (S
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2.4 |driftsaettelse
2.4 Tilslutning til PLASMA-skaering

.

N

y

» Tilslutbreenderen pd adapteren. Vaer specielt pdpasselig med at stramme fastgeringsringen fuldstaendigt.

@ Braender

@ Braendertilslutning

@ Stik til jordforbindelsestang
(4) Positivteffektudtag (+)

» Placérstelklemmen pdaskaereemnet, ogserg for atderer god elektrisk kontakt.
» Seetstikketiogdrejmeduret,indtilelementerne er skruet fuldsteendigt fast.
» Kontrollératalle komponenterertil stede pdbraenderenheden, samtatde erkorrekt fastgjort

.

» (Seiinstruktionsmanualen"SP70").

@ Samlestykke
@ Trykreduktoren

@ Rer

» Tilslutjordklemmentilden positive pol (+) pa stramforsyningen.

» Fastskrulynkoblingen p&trykreduktoren.
» Tilslutforsyningsslange tillynkoblingen.

J

-

.

» Indsaet stikketi400V stikdasen.

» Derskalsikresettryk pd mindst5 barmed en minimumskapacitet svarende til 185 literi minuttet.
(1) Indstillingsknap
@ Reduktionsenhed
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.

@ Trykmaler

y

» Teend stremkilden, og kontrollér atsignalerings-lysdioden fungerer korrekt.
» Vedtryk pd enten braendertasten ellergasknappen flyder gassen gennem kredslabet.

» Skruop pdareduktorensreguleringsknap.
» Drejdenindtiltrykmalerenviser 5 bar.

.

y

@ Beskyttelsesstang

@ Svejseknap

» Tagskaerebraenderen ogtraekibeskyttelseshdndtaget.
» Hold breenderenienvinkel pd 90°iforhold til materialet.

» Tryk pdbraenderknappenogtaendlysbuen.

» Anbring braenderen ved materialet ogbegynd atskaere medrolige fremadgdende bevaegelser.

3. PRASENTATION AF ANLAGGET

3.1 Bagpanel

®

9
0
I
000
00

O O .&m

FP320

@ ®

283

@ Forsyningskabel

Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og koble
dettilledningsnettet.

@ Teendingskontakt

Knap tilatteende for stremmen tilanlaegget
Denkanstillesito positioner: "O" slukket; "I" taendt.

@ Luftsudluftning
(#) signalkabel (CAN-BUS)input
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3.2 Bagpanel
( (1) luftfilterenhed

@ Samlestykke til tilslutning af luft pa filterenheden

o @ Drejeknap til tryk

3.3 Stikkontaktpanel

@ Jordingsudtag

Giver mulighed for at forbinde jordforbindelsen.

@ Braendertilslutning

Giver mulighed for at tilslutte plasmabrsenderen.
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3.4 Frontbetjeningspanel

( )

OO

=

\. v

@ LED for stremforsyning

Angiver, atanleegget er tilsluttet forsyningsnettet og teendt.

@ @ LED for generel alarm

Angiver, atbeskyttelsesanordninger, som f.eks. temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres.

@ QD LED for aktiv effekt

Angiver, atdererspaending pd anleeggets udgangsforbindelser.

@ 7-segmentdisplay
Detgerdetmuligtatsedengenerelleinformation om anlaeggetistartfasen, indstillingerne og aflaesningerne
af skaerestrem og -speending samt kodningen af alarmerne.

@ LCD-display DA

Detgerdetmuligtatsedengenerelleinformation om anlaeggetistartfasen, indstillingerne og aflaesningerne
af skeerestrem og -spaending samt kodningen afalarmerne.
Alle aktiviteter kan vises samtidig.

@ Reguleringshandtag

Gerdet muligtatregulere skaerestrammen kontinuerligt.
Giver mulighed forindtastning af valg ogindstilling af svejseparametrene.

@ Funktionsknapper

Geordet muligt at veelge systemets forskellige funktioner (skaereproces, skeeremade).

Gerdetmuligt atveelge et forud indstillet program (synergi) ved at veelge nogle enkelte oplysninger (XA, XP):
-materialetype

- materialetykkelse

285



DA

UDSTYR BRUG

Grafik-funktion
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Veerdi Brugerinterface

XE Tilstanden Easy

XA Tilstanden Advanced
XP Tilstanden Professional

@ Tasten job

Giver mulighed foratlagre og styre 64 job, som kan operateren selv kan skraeddersy.

4. UDSTYRBRUG

4.1 Startskaerm

Naranlaegget teendes, udferer det enraekke kontroller, der hartilformdl 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.

4.2 Hovedskaermen

Givermulighed forat styre systemet og skeereprocessen, da denviser de vaesentligste indstillinger.

4.3 Tilstand XE

s N

i (1) Grafisktilstand XE
%5.1
har @ Malinger (Manometer til trykaflaesning)
o .
@—> % : ; 4—@ @ Skeereparametre
1.6 @ Braenderenskomponenter
@ Skeereproces

@_’ Hﬂ -:?A #EBLD%<_@ (8) Knaptillufttest

- N Grafisk tilstand XE

@ Arbejdsemnets tykkelse

Giver mulighed for at systemetindstilles viaregulering af det
4—@ emne, derp.t. skaeres.

s : \ Malinger (Manometer til trykaflaesning)
:%FJ iai Viserden mdlte veerdifor trykluften til skeereprocessen.
5.4
5.8
1.6
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\ Skaereparametre

@ Parameterikon
@ Parameterveerdi
@ Mdaleenhed for parameter

\ Braenderens komponenter

@ Angiverdenkomponentibraenderen, som skalbenyttestilde
valgte arbejdsbetingelser.

i ?E ‘t_i‘j Brug altid originale reservedele+

Skeereproces

Veelger skaereprocessen.
Veelger skeeremetoden.

D 2 taktr (skaering pd massivtemne) D 2 taktr (skaering pd perforeretemne)

D 4 taktr(skeering pd massivtemne) D 2 taktr (fugehevling)

Knap til lufttest

Giver mulighed for atrense trykluftkredslgbet forurenheder og foretage hensigtsmaessige indledende justeringer
aftryk og trykluftstremninger, uden tilkoblet strem.

4.4 Tilstand XA

-

(1) Grafisktilstand XA

", 5.8
% MAX R 20 mm d%ghha" @ Malinger (Manometer til trykaflaesning)
M 28 mm 5.4
®_> /7? S B o <_@ @ Skeereparametre
[ P 15mm 4.6 @ Braenderens komponenter

: - Hﬂ =1 D A #%LD @ @ Skaerep?roces

@ Synergi materialetype

i& TS‘@@@ T @ Knap til lufttest

be

N Grafisk tilstand XA

@ Arbejdsemnets tykkelse
@ Anbefalet skaerekapacitet ®
@ Maks. skaerekapacitet (M)
@ Delingskapacitet (S)

@ Perforeringskapacitet (P)

20 mm

28 mm
32 mm

15 mm

MAX

Lhdd
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\ Arbejdsemnets tykkelse

Giver mulighed for at systemetindstilles viaregulering af det
emne, derp.t. skaeres.

\ Madlinger (Manometer til trykafleesning)

Viserden malte veerdifor trykluften til skeereprocessen.

\ Skeereparametre

@ Parameterikon

@ Parameterveerdi

@ Mdaleenhed for parameter

Breenderens komponenter

Angiverdenkomponentibraenderen, som skalbenyttes tilde
valgte arbejdsbetingelser.

~—

‘ Brugaltid originale reservedele +

Skaereproces

Veelger skeereprocessen.
Veelger skeeremetoden.

D 2 taktr (skeering pd massivtemne)

D 4 taktr (skaering pd massivtemne)

Synergi materialetype

Giver mulighed for at veelge materialetype

D Kulstal
D Aluminium

Knap til lufttest

D 2 taktr(skeering pa perforeretemne)

D 2 taktr (fugehevling)

D Rustfrit stal

Giver mulighed for atrense trykluftkredslgbet for urenheder og foretage hensigtsmaessige indledende justeringer
aftryk og trykluftstremninger, uden tilkoblet stram.
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4.5 Tilstand XP

s T A A (AOA])

Al

Lm A 3 4R SA RA VA A

Yip= | Steel| % o

5o b

Skaereproces

-
.

Vaelger skeereprocessen.
Vaelger skeeremetoden.

C] 2 taktr (skeering pd massivtemne)

D 4 taktr (skaering pd massivtemne)

Synergi materialetype

Giver mulighed for at veelge materialetype

C] Kulstal
D Aluminium

~

10
mm

Knap til lufttest

Giver mulighed foratrense trykluftkredslgbet for urenheder og foretage hensigtsmaessige indledende justeringer
aftryk og trykluftstremninger, uden tilkoblet strem.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

&)

@ Skaereproces
@ Synergi materialetype
@ Synergiarbejdsemnets tykkelse

@ Knap til lufttest

@ Malinger (Manometer til trykaflaesning)
@ Breenderens komponenter

(7) Grafisktilstand XP

C] 2 taktr (skeering p& perforeretemne)

D 2 taktr (fugehavling)

D Rustfrit stal

Synergiarbejdsemnets tykkelse

Giver mulighed for at veelge arbejdsemnets tykkelse

Malinger (Manometer til trykaflaesning)

Viserden malte veerdifor trykluften til skeereprocessen.

Breenderens komponenter

Angiverdenkomponentibraenderen, som skal benyttestilde
valgte arbejdsbetingelser.

e

‘ Brugaltid originalereservedele +
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11

P S EA O0am] A

13 -
~—O®

.78
.55

.24

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Grafisk tilstand XP

@ Maks. skaerehastighed (M)
@ Anbefalet skeerehastighed ®
@ Skeerestrem

@ Maks. skeerehastighed (M)
@ Skaerekapacitet

1.3

.98

.55

.2@4

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

Skeerekapacitet

Grgn: Anbefalet skaerekapacitet
Gul: Maks. skeerekapacitet
Rad: Delingskapacitet

4.6 Programskaerm

Giver mulighed foratlagre og styre 64 job, som kan operateren selv kan skraeddersy.

Programmer (JOB)

-

G—r Da Ov |

G— I W «© 125

6= | Sleel | ==
S

@

@ Funktioner

@ Valgt programnummer
@ Det valgte programs vigtigste parametre

@ Beskrivelse af det valgte program
@ Overskrifter

Se sektionen"Hovedmenu"
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Programlagring

» Gdind pdaskeermbilledet“gem program”vedattrykke pa kndppen.\@\i mindstet
sekund.

» Veelgdet gnskede program (elleren tom hukommelse) ved at dreje encoderen.
=== Tomhukommelse

@< Gemtprogram

» Godkend ved attrykke paknappen &,
» Gemalle eksisterendeindstillingeridetvalgte programved attrykke pdknappen.
B

Tilfej en beskrivelse af programmet.

» Veelgdetgnskede bogstavved atdreje encoderen.

» Bogstavetlagresvedettryk pdencoderen.

» Sletdetsidste bogstavved attrykke p& knappen. <=l.
» Godkend ved attrykke paknappen &),

Save

» Godkend ved attrykke pdknappen ).

@ Lagringen af et nyt program i en allerede optaget hukommelse medfarer sletning af hukommelsen via en obligatorisk
procedure.

» Godkend ved at trykke pé& knappen & .
» Fjerndetvalgte program ved at trykke pa knappen 23 |
» Genoptaglagringsproceduren.

DA
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Hent program

» Kalddet 1disponible program fremigen ved attrykke p& knqppen\@\.
» Veelgdet gnskede program ved atdreje encoderen.
» Veelg det enskede programved attrykke p& knappen. »$|.

S Det er kun hukommelserne, derliggeriet program, der kaldes frem, mens de
tomme springes automatisk over.

Slet program
» Veelgdet gnskede program ved atdreje encoderen.
» Fjerndetvalgte programved attrykke paknappen| 23 .
» Godkend ved attrykke paknappen &

» Godkend ved attrykke paknappen %]
» Fjerndetvalgte programved at trykke paknappen| 23 .

5. SETUP

5.1 Set-up ogindstilling af parametrene

Giver mulighed for at indstille og justere en raekke supplerende parametre for en bedre og mere praecis administration af
skaereanlaegget.
Detilstedeveerende parametreisetup erarrangeretihenhold tilden valgte skaereproces og har en numerisk kodifikation.
Adgang til setup

» Skerved attrykke 5sekunderpdencoder-tasten.

» Indgangen bekraeftes af angivelsen 0 pa displayet.

Markering og indstilling af det enskede parameter

» Opndsvedatdreje pdindkodningstasten, indtil det anskede parameters kodenummer vises.

» Paddettetidspunktgiverettryk pdindkodningstasten mulighed foratfavistogregulereindstillingsvaerdienfordetmarkerede
parameter.

Udgang frasetup

» Trykigen pdindkodningstasten for at forlade “reguleringssektionen”.

» Man forladersetup ved atgatil parameteret “0” (lagr og luk) og trykke padindkodningstasten.
» Godkend ved at trykke paknappen &) |

» Modifikationen gemmes og man forlader set up ved at trykke pé& tasten: §& .
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5.1.1 Liste over opsaetningsparametre (PLASMA)

0
R

398

500

g | |

751

_

752

a

Lagrogluk

Giver mulighed for atlagre modifikationerne og forlade setup.

Reset
Giver mulighed for atindstille alle parametrene pd defaultveerdierneigen.

Skaerestrem

Giver mulighed foratregulere skaerestremmen.
Minimum Maksimum Default
20A 70A 70A

Arbejdsemnets tykkelse
Gerdet muligt atindstille tykkelsen pd detemne, der skal skeeres.
Giver mulighed for at systemetindstilles viaregulering af detemne, der p.t. skaeres.

Braenderens komponenter
Angiverdenkomponentibraenderen, som skal benyttes til de valgte arbejdsbetingelser.

Forskydningshastighed

Gerdet muligt at se skaerehastigheden.

Indstilling af maskine

Gordet muligt at veelge den gnskede grafiske interface.
Gerdet muligtatfd adgangtil hgjere set up-niveauer.
Seunder"Skreeddersyetinterface {ESNT}"

Veerdi Brugerinterface Veerdi Markeret niveau
XE Tilstanden Easy USER Bruger

XA Tilstanden Advanced SERV Service

XP Tilstanden Professional vaBW vaBW

Lock/unlock
Gerdet muligt atldse kontrolpaneletsindstillinger og atinstallere en beskyttelseskode.
Seunder"Lock/unlock (Setup 551)".

Summetone

Giver mulighed for atjustere summetonen.
Minimum Maksimum Default
0/off 10 10
Begrasnsning Imax

Indstiller den maksimale skaerestram.
Minimum Maksimum Default
20A 70A 70A

Stremaflaesning
Gerdet muligt at se den faktiske vaerdifor skaerestrammen.

Spaendingsafleesning
Gordet muligt at afleese den faktiske veerdi for skaerespaending.
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759 Afleesning af tryk

Viserdenreelle veerdifor skaeretrykket.

767 Stremaflaesning (pilotbue)
Viser pilotbuens stram.

801 Stopgreenser
Gordet muligt atindstille advarselsveerdier og stopveerdier.
Gerdetmuligt atstyre skaereprocessen ved at seette advarselsgraenser og stopgraenser for de vigtigste malbare
\ ) parametre
Giver mulighed for ngje styring af de forskellige skeerefaser

5.2 Specifikke procedurer for brug af parametrene

5.2.1 Skreeddersy 7-segment displayet
Giver mulighed for konstant atvisualisere en parametervaerdi pd displayet med 7 segmenter.

» Gdindiopseetning ved atholde encoderknappen nedeimindst5 sekunder.

» Veelgdet gnskede parameterved adreje encoderen.

» Gemdetvalgte parameteri7-segmentdisplayetved attrykke p& knoppen\\.
» Gem og gé& ud af skeermbilledet ved at trykke p& knappen 5.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)
Gerdet muligt atldse kontrolpaneletsindstillinger og atinstallere en beskyttelseskode.
Parametermarkering

» Gdindiopseetning ved atholde encoderknappen nedeimindst5 sekunder.
» Veelgden gnskede parameter(551).
» Aktiverregulering af detvalgte parameterved attrykke pd encoderknappen.

Indstilling af adgangskode

» Definerennumerisk kode (password) ved atdreje pdencoderen.
» Bekreefthandlingenved attrykke pd encoder-tasten.

» Godkend ved at trykke pé& knappen 5.

» Modifikationen gemmesved at trykke pa knappen: .
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Panelfunktioner

'- Nar en opgave udferes pd et Iast kontrolpanel, kommer der et specielt
‘_?‘ skeermbillede frem.

» Gd ind i panelfunktionerne midlertidigt (5 minutter) ved at dreje endoceren og
indtaste gyldigt password.

» Bekreefthandlingenved attrykke pd encoder-tasten.

» Las kontrolpanelet endeligt op ved at gd ind i opsaetning (falg instrukserne
ovenfor) og saet parameter 551 tilbage pd “of f”.
» Bekreefthandlingenved attrykke pd encoder-tasten.

Save

» Modifikationen gemmesved attrykke pdknappen: g .
5.2.3 Stopgreenser (Setup 801)

Gordetmuligtatindstille advarselsveerdier og stopveerdier.

Ggrdet muligt at styre skaereprocessen ved at seette advarselsgraenser og stopgraenser for de vigtigste malbare parametre
Giver mulighed for ngje styring af de forskellige skeerefaser

Seunder"Stopgreenser (Setup 801)".

Advarselsgraenser D D Stopgreenser D D
I: Skaerestrgm DSkaerespaending

Aflaesning af tryk

Parametermarkering

» Gdindiopseetningved atholde encoderknappen nedeimindst5 sekunder.
» Veelgdengnskede parameter(801).
» Gaindi“Stopgraenser” skaermbilledet ved at trykke pd encoderknappen.

Markering af parameteren

» Veelg det anskede parameterved at trykke pd knappen|  |.
» Veelg metodetil atindstille stopgraenserved at trykke p&d knappen &%

Indstilling af maskine

DA
D Absolutveerdi C] Procentveerdi
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? ? Indstilling af beskyttelsesgraenser
@ Advarselsgraenselinje
@ Alarmgraenselinje
@ Minimum-niveau sgjle

O—>
@—> @ Maksimum-niveausgjle

» Veelg den gnskede boks ved at trykke pd encoderknappen (den valgte boks vises
med modsat kontrast).
» Tilpasniveauet fordenvalgte graense ved atdreje encoderen.

Save

» Modifikationen gemmesved attrykke padknappen: .

(3 Hvis en af advarselsgreenserne overskrives, vil et signal kunne ses pd
kontrolpanelet.

(] Hvis en af alarmgraenserne overskrides, vil et signal kunne ses pd
kontrolpanelet, og skaereningen blokeresomgdende.

N Det er muligt atindstille start og slut skaerefiltre, for at forhindre at fejlsignal

gdr i gang, ndr buen hhv. teendes og slukkes (se under “Opsaetning” -
Parameter 802-803-804).

6. VEDLIGEHOLDELSE

/ Anleeggetskalundergdenrutinemaessig vedligeholdelseihenholdtil fabrikantens anvisninger. Alle adgangsldager,

dbningerogdaekslerskal veere lukket og korrekt fastgjort, ndrapparateterifunktion. Dermd aldrigudferes nogen
formforaendringerpdanleegget. Undgdophobningaf metalstavinserhedenafellerdirekte pdudluftningsvingerne.

( ° \ Al vedligeholdelse skal udelukkende udferes af kvalificeret personale. Reparation eller udskiftning af
m anleegselementer udfert af uautoriseret personale medferer gjeblikkeligt bortfald af produktgarantien. Eventuel
reparation eller udskiftning af anleegselementer ma udelukkende udfaeres af teknisk kvalificeret personale.

A Afbryd stremforsyningentilanlaeggetinden enhverform forindgreb!
———

6.1 Regelmaessig kontrol af stremkilden
6.1.1 O6opyaoBaHue

Renger stremkilden indvendigt ved hjaelp af trykluft med lavt tryk og blede bgrster. Kontrollér de elektriske
tilslutninger og alle forbindelseskabler.

6.1.2 Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenteribraenderne, i
elektrodeholdertangen og/eller jordledningskablerne skal nedenstdende fremgangsmade

overholdes:
-\

F Kontrollértemperaturen pd komponenterne og serg for, at de ikke er overopvarmet.
——

2/
ﬂy Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

o )

/ Anvend egnede nggler og veerktgj.

N———/
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6.2 Vastuu

[ g}

e )

Ved manglende udferelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle
tilfeelde vaere fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar, hvis operatgren ikke
overholder disse forskrifter. Ret henvendelse til det naermeste servicecenter ved enhver tvivl og/eller ethvert
problem.

/. ALARMKODER

A

—

ALARM

Indgriben fra en alarm eller overskridelsen af en kritisk beskyttelsesgraense medfgrer et visuelt signal pd
kontrolpanelet og den gjeblikkelige blokering af skeeringen.

PAS PA

Overskridning af en beskyttelsesgraense medfarer et visuelt signal pd kontrolpanelet, men tillader at fortseette
skeeringen.

Alle alarmerogalle beskyttelsesgraenser for systemet erangivet nedenfor.

-

A Overtemperatur E A Overtemperatur t
EO1 E02
7 A 7
~\ 'd )
A Overstrem pd effektmodul (Inverter) & Kommunikationsfejl
E10 E13
)\ 'd )
A Kommunl.kctlonsfejl (RI) (Automation og “ Forkert konfiguration af anleeg
E16 robotstyring) E19
™\ 'd )\
A Hukommelse defekt A Tab afdata
E20 E21
v L 7
A Anomalipd anleeggets forsyning A Utilstraekkeligt lufttryk
E40 E45
v L 7
A Breenderhaettebeskyttelse A dequr){der(Automotlon °g
E47 E49 | robotstyring)
7 L 7
)\ 'd )
A Stremniveau overskredet (Nedre A Stremniveau overskredet (Dvre graense)
E54 | grense) E55
)\ 'd )
A Overskredet spaendingsniveau (Nedre A Overskredet speendingsniveau (Dvre
E56 | 9reense) E57 | greense)
v L 7
™\ 'd )\
A Overskredet gasflowniveau (Nedre A Overskredet gasflowniveau (Qvre
E58 greense) E59 graense)
v L 7
A Overskredet hastighedsgraense (Nedre A Overskredet hastighedsgraense (Qvre
E60 greense) E61 graense)
7 L 7
~\ 'd )
& Stremniveau overskredet (Nedre & Stremniveau overskredet (Dvre graense)
E62 | greense) E63
7 L 7
~\ 'd )
& Overskredet spaendingsniveau (Nedre & Overskredet spaendingsniveau (Jvre
E64 | greense) E65 | greense)
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& Overskredet gasflowniveau (Nedre & Overskredet gasflowniveau (@vre
E66 | greense) E67 | greense)
& Overskredet hastighedsgraense (Nedre & Overskredet hastighedsgraense (Qvre
E68 | greense) E69 | 9reense)
A Aktivvedligeholdelse (Automation og
E78 robotstyring)

Manglende teending af anleegget (gren kontrollampe slukket)

Arsag

»

»

»

»

»

Manglende ledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

Defektforsyningsstik eller -ledning.

Braendtlinjesikring.

Defektteendingskontakt.

Defekt elektronik.

L@sning

Udferen kontrol og foretag enreparation af det elektriske anlaeg.

Benytkun specialiseret personale.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Udskift den defekte komponent.
Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Manglende udgangseffekt (anlaegget skaererikke)

Arsag

»

¥

Overophedet anleeg (termisk alarm - gul
kontrollampe taendt).

Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

Ledningsnetsspaending overinterval (gul
kontrollampe teendt).

Defekt kontaktor.

Defekt elektronik.

Ukorrekt effektlevering

Arsag

Fejlagtig markering af skeereprocesseneller
defekt omskifter.

Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller
funktioner.

Defekt potentiometer/encodertilregulering af
skeerespaending.
Ledningsnetsspaending overinterval.

Mangel afenfase.

Defekt elektronik.

Lesning

4

v

v

v

¥

Afventatanleeggetkeler af uden at slukke det.

Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.
Jaevnferafsnittet “Installation”.

Bringledningsnetsspaendingentilbageistremkildens
forsyningsinterval.

Udferen korrekt tilslutning af anlaegget.
Jaevnferafsnittet "Tilslutning”.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt nsermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anleeggetreparere.

Lesning

»

¥

¥

v

x

¥

x

v

Udferen korrekt markering af skeereprocessen.

Nulstil systemet ogindstil skeereparametreneigen.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Udferen korrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

Udferen korrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnfoer afsnittet "Tilslutning”.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaseggetreparere.
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Manglende taending af pilotbuen
Arsag

» Fejlbeheaeftet braenderknap.

» Nedslidte dyserog/eller elektroder.
» Forhgjtlufttryk.

» Defektelektronik.

Manglende overfarseli skeerebuen
Arsqg

» Ukorrekttilslutning af jordforbindelsen.

» Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller
funktioner.

Slukning af skeerebuen
Arsag

» Ledningsnetsspaending overinterval.

» Utilstraekkelig luftgennemstremningshastighed.

» Defekttrykmadler.
» Forhgijt lufttryk.

» Ukorrekt skaereafviklingstilstand.

» Nedslidte dyserog/ellerelektroder.

Ustabil bue
/&rsug

» Ukorrekte skaereparametre.

Overdreven sprgjt-udslyngning
Arsag
» Ukorrekte skaereparametre.
» Ukorrektbuedynamik.

» Ukorrekt skaereafviklingstilstand.

Utilstraekkelig gennemtraengning
Arsag
» Ukorrekt skeereafviklingstilstand.
» Ukorrekte skaereparametre.

» Emnerne, derskal skaeres, er for store.

» Utilstreekkeligt lufttryk.

Sammensmeltning
Arsag

» Ukorrekte skeereparametre.

» Emnerne, derskalskaeres, er for store.

Lesning

» Udskiftden defekte komponent.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

» Udskiftden defekte komponent.

» Justergasstremmen.
» Jeevnfer afsnittet “Installation”.

» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Lesning

v

» Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.
» Jeevnferafsnittet “Installation”.

» Nulstil systemet ogindstil skeereparametreneigen.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

Lesning

» Udferenkorrekttilslutning af anleegget.

» Jeevnferafsnittet "Tilslutning”.

¥

» Justergasstremmen.

» Udskiftden defekte komponent.

»

¥

Justergasstremmen.

» Jeevnfer afsnittet “Installation”.

¥

»

¥

Reducer fremferingshastighedeniskaering.

»

¥

Udskift den defekte komponent.

Lesning

» Udferen omhyggeligkontrol af skeereanleegget.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleseggetreparere.

Lesning
» Reducerskaerestremmen.
» Foregkredslabetsinduktive veerdi.

» Reducerbraenderens haeldning.

Lesning
» Reducerfremfaringshastighedeniskaering.
» Foregsvejse-/skeerestremmen.

» Foregsvejse-/skaerestremmen.

» Justergasstremmen.
» Jeevnfer afsnittet “Installation”.

Lesning

» Foregsvejse-/skeerestremmen.
» Foregskaerespaending.

» Fora@gsvejse-/skeerestremmen.
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Oxideringer
Arsag
» Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Porgsitet
Arsag

» Tilstedevaerelse af fedt, maling, rustellersnavs pa
de emner, der skal svejses.

» Fugtighedsforekomstiskaeregassen.

» Forhurtigsterkning af svejsebad.

Knagelyd ved opvarmning
,&rsag

» Ukorrekte skeereparametre.

» Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavs pa
de emner, der skal svejses.

» Ukorrekt skaereafviklingstilstand.

Knagelyd ved kolde emner
,&rsag

» Partikuleer geometriiden sammenfgjning, der skal
skaeres.

Overdreven skumformation
,&rsag
» Utilstraekkeligt lufttryk.

» Ukorrekt skeereafviklingstilstand.

» Nedslidte dyserog/ellerelektroder.

Overophedning af dysen
/n\rsag
» Utilstraekkeligt lufttryk.

» Nedslidte dyserog/ellerelektroder.

bohlerwelding
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Lasning

» Justergasstremmen.
» Kontroller,atbraenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Lesning

» Udferenomhyggeligrengering af emnet, inden skaeringen udferes.

» Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
» Sergforatholde gasforsyningsanlaeggetiperfektstand.

» Reducerfremfaringshastighedeniskaering.
» Udferenforvarmning af deemner, der skal skaeres.
» Foregsvejse-/skeerestremmen.

Lasning

» Reducer skaerestremmen.
» Benytenelektrode meden mindre diameter.

» Udferenomhyggeligrengering af emnet, inden skeeringen udferes.

» Udferdekorrekte driftssekvensertilden sammenfgjning, der skal
skeeres.

Lesning

» Udferenforvarmning af de emner, der skal skaeres.
» Udfereneftervarmning.

» Udferdekorrekte driftssekvenser tilden sammenfgjning, der skal
skaeres.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Jaevnferafsnittet “Installation”.

» Foregfremfaringshastighedeniskaering.

» Udskift den defekte komponent.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Jaevnferafsnittet “Installation”.

» Udskift den defekte komponent.
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9. BETJENINGSVEJLEDNING

9.1 Plasma-skaering

Engasantagerplasmatilstanden, ndrdenndrenmeget hgjtemperaturogioniseresmere eller mindre fuldstaendigt, sGledes at
denbliverelektriskledende.

Selvom plasmafindesienhverelektrisklysbue, henviser man med ordet plasma-lysbue (PLASMA ARC) specifikt til breendere til
svejsning eller skaering, deranvender en elektrisk lysbue, der tvinges til at passere gennem enindsnaevringien speciel dyse for
atopvarme den gas, derkommerud frasamme, indtilden bringesien plasma-tilstand.

Plasma-skasereproces

Skeerehandlingen udferes, nar plasma-lysbuen - der er blevet meget varm og meget koncentreret af breenderens geometri -
overfares pddetledende skeereemne, sdledesatenelektriskbane lukkes med stramkilden. Materialet smeltes farst aflysbuens
hoje temperaturog fjernes derefteraf det hgje trykidenioniserede gasiudgang fradysen.

Lysbuen kan befinde sig i to tilstande: den overfarte lysbue, nar den elektriske strem passerer gennem skeereemnet, og start-
lysbuen ellerdenikke-overfarte lysbue, ndrdenne eropretholdt mellem elektroden og dysen.

Trykmaler

| = °
e

+ \ \\
Ve

Generator

Manuelt anlaegtil plasmaskaering

Emne

&

N J

Skaere-karakteristika

Ved plasmaskaering er tykkelsen pd& det materiale, der skal skaeres, skaerehastigheden, og den stram stremkilden forsyner,
starrelserderertaetforbundet med hinanden; disse afhaenger 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 drsagvises falgende tabeller ogdiagrammer hvor man kan bemaerke, at skaeretykkelsen eromvendt proportional til
skeerehastigheden, og hvordan disse to starrelser kan gges ved gget stram.
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Maksimal skeerehastigheden Hastighed for skaering af hgj kvalitet
(mm/min) (mm/min)
(f) Ty('r(::)se Kulstal Rustfrit stal Aluminium Kulstal Rustfrit stal Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maksimal skaerehastigheden Hastighed for skeering af hgj kvalitet
(mm/min) (mm/min)
(IZ) Ty(lr(rl\(::)se Kulstal Rustfrit stal Aluminium Kulstal Rustfrit stal Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Skeerehastigheden med 30A

13000

12000 Q
11000 Aluminium

10000

9000

Kulstal

8000

7000 Q :'

6000

(mm/min)

5000 Rustfrit stal

4000
3000

2000

1000 N
~ T
- -—--._—._.—. T
0
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Skeerehastigheden med 50A

7
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15000 —QT Aluminium
14000 \
TN
13000 ‘ \ \( Kulstéﬂ )
12000 “ \
11000 “‘ " Rustfrit stal )
10000 ‘
9000 Y
€ 8000 ‘-
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~
£ 7000
E 1
6000 ‘
5000 \
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1000 \%F #
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T
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\. 7

Skeerehastigheden med 70A
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|
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Piercing timing
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12 Tykkelse Piercingtiming
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Klippebredde
12 Tykkelse .
Klippebredde - Kerf (mm
(A) (mm) 52 (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. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Elektriske egenskaber

SABER 70 CHP U.M.
Forsyningsspaending U1(50/60 Hz) 3x230(x15%) 3x400 (£x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ)
Forsinketlinjesikring 20 16 A
Kommunikationstype DIGITAL DIGITAL

Maks. effekt optaget (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Maks. effekt optaget (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
Maks. effekt optaget (kVA) (Driftsbetingelser) 7.7 9.9 kVA
Maks. effekt optaget (kW) (Driftsbetingelser) 8.7 11.0 kW
Absorberet effektiinaktiv tilstand 30 30 W
Effektfaktor (PF) 0.96 0.95

Ydeevne (u) 89 89 %
Cos o 0.99 0.99

Maks. strem optaget [Tmaks. (EN/IEC) 20 15 A
Maks. strem optaget|Tmaks. (Driftsbetingelser) 22.4 16.7 A
Effektiv strem [1eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Effektiv stram |1eff (Driftsbetingelser) 17.3 11.8 A
Indstillingsomrade 20-55 20-70 A
Trin 1 1 A
Reguleringstrin 1 1 A
Spaending uden belastning Uo 252 252 Vdc

*Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-11.
*Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-12.

Brugsfaktor

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

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
Brugsfaktor(25°C)

(X=100%) 55 60 A
Fysiske egenskaber

SABER 70 CHP U.M.
IP-beskyttelsesgrad IP23S

Isoleringsklasse H

Omgivende temperatur -10/+40 °C
Dimensioner (Ixdxh) 570x190x400 mm
Veegt 18.6 Kg
Stremkabelsektion 4x2.5 mm?
Laengde af forsyningskabel 5 m
Ventilation JA

Minimum gasstremning 185 [/min
Anbefaletlufttryk 5 bar
Minimumslufttryk 3 bar
Typegas Luft/Nitrogen

ENIEC60974-1/A1:2019

Bygningsstandarder EN 60974-10/A1:2015
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Skaerekapacitet

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
Kulstal

Maksimal skaere 22 28 mm
Anbefalet skaere 15 20 mm
Delings 26 35 mm
Perforerings 12 15 mm
Rustfrit stal

Maksimal skaere 19 24 mm
Anbefalet skaere 14 18 mm
Delings 24 30 mm
Perforerings 9 12 mm
Aluminium

Maksimal skaere 17 22 mm
Anbefalet skaere 13 18 mm
Delings 22 25 mm
Perforerings 9 12 mm
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11. DATASKILT

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
- = 50974 1/A1:2019
Qi | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
— |7 T T [ X0 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | Uz 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
= 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 7 [Xpa0oq) 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Eﬁ:& U1 400V(230V) I1mux15.0A(20.0A) leff 10.6A(15.5A)
MADE
IP 23 S ( € EH ITALV

hi4

J

1 2
3 | 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2T 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEJIl
L —
CE EU-overensstemmelseserkleering
EAC EAC-overensstemmelseserklaering
UKCA  UKCA-overensstemmelseserklaering

N OWN A

o N O~ U

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
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12 BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

Fremstillingsmaerke

Navn og adresse pd producenten

Apparatets model

Serienummer

XXXXXXXXXXXX Produktionsar

Symbol fortypen afanleeg

Henvisning til konstruktionsstandarder

Symbol for skaereprocessen

Symbol for anleeg egnet til arbejde i et miljg med @get risiko
forelektrisk stad

Symbol for skeerestrem

Nominel speendingitomgang

Omréde for maksimal og minimum nominel skeerestream og
dentilsvarende konventionelle belastningsspaending
Symbol forintermitterende cyklus

Symbol fornominel skaerestrem

Symbol for nominel skaerespsending

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdi af nominel skaerestrem

Veerdi af nominel skaerestrem

Veerdiaf nominel skaerestrem

Veerdier for konventionel belastningsspaending
Veerdier for konventionel belastningsspaending
Veaerdier for konventionel belastningsspaending
Symbol for stremforsyning

Nominel forsyningsspaending

Maksimal nominel stremforsyningsstrem
Maksimal faktisk stremforsyningsstrem
Beskyttelsesgrad
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NORSK

EU-SAMSVARSERKLARING

Byggherren
voestalpine Béhler 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

erkleererunder eget ansvar at felgende produkt:
SABER 70 CHP 56.01.010

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.
ugyldiggjerdenne erklaeringen.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors

NO
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1. ADVARSEL

Ferdubegynneroperasjonene, méduforsikre degom & halest og forstatt denne hadndboka.

Utferikke modifiseringerellervedlikeholdsarbeid somikke er beskrevet. Produsenten erikke ansvarlig for skader pa
personer eller ting som oppstar pd grunn av mangelfull forstdelse eller manglende utfgrelse av instruksjonene i
denne hdndboka.

Bruksanvisningenskal alltid oppbevares derapparateteribruk. I tilleggtil bruksanvisningen skalogsd generelle og
lokale regler om ulykkesforebygging og milje falges.

Alle personersomjobber medidriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
« veeretilsvarende kvalifisert

« hatilstrekkeligkompetanseinnenfor plasmaskjsering

* halesthelebruksanvisningen ogfglge denne

Ved tvilog problemerom bruken av anlegget, skal du henvende degtil kvalifisert personell.

1.1 Bruksmilje

e )

Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, pd den mdate og i omrddene som er angitt pd
skiltet og/eller i denne hadndboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver om sikkerhet. Bruk som
skillerseg frabruksmensterangittavfabrikanten erikke egnetogkanveere farlig;ietslikttilfelle frasier fabrikanten
segaltansvar.

Denneenhetenmadbrukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig for skader
som er forarsaket ved privatbruk avanlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med entemperatur mellom-10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).
Anleggetskaltransporteresogoppbevaresimiljgermedentemperaturmellom-25°Cog +55°C(mellom-13°Fog 131°F).
Anlegget skal brukesimiljger fritt for stev, syre, gass eller andre etsende stoffer.

Anlegget mdikke brukesimiljgermed 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 hayere enn 2000m over havet.

Ikke bruk denne typen apparat fordtine opp frosnerer.
Bruk aldriapparatet for dlade batterier og/eller akkumulatorer.
Brukikke apparatet for & starte motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann

Skjeering kandanne farlig strdling, 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 skjaseringen eller
pddetgladende metallet, og f& en brukbarbeskyttelse.

Ha pd& deg verneklaer for & beskytte huden fra strdlene, gnistene eller pd det gledende metallet, og f& en
tilfredsstillende beskyttelse. Dumdha pd deg egnetkleer som dekker hele kroppenoger:

- heleogigodstand

- ikke brannfarlige

- isolerende ogterre

- tettsittende oguten mansjetter ogoppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.
Bruk alltid foreskrevne hansker somisolerer mot elektrisitet og varme.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for gyene dine.

Ha alltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av skjeering.

Bruk aldrikontaktlinser!

N
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Bruk herselvern hvis skjeering forarsaker farlig stey. Hvis staynivéet overstiger de tillatte grensene, md du avgrense
arbeidssonen og forsikre degom at personene som befinnersegisonen erutstyrt med harselvern.

Hold alltid sidepanelene lukket under skjeering.
Duskalikke utfare endringer p& anlegget.

Hold hodetborte fra PLASMA-brenneren.
Buestremmen kan fere til alvorlige skader pd hendene, ansiktet og gyene.

Unngddrgreveddelenesomdunettopp harskjaering, daden hayetemperaturenkan fere tilalvorlige forbrenninger
eller skader. Fglg alle forholdsregler som er beskrevet ogs@ibearbeidelsene etter skjeeringen, da stykkene som du

sveiset kan gifrasegslaggrester mens de avkjeles.

,CZ A :& Forsikre degom atsveisebrenneren er avkjslet far du utferer arbeid eller vedlikehold p&d den.

varme vaesken som kommer ut kan fgre til alvorlige forbrenninger eller skalding.

W Forsikre deg om at kjsleaggregatet er slatt av fer du frakopler slanger for tilfarsel og retur av kjslevaesken. Den
——
EEE——

+ Forsikre degom atdet finnes et farstehjelpskrininaerheten.

Ikke undervurder forbrenningerellersar.

A Fer du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som kan fere til

skader pdutstyreller personer.

1.3 Beskyttelse motreyk og gass

Reykensom blir produsert under skjeering kan fere til kreft eller fosterskade pa kvinner som er gravide.

Hold hodetunnaskjeeregass og -rayk.

Forsikre deg om atventilasjonen er fullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.

Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

Ved skjaeringitrange miljger, anbefalervideg dhaoppsyn med operatagren ved hjelp av en kollegasom befinnerseg ute.
Bruk aldrioksygen for ventilasjon.

Kontrolleroppsugets effektivitet ved regelmessig d kontrollere mengden av skadeliggasssomblirfjernetiforhold tilverdiene
fastsattisikkerhetsnormene.

Mengden og farlighetsgraden av rayken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt, stgttematerialet og alle
eventuelle stoffer som er brukt for rengjgring og fjerning av fett fra stykkene som skal skjseres. Falg neye instruksene fra
fabrikanten ogtilhgrende tekniske spesifikasjoner.

Utferikke skjeeringinaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.

Plassergassbeholderne utenders eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

1.4 For a forebygge brann/eksplosjoner

Skjeeringen kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

Fjernalle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.
Brannfarlige stoffer m& vaere pd minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mdte.

Gnistsprut og gledende partikler kanlett né sonene rundtenheten ogsd gjennem smda dpninger. Veer spesielt forsiktigmed &
beskytte gjenstander og personer.

Utfarikke skjaeringen pdellerinserheten avtrykkbeholdere.

Utferikke skjeereoperasjoner pdlukkede beholdere eller rar. Veer uansett veldig forsiktig ved skjaering av rer eller beholdere,
selvomdisse er dpnet, temt ogrengjort ngye. Rester av gass, drivstoff, olje ellerlignende kan fordrsake eksplosjoner.

Du skalikke skjeere i miljger hvor det erstav, gass eller eksplosivdamp.

Etter sveisingen skal du forsikre deg om at kretsen under spenning ikke kan komme bort i delene som er koplet til
jordledningskretsen.

Plasseretbrannslukningsapparatinaserheten av maskinen.
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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.

» Gassbeholderneskalvaere festet vertikalt ved veggen ellerandre statteinnretninger for dunngé fall og plutselige mekaniske stat.

« Skrufastventilens beskyttelseshette undertransport, oppstart og ndrskjeereoperasjonene er avsluttet.

» Unngd autsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige temperaturforandringer, for haye eller ekstreme temperaturer.
Utsettikke gassbeholderne for altfor hgye eller lave temperaturer.

« Unngd at gassflaskene kommer i kontakt med apen ild, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholderklemmer, og

gledendeslagg fra skjeeringen.

Hold gassflaskene unna skjaerekretser og stremkretser generelt.

» Holdhodetborte fragassutslippetndrdu dpnerbeholderens ventil.

Lukk alltidigjen ventilen pa gassflasken ndr skjeereoppgavene er avsluttet.

» Utfgraldriskjaering pd en gassbeholderundertrykk.

1.6 Vern mot elektrisk stot

- @

? Etelektrisk stot kan veere dedelig.

* Unngd & bergre interne eller eksterne deler av anlegget som vanligvis er i spenning mens anlegget er stremfart
(sveisebrennere, klemmer, jordkabler og trader er elektrisk koblet til skjaerekretsen).

» Forsikre deg om at anleggets og operaterens elektriske isolering er korrekt ved & bruke tarre steder og gulv som skal veere
tilstrekkeligisolert frajord.

* Forsikredegomatanleggeterkorrektkoplettiluttaket og atnetteterutstyrt med enjordforbindelse.

o lkke bergrto sveisebrennere samtidig.

e Avbrytumiddelbartskjeering hvis du foler elektriske stot.

1.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

(( )) Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske feltinserheten av
sveisekablene og anlegget.

» De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning pda helsen til operatgrer som er utsatt for feltene under lange perioder
(n@yaktig pavirkning eridag ukjent).
» Deelektromagnetiske feltene kan pdvirke andre apparater som pacemaker eller hgreapparater.
)
Alle personersom harlivsviktige elektroniske apparater(pace-maker)mdhenvende segtillegenfgrde nsermerseg
soner hvor eller plasmaskjaering blirutfert.

—
1.7.1 EMC overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.
S
Klasse | Utstyrklasse B erioverensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskrav i industriell og beboelsesmiljg,
B inkludertboligomrader hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offentlige lavspennings forsyningssystem.
—

( \ Utstyrklasse Aerikke mentforbrukiboligomréderhvordenelektriske krafterforsyntfra detoffentligelavspennings
Klasse | forsyningssystem.Detkanvaere potesielle vanskeligheteridsikre elektromagnetisk kompatibilitet av utstyrklasse
Aidisse omrdader, pdgrunn av styrte sGvel som utstrdlte forstyrrelser.

Formerinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.
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1.7.2 Installasjon, bruk og vurdering avomradet

Dette apparatet er konstruerti samsvar med kravene i den harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er identifisert som
“KLASSEA”".Denne enhetenmabrukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig forskader

som er forarsaket ved privat bruk avanlegget.

=\ Brukerenmdaharerfaringerisektoren ogeransvarlig forinstallasjonen og bruken av enhetenioverensstemmelse
’ﬁ-i] med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstdr, er det brukeren som ma lase

problemet, om na@dvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

N———

. e )

(W) Uansettma de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusert slik at de ikke utgjer et problem.
N————

omrddet og som kan vaere farlige for personene som er omrddet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hereapparater.

F.' Fer du installerer denne enheten, mé du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som kan oppstd i

1.7.3 Krav hovedforsyning

Heyeffektutstyr kan, pd grunn av primeaerstrem 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
dkonsultere operateren avforsyningsnettverket om nedvendig, at utstyret kan tilkoples. | tilfelle av forstyrrelser, kan det vaere
nedvendig & utfere andre operasjoner, som f.eks. filtrering av stremforsyningen fra elnettet.

Dumaé ogsdé kontrollere muligheten av & skjerme nettkabelen.
Formerinformasjon, se kapittelet: TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.4 Forholdsregler for kabler

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du falge disse reglene:

e Hvis mulig skal du bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

e Aldritvinn kablene rundtkroppen.

» Unngddstilledeg mellomjordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd sammesside).

» Kablene skalvaere s@ korte som mulig, og plasseres s naer hverandre som mulig oglagt pd eller omtrentlig pa gulvnivaet.
» Plasseranlegget pd noe avstand fra sveiseomrdadet.

» Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.5 Jording

Felg nasjonale oglokale forskrifter for jording.

1.7.6 Jording av delen som skal bearbeides

Hvis delensom skal bearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnerellerpd grunnavdensdimensjonerog plassering,
kandubruke enjordledning mellom selve delen ogjordkontakten for @ minke forstyrrelsene. Veer meget naye med d kontrollere
atjordingenavdelensomskalbearbeidesikke skerrisikoen forulykkerforbrukerne ellerrisikoen for skader pd andre elektriske
apparater. Felg gjeldende nasjonale og lokale forskrifter forjording.

1.7.7 Skjerming

Skjerming avandre kabler og apparaterinaserheten kanredusere problemet med forstyrrelser.
Skjerming av hele skjeering kan veere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

1.8 Vernegrad IP
IP23S
¢ Innholdsomerbeskyttet mottilgangtilfarligedelermedfingrene oginnferingavmassive fremmedlegemermed
endiametersom overstiger/erlik 12,5 mm.
« Innholdeterbeskyttetmotregnien skravinkel pa 60°.

« Innholdeterbeskyttetmotskadelige effektergrunnetinntrenging avvann, ndrapparatets bevegelige delerikke
erigang.

1.9 Avhending

Ikke sluttbehandle apparatet som usortertkommunalt avfall!

Isamsvarmed EU-direktiv2012/19/EU om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyrogimplementering avdirektivet
isamsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr ved levetidens utlep 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 for merinformasjon.
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2. INSTALLASJON
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Installasjonen kan kun utfgres av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

Underinstallasjonen, skal du forsikre deg om at generatoren er frakoplet.

Deterforbudt dkople sammen (serie eller parallelt) generatorer.

2.1 Lefting, transport oglossing

* Anleggeterikke utstyrt med spesifikke deler forlafting.
» Brukengaffeltruck ogvaer meget forsiktig ved bevegelsene for @unngd at generatoren falleribakken.

N

.2 Pl

KA

o]

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).
Ikke lalasten beveges ellerhenges over personerellerting.
Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdvendig tyngde.

ssering av anlegget

Felgdissereglene:

Gilettadgangtil kontrollene og kontaktene.

Plasserikke utstyretitrangerom.

Settaldrianlegget pden flate med en skrdning som overstiger 100 fall.
Plasseranlegget pd entarrogren plass med tilstrekkelig ventilasjon.
Beskytt anlegget motregnogsol.

2.3 Kopling

=0

B e (S

Stremforsyningen er utstyrt med en nettkabel som skal koples til nettet.
Anleggetkan forsynes som fglger:

* 400V trefase

e 230V trefase

Apparatets funksjon er garantert for spenninger som skiller seg maks. +15% fra nominell verdi.

Fordunngdskaderpdpersonerellerpdanlegget, skal du kontrollere den nettspenning som ervalgt, og sikringene,
F@R dukoplermaskinentil nettet. Dessuten skalduforsikre degom atkabelenblirkoplet til et uttak medjordkontakt.

Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av et aggregat, hvis denne garanterer en stabil stremforsyning +15% i
forhold tilnominell spenningsverdi som 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/grgnne kabel mé
ALDRI brukes sammen med andre ledere for spenningskoplinger. Sjekk at anlegget er jordet og at stikkontakten er
igodstand. Bruk bare typegodkjente stepslerisamsvar med sikkerhetsforskriftene.

El-anlegget mé settes opp av teknisk kyndig personale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke ogisamsvar
med lovgivningenidetlandetderinstallasjonen utferes.
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2.4 Installasjon

2.4.1 Kopling for Plasmakutting

.

\
@ Brenner

@ Sveisebrennerens feste
@ Jordklemmekontakt

@ Positivt stremuttak (+)

y

» Koble sveisebrennerentil festetog pass pd & stramme festemutteren helt.

» Plasserjordledningstangen pdden delsom skal skjeeres og forsikre degom at det er god elektrisk kontakt.

» Settinn kontakten ogdreiden med klokkentildelene er heltsikret.

» Kontroller atalle komponentene erblittinstallert pdsveisebrenneren og atde erriktigmontert

.

@ Koblingsstykke
@ Reduksjonsventilen

@ Slange

» (Konsulterinstruksjonshandboka"SP70").

» Kopljordklemmen tilden positive sokkelen (+) pa stremkilden.

» Skrufastkoplingen p&reduksjonsventilen.
» Koplrerettilkoplingen.

.

J

» Trykket md vaere minst 5 barmed en minimumskapasitet pa 185 liter per minutt.

-

.

@ Reguleringshandtak
@ Reduksjonsenhet

» Settstepsleti23oV stikkontakt.
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@ Trykk mdler

. y

» Slapdgeneratoren og kontroller atsignaleringsindikatorene fungerer korrekt.

» Under operasjonen trykkmalingsjustering, la gassen stramme gjennom kretsen ved & trykke inn begge brenneravtrekkerne
ellergasstestknappen.

» Laftjusteringsknappen pdreduksjonsventilen.
» Dreidentilduleser5barpdtrykkmaleren.

@ Beskyttelsesspak

@ Sveisebrennerknapp

. J

» Gripbrenneren ogtrekktilbake beskyttelsesarmen.

» Holdbrennereni90° pd arbeidsstykket.

» Trykk brennerknappen ogtennbuen.

» Plasserbrenneren naertarbeidsstykket ogbegynn skjeering med stedig bevegelse forover.

3. PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1 Bakpanel

®
Foraforsyne anlegget med strem ved kopling til nettet.

0 ? | @ Av/PA-bryter
I Styrerden elektriske pdsldingen av anlegget.
Den harto posisjoner"Q"slatt av; "I" slétt pé.
(e]e)
@ Lufttest

@ Signalkabel (CAN-BUS)inngang
@ D =l
llll

@ Stremforsyningskabel

FP320
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3.2 Bakpanel

bohlerwelding

©
i

\

(D) Luftfilter
@ Skjet forluftkopling til filterenheten
(3) Trykkhéndtak

3.3 Stepselpanel

@ Jordedning

Fortilkopling avjordledningen.

@ Sveisebrennerens feste

Forkoplingavplasmabrenneren.
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3.4 Frontpanel med kontroller
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=
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@ LED for stremtilfersel

Viseratutstyretertilkoplet nettetoger pad.

@ @ LED for generellalarm

Indikerer mulig pdvirkning av en beskyttelsesenhet sd som temperaturbeskyttelse.

@ @ LED for aktivert effekt

Indikerer atdeter spenning pd utstyrets spenningsuttak.

@ 7-segment skjerm

Tillater visningen av generell informasjon om anlegget i startfasen, innstillingene og avlesningene av
skjeerestrem og -spenning og kodingen av alarmer.

@ LCD skjerm

Tillater visningen av generell informasjon om anlegget i startfasen, innstillingene og avlesningene av
skjeerestrem og -spenning og kodingen av alarmer.
Tillater alle operasjoner @ blivist syeblikkelig.

@ Hovedjusteringshendelen
NO

Muliggjer kontinuerlig @ kunne justere skjesere-stremmen.
Tillater tilgang til setup, valg oginnstilling av skjeereparametere.

@ Funksjonsknapp

Lardegvelge forskjellige systemfunksjoner (skjeereprosess, skjseremodus).

Lardegvelge et presatt skjeereprogram (synergi) ved dvelge noen f& enkle settinger (XA, XP):
-materialtype

-materialtykkelse
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Tillater valg avdet nedvendige grafiske grensesnitt.
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Verdi Brukergrensesnitt
XE Easy-modus

XA Avansert-modus
XP Profesjonell-modus

@ Job-tast

Tillater lagring og administrasjon av 64 job som kan personaliseres avoperateren.

4. BRUKAV UTSTYRET

4.1 Startskjerm

Naranleggetslds pd, utfgrer det en rekke kontroller for @ garantere korrekt funksjon avanlegget og alle tilkoblede enheter. P&
dette trinn utferes ogsda gasstesten for & sjekke riktig tilkopling til gassforsyningssystemet.

4.2 Hovedskjerm

Tillater kontroll av systemet og av skjeereprosessen ved @ vise

4.3 Modus XE

. @ Gra

320

fisk modus XE

@ Skjeereprosess

@_> Hil 1? A EBLD;@B<_@ @ Lufttestknapp

Grafisk modus XE

(1) Arbeidsstykkets tykkelse

Tillater setting av systemet viaregulering avdelensom
4—@ skjeeres.

%5.1
har @ Malinger (Trykkmaler for lesing av trykket)

@—> £ % z:; 4—@ @ Skjeereparametere
4.6

@ Sveisebrennerens komponenter

s : \ Malinger(Trykkmaler forlesing av trykket)
E%gb i;:\i Indikerer malt verdifor lufttrykketikutteprosedyren.
5.4
5.8
1.6
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\ Skjeereparametere

@ Parameterikon
@ Parameter verdi
@ Mdaleenhetforparameteret

\ Sveisebrennerens komponenter

@ Angir sveisebrennerens komponent som skal brukes forde
valgte driftsforholdene.
~—)

i ?E ‘t_éj Bruk alltid originale reservedeler+

Skjeereprosess

Tillater valget av skjeereprosessen.
Tillater valget av skjeeremetoden.

D 2 Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) D 2 Trinn (skjeeringihullet arbeidsstykke)
D 4Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) D 2 Trinn (Fuging)
Luft testknapp

Larluftkretsen forkomprimert luft blirenset for urenheter, og utfgring avjustering av passendeinnledende trykk
pdkompressorluftstrammen, uten spenning pd.

4.4 Modus XA

-

@ Grafiskmodus XA

", 5.8
% e R 20 mm %h"“ @ Malinger (Trykkmadler forlesing av trykket)
(:>_ > M 28 mm 5.4 .
s 7 /I S 35mm 5.8 @ @ Skjeereparametere
[ P15 mm 4.6 @ Sveisebrennerens komponenter

@_>L Hﬂ =1 D A #%LD (] @ Skjaere-prosessA

@ Synergi materialtype

i& TS‘@@@ T @ Luft testknapp

be

N Grafisk modus XA

@ Arbeidsstykkets tykkelse NO
@ Anbefalt skjeerekapasitet ®

@ Maks skjaerekapasitet (M)

(4) skillekapasitet (S)

@ Perforeringskapasitet (P)

20 mm

28 mm
32 mm

15 mm

MAX

Lhdd
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s N\ Arbeidsstykkets tykkelse
MAX Tillater setting av systemet viaregulering avdelensom
skjeeres.
s : \ Malinger (Trykkmaler forlesing av trykket)
,..ég,. 5.8
hap Indikerer malt verdifor lufttrykketikutteprosedyren.
5.4
5.8
4.6
s \ Skjeereparametere

@ Parameterikon
@ Parameter verdi
@ Mdleenhetforparameteret

Sveisebrennerens komponenter
@ Angirsveisebrennerens komponent som skal brukes forde
valgte driftsforholdene.
f~—
i ?E &-‘ Brukolltidoriginalereservedeler‘iL

Skjeereprosess

Tillatervalget av skjeereprosessen.

Tillater valget av skjeeremetoden.

D 2 Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) D 2 Trinn (skjeeringihullet arbeidsstykke)

D 4Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) D 2 Trinn (Fuging)

Synergi materialtype

Tillater valget av materialtype

D Kullstal D Rustfritt stal
D Aluminium

Luft testknapp

Larluftkretsen forkomprimertluft blirenset for urenheter, og utfering av justering av passendeinnledende trykk
pdkompressorluftstrammen, uten spenning pd.
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4.5 Modus XP

@ Skjeereprosess

@ Synergi materialtype

@ Synergiarbeidsstykkets tykkelse

@ Lufttestknapp

@ Malinger (Trykkmaler for lesing av trykket)

,
e JCR e (PO T
1.3

.96

: -EL
.28

H

mn
mn 7A 3@ 4R SA RA PR A

U365 | Staa] | & 2

b d

Skjeereprosess

@ Sveisebrennerens komponenter

@ Grafiskmodus XP

-
.

Tillater valget av skjeereprosessen.
Tillater valget av skjeeremetoden.

C] 2 Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) C] 2 Trinn (skjeeringihullet arbeidsstykke)

D 4Trinn (skjeeringihelt arbeidsstykke) D 2 Trinn (Fuging)

Synergi materialtype

Tillater valget av materialtype

C] Kullstal D Rustfritt stal
D Aluminium

~

Synergiarbeidsstykkets tykkelse

1 Ij Tillater valget av arbeidsstykkets tykkelse

Luft testknapp

Larluftkretsen forkomprimert luft blirenset for urenheter, og utfering avjustering av passendeinnledende trykk
pd kompressorluftstremmen, uten spenning pa.

Malinger (Trykkmaler for lesing av trykket)

%g 5.1
har Indikerer malt verdifor lufttrykketikutteprosedyren.
5.4
E-B NO
4.6
s \ Sveisebrennerens komponenter
@ Angirsveisebrennerens komponent som skal brukes forde
valgte driftsforholdene.
—
i ?E ‘ Brukclltidoriginclereservedeler+
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11

P S EA O0am] A

13 -
~—O®

.78
.55

.24

o ~—
mn 20 38 48 50 68 70 A

&

Grafisk modus XP

@ Maks skjeerehastighet (M)
@ Anbefalt skjeerehastighet (R)
@ Skjeerestrgm

@ Maks skjeerehastighet (M)
@ Klippekapasitet

1.3

.98

.55

.2@4

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

Klippekapasitet

Grgnn: Anbefalt skjaerekapasitet
Gul: Maks skjeerekapasitet
Red: Skillekapasitet

4.6 Programskjerm

Tillaterlagring og administrasjon av 64 job som kan personaliseres avoperateren.

Programmer (JOB)

-

G—r Da Ov |

G— I W «© 125

6= | Sleel | ==
S

@

@ Funksjoner

@ Valgt programnummer
@ Hovedparameter for det valgte program

@ Beskrivelse avdetvalgte program

@ Overskrift

Se seksjon"Hovedskjerm"
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Programlagring
» “programlagring”-menyen ved & trykke knopp.\@\i minst ett sekund.

» Velg gnsket program (ellerdettomme minne) ved dreiing avencoderen.
=== Minnetomt

@< Programlagret

» Bekreftoperasjonen ved atrykke knappen % |.
» Lagre alle aktuelle settinger for det valgte program ved & trykke knappen & .

Gien beskrivelse av programmet.

» Velg gnsketbokstavved ddreie encoderen.

» Lagrevalgtbokstavved & trykke encoderen.

» Kansellerdensiste bokstavved & trykke knapp [<=.
» Bekreftoperasjonen ved atrykke knappen % |.

» Bekreftoperasjonen ved & trykke knappen [ .

t: Lagringavetnyttprogram pd etallerede okkupert minneomrdde, krever sletting av minneomradet med en obligatorisk
prosedyre.

» Bekreftoperasjonenved & trykke knappen &) .
» Fjerndetvalgte program med & trykke knapp. £3 |
» Gjentalagringsprosedyren.

325



NO

INNSTILLING

bohlerveiding

voestalpin

Program henting

» Hentfrem farste programtilgjengelig ved & trykke knqpp\@\.
» Velg gnsket program ved & dreie encoderen.
» Velg ensket programved & trykke knapp. »® .

3 Bareminneomrédersom erokkupertav et programblirhentet frem, mensde
ledige omrdder automatisk blirdroppet.

Program kansellering
» Velg gnsket program ved & dreie encoderen.
» Fjerndetvalgte program med & trykke knapp.[£3 .
» Bekreftoperasjonen ved & trykke knappen & |.

» Bekreft operasjonenved & trykke knappen %) |.
» Fjerndetvalgte program med & trykke knapp.[£3 .

5. INNSTILLING

5.1 Oppsett oginnstillinger avparametrene

Tillaterinnstilling ogregulering av enrekke tilleggsparametere foren bedre og mer press styring av skjeeresystemet.
Parametereneisetup erinndeltihenholdtil valgt skjsereprosess, ogharen numerisk kode.
For @ utfere innstillingsprosedyren

» Utferesved dtrykke pdencoder-knappeni5 sekunder.

» Tilgangen bekreftes avteksten 0 padisplayet.

Valg ogregulering av gnsket parameter

» Skjerved &ddreie kodeenhetentildenviserkodenummeretsom gjelder gnsket parameter.
» Hvisdutrykker pd enkodertasten, kan du fa vistinnstilt verdifor valgt parameter og densregulering.

Fordgd utfrainnstillingsmodus

» Fordgdautfraseksjonen”regulering”, skaldu trykke pd enkodertastenigjen.

» Fordagadutfrainnstillingsmodus, kan dustille deg pd parameter “0” (lagre og gé ut) og trykke pd enkodertasten.
» Bekreftoperasjonen ved & trykke knappen & .

» Foré&lagreendringen oggdutavsetup, trykk pa: g2 .
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5.1.1 Liste over setup-parametere (PLASMA)

398

500

g | |

751

L

752

a

Lagre oggdut

Fordalagre endringene og gé ut frainnstillingsmodus.

Reset
For &tilbakestille alle standard parametrene.

Skjeerestrem

Forregulering av skjaerestrammen.

Minimum Maksimum Standard
20A 70A 70A

Arbeidsstykkets tykkelse
hovedsettingene.
Tillater setting av systemet viaregulering av delen som skjaeres.

Sveisebrennerens komponenter
Angir sveisebrennerens komponent som skal brukes for de valgte driftsforholdene.

Tillater visningen av skjeerehastighet.
Tillater visningen av skjeerehastigheten.

Innstilling av maskin

Tillater valg avdet nedvendige grafiske grensesnitt.
Girtilgangtil heyere oppsettnivaer.

Konsulter seksjon "Grensesnitt personalisering {ESNT}"

Verdi Brukergrensesnitt Verdi Valgt niva
XE Easy-modus USER Bruker
XA Avansert-modus SERV Service
XP Profesjonell-modus vaBW vaBW

Lock/unlock
Tillater l&sing av panelkontrollene oginnsettingen av en beskyttelseskode.
Konsulter seksjon "Lock/unlock (Setup 551)".

Akustisk signal

Forregulering avlyden p& det akustiske signalet.
Minimum Standard
0/av 10 10

Maksimum

Begrensning Imax
Tillaterinnstillingen av maks skjeerestregm.

Minimum Standard
20A 70A 70A

Maksimum

Stremavlesing
Tillatervisning avdenreelle verdien av skjeerestremmen.

Spenningsavlesing
Tillatervisning avdenreelle verdien av skjserespenningen.
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759 Lesingavtrykk

Tillater visningen av detreelle skjeeretrykket.

767 Stremavlesing (pilotbue)

Tillater visningen av pilotbuens strem.

801 Vaktgrenser
") Muliggjersetting avvarselgrenser og av vaktgrenser.
Larskjeereprosessenblikontrollert ved & sette varselgrenser og vaktgrenser forde malbare hoved- parameter
\—J Tillaterneyaktig kontroll av de forskjellige skjeerefaser

5.2 Spesifikke prosedyrer for bruk av parameterene

5.2.1 Personalisering 7-segment visning
Tillater & hele tiden vise verdientil en parameter pd 7-segment displayet.
» Gdinnioppsettved & trykke encoderknappeniminst 5 sekunder.
» Velgensket parameterved & dreie encoderen.
» Lagredetvalgte parameteri7-segmentvisning ved & trykke knappen &1/,

Save

» Lagre oggdutavndvaerende skjermved & trykke knappen g .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Tillater l&dsing av panelkontrollene oginnsettingen av en beskyttelseskode.

Valg av parameter

» Gdinnioppsettved atrykke encoderknappeniminst 5 sekunder.
» Velgdet@nskete parameter (551).
» Aktiverreguleringen avdetvalgte parameterved & trykke encoderknappen.

Passordinnstilling

» Settentallkode (passord)ved & dreie encoderen.
» Trykk pd encoder-knappen for & bekrefte oppgaven.
» Bekreftoperasjonen ved & trykke knappen & |.

Save

NO » Fordalagreendringen, trykk pa: | g .
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Panelfunksjoner

" Utfering av enhver operasjon pa et last kontrollpanel medferer at en
‘_?‘ spesiell skjerm fremtrer.

» Gatilpanelfunksjonaliteter midlertidig (5 minutter)ved ddreieencoderenoglegg
innriktig passord.

» Trykk pd encoder-knappen for & bekrefte oppgaven.

» Las opp kontrollpanelet definitivt ved & g& inn i oppsett (falg instruksjonene gitt
ovenfor)ogbring parameter 551 tilbake til “av”.
» Trykk pd encoder-knappen for & bekrefte oppgaven.

Save

» Fordalagre endringen, trykk pa:| & .
5.2.3 Vaktgrenser (Setup 801)

Muliggjer setting av varselgrenser og av vaktgrenser.

Lar skjeereprosessen blikontrollert ved & sette varselgrenser og vaktgrenser for de malbare hoved- parameter
Tillater ngyaktig kontroll av de forskjellige skjeerefaser

Konsulter seksjon "Vaktgrenser(Setup 801)".

Varselterskel D D Vaktgrenser D G
Skjeerestrem D Skjeerespenning

Lesing avtrykk

=

Valg av parameter

» Gainnioppsettved &trykke encoderknappeniminst 5 sekunder.
» Velgdetonskete parameter(801).
» Gainniskjermen “Vaktgrenser” ved & trykke encoderknappen.

Valg av parameteren

» Velg snsket parameterved &trykke knappen| .
» Velg metoden for setting av vaktgrenserved & trykke knappen &%

Innstilling av maskin

C] Absolutt verdi C] Prosentverdi

NO
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? ? Innstilling av sikkerhetsterskler
@ Varselgrense linje
@ Alarmgrenselinje
@ Minimum niva kolonne
@ Maksimum niva kolonne

» Velg onsket boks ved & trykke encoderknappen (den valgte boks vises med
omvendt kontrast).
» Justernivdet pddenvalgte grense ved d dreie encoderen.

Save

» Fordlagreendringen, trykk pd: .

N Passering enavvarselgrensene medferer atetvisueltsignal fremkommerpa
kontrollpanelet.

(] Passeringenavalarmgrensene medfererat etvisueltsignal fremkommer pda
kontrollpanelet og @yeblikkelig blokkering av skjeereoperasjonene.

(3 Det er mulig & sette start og slutt pd sveise filtrene for @ unnga feilsignaler

under tenning og slokking av buen (konsulter seksjon “Oppsett” - Parameter
802-803-804).

6. VEDLIKEHOLD

N————/

Du ma utfere rutinemessig vedlikehold p& anleggeti samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle adgangsderer,
vedlikeholdsderer og deksel md vaere lukket og sitte godt fast ndrutstyreterigang. Duskalikke utfgre endringerpd
anlegget. Unngd atdethopersegopp metallstav nzereller pdselve lufteribbene.

Altvedlikeholdsarbeid ma utfgres kun av kvalifisert personell. Reparasjonereller utskifting avdeler pd anleggetav
personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets garanti. Eventuelle reparasjoner
ellerutskiftinger avanleggets deler md kun utfares av kvalifisert teknisk personell.

Kutt stremtilferselen tilanlegget fer ethvertinngrep!

6.1 Utfer felgende periodiske inngrep pd generatoren

6.1.1 Sistem

Bruk trykkluft med lavt trykk og pensler med myk bust forrengjeringinnvendig. Kontroller de elektriske koplingene
ogalle koplingskablene.

6.1.2 For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang
og/ellerjordingskablene:

a0

;

N———
Wir
N———/
T )

/

N——r/

Kontrollerkomponentenes temperatur og pass pd at de ikke overopphetes.

Bruk alltid vernehanskerisamsvar med forskriftene.

Bruk passende ngklerogutstyr.
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6.2 Sorumluluk

= Hvis det ordinaere vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfert, blir garantien erklaert ugyldig og fabrikanten fritas for alt
EN @ ansvar. Hvis operataeren ikke falger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar. Ikke nal med & ta kontakt
EC med naermeste tekniske assistansesenter hvis du skulle veereitvil eller det skulle oppsta problemer.

7. ALARM KODER

ALARM

A Utlgsningen av en alarm eller overstigningen av en kritisk sikkerhetsterskel, farer til en visuell varsling pd
kontrollpanelet ogenumiddelbar blokkering av skjeeringen.

ADVARSEL

& Overstigningen av en sikkerhetsterskel ferer til en visuell varsling p& kontrollpanelet, men tillater & fortsette
skjeeringen.

N—

Nedenforfinnes enliste over anleggets alarmer og sikkerhetsgrenser.

A Overtemperatur E A Overtemperatur t
EO1 EO2
(. v . v,
A Overstrom effektmodul (Inverter) & Kommunikasjonsfeil
E10 E13
(. v . v,
'd ) s )
A Kommunikasjonsfeil (RI) (Automasjon og A Konfigurasjonsfeil avanlegget
E16 roboter) E19
'd ) s )
A @delagt minne A Datatap
E20 E21
(. v . v,
'd ) s )\
A Feilistremferselavanlegg A Utilstrekkelig lufttrykk
E40 E45
(. v . v,
A Vern sveisebrennerens hette A Nedstoppbryter (Automasjon og
E47 E49 roboter)
(. v . v,
'd ) s )
g Stremnivd oversteget (Nederste grense) E“55 Stremnivd oversteget (Dverste grense)
(. v . v,
'd ) s )
A Spenningsnivd oversteget (Nederste A Spenningsnivd oversteget (Dverste
E56 | grense) E57 | grense)
'd ) s )\
A Stremningsnivd for gass oversteget A Stremningsniva for gass oversteget
Es8 | (Nederstegrense) E59 | (@verstegrense)
(. v . v,
'd ) s )
A Hastighetsgrense oversteget (Nederste A Hastighetsgrense oversteget (Qverste
E60 grense) E61 grense)
(. v . v,
E&62 Stremnivd oversteget (Nederste grense) % Stremnivd oversteget (Jverste grense)
(. v . v,
'd ) s )
& Spenningsnivd oversteget (Nederste & Spenningsnivd oversteget (Dverste
E64 grense) E65 grense)
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& Stremningsniva for gass oversteget
E66 (Nederste grense)

N\ N

& Stremningsniva for gass oversteget
E67 | (Dverstegrense)

& Hastighetsgrense oversteget (Nederste
E68 grense)

& Hastighetsgrense oversteget (Dverste
E69 grense)

A Aktivtvedlikehold (Automasjon og
E78 | roboter)

8. DIAGNOSTIKK OG LA@SNINGER

Anlegget kan ikke startes opp (den grenne lysindikatoren tenner ikke)

Arsak
» Ingennettspenningiforsyningsnettet.

» Defektkontaktellerelektrisk
stremforsyningskabel.

» Linjenssikring er gatt.

» Defektav/pd-bryter.

» Defektelektronikk.

L@sning

¥

3

4

X

¥

¥

¥

v

Kontrollerogom ngdvendigreparer det elektriske anlegget.
Benytt kun kvalifisert personell.
Skift utden skadde komponenten.

Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Skift utden skadde komponenten.

Skift utden skadde komponenten.
Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget skjeererikke)

Arsak

» Overopphetetanlegg (termiskalarm - gul
lysindikatorlyser).

Feil jordkopling.

Nettspenningen er utenforomrddet(den gule
lysindikatorenlyser).

Defekt kontaktor.

Defekt elektronikk.

Feil stremforsyning
Arsak

Feiltvalg av prosedyren for skjeering eller defekt
velger.

Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

Defekt potensiometer/kodeenhetforregulering
avstremmen for skjaering.

Nettspenningen er utenforomrddet.

Enfase mangler.

Defekt elektronikk.

Lesning

»

¥

¥

x

¥

>

g

¥

Venttilanleggeteravkjglet uten aslé frastremmen.

Utfer korrektjordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Tilbakestill nettspenningeninnenforgeneratorens arbeidsomrdde.
Utfer enkorrekt kopling avanlegget.

Se avsnittet “Kopling”.

Skift utden skadde komponenten.

Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for a
reparere anlegget.

Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lesning

»

»

»

¥

¥

7

X

¥

v

Utfer et korrektvalg av prosedyren skjaering.
Utferenreset pd anlegget ogtilbakestill parametrene for skjeering.

Skift ut den skadde komponenten.
Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for a
reparere anlegget.

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Henvend degtil detnaermeste senter for teknisk assistanse for a
repdrere anlegget.
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Pilotbuen tennerikke
Arsak

» Defektsveisebrennertast.

» Slitasje pddysenog/ellerelektroden.
» Altfor heyt lufttrykk.

» Defektelektronikk.

Ingen overfering av skjaerebuen
Arsak

» Feiljordkopling.

» Feile parameterinnstillinger ogfunksjoneri
anlegget.

Slokking av skjeerebuen
Arsak

» Nettspenningen erutenforomrddet.

» Utilstrekkelig luftflyt.
» Defekttrykkmaler.
» Altfor hayt lufttrykk.

» Galmodus for utferelse av skjaering.

» Slitasje pddysenog/ellerelektroden.

Instabilitetibuen
Arsak

» Gale skjeereparameter.

Altfor mye sprut
Arsak

» Galeskjeereparameter.
» Galbuedynamikk.

» Galmodus forutfgrelse avskjaering.

Utilstrekkelig hullslding
Arsak
» Galmodus for utferelse av skjaering.
» Galeskjeereparameter.
» Stykkene som skal skjeeres for stor.

» Utilstrekkelig lufttrykk.

Lesning

» Skiftutdenskadde komponenten.
Henvend degtildet neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

»

¥

»

¥

Skift utden skadde komponenten.

¥

Regulerkorrekt gassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.

Henvend degtildet neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

»

¥

Lesning

» Utferkorrekt jordekopling.
» Seavsnittet “Installasjon”.

» Utfgrenreset pd anlegget og tilbakestill parametrene for skjaering.
» Henvenddegtildet neermeste senter for teknisk assistanse for @
reparere anlegget.

Lesning

» Utferenkorrektkopling avanlegget.
» Seavsnittet “Kopling”.

» Regulerkorrekt gassflyt.

» Skiftutdenskadde komponenten.

¥

Regulerkorrekt gassflyt.

» Seavsnittet “Installasjon”.

¥

» Senkfremgangshastigheten for skjaering.

¥

»

¥

Skift utden skadde komponenten.

Lasning

» Utferen neyaktig kontroll av anlegget for skjeering.
» Henvend degtildet neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lesning
» Reduserskjeerespenningen.
» @kkretsensinduktive verdi.

» Redusersveisebrennerensvinkel.

Lesning

» Senkfremgangshastigheten for skjaering.
» @kskjeerestremmen.

» Dkskjeerestrammen.

» Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.
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Klebing
Arsak Lasning
» Gale skjeereparameter. » @k skjserestremmen.
» Dkskjeerespenningen.
» Stykkene som skalskjeeresforstor. » Dkskjeerestremmen.
Oksidering
Arsak L@sning
» Utilstrekkelig dekkgass. » Regulerkorrektgassflyt.
» Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.
Porgsitet
Arsak Lesning
» Naerveeravfett, malerfarge, rustellerskitt pd » Utferen neyaktigrengjering av stykkene fer du utferer skjeeringen.
stykkene som skal sveises.
» Neerveeravfuktiskjeeregassen. » Brukalltid produkter eller materialer av hay kvalitet.

» Forsikre degom atgassforsyningsanleggetalltiderigod
funksjonstilstand.

» Skjeerebadetstivnerforfort. » Senkfremgangshastigheten for skjeering.
» Utfgren forvarming avstykkene som skal skjaeres.
» Dkskjeerestrammen.

Krakelering pa grunn av kulde
Arsak Lesning

» Gale skjeereparameter. » Reduserskjeerespenningen.
» Brukenelektrode med mindre diameter.

» Neerveerav fett, malerfarge, rusteller skitt pd » Utferen neyaktigrengjering av stykkene fer du utferer skjeeringen.
stykkene som skal sveises.

» Galmodus forutfgrelse av skjaering. » Utfarkorrekte funksjonerfordentype avskjeter som skal kuttes.

Krakelering pa grunn av kjglighet
Arsak Lesning

» Spesiellgeometriipunktet som skal skjaeres. » Utferenforvarming av stykkene som skal skjeeres.
» Utferen ettervarming.
» Utferkorrekte funksjonerfordentype avskjeter som skal kuttes.

Store kvantum slagg dannes

Arsak Lasning
» Utilstrekkelig lufttrykk. » Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.
» Galmodus for utferelse av skjaering. » @k fremgangshastigheten for skjeering.
» Slitasje pddysenog/ellerelektroden. » Skiftutdenskadde komponenten.

Hoy overhetningidysen
Arsak Lesning

» Utilstrekkelig lufttrykk. » Regulerkorrektgassflyt.
» Seavsnittet “Installasjon”.

» Slitasje pddysenog/ellerelektroden. » Skiftutden skadde komponenten.
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9. DRIFTSINSTRUKSJONER

9.1 Plasmaskjeering

Engassforandres til plasmandrden oppndren meget hay temperatur ogden blir mer eller mindre heltionisert og blir elektrisk
ledende.

Selvomplasmaenfinnesihverelektriskbue, betyrtermen plasmabue (PLASMAARC)denplasmasomblirbruktisveisebrennere
forsveising eller skjaering og som brukeren elektrisk bue som skal passere gjennemenspesiell dyse for &varme opp gassensom
kommerutavdysentildenoppndarplasmatilstanden.

Plasmaskjaering

Skjeeringen skjer ndr plasmabuen, som er meget varm og meget konsentrert p& grunn av sveisebrennerens geometri, blir
overfeort pd denledende delen som skal skjaeres ved & lukke en elektrisk krets med generatoren. Materialet blir ferst smeltetav
denhgyetemperaturenibuen, ogderetterfjernetved hjelp avionisertgass som sprayterutavdysen med hoy hastighet.

Buen kanvaereito forskjellige stadier:isituasjonen med overfart bue, ndrelstremmen blir overfart til den del som skal skjaeres,
og pilotbuen eller uten overfering tilbuen, nadrden er etablert mellom elektroden og dysen.

Trykk maler
Trykkreduksjon

| 005

[ 4 1 Plasmagass

Manuelt anlegg for plasmaskjeering

Stykket

RN

TX (-
Generatorn
<

N J

Karakteristiske trekk for kutting

I plasmakutting ernoen faktorersammenhengende: tykkelsen pd materialet som skal kuttes, kuttingshastigheten ogstreammen
som blir forsynt av generatorn; dette beror pd type og kvalitet av materialet, pd type av sveisebrenner och elektrodens og
nippelns tilstand, pd avstandet mellom nippel og arbeidsdelen, av trykket og urenheter i trykkluften, ensket kuttkvalitet,
temperatur pd den del som skal kuttes, etc.

Folgende tabeller og diagrammane indikerer dette og du kan bemerke hvordan tykkelsen som skal kuttes er omvendt
proporsjonell til kuttehastigheten og hvordan disse to sterrelser kan gkes da stremmen gker.
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Maksimal kuttingshastigheten Kvalitet kuttingshastigheten
(mm/min) (mm/min)
(f) Ty('r(::)se Kullstal Rustfritt stal Aluminium Kullstal Rustfritt stdl Aluminium
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 ) 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
) 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56
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Maksimal kuttingshastigheten Kvalitet kuttingshastigheten
(mm/min) (mm/min)
(IZ) Ty(lr(rl\(::)se Kullstal Rustfritt stdl Aluminium Kullstal Rustfritt stdl Aluminium
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Kuttingshastigheten med 30A

13000

12000 Q
11000 Aluminium

10000
Kullstal

9000

8000

7000 Q :'

6000

(mm/min)

5000 Rustfritt stal

4000
3000

2000

1000 N
~ T
- -—--._—._.—. T
0
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Kuttingshastigheten med 50A

bohler=cins
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Kuttingshastigheten med 70A
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12 Tykkelse Piercingtiming
(A) (mm) (ms)
1.0 100
1.5 150
2.0 250
3.0 350
4.0 550
6.0 900
40
8.0 1200
10.0 3000
12.0
15.0
20.0
25.0
Klippebredde
12 Tykkelse .
Klippebredde - Kerf (mm
(A) (mm) 52 (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. TEKNISK SPESIFIKASJON

Elektriske egenskaper

SABER 70 CHP U.M.
Stremforsyningsspenning U1(50/60 Hz) 3x230(£15%) 3x400 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* 43 86 mQ)
Treglinjesikring 20 16 A
Kommunikasjonsbuss DIGITAL DIGITAL

Maksimal effekt absorbert (kVA) (EN/IEC) 8.0 10.4 kVA
Maksimal effekt absorbert (kW) (EN/IEC) 9.0 11.6 kW
Maksimal effekt absorbert (kVA) (Driftsforhold) 7.7 9.9 kVA
Maksimal effekt absorbert (kW) (Driftsforhold) 8.7 11.0 kW
Effektforbrukiinaktiv status 30 30 W
Effektfaktor (PF) 0.96 0.95

Yteevne (p) 89 89 %
Cos o 0.99 0.99

Maksimal absorbert strem |Tmax (EN/IEC) 20 15 A
Maksimal absorbert stream |Tmax (Driftsforhold) 22.4 16.7 A
Faktisk strem 11eff (EN/IEC) 15.5 10.6 A
Faktisk strem |1eff (Driftsforhold) 17.3 11.8 A
Reguleringsomrade 20-55 20-70 A
Skritt 1 1 A
Reguleringsstepp 1 1 A
Tomgangsspenning Uo 252 252 Vdc

*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN /IEC 61000-3-11.
*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN /IEC 61000-3-12.

Bruksfaktor

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

(X=50%) - 70 A
(X=60%) 55 65 A
(X=100%) 45 55 A
Bruksfaktor(25°C)

(X=100%) 55 60 A
Fysiske egenskaper

SABER 70 CHP U.M.
Vernegrad IP IP23S

Isoleringsklasse H

Driftstemperatur -10/+40 °C
Mal (Ixdxh) 570x190x400 mm
Vekt 18.6 Kg
Stremkabelseksjonen 4x2.5 mm?
Lengde pd nettkabel 5 m
Luftgjennomstremming JA

Min. gasstremningshastighet 185 [/min
Anbefaltlufttrykk 5 bar
Minimum lufttrykk 3 bar
Gasstype Luft/Nitrogen

Produksjonsnormer ENIEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Klippekapasitet
SABER 70 CHP

Kullstal
Maksimal skjaere
Anbefaltskjsere
Skille
Perforerings
Rustfritt stal
Maksimal skjsere
Anbefalt skjeere
Skille
Perforerings
Aluminium
Maksimal skjeere
Anbefaltskjsere
Skille

Perforerings
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11. DATASKILT

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
- — |[EN]| 60974-1/A1:2019
Qi | 60974-10/A1:2015 Class A
- 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
S |7 T T [Xaeq) 50% 60% 100%
El Uo I2 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V | Uz 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
- 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ 7 7 [Xpa0oq) 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Eﬁ:& U1 400V(230V)  [limax 15.0A(20.0A) | l1eff 10.6A(15.5A)
UK MADE
IP 23§ cA ( € EH ITALY
|

12. BESKRIVELSE INFORMASJONSSKILT

Produksjonsmerke

1 2 Navn og adresse til produsenten

3 | 4 Apparatmodell
5 I 6 Serienummer

11 XXXXXXXXXXXX Produksjonsar
Symbol fortype anlegg

12 15 16 17 Henvisning til konstruksjonsstandarder
13 | 15A | 16A | 17A Symbol for skjsereprosessen
14 | 15B | 16B | 17B Symbol for anlegg egnet for drift i miljger med gkt risiko for
11 elektrisk stat
12 15 16 17 9 Symbolforskjserestrem

13 | 15A 16A 17A 10 Nominelltomgangsspenning
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Omrdde for maksimal og minimum nominell skjeerestream og

tilsvarende konvensjonell belastningsspenning
18 19 20 21 12 Symbol for periodisk syklus
13 Symbolfornominell skjserestrem
22 EE C€ EH[ xﬁi 14 Symbolfornominell skjeserespenning
15 Verdierforperiodisk syklus
ﬁ 16 Verdierforperiodisk syklus
L [— 17 Verdier for periodisk syklus
- 15A Verdierfornominell skjeerestrem
CE EU-scmsvorserkIaerln.g 16A Verdier fornominell skjaerestream
EAC EAC-samsvorserklaerlng 17A  Verdier fornominell skjserestrem
UKCA  UKCA-samsvarserklaering 15B Verdierforkonvensjonell belastningsspenning
16B Verdier for konvensjonell belastningsspenning
17B Verdierfor konvensjonell belastningsspenning
18 Symbolforstremforsyning
19 Nominellforsyningsspenning
20 Maksimalnominellstrem
21 Maksimal effektivstrem
22 Beskyttelsesgrad
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-
o
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SUOMI

EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Rakentaja
voestalpine Béhler 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

vakuuttaa omalla vastuullaan, ettd seuraava tuote:
SABER70CHP 56.01.010

onseuraavien EU-direktiivien mukainen:

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

ja ettd seuraaviayhdenmukaistettuja 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 muutosilman voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l.:n antamaa lupaa tekee tdsta
ilmoituksesta pdtemdattoman.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selco s.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLIT

A Vadliton vakava hengenvaara taivaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman.

———
w Tdrked neuvo, jota noudattamalla véltetddn vahdiset vammat tai omaisuusvahingot.
~—

@’ Huomautukset tdmdn symbolin jdlkeen ovat pddosin teknisid ja helpottavat tydskentelyd.
~—s
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VAROITUS

1. VAROITUS

1.1 Tyo

Ennentyoskentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenutjaymmadartdnyt tdmdn kdyttéohjeensisallon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei ole kuvattu téssd ohjeessa. Valmistajaa ei voida pit&dd syyllisend
henkil6- tai omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin huolimattomasta lukemisesta tai
virheellisestd soveltamisesta.

Sdilytd kdyttéohjeet aina laitteen kdyttépaikassa. Noudata kdyttéohjeiden lisdksi voimassa olevia paikallisia
tapaturmantorjuntaajaympdriston suojelua koskeviayleisia mdadrdyksid ja sadntojd.

Kaikkien laitteen kdyttéonottoon, kdyttdon, huoltoonja korjaukseen osallistuvien henkildiden tulee:
« omataasianmukainen pdtevyys

« omata plasmaleikkauksessa tarvittavat taidot

* lukeandmdkayttéohjeet kokonaan ja noudattaa niitd tarkasti

Kadnny ammattitaitoisen henkilon puoleen epdselvissd tapauksissa sekd koneen kdyttéon liittyvissd ongelmissa,
myo0s sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa eiole viitattu.

skentelytila

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttéon, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessd ja/tai tdssd
kdyttéoppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisid turvallisuusdirektiiveja.
Kaikki muu kdytté katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vastaa virheellisestd kdytosta
johtuvista vahingoista.

Tamd laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttéon teollisessa ympdristéssd. Valmistaja ei vastaa
vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kdyttda tiloissa, joiden ldmpdtilaon -10°Cja +40°C valilla (+14°F... +104°F).

Laitetta tulee kuljettaaja varastoidartiloissa, joiden Iadmp&tilaon -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 ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus onyli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kdyttdd korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnanyldpuolella.

Laitteistoa eisaa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd akkujen ja/taivaraagjien lataamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

1.2 Kdyttdjdn ja ulkopuolisten henkiléiden suojaaminen

Leikkausprosessissa muodostuu haitallisia sdteily-, melu-, |dmp6- ja kaasupurkauksia. Aseta palonkestdvad
vdliseind suojaamaan leikkausaluetta sdteiltd, kipinoiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta. Neuvo muita ldheisyydessd
olevia henkiloitd valttdmddn katsomasta leikkausta ja suojautumaan valokaaren sateiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sateilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tyévaatteiden tulee peittdad
koko kehojaniiden tulee olla:

- ehjdtjahyvdkuntoiset

- palonkestdvat

- eristdvdtjakuivat

- kehonmyétdiset, ilman kddnteitd

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvidjalkineita.
Kdytd aina standardin mukaisia, kuumalta ja sdhkdn aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.

Kdytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vdhintddn NR10 taienemman).

Kadytd ainasivusuojilla varustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa leikkauskuonaa mekaanisesti tai kdsin.

Fl

Ald kaytd piilolinssejd!

Kadytd kuulonsuojaimia jos leikkaus aiheuttaa melun kohoamisen haitalliselle tasolle. Jos melutaso ylittdd lain
asettamanyldrajan, eristd tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkil6t kdyttavat kuulonsuojaimia.
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Sivupaneeliton pidettdvd ainasuljettuina leikkaus aikana.
Laitteeseen eisaatehdd minkddnlaisia muutoksia.

;.h Pidd kasvot loitolla PLASMA-polttimesta.
\ Antovirranvirtaaminen voi aiheuttaa vakavia vammoja kdsiin, kasvoihin ja silmiin.

Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myds leikkauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silld jadhtyvistd

! Ald koske juurileikkattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.
tyokappaleista saattaairrota kuonaa.

ﬂﬁ A :& Tarkista, ettd poltin on jadhtynytennen huolto- tai tydskentelytoimenpiteiden aloittamista.

: Tarkista, ettd jadhdytysyksikké on sammutettuennenkuinirrotatjddhdytysnesteen syottd- ja takaisinvirtausletkut.
Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

N————/

EEE——

Pidd ensiapupakkaus ainaldhettyvilld.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten mahdollisuutta.

A Ennenkuinpoistuttydpaikalta, varmista tyosken-telyalueenturvallisuus henkil6- ja esinevahinkojen vdlttdmiseksi.

1.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta

Leikkauksen aikana muodostuneet hoyryt saattavat mddratyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai vahingoittaa
sikiotd raskauden aikana.

« Pidd kasvosietddlld leikkauskaasuistaja-savuista.

e Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, jokoluonnollinen tai koneellinen, tyéskentelytilaan.

« Josilmanvaihto eioleriittdvd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.

* Ahtaissatiloissaleikattaessa tulisitydtoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

« Alakdytd happeailmanvaihtoon.

e Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnndllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen maard ylita
turvallisuussddnndksissd esitettyd rajaa.

¢ Muodostuneiden hdyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin, lisGaineen, sekd
leikattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen aineiden perusteella. Noudata
huolellisestivalmistajan ohjeita ja vastaavia teknisid tietoja.

. Aldleikkaatiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaligineita.

» Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvdailmankierto.

1.4 Tulipalon tairdjdhdyksen ehkdisy
=
w Leikkaus saattaa aiheuttaa tulipalonja/tairdjdahdyksen.

e Tyhjennd tydalue jaympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.

» Helposti syttyvien materiaalien tulee olla véhintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmukaisesti
suojattuina.

« Kipindtjahehkuvat hiukkaset voivat helpostisinkoutuaympdristoon myos pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkildidenja
esineiden turvallisuus.

« Aldleikkaa paineistettujen sdilididen p&dlld taildheisyydessd.

e Hitsaustoitd sdilidssd tai putkessa. Ole joka tapauksessa erityisen varovainen leikatessasi putkia tai astioita, vaikka ne
olisivat auki, tyhjid ja huolellisesti puhdistettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai vastaavan jadmadt saattavat aiheuttaa
rdjahdyksen.

. Aldleikkaatilassa, jonkailmapiirissé on pdlyjd, kaasuja tai rdjahdysalttiita hdyryjd.

« Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jannitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyja
osia.

« Sijoitatulensammutusmateriaalildhelle tydaluetta.
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1.5 Kaasupullojen turvallinen kdytto

Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjahtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja
kdyttéolosuhteissa.

» Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina kaatumiselta ja
mekaanisiltaiskuilta.

« Ruuvaaventtiilin suojahattu kiinni kuljetuksen ja kdyttéonoton ajaksi sekd aina, kun lopetat leikkaustyot.

e Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilyltd, dkillisilta lampotilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai alhaisilta
ladmpétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin Idmp&tiloihin.

e Varo, etteivdt kaasupullot joudu kosketuksiin avotulen, valokaaren, polttimen, elektrodinpitimen tai leikkauksessa
sinkoilevien hehkuvien kappaleiden kanssa.

» Pidd kaasupullot etddlld leikkauspiireistd jayleensd virtapiireistd.

» Pidd kasvosietddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiiliG avattaessa.

» Sulje kaasupullon venttiiliaina, kun lopetat leikkaustyot.

« Ald koskaan leikkaa paineenalaisen kaasun sdilistd.

1.6 Suojaus sdhkoiskulta

- 8

} Sdhkoisku voijohtaa kuolemaan.

« Ald koske leikkausjdrjestelmdn normaalisti jannitteisid sisd- tai ulko-osia, kun jdrjestelmd on kytketty virtaldhteeseen
(polttimet, pihdit, maadoituskaapelitjajohtimet on kytketty sdhkoisestileikkauspiiriin).

* Varmista jarjestelmdn ja kdyttdjan sdhkoeristys kdyttdmadlla kuivia tasoja ja alustoja, jotka on eristetty riittdvdsti maa- ja
laitteen potentiaalista.

* Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen sekd verkkoon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

- Ald koske kahta poltinta samanaikaisesti.

e Jostunnetsdhkdiskun, keskeytd leikkaus valittédmdasti.

1.7 SGhkémagneettiset kentdt ja hdiriot

(( )) Laitteensisdistenjaulkoisten kaapelien|dpikulkevavirtamuodostaasdhkdmagneettisen kentdn hitsauskaapelien

A sekditse laitteen |dheisyyteen.

» SGhkdmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkdaikaisesti
(vaikutustenlaatuaeivieldtunneta).

* Sdhkdmagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiriditd muihin laitteisiin, esimerkiksi syddmentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.

—

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella Iddkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteen IGheisyyteen tai plasmaleikkauksen aikana.

——
1.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.
—
Luokan | Luokan B laite tayttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja asuinympdristossd,
B mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkdnjakelu tapahtuu julkisen matalajanniteverkon kautta.
N———

( Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkdnjakelu tapahtuu julkisen
Luokan | matalajénniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sdhkdmagneettisen yhteensopivuuden saavuttaminen voi olla
C vaikeaa ndissd olosuhteissajohtuvienjasdteilevien hdiriciden takia.

Katsolisdtietojaluvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.
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1.7.2 Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tamd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “A LUOKKAAN".
Tdmd laite on suunniteltu vainammattimaiseen kdyttéon teollisessaympdristdssd. Valmistaja eivastaa vahingoista, jotkaovat
aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

( \ Laitteen kdyttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytostd
’m valmistajan ohjeita noudattaen. Jos jotain sdhkdomagneettista hdiriotd on havaittavissa niin kdyttdjdn on

ratkaistavaongelma, jos tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.
N———

O
(W) Kaikissa tapauksissa sdhkdmagneettisia hdiriditd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd aiheuta haittaa.

N———rr/

esiin ldhiympdristdssd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi henkildiden, joilla on
syddntahdistin tai kuulokoje.

F.' Ennen laitteen asennusta kdyttdjdn on arvioitava séhkémagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla

1.7.3 Verkkojdnnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkdverkosta otettavan ensidvirran takia, vaikuttaa verkkojdnnitteen laatuun. Siksi suurinta
sallittua verkkoimpedanssia (Zmax) tai pienintd sallittua syoton (Ssc) kapasitanssia koskevia liitdntdrajoituksia tai-vaatimuksia
saattaa olla voimassa liittymdssd julkiseen verkkoon (liitdntdpiste, PCC) joitakin laitetyyppejd koskien (ks. tekniset tiedot).
Tdlléinonlaitteen asentajantaikdyttdjan vastuullavarmistaa, tarvittaessayhdessd sdhkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen
kytkeminen on luvallista. Hdiriotapauksissa voi olla valttdmdatontd ottaa kdyttoon pitemmadlle menevid turvatoimia kuten
suojaerotusmuuntaja.

On myos harkittava pitddko sdhkonsyottdjohdot suojata.
Katso lisdtietojaluvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksen vdhentdmiseksi:

* Kelaamaadoituskaapelijavoimakaapeliyhdessdjakiinnitd mahdollisuuksien mukaan.

« Aldkelaakaapeleitakehosiympdrille.

« Aldmene maadoituskaapelinjavoimakaapelin vdliin (pidd molemmatsamalla puolella).

¢ Kaapeliton pidettdvd mahdollisimman lyhyindjaldhelld toisiaan, ja niiden tulee olla maassa taildhelld maatasoa.
e Asetalaite madrdtyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

» Kaapelittuleesijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

1.7.5 Maadoitus

Suojamaadoituskytkentd on tehtdvd kansallisten mddrdysten mukaisesti.

1.7.6 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdlityostettdvdd kappaletta eiole maadoitettu sdhkoisten turvatoimien taikappaleen koon taisijainnin vuoksi, tydstettdvdn
kappaleen maadoitus saattaa vdhentdd sdhkdmagneettisia pddstsjd. On tdrkedd ymmartdd, ettd maadoitus ei saa lisdtd
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkdisid laitteita. Maadoitus on tehtdvd kansallisten madrdysten mukaisesti.

1.7.7 Suojaus

Ympdriston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suojaus voi vdhentdd hdiricongelmia.
Koko leikkauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

1.8 IP-luokitus
IP23S

« Koteloonsuojattuldpimitoiltaan 12,5 mm taisuurempienkiintoaineiden|ldpitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat
on kosketussuojattu sormilta.

« Kotelointisuojaaroiskevedeltd joka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.

« Kotelointisuojaasellaisiavaurioitavastaan,jotka aiheuttaavedensisddnpddsy laitteiston liikkkuvien osien ollessa
liikkeessd.

1.9 Loppukadsittely
Ald havitd sdhkdlaitetta tavallisten jatteiden seassa!l

Sdhko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen tdytdntéonpanevien
kansallisten lakien mukaisesti sGhkolaitteet tulee kayttoikdnsa pddtyttyd erilliskerdtd ja toimittaa kierrdtys- ja
loppukdsittelykeskukseen. Laitteen omistajan tulee tiedustella valtuutetuista jatteenkerdyskeskuksista
paikallisviranomaisilta. Eurooppalaisen direktiivin soveltaminen vaikuttaa myonteisesti ympdristéon ja ihmisten
terveyteen.

» Etsilisdtietojasivustolta.

348



ASENNUS

bohlerwelding

2. ASENNUS
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Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkilésto saa suorittaa asennuksen.

Varmista asennuksen aikana, ettd generaattorionirtisyottoverkosta.

Virtaldhteitd ei saa kytked toisiinsa (sarjaan tairinnan).

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

» Laitteessaeioleerityisid nosto-osia.
* Kdytd haarukkanostinta, noudattaen darimmdistd varovaisuutta, jotta generaattori ei pddse kallistumaan.

N

KA

Ald koskaan aliarvioilaitteen painoa, katso kohta Tekniset ominaisuudet.
Ald koskaan kuljeta laitetta tai jdtd sitd roikkumaan niin, ettd sen alla on ihmisid tai esineitd.
Al& annallaitteen kaatua &ldkd pudota voimalla.

.2 Laitteensijoitus

Noudataseuraavia sdadntoja:

Varmista helppo pddsy laitteen sdatdihin ja liitdntdihin.

Ald sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

Ald aseta laitetta vaakasuoralle tasolle taitasolle, jonka kaltevuus on yli 10°.
Kytke laitteisto kuivaan ja puhtaaseentilaan, jossa on sopivailmastointi.
Suojaakonesateeltajaauringolta.

2.3 Kytkentd

=0

B e (S

Generaattorissa on syottokaapeli verkkoon liitdntdd varten.
Laitteen virransyotto voiolla:

* 400V kolmivaiheinen

e 230V kolmivaiheinen

Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka sijoittuvat +15% nimellisarvosta.

Ihmis- ja laitevahingoilta sddstymiseksi on hyvd tarkastaa valitun verkon jdnnite ja sulakkeet ENNEN laitteen
liittdmistd verkkoon. Lisdksitulee varmistaaq, ettd kaapeliliitetddn maadoitettuun pistorasiaan.

Laitteen virransyotté voidaan suorittaa generaattorikoneikolla, mikdli se takaa stabiilin syottéjannitteen £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 elektronisestisdddettyjd generaattorikoneikkoja.

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla. Syéttokaapeli on varustettu johtimella (kelta-vihred)
maadoitusta varten, joka on liitettdvd maadoitettuun pistorasiaan. Tatd kelta/vihredd johdinta ei saa KOSKAAN
kdyttdd yhdessd muiden jannitejohdattimien kanssa. Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto. Kaytd
ainoastaan pistokkeita, jotka tayttdvat turvallisuus-mddrdykset.

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

) @ Torch

(2) Polttimen liiténtd
@ Maadoitusliitin

(4) Positiivinen liiténtd (+)

» Liitd poltinliitimeen. Ruuvaakiinnitysrengas huolellisesti pohjaan asti.

» Kiinnitd maattokaapelin pihti tyokappaleeseen ja varmista, ettd sdhkokytkentd on oikea.

» Kytke pistoke jakierrd myotdpdivddn, kunnes osat ovat kokonaan kiinni.
» Tarkista, ettd poltinrungon kaikki osat ovat paikoillaan ja hyvin kiinnitettyind

(1) Letkuliitin

@ Paineenalentimeen

@ Letku

» (Katsolisatietoja kdyttéohjekirjasta "SP70").

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+).

» Kierrd liitin paineenalentimeen.
» Kytke putkiliittimeen.

» Paineentuleeollavdhintddn 5 baria, minimikapasiteetti 185 litraa minuutissa.

-

@ Sdaténuppi

(2) sovitin

» Kytke pistotulppa 400V pistorasiaan.
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@ Painemittari

» Kdynnistd generaattorija tarkista merkkivalon oikea toiminta.

» Painemittarin sdddon aikana pddstd kaasu virtaamaan piirissd painamalla sekd polttimen liipaisinta ettd
testikaasupainiketta.

» Nosta paineenalentimen sddtonuppi.
» Kierrd nuppia, kunnes painemittarindyttdd 5 baaria.

@ Turvavipu
@ Polttimen painike

N

» Tartu polttimeenja painavarmistimia.

» Pidd poltin 90° kulmassa tyokappaleeseen ndhden.

» Paina polttimen painiketta ja sytytd kaari.

» Asetapoltinldhelle tyokappalettaja aloitaleikkaussiirtden poltinta tasaisesti eteenpdin.

3. LAITTEEN ESITTELY

3.1 Takapaneeli

@ @ Syéttokaapeli
Syottokaapelin avulla laite liitetddn sdhkoverkkoon
® ® virransyottod varten.
0
I (2) Padkytkin
00 Jdrjestelmdn sdhkosytytys.
ooooo Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja "I"
pddlle kytketty.
@ limanpoisto
@ ¢ @ Signaalikaapelin (CAN-BUS) tuloliitdntd
L] O],
[ ]
@ ®
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3.2 Takapaneeli

@ llImansuodatusyksikko

@ Liitinosa suodatinyksikén
varten

@ Paineensddténuppi

3.3 Liitdntapaneeli

-~

@ Maakytkentdrasia

(2) Polttimenliiténté

Plasmapolttimen kytkentd.
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3.4 Etuohjauspaneeli

( )

OO

=

\. v

@ Virran merkkivalo

limaisee, ettd laite on kytketty verkkojdnnitteeseen jajdnnite on padlla.

@ @ Yleishdlytyksen merkkivalo

lImaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esimerkkind lampdsuoja.

@ @ Aktiivisen tehon merkkivalo

lImaisee jdnnitteen olemassaolon laitteen |dhtéliitdnnoissd.

@ 7-segmenttindytto
Ndyttdd jdrjestelmdn tiedot kdynnistysvaiheessa, leikkausvirran ja -jdnnitteen asetukset ja lukemat sekd
hdlytyskoodin.

@ LCD-ndytto

Ndyttdd jarjestelmdn tiedot kdynnistysvaiheessa, leikkausvirran ja -j@nnitteen asetukset ja lukemat sekd
hdlytyskoodin.
Mahdollistaa toimintojen valittémdan ndyton.

@ Padsadtsvipu

Mahdollistaaleikkaus virran portaattoman saadon.
Mahdollistaa pddsyn asetustilaan leikkausparametrien valitsemiseksi ja asettamiseksi.

@ Toimintondppdimet

Mahdollistaa erijdrjestelmd&toimintojen valinnan (leikkausprosessi, leikkaustila).

Mahdollistaa esiasetetun leikkausohjelman valinnan (synergia) valitsemalla muutamia yksinkertaisia
asetuksia (XA, XP):

-materiaalintyyppi

-materiaalin paksuus

353

Fl



LAITTEIDEN KAYTTO

Graafinentila

Mahdollistaa halutun graafisen kayttéliittymdn valinnan.
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Arvo Kayttoliittymad

XE Easy-toiminto

XA Advanced-toiminto

XP Professional-toiminto
@ Ty6ohjelman ndppdin

Mahdollistaa 64 tyéohjelman tallennuksen ja hallinnan. Kayttdjd voi mukauttaa ohjelmia tarpeen mukaan.

4. LAITTEIDEN KAYTTO

4.1 Kdynnistysndytto

Kun jarjestelma kdynnistetddn, se suorittaa sarjan tarkistuksia, joiden tarkoituksena on taata jarjestelmdn ja kaikkien siihen
liitettyjen laitteiden asianmukainen toiminta. Tdssd vaiheessa suoritetaan myods kaasutesti kaasunsydton oikean toiminnan
tarkastamiseksi.

4.2 Padgnaytto

Mahdollistaajdrjestelmdn jaleikkausprosessin saddon, ja ndyttdd tdrkeimmadt asetukset.

4.3 Toiminto XE

s N

@ Graafinen toiminto XE
%5.1
har @ Mittaukset (Painemittari)
s . . .
@—> % : ; 4—@ @ Leikkausparametrit
4.6 @ Polttimen osat
@ Leikkausprosessi

@_> Hil 1? A EBLD:@'B‘_@ @ liman testipainike

- N Graafinentoiminto XE

@ Kappaleen paksuus

Mahdollistaajdrjestelmdn asettamisen leikattavan osan
4—@ s&atsihin.,

s : \ Mittaukset (Painemittari)
:%FJ iai Antaa mitatunilmanpaineen arvon leikkausprosessille.
5.4
5.A
1.6

354



LAITTEIDEN KAYTTO

bohlerwelding

\ Leikkausparametrit

@ Parametrin kuvake
@ Parametrinarvo
@ Parametrin mittayksikko

&)

W
A

N Polttimen osat

Osoittaa valituissa kdyttdolosuhteissa kdytettdvdn polttimen
osan.

fo—

‘ Kdytd aina alkuperdisid varaosia -+

Leikkausprosessi

Mahdollistaaleikkausprosessin valinnan.
Mahdollistaaleikkaustilan valinnan.

D 2 vaihetta (ump
D 4vaihetta(ump

llmantestipainike

ikappaleen leikkaus)

ikappaleen leikkaus)

D 2 vaihetta (rei'itetyn kappaleen leikkaus)

D 2 vaihetta (talttaus)

Mahdollistaa paineilmapiirin puhdistuksen epdpuhtauksista sekd tarvittavat paineen ja paineilmavirtauksen
esisdddot virtaa kytkemattd.

4.4 Toiminto XA

-

% Mix R 20mm) W

(:) M 28 mm 5.4 | (:)
v A1 IS 35 .
[ 7? P 15:: ::

e— I, 10A

#M@

U= | Siaal |

bé

g

Graafinen toiminto XA
Mittaukset (Painemittari)
Leikkausparametrit
Polttimen osat
Leikkausprosessi

Materiaalityypin synergia

VEO®OEE

llman testipainike

MAX

20 mm

28 mm

Lhdd

35 mm

15 mm

N Graafinentoiminto XA

@ Kappaleen paksuus

@ Suositeltu leikkauskyky (R)

@ Maksimileikkauskyky (M)

@ Irrotuskyky (S)

@ Lavistyskyky (P) Fl
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\ Kappaleen paksuus

% MaX Mahdollistaajdrjestelmdn asettamisen leikattavan osan

sdatoihin.

: \ Mittaukset (Painemittari)

,..%g,. 5.8
har Antaa mitatunilmanpaineen arvon leikkausprosessille.
5.4

5.8
4.6

\ Leikkausparametrit

@ Parametrin kuvake

@ Parametrinarvo

@ Parametrin mittayksikko

Polttimen osat

@ Osoittaa valituissa kdyttoolosuhteissa kdytettdvdn polttimen
osan.
f~—
i ?E &-‘ Kdytd aina alkuperdisid vc:roosia‘iL

A

Leikkausprosessi

Mahdollistaa leikkausprosessin valinnan.
Mahdollistaa leikkaustilan valinnan.

D 2 vaihetta (umpikappaleen leikkaus) D 2 vaihetta (rei'itetyn kappaleen leikkaus)

D 4 vaihetta (umpikappaleen leikkaus) D 2 vaihetta (talttaus)

Materiaalityypin synergia

Mahdollistaa materiaalin tyypin valinnan

D Hiiliterds D Ruostumaton terds
D Alumiini

llmantestipainike

Mahdollistaa paineilmapiirin puhdistuksen epdpuhtauksista sekd tarvittavat paineenja paineilmavirtauksen
esisdddotvirtaa kytkemattd.
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4.5 Toiminto XP

Ea (PCEEA DGR DAl

‘1& [Steal[ £ &

5o b

-

Leikkausprosessi

Mahdollistaaleikkausprosessin valinnan.
Mahdollistaa leikkaustilan valinnan.

C] 2 vaihetta (umpikappaleen leikkaus)

D 4 vaihetta (umpikappaleen leikkaus)

Materiaalityypin synergia

Mahdollistaa materiaalintyypin valinnan

C] Hiiliterds
D Alumiini

~

10
mm

llIman testipainike

@ Leikkausprosessi

@ Materiaalityypin synergia

@ Kappaleen paksuuden synergia
@ llman testipainike

@ Mittaukset (Painemittari)

@ Polttimen osat

@ Graafinen toiminto XP

C] 2 vaihetta (rei‘itetyn kappaleen leikkaus)

D 2 vaihetta (talttaus)

D Ruostumaton terds

Kappaleen paksuuden synergia

Mahdollistaakappaleen paksuudenvalinnan

Mahdollistaa paineilmapiirin puhdistuksen epdpuhtauksista sekd tarvittavat paineen ja paineilmavirtauksen

esisdddot virtaa kytkemattd.

3= 5
har
5.4

5.8
1.6

&)

Mittaukset (Painemittari)

Antaamitatunilmanpaineen arvon leikkausprosessille.

Polttimen osat

Osoittaa valituissa kdyttoolosuhteissa kdytettdvdn polttimen
osan.
o~

&‘ Kaytd aina cnlkuper("jisi(':ivqrclosicl‘wL
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11

P S EA O0am] A

13 -
~—O®

.78
.55
.28

o ~—
Lmin 280 39 48 50 68 70 A

Graafinen toiminto XP

@ Maksimileikkausnopeus (M)
@ Suositeltu leikkausnopeus (R)
@ Leikkausvirta

@ Maksimileikkausnopeus (M)
@ Sahauskapasiteetti

1.3

.98

.55

.2@4

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

Sahauskapasiteetti

Vihred: suositeltu leikkauskyky
Keltainen: maksimileikkauskyky
Punainen:irrotuskyky

4.6 Ohjelmandytto

bohlerwelding

Mahdollistaa 64 tyéohjelman tallennuksenja hallinnan. Kdyttdjd voi mukauttaa ohjelmia tarpeen mukaan.

Ohjelmat (JOB)

-

G—r Da Ov |

G— I W «© 125

6= | Sleel | ==
S

@

S
@ Toiminnot

@ Valitun ohjelman numero
@ Valitun ohjelman pddparametrit

@ Valitun ohjelman kuvaus

@ Otsikkorivi

Katso kappale "Pddndytto
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Ohjelmantallennus

» Siirry ohjelman tallennusvalikkoon (“program storage”) painamalla painiketta.
P vahintddn sekunnin ajan.

» Valitse haluttu ohjelma (taityhjad muistipaikka) kiertdmalla sdatonuppia.
=== Muistityhjd
@< Ohjelmatallennettu

» Vahvista toiminto painamalla painiketta &7 ].
» Tallennavalitun ohjelman kaikkinykyiset asetukset painamalla painiketta. 5§ .

Sy6td ohjelman kuvaus.

» Valitse haluttu kirjain sddténuppia kiertamalla.

» Tallenna haluttukirjain sdatonupin painikkeella.

» Peruuta edellinenkirjain painamalla painiketta. <=
» Vahvista toiminto painamalla painiketta 57 |.

» Vahvista toiminto painamalla painiketta [ .

t: Uuden ohjelman tallentaminenjo varattuun muistipaikkaan vaatii ensin kyseisen muistipaikan poistamisen muistista.

» Vahvista toiminto painamalla painiketta & |.
» Poista valittu ohjelmapainamalla painiketta. 3 .
» Jatkatallennusmenettelyd.
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Ohjelman hakeminen

» Hae 1 olemassaolevaohjelma painamalla painiketta \@\.
» Valitse haluttu ohjelma sddtdnuppia kiertdmalla.
» Valitse haluttu ohjelma painamalla painiketta. .

3 Vain muistipaikat, joissa on ohjelma, ndkyvdt ndytolld; tyhjat paikat
ohitetaan automaattisesti.

Ohjelman peruutus
» Valitse haluttu ohjelma sddtdnuppia kiertamalla.
» Poista valittu ohjelmapainamalla painiketta. 3 |
» Vahvista toiminto painamalla painiketta (% |.

» Vahvista toiminto painamalla painiketta %7 |.
» Poista valittu ohjelma painamalla painiketta. £3 .

5. SETUP

5.1 Setup ja parametrien sdatod

Mahdollistaalisdparametrien asetuksenja sdddon leikkausjdrjestelmdn parempaa ja tarkempaa hallintaa varten.
Asetusparametriton jdrjestetty valitun leikkausprosessin mukaan ja niilld on numerokoodit.
Setup'iin pddsy

» Paina 5 sekuntia kooderindppdintd.

» Avausvahvistetaan ndytolld ndkyvdalld 0-merkilla.

Halutun parametrin valinta ja sdaéto

» kddnnd kooderia, kunnes haluttua parametria vastaava numerokoodi tulee ndkyviin.
» Kun nyt painetaan kooderi-ndppdintd, saadaan ndyttédn valitun parametrin asetusarvo ja saato.

Poistuminensetup'ista

» sddto lohkosta poistutaan painamallauudelleen kooderi-ndppdintd.

» Setup'ista poistutaansiirtymdlld parametrin "0" kohdalle (tallennaja poistu) painaen kooderi-ndppdintd.
» Vahvista toiminto painamalla painiketta [ & ].

» Muutostallennetaan ja asetustilasta poistutaan painamalla ndppdintd:\@\.

360



SETUP

bohlerwelding
5.1.1 Asetusparametrien (PLASMA) luettelo

0 Tallennaja poistu
Senavullavoidaan tallentaa muutoksetja poistua set up'ista.
—
1 Reset
Sen avullakaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.
—
L Leikkausvirta
Leikkausvirran saato.
Minimi Maksimi Oletus
—
20A 70A 70A
5 Kappaleen paksuus
Mahdollistaaleikattavan osan paksuuden asettamisen.
Mahdollistaajdrjestelmdn asettamisen leikattavan osan sdaatoihin.
N—
6 Polttimen osat
Osoittaa valituissa kdyttoolosuhteissa kdytettdvdn polttimen osan.
N—
398 Leikkausnopeus
Ndyttdd leikkausnopeuden.
N———/
500 Laitteenasetus
Mahdollistaa halutun graafisen kayttéliittymdn valinnan.
Mahdollistaa pddsyn korkeammille asetustasoille.
Katso kappale "Kayttoliittymdn mukauttaminen {ESNT}"

Arvo Kayttoliittymd Arvo Valittu taso
XE Easy-toiminto USER Kayttgjd
XA Advanced-toiminto SERV Service

XP Professional-toiminto vaBW vaBW

g | |

Lock/unlock
Mahdollistaa paneelin sddtimien lukitsemisen ja salasanan asettamisen.
Katso kappale "Lock/unlock (Setup 551)".

Summerin ddni

Summerin ddnen sddato.
Minimi Maksimi Oletus
0/0off 10 10

Rajoitus Imax
Mahdollistaa maksimileikkausvirran asetuksen.

Minimi Maksimi Oletus
20A 70A 70A
751 Virtalukema
Mahdollistaa leikkausvirran todellisen arvon ndytén.
—
752 Jdnnitelukema
Mahdollistaaleikkausjdnnitteen todellisen arvon ndyton.
— J
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Painelukema
Ndyttdd leikkauspaineen todellisen arvon.

Virtalukema (apukaari)
Ndyttdd apukaaren virran.

Suojarajat
Mahdollistaa varoitusrajojenjasuojarajojen asettamisen.

Mahdollistaa leikkausprosessin hallinnan asettamalla varoitusrajat ja suojarajat tdrkeimmille mitattaville
parametreille:

Mahdollistaa erileikkausvaiheiden tarkan sGadon

5.2 Parametrien erityiset kdyttétoimenpiteet

5.2.1 7-segmenttindyton mukauttaminen

Mahdollistaa parametrin arvon jatkuvan ndytén 7-segmenttindytolld.

» Siirry set-up-tilaan painamalla sd&aténupin painiketta vahintddan 5 sekunnin ajan.
» Valitse tarvittava parametrikiertdmdlld sadténuppia.

» Tallennavalittu parametri 7-segmenttindytté6n painamalla painiketta [F1.

» Tallennaja poistu nykyiselté ndytsltd painamalla painiketta [ .

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Mahdollistaa paneelin sddtimien lukitsemisen ja salasanan asettamisen.

Parametrin valinta

» Siirry set-up-tilaan painamalla sddtonupin painiketta vdhintddn 5 sekunnin ajan.
» Valitse haluttu parametri(551).
» Aktivoivalitun parametrin sddté painamallasddténupin painiketta.

Salasanan asetus

» Asetanumerokoodi(salasana)kiertamdlld sadtonuppia.
» Vahvistatoimenpide painamalla kooderinGppdintd.
» Vahvista toiminto painamalla painiketta (&) .

Save

» Tallenna muutos painamalla painiketta:| g .
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Paneelin toiminnot

.' Lukitun ohjauspaneelin toimintojen kdyttdyritys tuo ndkyyviin erityisen
‘_?‘ ndyton.

» Voit vapauttaa toiminnot tilapdisesti (5 minuutiksi) antamalla oikean salasanan
sddtonuppiakiertamadalla.

» Vahvistatoimenpide painamalla kooderindppdintd.

» Voitvapauttaaohjauspaneelinkokonaansiirtymdlldset-up-tilaan (seuraaedelld
annettuja ohjeita) ja palauttamalla parametrin 551 arvoksi “off”.
» Vahvistatoimenpide painamallakooderindppdintd.

Save

» Tallenna muutos painamalla painiketta: | g .

5.2.3 Suojarajat(Setup 801)

Mahdollistaa varoitusrajojenjasuojarajojen asettamisen.

Mahdollistaa leikkausprosessin hallinnan asettamalla varoitusrajatja suojarajat tdrkeimmille mitattaville parametreille :
Mahdollistaa erileikkausvaiheiden tarkan sdadon

Katso kappale "Suojarajat(Setup 801)".

Huomiotasot D D Suojarajat D G
I: Leikkausvirta [j Leikkausjdnnite

Painelukema

_

Parametrin valinta

» Siirry set-up-tilaan painamalla sddténupin painiketta vahintddn 5 sekunnin ajan.
» Valitse haluttu parametri(801).
» Siirry “Suojarajat”-ndytoélle painamalla sddtdnupin painiketta.

Parametrin valinta

» Valitse tarvittava parametri painamalla painikettal  |.
» Valitse suojarajojen asetustapa painamalla painiketta &%

Laitteen asetus

D Absoluuttinenarvo C] Prosenttiarvo

Fl
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? ? Turvallisuusrajojen asetus

@ Varoitusrajojenrivi

@ Hd&ytysrajojenrivi

@ Minimiarvojen sarake

O—>
@—> @ Maksimiarvojen sarake

» Valitse haluamasi ruutu painamalla sddtonupin painiketta (valittu ruutu vaihtuu
kddnteisen vdriseksi).

» Saadd valitun parametrin taso kiertdmdallag sadténuppia.

Save

» Tallenna muutos painamalla painiketta: | g .

‘,'?I

‘q'?l

'q'?l

6. HUOLTO

Jonkin varoitusrajan ylittyminen aiheuttaa ohjauspaneeliin visuaalisen
ilmoituksen.

Jonkin varoitusrajan ylittyminen aiheuttaa ohjauspaneeliin visuaalisen
ilmoituksen jaleikkaustoiminnot keskeytyvdat valittomdsti.

On mahdollista asettaa leikkaussuodattimien alku ja loppu, jotta
virhesignaalit saadaan estettyd kaaren sytytyksen ja sammutuksen aikana
(katso kappale “Setup” - parametrit 802-803-804).

N————/

laitteen suojapellit ja luukut on suljettava. Laitteeseen ei saa tehdd minkddnlaisia muutoksia. Estd metallipolya

\ Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis- tajan antamien ohjeiden mukaisesti. Kun laite on toimiva, kaikki
/ kasaantumasta lGhelle tuuletusaukkoja tainiiden pddlle.

( ° \ Huoltotoimia voi tehdd vain niihin pdtevoitynyt henkilé. Takuun voimassaolo lakkaa, mikdli valtuuttamattomat
m henkildt ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteitd. Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot
saavat suorittaalaitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteet.

A Irrota laite sdhkoéverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

6.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle

6.1.1 Echipament

W Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlld harjalla. Tarkista sdhkdiset

kytkenndtja kytkentdkaapelit.

6.1.2 Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

T 2 )

N———/

6.2 Raspundere

F Tarkista komponenttien |dmpétilajatarkista etteivdt ne ole ylikuumentuneet.

——/
SRR
2/
wy Kdytd ainaturvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.
—/
o

/ Kdytd aina sopiviaruuviavaimiajatydkaluja.

= Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.
EN @ Valmistaja eivastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettei ylldolevia ohjeita ole noudatettu. Jos sinullaon
IEC epdselvyyksidtaiongelmia, dld epdroiottaa yhteyttd Idhimpddn huoltokeskukseen.
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7. HALYTYSKOODIT

—

HALYTYS

Hdlytyksen laukeamisesta tai kriittisen turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se
aiheuttaaleikkaustoimenpiteiden valittémdn eston.

HUOMIO

Turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se ei estd leikkaustoimenpiteiden
jatkamista.

Seuraavassa luetellaan kaikkijdarjestelmdd koskevat hdlytykset ja turvallisuusrajat.

-

)\ 'd )
A Ylikuumeneminen E “ Ylikuumeneminen t
EO1 EO2

™\ 'd )\
A Tehomoduulinylivirta (Inverter) & Yhteysvirhe
E10 E13

v L 7
A Yhtey§V|rhe(RI) (Automaatioja A Jdrjestelmdn konfigurointivirhe
E16 robotiikka) E19

v A 7
A Muistivirhe A Datan menetys
E20 E21

7 L 7

)\ 'd )
A Laitteen sGhkdnsyoton vika A Riittdmdtonilmanpaine
E40 E45

)\ 'd )
A Polttimen suojahattu A Hatqs_glspalnlke (Automaatioja
E47 E49 | robotiikka)

v L 7

) 'd )\
A Virtatasoylittynyt (Alaraja) A Virtatasoylittynyt(Yldraja)
E54 yhtyny ) E55 yhttyny )

v L 7
A Jdnnitetasoylittynyt (Alaraja) A Jdnnitetasoylittynyt(Yldraja)
E56 E57

7 A 7

~\ 'd )
98 Kaasunvirtaustaso ylittynyt (Alaraja) E“59 Kaasunvirtaustaso ylittynyt(Yl&draja)

7 A 7

)\ 'd )
A Nopeusrajaylittynyt (Alaraja) A Nopeusrajaylittynyt(Yldraja)
E60 E61

™\ 'd )\
& Virtataso ylittynyt (Alaraja) & Virtatasoylittynyt(Yldraja)
E62 E63

v L 7

) 'd )
& Jdnnitetasoylittynyt (Alaraja) & Jdnnitetasoylittynyt(Yldraja)
E64 E65

v A 7
% Kaasunvirtaustaso ylittynyt (Alaraja) E&67 Kaasunvirtaustasoylittynyt(Yldraja)

7 L 7
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98 Nopeusrajaylittynyt (Alaraja) 99 Nopeusrajaylittynyt(Yldraja)
A Huolto kdynnissd (Automaatio ja
E78 robotiikka)
8. VIANMAARITYS JA RATKAISUT
Laite ei kdynnisty (vihred merkkivalo ei pala)
Syy Toimenpide

»

»

»

»

»

Eijdnnitettd pistorasiassa.

Virheellinen pistoke tai kaapeli.

Linjan sulake palanut.

Sytytyskytkin viallinen.

Elektroniikka viallinen.

¥

x

¥

3

v

v

Suoritatarkistus ja korjaa sdhkojdrjestelmd.
Kddnny ammattitaitoisen henkilén puoleen.

Vaihdaviallinen osa.

K&dnny ladhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Vaihdaviallinen osa.

Vaihdaviallinen osa.

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Kddnny ladhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Ulostulojdnnitteen poisjddnti (laite ei leikkaa)

Syy

» Laite onylikuumentunut (Idmpohdlytys - keltainen

»

»

»

»

merkkivalo palaa).

Maadoituskytkentd virheellinen.

Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella (keltainen
merkkivalo palaa).

Kontaktoriviallinen.

Elektroniikka viallinen.

Tehoulostulo virheellinen

Syy

Hitsausprosessinvirheellinen valinta tai
virheellinen valintakytkin.

Hitsausparametrien jatoimintojen asetus
virheellinen.

Virransddtopotentiometri/kooderileikkaus
viallinen.
Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.

Vaiheen puuttuminen.

Elektroniikka viallinen.

Toimenpide

»

¥

v

¥

¥

7

¥

Odotalaitteen jadhtymistd sammuttamatta sitd.

Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

Palauta verkkojdnnite generaattorin syottérajoihin.
Suoritalaitteen kytkentd oikein.

Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.
Vaihdaviallinen osa.

K&dnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Kadnny ldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

»

»

¥

¥

x

¥

¥

v

Valitse oikea leikkausprosessi.
Suoritalaitteen nollaus ja aseta leikkausparametrit uudelleen.

Vaihdaviallinen osa.
K&dnny ladhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

K&@dnnyladhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.
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Apukaari eisyty
Syy

» Polttimen liipaisin virheellinen.

» Suutinja/taielektrodikuluneet.

» llman paineliian korkea.

» Elektroniikkaviallinen.

Leikkauskaari ei muodostu
Syy

» Maadoituskytkentd virheellinen.

» Hitsausparametrienjatoimintojen asetus
virheellinen.

Leikkauskaari sammuu

Syy

» Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.

» Kaasun mddrd riittdmaton.
» Viallinen paineilmakytkin.

» llman paineliian korkea.

» Leikkauksen suoritustapa vddra.

» Suutinja/taielektrodikuluneet.

Kaaren epdvakaisuus
Syy

» Leikkausvddria.

Runsasroiske

Syy
» Leikkausvdadarid.
» Valokaaren dynamiikka vadard.

» Leikkauksen suoritustapa vddrd.

Riittdmdton tunkeutuminen
Syy
» Leikkauksen suoritustapa vddard.

» Leikkausvadaria.

» Huomattavan kokoisetleikattavat kappaleet.

» Riittdmdatonilmanpaine.

Toimenpide

»

¥

Vaihdaviallinen osa.

K&@dnnyldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

»

¥

» Vaihdaviallinen osa.

¥

» SAddd oikea kaasun virtaus.
Katso ohjeet kappaleessa “Kadyttéonotto”.

¥

»

¥

K@dnnyladhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

» Suorita maadoituskytkentd oikein.
» Katso ohjeetkappaleessa “Kdyttéonotto”.

» Suoritalaitteen nollausja asetaleikkausparametrit uudelleen.
» Kddnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

¥

Suoritalaitteen kytkentd oikein.

» Katsoohjeetkappaleesta “Kytkentd”.

¥

» Sdddd oikea kaasun virtaus.

¥

» Vaihdaviallinen osa.

¥

» SAdddoikeakaasunvirtaus.

» Katsoohjeetkappaleessa “Kdayttéénotto”.

¥

»

¥

Pienennd leikkauksen etenemisnopeutta.

» Vaihdaviallinen osa.

¥

Toimenpide

» Tarkista huolellisestileikkauslaite.

» Kddnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide
» Pienennd leikkausvirtaa.
» Kohota piirininduktiivista arvoa.

» Vdhennd polttimen kallistumista.

Toimenpide

» Pienennd leikkauksen etenemisnopeutta.
» Suurenna leikkausvirtaa.

» Suurennaleikkausvirtaa.

» Sdddd oikea kaasun virtaus.
» Katsoohjeetkappaleessa “Kdyttéonotto”.
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Takertuminen

Syy

» Leikkausvdadaria.

» Huomattavan kokoiset leikattavat kappaleet.

Hapettuma

Syy

» Huono kaasusuojaus.

Huokoisuus

Syy

» Rasvaa, maaliq, ruostettatailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

» Leikkauskaasussaon kosteutta.

» Leikkaussulanliiannopeajdhmettyminen.

Kuumahalkeamat

Syy

» Leikkausvddrid.

» Rasvaa, maalia, ruostettatailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

» Leikkauksen suoritustapavddrd.

Kylmdhalkeamat

Syy

» Leikattavanliitoksen erikoinen muoto.

Jdysteenylenpalttinen muodostuminen
Syy

» Riitdmdaténilmanpaine.

» Leikkauksen suoritustapavddrd.

» Suutinja/taielektrodikuluneet.

Suuttimen huomattava kuumeneminen

Syy

» Riittdmdtonilmanpaine.

» Suutinja/taielektrodikuluneet.

Toimenpide

» Suurenna leikkausvirtaa.
» Lisdd leikkausjdnnitteen.

» Suurenna leikkausvirtaa.

Toimenpide

» SAddd oikea kaasun virtaus.

» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

Toimenpide

» Puhdista kappaleet huolellisesti ennen leikkaamista.

» Kdytd ainahyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
» Pidd kaasunsyottojdrjestelmd aina hyvdssd kunnossa.

» Pienennd leikkauksen etenemisnopeutta.
» Esikuumennalleikattavatkappaleet.
» Suurenna leikkausvirtaa.

Toimenpide

» Pienennd leikkausvirtaa.
» Kaytdohuempaaelektrodia.

» Puhdista kappaleet huolellisesti ennen leikkaamista.

» Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd leikattavan sauman
mukaisesti.

Toimenpide

» Esikuumennalleikattavat kappaleet.

» Suoritajdlkildmpokdsittely.

» Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd leikattavan sauman
mukaisesti.

Toimenpide

» SAdddoikeakaasunvirtaus.
» Katsoohjeet kappaleessa “Kdyttodnotto”.

» Lisddetenemisnopeuttaleikkauksessa.

» Vaihdaviallinen osa.

Toimenpide

» SGdddoikeakaasunvirtaus.
» Katsoohjeetkappaleessa “Kdyttodnotto”.

» Vaihdaviallinen osa.
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9. KAYTTOOHJEET

9.1 Plasma-leikkausta

Kaasu muuttuu plasmaksi, kun se altistuu erittdin korkealle I[Gmpdatilalle ja ionisoituu enemmadn tai véhemmadn tdydellisesti
muuttuen ndin sdhkdd johtavaksi.

Vaikka jokaisessa sdhkokaaressa esiintyy plasmaa niin kdsitteelld plasmakaari (PLASMA ARC) tarkoitetaan erityisesti
hitsauksessa tai leikkauksessa kdytettdvdd poltinta, joka kdyttdd sdhkékaarta, jonka on kuljettava nokkakappaleen
kuristusventtiilin Iapi ulos tulevan kaasun kuumentamiseksi niin, ettd se muuttuu plasmaksi.

Plasmaleikkausprosessi

Leikkaustapahtuu, kun plasmakaari,jokaonerittdin kuumajatiivis polttimen geometriastajohtuen, siirtyy leikattavaan sahkod
johtavaankappaleeseensulkien generaattorin kanssasdhkéreitin. Materiaalisulaaensinkaaren korkean ldmpdtilan johdosta
jase poistuu nokkakappaleestaionisoituneen kaasun korkean ulostulonopeuden ansiosta.

Kaarivoisyntyd kahdenlaisissa tilanteissa: siirretty kaari, jolloin sdhkdévirta siirtyy leikattavaan kappaleeseen, tai apukaari tai
ei-siirretty kaari, jolloin kaari pysyy elektrodin ja nokkakappaleen vdlissd.

Plasmaleikkauksen manuaalinenlaite

Kappale

Painemittari

G’oineenolentime)

L W ] Plasmakaasu

+
Generaattori

il

N J

Leikkauksen ominaispiirteet

Leikattaessa plasmalla leikattavan materiaalin paksuus, leikkausnopeus ja generaattorin antama virta ovat toisistaan
riippuvia mittoja. NaGmd riippuvat materiaalin tyypistd ja laadusta, juottolampun tyypistd sekd elektrodin ja nokkakappaleen
tyypistd ja kunnosta, nokkakappaleen ja palan vdlisestd etdisyydestd, paineilman paineesta ja epdpuhtaudesta, halutusta
leikkauslaadusta, leikattavan palan ldmpétilastajne.

Tamd ndkyy seuraavissataulukoissajadiagrammeissajoistavoihavaita mitenleikattavan kappaleen paksuus on kddnteisesti
suhteessa leikkausnopeuteen ja miten ndmad kaksi mittaa ovat kasvavia virran lisddntyessd.
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Suurin leikkausnopeus Nopeus leikkaus laadukkaita
(mm/min) (mm/min)
(f) P‘(’r':r:)us Hiiliterds R”“;“r’.;‘:m“ Alumiini Hiiliterds R“°f;”r’.;.“s°t°" Alumiini
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
[ 1400 1300 1300 1120 1040 1040
50 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56

Fl
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Suurinleikkausnopeus Nopeus leikkaus laadukkaita
(mm/min) (mm/min)
(IZ) P?r';s':;s Hiiliterds Ruoi'cetlrgsaton Alumiini Hiiliterds Ruoite":_?:ton Alumiini
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -

Leikkausnopeus 30A

13000

12000 O
11000 Alumiini

10000
Hiiliterds

9000

8000

7000 Q :'

6000

(mm/min)

5000 - Ruostumaton terds )

4000

3000

2000

1000
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Leikkausnopeus 50A
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16000

15000

14000

13000

12000

11000

10000

9000

(mm/min)
~ [e5)
o o
o o
o o

6000

5000

4000

3000

2000

1000

\.

7

=

f‘ Alumiini >

\\

AN

\( Hiiliterds )
N

|
i
b
&

A\
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Ldvistykset ajoitus

KAYTTOOH)EET

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
(A) (mm) Y )
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

bohlerweding

Sdhkoiset ominaisuudet

SABER 70 CHP

Syottéjdnnite U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Hidastettu linjasulake

Tiedonsiirtovayld
Maksimiottoteho (kVA) (EN/IEC)

Maksimi ottoteho (kW) (EN/IEC)
Maksimiottoteho (kVA) (Kdyttéolosuhteet)
Maksimiottoteho (kW) (Kdyttéolosuhteet)
Ottoteho valmiustilassa

Tehokerroin (PF)

Hyotysuhde (p)

Cos @

Maksimi ottovirta lTmax (EN/IEC)
Maksimiottovirta lTmax (Kdyttoolosuhteet)
Tehollinenvirta l1eff (EN/IEC)

Tehollinen virta |1eff (Kayttdolosuhteet)
Sddtéalue

Portaat

Sadtdaskel

Tyhjakdayntijannite Uo

*Tdmd laite ole standardin EN / 1EC 61000-3-11 mukainen.
*Tdmd laite ole standardin EN / 1EC 61000-3-12 mukainen.

Kayttokerroin

SABER 70 CHP
Kayttokerroin (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
Kayttokerroin (25°C)
(X=100%)

Fyysiset ominaisuudet

SABER 70 CHP
IP-luokitus

Eristysluokka
ToimintalGmpdatila

Mitat (Ixdxh)

Paino

Kappale syottokaapeli
Virtakaapelin pituus
IImavirta

Kaasun vdhimmdisvirtaus
Suositeltavailmanpaine
Minimipaine,ilma

Kaasuntyyppi

Standardit

3x230(+15%) 3x400 (+x15%)
43 86
20 16
DIGITAALINEN DIGITAALINEN
8.0 10.4
9.0 11.6
7.7 9.9
8.7 11.0
30 30
0.96 0.95
89 89
0.99 0.99
20 15
22.4 16.7
15.5 10.6
17.3 11.8
20-55 20-70
1 1
1 1
252 252
3x230 3x400
- 70
55 65
45 55
55 60
IP23S
H
-10/+40
570x190x400
18.6
4x2.5
5
KYLLA
185
5
3
lIma/typpi

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

SABER 70 CHP
Hiiliterds
Maksimileikkaus
Suositeltu leikkaus
Irrotus

Lavistys
Ruostumaton terds
Maksimileikkaus
Suositeltu leikkaus
Irrotus

Lavistys

Alumiini
Maksimileikkaus
Suositeltuleikkaus
Irrotus

Lavistys

TEKNISET OMINAISUUDET

375

3x230

22
15
26
12

19
14
24

17
13
22

3x400

28
20
35
15

24
18
30
12

22
18
25
12

U.M.
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11. ARVOKILPI

T

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

SABER 70 CHP

[

60974-1/A1:2019
C| 60974-10/A1:2015 Class A

30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V

102.0V)

X (40°c)

50%

60%

100%

12

70A

65A (55A)

55A (45A)

U2

108.0V

106.0V (102.0V)

102.0V (98.0V)

30A/112.0V -

70A (55A)/128.0V

(122.0V)

X 40°c)

50%

60%

100%

(S]] s
252V

12

70A

65A (55A)

55A (45A)

U2

128.0V

126.0V (122.0V)

122.0V (118.0V)

D3~
50/60 Hz

U1 400V(230V)

Iimax 15.0A(20.0A)

lheft 10.6A(15.5A)

IP 23S

UK
cA

CE AL

hi4

12. KILVEN SISALTO
q 1 2 A
3 [ 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 e
\ —
CE EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EAC EAC-vaatimustenmukaisuusvakuutus
UKCA  UKCA-vaatimustenmukaisuusvakuutus

N OWN A

o N O~ U

11

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

Kaupallinen merkki

Valmistajan nimija osoite

Laitteen malli

Sarjanro

XXX XXXXXXXXX Valmistusvuosi

Jdrjestelmdn tyypinsymboli

Viittaus rakennestandardeihin

Leikkausprosessin symboli

Symboli, jonka mukaan jdrjestelmdd voidaan kdyttda
ympdristossd, jossaon lisddntynyt sdhkdiskun vaara
Leikkausvirran symboli
Nimellistyhjakdyntijannite
Nimellisleikkausvirran sekd vastaavan
tyojdnnitteen suurimmatja pienimmdtarvot
Katkohitsausjakson symboli
Nimellisleikkausvirran symboli
Nimellisleikkausjdnnitteen symboli
Katkohitsausjakson arvot
Katkohitsausjakson arvot
Katkohitsausjakson arvot
Nimellisleikkausvirran arvot
Nimellisleikkausvirran arvot
Nimellisleikkausvirran arvot
Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
VirtalGhteen symboli
Nimellisliitdntdjdnnite

Suurin nimellisliitdntdvirta

Suurin tehollisliitantdvirta
Suojausluokka

tavanomaisen
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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 70 CHP 56.01.010

€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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%) e B>

O1onuelwoelg TTou akoAouBoUv auTd To GUPPBOAOD, £XOUV TEXVIKO XOPAKTAPA KAl OIEUKOAUVOUV TIG EVEPYEIEG.
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MPOEIAONOIHXEIX

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 OUOKEUNG. EKTOG a1rd TIg 0dnyieg xpAong, TNPEITE TOUG
YEVIKOUG KOVOVEG KaI TOUG I0XUOVTEG TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG 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 TPOBANUA OXETIKA e TN XPAon TNG dIATagng, E0Tw K1 av Oev TTEPIYPAPETAl €OW, CUNBOUAEUTEITE
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 di1dTagn pétrer va xpnoiyoTroleital o€ TEPIBAAAOV e OXETIKA uypaaia pikpoTepn Tou 50%, otoug40°C (40,00°C).

H d1atagn mpétrel va xpnoipoTtroleital o€ TEPIBAAAOV pe OXETIKA uypadia pikpoTepn Tou 90%, oToug 20°C (68°F).

To Y€yioTo EMITPETTOPEVO UYONETPO YIa TN XpRon 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:

- Aképala Kal o€ KaAr katdoTaon

- Mupipaxa

- MovwrTikd Kol oTey VA

- 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 aépia Kal Toug KaTrvoug TNG KOTTAG.

H Cwvn epyaoaiag péTrel va d1a0€Tel KATAAANAO oUoTNUa QUOIKOU ) BeRIacpévou agpiapou.

€ TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPICUOU, XPNOIUOTIOINOTE JAOKES UE AVATIVEUOTAPEG.

Y& TEPITITWON KOTTWV O€ XWPOUG PIKPWYV SI0GTACEWY, 0OG OUVIGTOUME TNV £TTIBAEWN TOU OUYKOAANTA a1ré KATT010 CUVASEAPO,
TToU BpioKkeTal £§w ATTO TO CUYKEKPIPEVO XWPO.

Mn xpnoipoTroleiTe 0Euyovo yia Tov §agpIouo.

Mo va eAEYXETE TNV ATTOTEAEGUATIKOTNTA TNG AVAPPOPNONG, CUYKPIVETE KATA TTEPIODOUG TNV TTOCOTNTA TWV EKTTOUTTWYV ETTIBAAB WY
AEPIWV PE TIG ETTITPETITEG TIUEG TTOU AVAYPAPOVTAI OTOUG KAVOVIOHOUG Ao@AAEiag.

H moodTnTa KAl N TTIKIVOUVOTNTA TWV TTOPAYOUEVWY KATTVWYV £EAPTATAI ATTO TO BACIKO UAIKO TTOU XPNOIKOTTOIEITAI, OTTO TO UAIKO
OUYKOAANONG Kal atmd evOEXOUEVEG OUCIEG TTOU XPNOIUOTTOIOUVTAl Yia KABOPIGKO Kal ATToAITTavon Twv KOPMATIWV TToU
ouykoAAoUvTal. AKOAOUBNOTE TTIOTA TIG 0ONYIiEG TOU KATAOKEUAGTH KOI TWV OXETIKWY TEXVIKWY OEATIWV.

Mnv k@veTe cUYKOAAADEIG (KOTTEG) KOVTA O€ XWPOUG aTToAiTTavong f Bagng.

ToTroBeTEITE TIG PIAAEG AEPIOU OE AVOIKTOUG XWPOUG I € XWPOUG PE KAAR KUKAOQOpia Tou aépa.

1.4 MpoAnyn TTupkayidg/ékpning

H diadikaoia kot uTropei va atroTeAéoEl auTia TTUpKayIAG Kai/f €kpnéng.

ATTOPOKPUVETE, aTTO TN {WVN EPYACiag KAl TN YUPW TTEPIOXT, TA EUPAEKTA I KAUOTUA UAIKA KOI AVTIKEIYEVA.

Ta e0@AeKTa UNIKG TTPETTEN VA BpiokovTal o€ atrdoTaon TOUAdxIoTov 11 péTpwy (35 TTOdIWV) aTTd TO XWPO GUYKOAANONG A TIPETTE
va TTpooTaTedovTal KaTtdAAnAa.

O10mIVOAPEG KAl TA TTUPOAKTWHEVA CWHATIOI TTOU EKOQEVOOVICOVTAI UTTOPOUV VA @TACOUV EUKOAQ OTIG YUPW TTEPIOXEG AKOMN KOl
a1l TTOAU pIKp& avoiypata. NpooégTe 1diaiTepa TNV ACPAAEIQ TIPAYUATWY KAl ATOUWV.

Mnv KGVETE KOTTEG TTAVW I KOVTA 0€ doxEia TToU BpiokovTal UTTd TTiean.

Mnv ekTeAEITE KOTTEG TTAVW O€ KAEIOTA Ooxeia ) owARVeG. ISiaiTepn TTpOCOX aTTAITEITAI ETTIONG YIA TNV KOTTA CWARVWY ) doxEeiwv
akdun Kal o€ TEPITTTWON TTOU gival avoixTd, ddcia Kal TTPOooEKTIKA KaBapiopéva. Ta uTToAsiypaTa agpiwy, kauoiyou, Aadiou
TTAPOUOIWY OUTIWY UTTOPOUV VA TIPOKAAECOUV EKPEEIG.

Mnv KGVETE KOTTEG O€ ATHOOPAIPA TTOU TTEPIEXEI KOV, EKPNKTIKA aépia  avaBuuIdoelg.

MeTd Tn ouykOAAnon, BeBaiwBeite 0TI TO NAEKTPIKO KUKAWHO €V OKOUUTTE KATA AGBOG O€ ETTIQAVEIEG TUVOEUEVEG UE TO KUKAWHO TNG YEIWONG.
KovTtd otn {wvn epyaciag TTPETTEl va UTTAPXEI EEOTTAICUOG A 0UCTNUA TTUPACQAAEIQG.
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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
Katnyopias | a1m@ KA&TTOI0 dNudOIo oUOTNUa XAPNAARG TAGong. Oa ATav duvnTiKG OUOKOAO va ££a0@AAIOTEI N NAEKTPOUAYVNTIKN
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.
—
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.

i

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
* Hdidtagn dev 0100€Te1 €101KA e€apTAPATA YIa TNV aviywon.

* XpnOIYOTTOINOTE £Va KAOPK EKTEAWVTAG TIPOCEKTIKA TN HETAKIVNON, £TO1 WOTE VA ATTOPEUXOEi N avaTpOoTIA TNG YEVVATPIAG.

Mnv uttoTIuaTE TO BAPOG TNG DIATAENG (BA. TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA).
Katd tnvaviywaon, kavéva atopo dev TTpETTEl va BpiokeTal KATW aTré To QopPTio.
ATTOQUYETE TNV TITWON TNG OIATAENG KAl UNV TNV aTTOBETETE PE dUVan oTo daTTedo.

B

N
N
-
o

mmoféTnon tng di1dtagng

,.*.. TnproTe TOUG €81 G KAVOVEG:

EUkoAn TTpooBaan ota 6pyava EAEYXOU KAl TIG CUVOETEIG.

Mnv ToTT0BETEITE TOV EEOTTAIOUO O€E OTEVOUG XWPOUG.

Mnv Totr0oBeTEiTE TTOTE TN S1ATAEN TTAVW O€ PIA €TIQAVEIA PE KAIoN peyaAUTEpn atrd 10° WG TTPOG TO 0PICOVTIO ETTITTEDO.
* TommoBeTAOTE TN dIATAEN O€ XWPO OTEYVO, KABAPO KAl e ETTAPKA EEaEPITHO.

MpooTatéyTe Tn didTagn atmod Tn BPoxr Kai Tov AAIo.

2.3 X0vdeon

HyevvnTpia d1a0£Tel NAEKTPIKO KAAWDIO0, yia Tn oUvdeon aTo OiKTUO TPOYOdOTiag.
2‘=® H d1atagn utropei va tpopodoTtnBei e pelpa:
= * 400V TpIQaCIKS
* 230V 1p19Q0IKO

H AeiToupyia TnG OUOKEUNG ival eyyunuévn yia TAOEIG HE DIOKUPAVOEIG EwG £15% €TTi TNG OVOUAOTIKAG TIUAG.

MNa va aro@euxBouv {nuieg o€ dToua ] TNV EyKATAoTAON, TIPETTEI VO EAEYEETE TNV ETTIAEYPEVN TAGN TOU SIKTUOU KO TIG
aoc@dAeieg MPIN ouvdéoeTe To unyavnua oT1o pedpa. ETtiong pémel va BeBaiwbeite 0TI To KAAWDIO gival cuvdedepEvo
o€ pia rpi¢a rou d1aBETel yeiwaon.

H eykatdoTaon pmopei va Tpo@odoTtnBei amd nAekTpotrapaywyod Celyog apkei va egac@alifel otabepry Tdon
Tpo@odoaoiag HeTagl +15% wg TTPOG TNV OVOUACTIKA TIUA TAONG TTOU dNAWVEI O KATAOKEUAOTHG O€ OAEG TIG TTIBAVEG
OuvONKeG XPAONG Kal PE Tn MEYIOTN TTApeXOMEVN 10XU NG yevvATpiag. Katd kavoéva, ouvioTdTtal n Xpnon
NAEKTPOTTOPAYWYWV LEUYWYV UEIOYXU 2 @OPEG UEYOAUTEPN ATTO TNV IOXU TNG YEVVATPIOG, YIA TO HOVOPACIKO pelua, kal 1,5
@OpP3d, YO TO TPIPATCIKO. ZUVIGTATAI N XPrON NAEKTPOTTAPAYWYWYV (EUYWV HE NAEKTPOVIKO EAEYXO.

Ma TNV TTpooTacia TV XEIPIOTWY, N dIATAgN TTPETTEI va €ival cwaTa yelwpévn. To KaAwdio Tpogodoaciag diabéTel Evav
aywyo (KITPIVOTTPACIVOG) YIa Th YEiwaon, TTou TTPETTEI va ouvdeBei o€ éva @Ig pe eTagn yeiwong. O kiTpivog/TTpdaivog
aywyog dev mpétel va Xxpnoipotrolgital MMOTE padi pe GAAo aywyo yia Tnv Tapox Tadong. EAEyETe TNV UTTapén yeiwong
oTnV €YKATAOTACN KAl TNV KOAR KATAOTAON TNG TPi¢ag Tou peUPaTog. XpNOIYWOTTOIEITE YOVO QIS TTOU TNPOUV TOUG
KavovIouoUg ao@aAeiag.

H nAekTpIKA eykaTdoTaon TPETTEI VA Yivel ATTO SITTAWPATOUXO NAEKTPOAOYO KAl CUPPWVA PE TOUG VOUOUG TNG XWPOG
oétTou yiveTain eykatdoTaaon.

e I (&8>
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2.4 Beon o€ AsiTtoupyila

2.41 Z0vdeon yia KOTTH HE TTAGOpa

-

@ Topmida

@ utrodoxn ouv3eong TOIPTTIdAG
@ BUopa toipmidag yeiwong

@ 0eTIKN UTTOBOXN 1I0XUOG (+)

. y

» ZUVOEOTE TNV TOIUTTIOA OTOV OUVOETHO, HE TPOTTO WOTE va BIOWOEI eVTEAWG 0 BAKTUAIOG OTEPEWONG.

» TOTTOBETACTE TNV TOIUTTION TOU CWHPATOG YEIWONG TTAVW OTO KOPUATI TTOU TTPOOPICETAI YIa KOTTA Kal BERAIWOEITE OTI UTTAPYKEI KAAR
NAEKTPIKN ETTAPA.

» BaAte To BUopa Kkal yupioTe de€I60TPOPA, £WG OTOU ac@aAicouv Ta dUo pépn.

» EAEyETE TNV TTOpOoUTia OAWY TwV £EAPTNUATWY TOU CWHATOG TNG TOIPTTIOAG KAl TN OTEPEWOT) TOUG

) @ Pakép
@ MeiwTApa Tieong
@ ZwANRvag

. y

» (ZupBouleuTeite TO £y XEIPiIBIO 0ONYIWV Xpriong "SP70").

» ZuvdéaTe TO BUCHA TOU KAAWSIOU TNG TOIUTTIOAG TOU CWHPATOG OTNV BETIKA UTTOOOXNA (+) TNG YEVVATPIAG.
» BIdwoTe 10 pakOp VW OTOV JEIWTAPA TTIEONG.

» ZUuvOEOTE TO CWARVA TTAVW GTO PAKOP.

J

» Mpétrelva e§ao@alideTal miean TouhdxioTov 5 bar kai eAdx1oTn TTapoxn 185 Aitpwv avd AeTrT6.

-

@ A1akOTTTNG PUBMIONG
@ MeiwTApag
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» BaAte to @igoTtnv pia 400V.

@ MavopeTpo

N y

» AvAWTe TN YEVVATPIO Kal EAEYETE av AeIToupyEi oWaTA N evOEIKTIKA Auyvia (led).

» MaTAOCTE TO KOUWTTI TNG TOIPTTIOAG A} TO TTARKTPO TECT AEPIOU, VIO VO PEEI TO AEPIO KATA TIG EVEPYEIEG pUBUIONG.
» ZNKWOTE TO OIOKOTITN PUBKIONG TOU PEIWTAPA.

» MeploTpEWTE TOV PEXPIG OTOU TO HAVOUETPO POdoel oTa 5 bar.

-

@ MoxA6g ac@aAcgiag

@ KoupTri Toiymidag

. y

» MdoTe TNV TOIPTTIOO KAI TPARAETE TOUG TTEipOUG AoPAAEiag.

» KpatioTe TRV 101pTTiId0 0€ ywvia 90° TTPOG TO KOPMATI.

» MATACTE TO KOUPTTI TNG TOIUTTIOAG YO VA aVAWEI TO TOEO.

» MAnoIGoTE TNV TOIPTTIOA OTO KOYUATI KOl APXiOTE VA KOBETE, JETAKIVWVTAG TNV UE OTABEPO pUBUO.

3. MAPOYZIAZH THZ AIATA=ZHZ

3.1 Miow TaveA

@ @ KaAwdio Tpopodoaiag
%) Emitpétel TNV Tapoxn peUPIATOG TN CUCKEUNG, OUVOEOVTAG
® ® TO YE TO BiKTUO.
O ra Ve
| @ AlakéTTTNG AVAPUpATOG
00 EAEyxeI TNV NAEKTPIKA EVEPYOTTOINGN TNG EYKATACTAONG.
000 . , . - It .
00 AlaBéTeI dUo Béoeig: “O” aBnoTo, “I” avappévo.
@ Kafapiopou aépa
% . @ Eicodog kaAwdiou ouatog (CAN-BUS)
Q ] Jom.
® L
@ ®
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3.2 MNMiow maveA

@ Movdada @iATpou aépa
@ paKOp cUvdeong aépa Tng Hovadag @iATpou

o @ AlakéTTTNG TriEO NG

3.3 Mivakag utrodoxwv

s "

@ utrodoxr oUvdeo NG CWHATOG YEiwoNG

EmTpétrel Tn 00vOEON TOU KOAWSIOU CWHATOG YEIWONG.

@ utrodoxn ouvdeong TOIPTTIdag

EmtpétrerTn o0vdeon NG ToluTrideg e TAGOa.
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3.4 MTpooTIVOG TTivaKag EAEyXouU

Vs

.

,
S
[
C Y
)
"~
-~/
)
[
N .5

OO®
g)%ﬁhler
ORO

© o»
@
® @D
@

®
©® @

LED Tpo@odociag

Y1odelkvUuel 0TI n di1dTagn eival ouvdepévn PE TO BIKTUO KOI TPOPOSOTEITAI KAVOVIKG.

LED yevikoU ocuvaygpuouU

Y1rodelkvUel OTI €TTEVERN KATTOIA OIATAEN ACOPAAEIQG (TT.X., BEPUIKO).

LED evepyoTtroinpévng i1oxuog

YT1odelkvUel TNV TTapouaia Taong oTIG UTTOO0XEG e€6O0U TNG dIATAgNG.

006vn 7 TuNUATWYV

EmtpéTrei TNV eu@Aavion Twv OTOIXEIWV TNG EYKATAOTAONG O€ OTABIO EKKIVNONG, TWV PUBUITEWY KAI TWV JETPATEWV
PEUPATOG KAI TAONG KOTTAG KAI TWV KWOIKWY TWV CUVAYEPHWV.

086vn (LCD)

EmiTpéTrel TNV EU@AVION TWV OTOIXEIWV TNG EYKATAOTAONG O€ GTADI0 EKKIVNONG, TWV PUOUICEWY KaI TWV HETPAOEWV
PEUPATOG KAI TAONG KOTTAG KAI TWV KWOIKWY TWV GUVAYEPHWV.
EmtpémerTnv dpeon ep@dviaon SAwv Twv AEITOUPYIWV.

KiOp10g 31aKOTTTNG pUBMIONG

Emtpémrer Tnv adidAeirTn Tpo@odoaia Tou peUPATOG KOTTAG.

EmtpémeiTnv eicodo oTo set up, TNV TTIAOYN KaI TN pUBUION TWV TTAPAPETPWY KOTTAG.
MAARKTpa AsiToupyiag

Emitpémouv TNV emAoyA Twv dla@opwv AsiToupyiwy TnG diIdTagng (diadikaaia KOTTAG, TPOTTOG KOTTAG).
Emtpémrer Tnv emAoynA Tou emBuuNTOU TTIPOYPAUUATOG KOTTAG (OUVEPYIa), JEOW TNG EI0AYWYNAG HEPIKWYV OTTAWY
mAnpo@opIwv (XA, XP):

- TUTTOG UAIKOU

- TTaX0G UAIKOU
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Mpa@ikA atreikévion

EmtpémrerTnv emAoyA TG emMOUPNTAG YPOPIKAG OIETTAPNG.

bohlerwelding

oestalpine

Tiyn Algraen XpRoTn

XE Tpoémog Easy

XA Tpdémog Advanced
XP Tpémog Professional

@ MARkTpo job

Emtpémrel TNV ammoBrikeuan atn pviAun kai 1n Slaxeipion 64 job, Ta otroia pmmopolv va £§aTouIKEUTOUV ATTO TOV
XEIPIOTH.

4. XPHZH TOY EZONAIZMOY

4.1 ZeAida ekKivhong

Katd Tnv eKkivnan, n eykatdoTaon eKTEAE dia o€lpd eAEyXwv TTou diac@alifouv TN cwaoTA AEITOupyia TNG EYKATACOTAONG Kal OAWV
TWV ouvoedepévwy d1aTagewy. Katd 10 0TAd10 aUTO TTPAYUATOTIOIEITAI KOI TO TEGT AEPioU, yia va SIaTTIoTwOEi n cwoTh oUvdean Tou
OUCTAMATOG TPOYOdOTiag agpiou.

4.2 ApxIKNn ogAida

Emitpémel Tn Siaxeipion Tng O14TAENG KAl TOU TPOTTOU KOTTAG, JE TNV EUPAVION TWV BACIKWY pUBUIcEWV.

4.3 Asitoupyia XE

( . : ) @ AeiToupyia ypagikwv XE
dér’ :ai @ MeyéBn (MavopueTpo eAéyxou Trieong)
®—> 5 % z'; 4—@ @ MapAPETPOI KOTTAG
4:6 @ E€apTtApaTa toiumidag
. @ Aladikagia KOTTAG

@_> Hil -,? A %94_@ @ MAAKTPO TECT aépa

- N Agitoupyia ypagikwyv XE

@ Méxog kouuaTtiov
EmitpémerTn puBpIon TNG d1aTagnNG avaAoya Ye Ta
4_® XOPAKTNPIOTIKA TOU TTPOG KOTTAG KOUaTioU.

Mey£On (MavopeTpo eAéyxou Trieong)

. 5.1
:%F’" Theie Epgavieli Tn perpoluevn TiunA Tieong tou aépa yia tn diadikaoia
KOTTAG.
5.4
5.A
4.6
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&)

Wl
A

Aladikacio KOTHG
Emitpémer Tnv emAoynA Tng d1adikaoiag KOTTAG.

Emitpétrer Tnv emIAoyr Tou TPOTTOU KOTTAG.
D 2 Xpovol (KOTTr) o€ CUPTTayEG TEUAXI0)

D 4 Xpovol (KOTTH 0€ CUPTTOYEG TEUAXIO)

MAAKTpPO TECT Aépa

MapdueTpol KOTTAG
@ Eikovidio rapapéTpou

@ TiuA TapapéTpou
@ Movada pétpnong TapapéTpou

ESapTApaTa ToOIpTTidOG

YTodeIkvUEI TO EEAPTNMA TOIPTTIOOG YIA XPAON METIG
ETTIAEYUEVEG OUVONKEG AEITOUPYIOG.

—

‘ts’ XPNOIUOTTOIEITE TTAVTA YVACIA AVTAAAAKTIKG +

D 2 Xpovol (kotrr o€ d1dTpnTO TEPAXIO)

D 2 Xpovol (ETTICKEUN pWYHWV)

B EmTpémrel TNV ammopdkpuvon Twy akabapaiwy a1rd To KUKAWPO TOU TTETTIECUEVOU aépa KAl TNV TTPAYUATOTToINON,
XWPIGIoXU oTNV £€£000, TWV ATTAPAITATWY TTPOKATAPKTIKWY PUBUITEWYV TTIEGNG KAl TTAPOXNG TOU a€pPal.

4.4 Aaitoupyia XA
R 20mm| <352
M 28 mm 5.4

%MAX
LK77Ea —nl] | B s
@— 1 0A M@
U= | Siaal |

be

(D—>

é

20 mm
28 mm

32 mm
15 mm

MAX

Lhdd

@ AeiToupyia ypagikwyv XA

@ Mey€Bn (MavopeTpo eAéyxou TTieong)
@ MapdueTpoI KOTTAG

@ E¢apTtApaTa toiumidag

@ Aladikagia KOTTAG

@ EmiAoyr TUTTOU UAIKOU

@ MAAKTPO TECT Aépa

AciToupyia ypagikwv XA

@ Maxog koppatiovu

@ ZUVIOTWHEVN IKAVOTNTA KOTTAG ®
@ MéyioTn ikavéTnTa kot (M)
@ IkavoTnTa diaxwpliopou (S)

@ IkavétnTa didtpnong (P)
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~ TMdxog kKoppaTiou

% MAX Emtpémer Tn puBpIon TNG di1aTagng avaloya Y Ta

XOPAKTNPIOTIKA TOU TTPOG KOTTAG KOUpaTioU.

N Meyéon (MavopeTpo eAéyxou TTieong)

%g 5.8
haw Epgaviceli Tn peTpolpevn TIuA Tieong Tou aépa yia tn diadikagia
KOTTAG.
5.4
5.8
4.6

\ Moapduerpol KOoTrhg

@ Eikovidio rapapéTpou

@ TiuA TapapéTpou

@ Movada péTpnong TapauETpou

ESapTApaTa ToIpTidag

@ YTT0o8¢eIKVUEI TO EEAPTNUA TOIUTTIOOG YIQ XPACN ME TIG
ETMAEYPEVEG OUVONKEG AEITOUPYIAG.
fo—
g ?E ‘ XpNOIYOTTOIEITE TTAVTA YVACIO AVTAAAQKTIKG -+

A

_

Aladikaoia KOG

Emitpémrer Tnv emAoyn ng diadikaoiag KOTAG.
EmiTpémrer TNV €MAOYH TOU TPOTTOU KOTTHG.

D 2 Xpbvol (KOTTA 0€ CUPTTAYEG TEMAYIO) D 2 Xpovol (koTrr) o€ dIATpNTO TENAXI0)

D 4 Xpovol (KOTTH) o€ OUPTTaYEG TEPAXIO) D 2 XpOvol (ETTIOKEUN pWYHWV)

ETriAoyR TOTTOU UAIKOU

EmiTpémer Tnv emAoyr Tou TUTTOU UAIKOU

D avBpakoxaAuBago D AvogeldwTo atoall
D AAloupiviou

MAAKTPO TECT aépa

EmTpéTrel TNV aTTOudKpUVOn TWY akabapaiwy atrd To KUKAWPO TOU TTETTIECUEVOU aéPa Kal TNV TTPAYUATOTToINON,

XWPIg1oXU oTNV £€£000, TWV ATTAPAITNTWY TTPOKATAPKTIKWY PUBUICEWY TTIEONG KAI TTAPOXNG TOU A€Pal.
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4.5 Asitoupyia XP

-

5.1
har

5.4
5.8 C:)
4.6

[

1.3

—
W0am] 0A| <3

.96
: -5L

.28
H

mn A AA 4R SA KA 7A A

0365 | Sl | & &2

b d

-
|+

-

@ Aladikagia KOTTAG

@ EmiAoyr TUTTOU UAIKOU

@ EmiAoyn maxoug Tepayiou

@ MAAKTPO TECT A€pa

@ MeyéBn (MavopeTpo eAéyxou TTieang)
@ E€aptApaTa toiumidag

@ Aeiroupyia ypagikwyv XP

Aladikagio KOTRAG

Emitpémrer Tnv emiAoyn ng diadikaoiag KOTAG.
Emtpémrel TNV €MAOYH TOU TPOTTOU KOTTNG.

D 2 Xpovol (KOTTH 0€ CUPTTOYEG TEMAXIO)
C] 4 Xpovol (KOTTr) o€ CUPTTaYEG TEUAXI0)

EiAoyR TOTTOU UAIKOU

_

Emitpémrer TNV €AoY Tou TUTTOU UAIKOU

C] avBpakoxaAuBago
O AAloupiviou

D 2 Xpovol (koTrr) o€ dIATpnTO TEPAXI0)

D 2 XpOvol (ETTIOKEUTN pPWYHWV)

D AvogeldwTo atoaAl

~

10
mm

.

EmiAoyRA maxoug TEpayiou

Emtpétrer Tnv €mMAOYA TOU TTAXOUG TEPa)iou

MAAKTPO TEOT aépa

_

EmTpémrer TV atmopdkpuvon Twv akabapoiwy a1rd To KUKAWPO TOU TTETTIECUEVOU A€Pa KAl TNV TTPAYUATOTTOINGN,
XWPIG1oXU aTNV £€£000, TWV ATTAPAITATWY TTPOKATAPKTIKWY PUBNICEWY TTiIEGNG KAl TTAPOXAG TOU aépal.

-

3=
har
5.4
5.0

1.6

N Meyéon (MavopeTpo eAéyxou Tieong)

EpgaviCel Tn eTpolpuevn TIUA Tieong Tou aépa yia Tn diadikacia
KOTTAG.

W

ESapTApaTa TOINTTIdAG

YTTo8€eIKVUEI TO EEAPTNMA TOIPTTIOOG YIA XPAON METIG
ETTIAEYUEVEG OUVONKEG AITOUPYiaG.

()

‘ XpNOIPOTTOIEITE TTAVTA YVACIA AVTAOAAAKTIKA -

EL

391



EL

XPHXH TOY E=OMAIXMOY

bohlerwelding

11

P S EA O0am] A

13 -
~—O®

.78
.55

.24

o ~—
Lmin 280 39 48 50 68 70 A

AgiToupyia ypagikwv XP

@ Méyiotn TaxuTnTa KotrAg (M)

@ TUVIOTWHEVN TaxUTNTA KOTTAG (R)
@ Pedpa kotrig

@ MéyioTn TaxUTnTa KOTTAC (M)

@ IKOVOTNTA KOTTAG

1.3

.98

.55

.2@4

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

IKAVOTNTO KOTTAG

[Mpdaoivo: ZuviIoTWHEVN IKAVOTNTA KOTTHG
Kitpivo: MéyioTn IKavoTnTa KOTTAG
Kokkivo: IkavoTnTa diaxwpiopou

4.6 ZeAida TpoypaAUHATWY

Emitpémel Tnv amoBikeuon oTn uviun kai 1n diaxeipion 64 job, Ta otroia ymropolv va EATONIKEUTOUV ATTO TOV

XEIPIOTH.

Mpoypdppara (JOB)

-

G—r Da Ov |

G— I W «© 125

6= | Sleel | ==
S

@

@ Aeimoupyieg
@ ApIBUSG TTIAEYPEVOU TTPOYPAUUATOG

@ KUp1eg TTOPAPETPOI TOU ETTIAEYPEVOU TIPOYPAUUATOG

@ Mepiypa@r Tou eTTIAEYPEVOU TTPOYPAPUATOG
@ EmikepaAida

BA. Tapdypago "Apxiki oeAida"
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A1o0BnkKeuon TPOYPAMATOG OTH HVAMN
» Mtreite 0Tn oeAida “amoBrkeuon TTPOYPAUPATOG OTN PVAKN, TTATWVTAG TO TTARKTPO.
P> TOUNGXIOTOV ETTT éva SEUTEPOAETTTO.

» EETETOTIPOYPANMO (N TNV KEVT) BE0N HVAKNG) TTOU BEAETE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.
=== Kevi8éon pvipung

@< Mpoypaupo aTrodnKeupévo

» EmMBePaitdaTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAG TO TTARKTPO 1) |,

» ATToBnKeUOTE OAEG TIG TpEXOUOEG pubpioelg yéoga OTo eTIAEyUévo TTPOYpPAUUA,

TTATWVTAG To TTARKTPO. i .

EiodyeTe pia TEpIypa@r Tou TPOYyPGUUATOG.

» ETIAEETE TO ypAupa TTOU BEAETE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.
» ATToONKeUOTE TO YPAUMO TTOU BEAETE, TTATWVTAG TO encoder.

» AlaypayTe TO TEAEUTAIO YPAUUQ, TTATWVTAS TO TIARKTPO (<=,
» EmMBePaitdaTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAG TO TTARKTPO B |

» EMIBEBAIWOTE TV EVEPYEIQ, TIATWVTAS TO TIARKTPO [ .

@ Otav amobnkeleTal éva véo TTPOypaupa o€ pia AdN kaTelAnuuévn B€on pvApng, n pvApn diaypd@eTal pEow MIAg
OUYKEKPIPEVNG B1adIKATIaG.

» EMBePaIt)OTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAG TO TTARKTPO (1) |.
» AlaypAyTE TO TTPOYPANUG TTOU ETIIAEEATE, TTATWVTAG TO TTARKTPO | 53 |
» ZuvexioTe Tn O10dIKACTIO OATTOBAKEUGNG OTN UVAMN.
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AVOIYHO TTPOYPAMHATWY
» Avoi¢te 10 1° B1aB£01IUO TIPOYPAUUA, TTATWVTOG TO TTARKTPO, TTATWVTOG TO TTARKTPO
g
» EMAEETE TO TTPOY PP TTOU BEAETE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.
» ETIAEETE TO ETIBUUNTO TIPOYPAUKG, TIATWVTAG TO TIARKTPO Pré> .

@ Epgavifovtal pévo o1 B€0€IG YVARNG TTOU TTEPIEXOUV KATTOIO TTPOypapua (ol
KEVEG BETEIG TTAPAAEITTOVTAI AUTOUATA).

Alaypa@n TpoypaupaTWV
» ETIAESTE TO TTPOYPOUPO TTOU BEAETE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.
» AlaypdyTe TO TTPOYPAUKA TTOU ETTIAEEATE, TTATWVTAC TO TTARKTPO [ &3 .
» EmMBeBaidOTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAS To TARKTPO [ 5 .

» EmMBeBaidOTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAS To TARKTPO [ 5 |,
» AlaypayTe TO TTPOYPAUKA TTOU ETTIAEEQTE, TTATWVTAS TO TTARKTPO [ &3 .

5. SETUP

5.1 Set up ka1 Tn pUOUICH TWV TTOPAMETPWV
EmiTpémreiTov TpoypappaTiopo Kai Tn pUBUIoN YI0G OEIpAg TIPOCBETWY TTAPAPETPWY YIA TNV KAAUTEPN KAl TTI0 akpIBn diaxeipion Tng
€£YKATAOTAONG KOTTAG.
O1mapdueTpoI TTOU p@avifovTal oTo set up eival opyavwUEVEG WG TTPOG TNV ETTIAEYUEVN B1adIKATTA KOTTAG KAl O100£TOUV apIBUNTIKNA
KwoIKOoTToinon.
EicodogoTo setup

» EmiTuyxdavetal TaTwvTog yia 5 SeUTEPOAETITA TO TTANKTPO encoder.

» HeioodogemBeBaiwveTaramo tnyv £vdeign 0 otnv oBdvn.

EmiAoyn ka1 pUBPION TNG EMIOUPNTAG TTAPAPETPOU
» TupioTe TOo encoder, £€WG OTOU EPPAVIOTEI 0 APIBUNTIKOG KWOIKOG TNG ETTIOUPNTAG TTAPAUETPOU.

» 270 ONMEio QuTod, PE TO TTATAPA TOU TTAAKTPOU encoder, eggavifeTal N TTPOYPaUUATIoPEVN TIWAG Kal n pUBUIoN TNG £TTIAEYHEVNG
TTOPAUETPOU.

‘E§¢odog amé 1o set up

» Nava Byeite atrd TIG “pubpicelg”, TatAoTe TTAAI TO TTAAKTPO encoder.

» Na €§odo atmod 1o set up emMAEGTE TNV TTapdPETPO “0” (aTToBAKEUON KAl £§000G) KaI TTATAOTE TO TTAAKTPO encoder.
» EmMBeBaidOTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAG To TTARKTpO (2.

» Ma atmoBAKEUON TNG TPOTTOTTOINGNG KaIl €080 ATT6 TO set up TECTE TO KOUUTT: (524 .

394



SETUP

bohlerwelding
5.1.1 KatdAoyog mapapéTpwy oto set up (TTAdopa)

)

551

552

najals

ATtroBnkeuon Kai £€§0d0g
Emtpémrer Tnv ammobikeuon Twv aAAaywyv Kai Tnv €000 atrod 1o set up.

ETavagépw
EmTpémrer TNV emava@opd OAwyY TwV TTAPAPETPWY OTIG TTPOKABOoPIoUEVEG TINEG (default).

PeOpa kotriig
Emitpétrer Tn pUBUION TOU PEUPATOG KOTTAG.

EAGxioTn Méyiotn MpokaBopioy
20A 70A 70A

Maxog koppaTiov
EmTpétrei Tov TpOoypapuaTiopd Tou TTaX0oUG TOU TTPOG KOTTAG KOPPATIOU.
Emitpétrer Tn pUBuion TNG d14TagNG avAaAoya UE T XOPAKTNPIOTIKA TOU TTPOG KOTTAG KOPUATIOU.

ESapTAparTa ToiumTidag

YT1odeIkvUEI TO EEAPTNUA TOIUTTIOOG VIO XPAON ME TIG ETTIAEYMEVEG CUVBAKES AeITOUpPYiag.

Tax0TnTa HETATOTTIONG
Emitpémer Tnv ep@dvion tng Tax0TnTag KOTAG.

MpoypapuaTiIondg UNXavApaTog

Emitpémrer Tnv emAoyA TNG €MOUUNTAG YPOPIKAG SIETTAPNG.
EmrpémerTnv mpooBaon oTta avwTtepa eTTiTreda Tou set up.
BA. Tapdypago "E€aTtopikeuon 006vng {ESNT}"

Tiun AigTmraen XpAoTn Tiun EmiAeypévo emitredo

XE Tpémog Easy USER XpnoTng

XA Tpdémog Advanced SERV Service

XP Tpdmog Professional vaBW vaBW
Lock/unlock

EmTpérel TO TTAOKAPIOHA TWY OPYAVWY EAEYXOU KOI TNV EICAYWYT) EVOG KWOIKOU ao@aAgiag.
BA. mTapdypago "Lock/unlock (Set up 551)".

Tovog BoppnTn

Emtpémer Tnv emAoyr T1évou Tou BouBnTn.
EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy
0/pakpid atmoé 10 10

Meplopiopog Iimax

EmiTpémrel Tn pUBUION TOU YEYIOTOU PEUPATOG KOTTAG.
EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy
20A 70A 70A

Kataypa@ni peuparog

EmTpémrer TNV Eu@AavIon TNG TTPAYHATIKAG TIWAG TOU PEUPATOG KOTTAG.

Kataypa@ni tdong
EmTpémrer TNV Eu@AavIon TNG TTPAYHATIKAG TIWAG TNG TAONG KOTTAG.
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759 Karaypaen mieong

B EMITPETEI TNV EUQAVION TNG TIPAYUATIKAG TIUAG TNG TTIEONS KOTTAG.

767 Kataypagn pedparog (16§0-0dnyog)

Emtpémer Tnv ep@dvion Tou pelpatog 16{ou-odnyou.

801 Opiaemipulaknig
") EmTpémeITOV TTPOYPOUPATIOHO TWY 0PiWV TTIPOTOXAS KAl TWV 0PiwV ETTIQUAAKAG.
EmiTpémrer Tov €Aey X0 TOU TPOTTOU KOTTAG, KOBOPi{ovTag KATTOIO OPIa TIPOCOXNG KAl OPIa ETTIQUAAKAG, OTIG BATIKES
METPACIYEG TTAPAUETPOUG
EmtpémrerTov empeAn €Aeyxo Twv d1a@opwy ¢ACEWV KOTTAG

5.2 E1501KEG B1aDIKACIEG XPONG TWV TTAPAUETPWYV
5.2.1 E§aTtopikeuon 086vng 7 TunpaTwv

EmiTpétrel Tn ouvexn EP@AvIoN TNG TINAG PIAG TTAPAUETPOU OTNV 006V 7 TUNUATWV.
» MTreite oTO set up, TTATWVTAG TO TTANKTPO encoder, yia 5 TOUAGXIOTOV OEUTEPOAETTTA.
» ETMIAEETE TNV TTOPAUETPO TTOU BEAETE.
» ATTOBNKeUOTE OTN PVAKN TNV TTAPAPETPO TTOU EXEI ETTIAEXTEI OTNV 00OVN 7 TUNPATWY,
TTATWVTAG TO TTARKTPO | 551,
> éloer]KsUcTs oTN MVAMN Kal ByeiTe atrd TNV TpE€xouaa oeAida, TTaTwVTAG TO TTAAKTPO
b3

5.2.2 Lock/unlock (Set up 551)

EmiTpémrel TO yTTAOKAPIOUA TWV OPYAVWY EAEYXOU KOI TNV E10AYWYI EVOG KWOIKOU aTpaAtiag.

EmiAoyn mapapérpou
» MTreite oTO set up, TTATWVTAG TO TTANKTPO encoder, yia 5 TOUAGXIOTOV OEUTEPOAETTTA.
» EMAEETE TNV TTOp&uETPO TTOU BEAETE (551).

» EvepyotroinoTte Tn pUBUION TNG ETTIAEYPEVNG TTAPAPETPOU, TTATWVTAG TO TTANKTPO
encoder.

OpI1oPOG KWdIKOU
» EiodyeTe Evav apiBunTiko kwdikd (password), TTEpIOTpEPOVTAG TO encoder.
» EmBeBaiwyoTe TNV evépyela TECOVTAG TO KOUUTTi-encoder.
» EmMBeBaIdOTE TNV EVEPYEIQ, TTATWVTAS To TARKTPO [ 5 |,

» Ma amoBAKeUON TG TPOTTOTTOINGNG TEGTE TO KOUNTTI: [SEiF -
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Ag1Toupyieg Tivaka
F Av  ekTeAeOTEl pIo omroladnTTOTE €vépyela, OTAV O TIVOKaG Eival
‘5_“ MTTAOKOPIOPEVOG, EHPaviCeTal Hia oeAida pe EIBIKEG EVOEIEEIG.

» MTreite TpoowpIva (5 AeTTTA) OTIG AEITOUPYIEG TOU TTivaKa EAEYXOU: TTEPIOTPEWTE TO
encoder Kal EI0AYETE TO CWOTO APIBUNTIKO KWAIKO.

» EmBeBaiwoTe TnV evépyeia mECOVTAG TO KOUMTTi-encoder.

» ATTeAEUBEPWOTE OPIOTIKA TOV TTivaKa EAEyYOU: UTTEiTE OTO set up (CUPPWVa PE TIG
0o0nyieg TTOU UTTAPXOUV TTAPATTAVW) KAl eTTava@EpeTe TO “off” oTnVv TTapaueTpo 551.
» EmBeBaiwaoTe TnV evépyeia mECOVTAG TO KOUMTTi-encoder.

Save

» Na a1moBbrikeuon TNG TPOTTOTTOINONG TNECTE TO KOUMTT: & .

5.2.3 Opia emi@uAakig (Set up 801)

EmTpétTel TOV TTPOYpaPUaATIONO TWY 0PIV TTPOCOXNG KAl TWV OPiwV ETTIQUAAKAG.

EmiTpémrer Tov €Aey X0 TOU TPOTTOU KOTTAG, KOBOPIi{ovTag KATTOI0 OPIa TTPOCOXNG KAl OPIa ETTIQUAAKAG, OTIG BACIKEG UETPHTIUES
TTAPAPETPOUG

Emitpémrei Tov emipeAR EAey X0 TWV dIAQOPWY QATEWV KOTTAG

BA. Tapdypago "Opia em@ulakng (Setup 801)".

Opla TpoeIdoToinang D D Opia em@uAakrg D E] ]
I: PeOpa kotrig D Té&on koTng

Kataypaer mrieong

_

EmiAoyn mapapéTpou

» MTreite 01O set up, TTATWVTAG TO TTANKTPO encoder, yia 5 TOUAGXIOTOV OEUTEPOAETTTA.
» EMAEETE TNV TOpdueTpo TTOU BEAETE (801).
» MTreite otn oeAida “Opia eTTIQUAAKAG”, TTATWVTAG TO TTARKTPO encoder.

EmiAoyr Thg TTapapéTpou
» ETIAEETE TNV TTOPAPETPO TTOU BEAETE, TTATWVTAG TO TTANKTPO \:\ .
» EMIAEETE TOV TPOTIO PUBUIONG TWV OPIWV ETTIYUAAKNAG, TTATWVTAG TO TTARKTPO &

MpoypappaTiopdg unXavipaTog

D ATTOAUTN TIUA C] MooooTiaiaTipn

EL

397



EL

2YNTHPH2H

bohlerwelding

voestalpine

? ? MpoypapHATIONOG OPiWV ETTIQUAAKNG
@ Fpapuni TwV opiwv TTPOCOXNAG
@ MpaupnR TwV opiwv cuvayegpuou
O— @ ZTAAN TWV EAAXIOTWYV CTAB WYV
@— @ ZTAAN TWV PEYICTWYV OTAOpWYV

» EMAEETE TN B€on TTou BEAETE, TTOTWVTAG TO TTAAKTPO encoder (n emmAeypévn B€on
ETTIONUAIVETAI JE TO HAUPIOUEVO POVTO).
» PuBuioTte Tn 0TAOUN TOU Opiou TTou TTIAEEQTE, TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder.

Save

» Mo amoBRKEUON TNG TPOTTOTTOINONG TTIECTE TO KOUMTTI: | & -

(3 Z€ TePITITWON TTOU EETTEPATTET KATIOI0 OPIO TTPOCOXNG, GTOV Trivaka eAéyxou
ep@avigeTal gia TpoeldoTroInTIK €VOEIgn.

(3 Z€ TEPITITWON TToU EETTEPAOTEN KATTOI0 OPI0 ETMIPUAAKNAG (CUVayepHOU), OTOV
Tivaka eAEyXoU eP@aviCeTal pia TTpo- €100TToINTIKA £€vOEIEN Kal JTTAOKApOVTAl
APEOWG OAEG O1 AEI- TOUPYIEG KOTTNG.

S Mtropeite va evepyoTroioeTe Ta QGiATpa évapéng kal TEAOUG KOTIAG, yia va

aTTOQUYETE TNV EPQAVION €vOEiEEWV OPAAUO- TOG KATA TNV €vauon Kal TO
oBnoipo tou 160U (BA. TTapdypago “Setup” - TapdaueTpol 802-803-804).

6. ZYNT HPHZH

/ H d1dtagn pétel va ouvTnpeital TOKTIKA, CUP@WVa PE TIG 0dnyieg Tou kaTaokeuaoTh. OAeg o1 Bupideg TpdoBaong Kail

OuUVTAPNONG, KABWG Kal Ta KATTAKIa, TTPETTEl va gival KAEIOTA Kal KaAd oTepewpéva, OTaV N CUOKEUN BPioKETAl O€
AeiToupyia. ATrayopeUeTal OTTOIAOATIOTE HETATPOTIN TNG BIATAENG. MV ETTITPETTETE TN CUCCWPEUCT HETAAAIKAG OKOVNG
~—— yUpw ammd Ta ITePUYIA AEPITUOU.
) Hevdexouevn ouviipnon TpETrel va eKTEAEITAI HOVO aTTO €EEIDIKEUPEVOUG TEXVIKOUG. H €TTIOKEUA i} N AVTIKATAGTAON
,ﬁﬁ €EAPTNNATWY TNG DIATAENG ATTO WN €EEIOIKEUPEVO TIPOCWTTIKO £XEI WG CUVETTEID TNV APECH AKUPWON TNG £yyUnong Tou
TPOIOVTOG. H evdexOueVN ETTIOKEUN ) avTiKaTdoTaon e€apTnudaTwy TNG dIATagNG, TTPETTEI VA YiVETOI ATTOKAEIOTIKG ATTO
—— £€eIBIKeEUPEVOUG TEXVIKOUG.

A AIOKOTITETE TNV TPOPODOTia peUPATOG, TTPIV OTTO KABE eTTéuRaon!

6.1 Mep1odikoi éAeyxol
6.1.1 EykatdoTaon

KaBapioTe TO EOWTEPIKO PE TTETTIECPEVO aépa o€ XaunARA TTieon kal yaAakd TIVEAO. EAEYXETE TIG NAEKTPIKEG OUVOEDEIG
Kol OAa Ta kaAwdia ouvdeong.

6.1.2 MNa Tn CUVTAPNON R TNV AVTIKATACTOOT TWV EEAPTNHATWY TWV TOIPTTIOWYV, TWV
TOIPNTTiIOWV NAeKTPOSiou KA/ TWV KOAWSiwWV CWHATOG YEiwoNG:

F EAéyETe TN Beppokpacia Twy eEAPTNUATWY, YIa VA SIOTTIOTWOETE AV €XOUV UTTEPBEPUAVOEI.

—
SETTER
"
wy XPNOIYOTTOIEITE TTAVTA YAVTIO EYKEKPIUEVOU TUTTOU.
—
o

f Xpnoiyotrolgite KATAAANAa KAEIOIG Kal EpyaAcia.
— J
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6.2 Eubuvn

[}

iec )

e MePITITWOoN TTou OgV YiVETAI N CUVIOTWHEVN CUVTHPNON, TTAUEI N 10XUG OAWV TV EYYUAOEWYV KAl O KATAOKEUAOTAG
atmmaAAdooeTal atrd omoladATTOTE EUBUVN. O KATAOKEUOOTAG OEV QEPEI KaMia eUBUVN, € TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG €
OUMPOoPpQWOEi pe TIG 0dnyies. MNa kabe apgiBoAia kal/fj TpoBANUa, un dioTdoeTe va atmeuBuvBeite aTO TTANCIECTEPO
KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG.

7. KQAIKOIZYNATEPMQN (AANAPM)

A

N——

2YNATEPMOZ

H emépBaon evég ouvayeppoU f n utrépBacn evog KPiaIHou opiou TTITAPNONG, TIPOKAAEI PIa OTITIKA CAPAvan oTov
TTiVaKa XEIPIoTNEIWY Kal TNV Auean SIAKOTTA TWV EPYATIWY KOTTAG.

NMPOZOXH

H utrépBacon evog opiou emMTAPNONG TTPOKAAEI HIA OTITIKH OAUAVON OTOV TTivaKa XEIPIOTNPIWY, AAAG ETTITPETTEI TN
OUVEXION TWV EPYACIWY KOTTNG.

2Tn ouvéxela rapouaidlovTal 6AoI 0l cuvayEPHOi Kal OAa Ta Opla ETTITAPNONG OXETIKA UE TNV EyKATACTAON.

A YmepBépuavo A Y1repBéppavo t
E01 poepy n t E02 poepy n
A Ymepévraon povadagioxuog (Inverter) & Z@eAaApa etmkoIvwyviag
E10 E13
A Z@AaAPa E:ITIKOIVUUVIGQ(Rl) (AutopaTiopoi A S PaANG BIaEPEWANC EYKATAOTAONC
E16 KO POMTTOT) E19
A BAG VI A ATTWAEIa dEdOPEVWV
E20 Bn pvrung E21 M
A Avwpalia Tpo@od0ooiag yKataoTao A AveTrapkAg TTieon aépa
E40 M poo ey ng E45 pKNg naep
A MpooTacia KAAUPUATOG TOIPTTIOAG A AmKonngKT,ang avaykne
E47 E49 (AuTopaTIONOI KAI POUTTOT)
EAS4 YmépBaon opiou évraong (KatwTepo 6p1o) E“55 YmépBaon opiou évraong (AvwTEPO 6pPI0)
EASG YmépBaon opiou Taong (KatwTtepo 6pio) E“57 YmépBaaon opiou Taong (AvwTEPo 6pI0)
A YmépBaon opiou porg agpiou (KatwTtepo A YmépBaaon opiou pong agpiou (AvwTEPO
E58 | OPI0) E59 | OPI0)
A YmépBaon opiou TaxuTtntag (KatwTrepo A YmépBaon opiou Taxutntag (AvwTepo
E60 | OPI0) E61 | 6p10)
E&ESZ YmépBaon opiou évraong (KatwTepo 6plo) E&G:% YmépBaon opiou évraong (AvwTePO 6pI0)
E&64 YmépBaon opiou tadong (Katwtepo 6pio) E&65 YmépBaaon opiou Tdong (AvwTepPo 6pI0)
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-

& YmépBaaon opiou pong aepiou (KatwTtepo & YmépBaon opiou porg agpiou (AvwTEPO
E66 | OPIO) E67 | 6p10)

& YmépBaaon opiou TaxutnTag (Katwrtepo & YmépBaon opiou TaxuTnTag (AVWTEPO
E68 | 6P10) E69 | OPI0)

A 2uvTpnon oe e€EAMEN (AuTopaTiIoPoi Kal

E78 POMTIOT)

8. AIATNQZH NMPOBAHMATQN KAIAYZEIZ

ATroTUXiOa OVANMATOG TNG CUCKEUNG (Trpdoivn Auxvia ofnoTn)

Artia

»

»

»

»

Amroucia tdong otnv Tpia Tpo®odoaiag.

EAaTTwpaTiKG @IG 1 NAEKTPIKO KAAWDIO.

Kapévn ac@daAeia ypauunig.

A1akOTITNG TPOPOBOCiag EAATTWHATIKOG.

HAekTpOVIK& HEPN EAATTWHATIKA.

AOon

¥

v

¥

v

¥

¥

v

v

EAEYETE KAl EVOEXOUEVWG ETTIOKEUAOTE TNV NAEKTPIKN EyKATACTACN.
AtreuBbuvOeiTe o€ £€€IOIKEUPEVO TTPOTWTTIKO.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNHA.
ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
emokeun TG diIdTagng.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNHA.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNHA.
ATTeuBuUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
emokeun TNG diIdTagng.

ATreuBuUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
emokeun TG diIdTagng.

Amroucialioxuog oTnv £€§060 (N eykataoTaaon 6ev KOBEN)

Artia

» YmepOBEépuavon unxavig (ouvayepudg BEPUIKAG

»

»

»

aoQAAEInG - KiTpIVN AuXvia avappévn).
AavBaopévn olvdeon cwUaTog yeiwong.

Tdon dIkTUOU £KTOG EUPOUG TTPOKABOPICUEVWV
TIHWV (KiTpIVN AuxVvia avapuévn).
EAQTTWPATIKOG QUTOPATOG BIOKOTITNG.

HAEKTPOVIKA H€PN EAATTWUATIKA.

NAavlaouévn Tapoxn 1Io0xUog

Artia

»

¥

¥

»

¥

AavBagopévn etmiAoyn 81adIKACIOG KOTIAG N
eEAATTWHATIKOG OIAKOTITNG ETTIAOYNG.

NavBaouéveg pubuioeig TTapapETPWY Kal
AeiToupyiwv TnG didTagng.

EAaTTwuaTIKO TTOTEVOIONETPO/ENCOder yia Tn
pUBUION TOU PEUPATOG KOTTAG.

Tdon dIKTUOU EKTOG EUPOUG TTPOKABOPICHEVWV
TIMWV.

ATtrougia piag @dong.

HAeKTpOVIKG HEPN EAATTWHATIKA.

AOon

»

¥

3

¥

3

¥

¥

MepIPéVeTE VA KPUWOEI N UNXAVH, XWPIG va TNV OBACETE.

KdavTte owoTd TN 0UvdEDN TOU CWHOATOG YEIWONG.

ZUpBouAeuBEiTE TNV TTAPAypa@o “Oéan o€ AsiToupyia’.

Emmava@opd tng 1dong SIKTUOU EVTOG TWV 0piwV TPOQOod0aiag TNG
YEVVATPIAG.

2uvdéoTe oWOTA TN OIATOEN.

>upBouAcubeite TNV TTapdypago “2ovdeon”.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

ATreuBuVvOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOOTHPIENG, VI TNV
emokeun TnG didtagng.

ATreuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKIG UTTOOTHPIENG, VIO TNV
emokeun TnG didTagng.

AOon

»

X

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

EmAEETE TR OWOTH d1adIKATIa KOTIAG.

Reset eykatdoTOONG KAl ETTAVATIPOYPANUATIOUOG TWV TTAPAUETP WV
KOTTAG.
AVTIKOTAOTACTE TO EAQTTWHATIKO EEAPTNHA.

ATreuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKIG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
emokeun TnG diIdtagng.

2uvdéoTe owaTA TN dIATOEN.
>upPBouAeuBeite TNV TTApAypa@o “Zuvdeon”.

2uvdéoTe owWaTA TN dIATOEN.
>upBouAeuBeite TNV TTAPAypa®o “Z0vdeon”.

ATreuBuVvOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKIG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
emokeun TG didTtagng.
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AmroTuyia évauong T6§ou-o0dnyou
Artia

» EAQTTWMATIKG uTTOUTOV TOIUTTIOAG.
» ®Bappévo akpo@Uaio (PTTEK) /KAl NAEKTPSEdI0.
» oAU uywnAn Trieon aépa.

» HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWHATIKG.

AmroTu)ia peTtdBaong o€ T6§o KOG
Artia
» AavBaopévn olvdeon CWPATOG yeiwaong.

» NavBaopEveg puBUIoEIG TTAPAPETPWY KAl
A&ITOUPYIWV TNG DIATAENG.

ZBNAoIYO T6§OoU KOTTAG

Artia

Tdon dIKkTUOU £KTOG EUPOUG TTPOKABOPITUEVWV
TIMWV.

AVETTAPKAG TTAPOXH aEpiou.

¥

EAaTTWPaTIKOG TIECOOTATNG.

v

MoAU uywnAn Tieon aépa.

v

AavBaopévog TPOTTOG EKTEAEGNG KOTTAG.

¥

DOappévo akpoPUaio (UTTEK) /KAl NAEKTPODIO.

AocTdBeia T6E0U

Artia

» NavBAOPEVEG TTAPAPETPOI KOTTAG.

YmrepBoAIKa mITOIAiopaTa
Artia
» NavBaopEVEG TTAPAUETPOI KOTTHG.
» NavBaopuévn duvapikr Togou.

» NavBaouévog TpATTOG EKTEAEONG KOTTAG.

Avemapkng dicioduon
Artia
» NavBaouEvog TPpOTTOG EKTEAEONG KOTTNG.

» NavBaopéveg TTapAUETPOI KOTTAG.

» MeyAaAeg d100TACEIG TWYV TTPOG KOTTA KOPHUOTIWY.

» AVETTaPKNG TTiEon aépa.

AUon

»

¥

AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
ATreuBuVOEiTE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
€TIOKEUA TNG OIATAENG.

¥

v

AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

»

¥

PuBuioTte cwoTd TN por| agpiou.
» ZUMPBOUAeUBEiTE TNV TTAPAYpPaPO “Oéan o€ AeiToupyia”.

»

¥

A1reuBuvOEeiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
€TMIOKEUA TNG SIATAENG.

AUon
» KAvte owoTd TN oUvdEDN TOU CWHATOG YEIWONG.
» ZUMBOUAguBEeiTE TNV TTOPAypa®o “©éan oe AciToupyia”.

» Reset eykatdoTOONG KAI ETTAVATIPOYPOUHUATIOHNOS TWV TTAPOAUETPWY
KOTTAG.

» ATTeuBuvOeiTe OTO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
€TMIOKEUNA TNG OIATAENG.

Abon

» ZUVOEOTE OWOTA TN DIATAEN.

» ZUMBOUAeUBEiTE TNV TTOPAypago “Zuvdean”.
» PuBpioTte cwoTd TN por| agpiou.

» AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNHA.

» PuBpiote owaTd TN por agpiou.
» ZUMBOUAguBeiTE TNV TTOPAypa®o “©éan oe AciToupyia”.

» MelwoTe TNV TaXUTNTA TTPOWGCNG OTN KOTTA.

¥

AVTIKATOOTHAOTE TO EAATTWHATIKO EAPTNHA.

Aion

» EANEYETE TTPOOEKTIKG TN dI1ATAEN KOTTAG.
» ATTeuBuvOEiTE 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, YIA TNV
€TIOKEUA TNG dIdTAENG.

Abon
» MeIwoTe T0 PEUPA KOTTAG.
» AUEAOTE TNV ETTAYWYIKA TINA TOU KUKAWPATOG.

» EAATTWOTE TNV KAiON TNG TOIUTTI®OG.

Aoon

» MelwaoTe TNV TaX0TNTA TTPOWONG OTN KOTTH.
» AUENOTE TO PEUPA KOTTAG.

» AUENOTE TO PEUPA KOTTAG.

» PuBpiote owaTd TN por) agpiou.
» ZUMBOUAguBeiTe TNV TTOPAypa®o “©éan oe AciToupyia”.
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KoAAQuaTa
Artia

» NavBaopEveg TTAPAUETPOI KOTTAG.

» MeydaAeg d100TATEIG TWYV TTPOG KOTTA KOPMOATIWV.

Oge1dwoeig
Aitia

» AVETTOPKNG TTPOCTOCIA TOU aEPiOU.

Mépoi
Artia

» [pdaoo, Bepviki, okoupld ) BPwHIG OTA TTPOG
OUYKOAANGN KOPUATIO.

» Yypacia oTo a€pIo KOTTNAG.

» oAU ypriyopn oTtepeoTtroinan Tou AouTpoU KOTIAG.

Pwypég ev Beppw
Artia

» NavBaopEveg TTAPAUETPOI KOTTAG.

» [pdaoo, Bepviki, okoupld ) BPwHIG OTA TTPOG
OUYKOAANGN KOPUATIO.

» NavBaouEVOG TPOTTOGC EKTEAEONG KOTTNG.

Pwypég ev yuxpw
Artia

» 1810iTEPN YEWMPETPIKA HOP QT TOU TTPOG KOTTA
ouvoEouou.

YmepBOAIKOG OXNHATIOHOG TTPpOESOX WV

Artia

» AVETTOPKNG TTiEon agpa.

» NavBaouEvog TPATTOGC EKTEAEONG KOTTNG.

» ®Bappévo akpo@UaIo (MTTEK) /KAl NAEKTPSOSI0.

YmepOEépuavon TOU AKPOPUGIioU (MTTEK)

Artia

» AVETTOPKNAG TTiEon agpa.

» ®Bapuévo akpo@Uaio (MTTEK) /KAl NAeKTPSEDI0.

bohlerwelding
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AOon

» AugnoTe To pelPaA KOTTAG.
» AUgNoTe TNV TGON KOTTAG.

» AugnoTe To pelPaA KOTTAG.

AOon

» PuBpioTe cwoTd TN por| agpiou.
» BeBaiwbeite 6TITO 0TOMIO KAI TO YUTTEK AEPIOU TNG TOIPTTIOAG BpiokovTal
o€ KOA KatdoTaon.

AOon

» KoBapioTte KOAG Ta KOPPATIAL TTPIV TN KOTTH.

» XPNOIYOTTOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG KAAAG TTOIOTNTAG.
» AloTnpeite og dploTn Katdotaon tn didTagn Tpopodoaiag agpiou.

» MelwoTe TNV TaXUTNTA TTPOWONG OTN KOTTA.
» [poBepuaiveTe TA TTPOG KOTTA KOPUATIA.
» AugnoTe To pelPa KOTTAG.

AOon

» MeiwaoTe 10 peUPA KOTTAG.
» XPNOIYMOTTOINGTE NAEKTPODIO PE HIKPOTEPN DIGUETPO.

» KoBapioTte KOAG Ta KOPPATIAL TTPIV TN KOTTH.

» EQapupdoTe TNV KAatdAANANn diadikaacia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG KOTTH
ouvoéauou.

AOon

» [poBepuaiveTe TA TTPOG KOTTA KOPPATIAL

» @€puavaon PeTd TN OUYKOAANCON/KOTTN.

» EQapupdoTe TNV KAatdAANAN diadikaacia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG KOTTH
OUVOETOU.

Aoon

» PuBuioTe cwoTd TN por) agpiou.
» ZUMPBOUAeUBEiTE TNV TTApAypa@o “Oéan oe AsiToupyia’.

» AugnoTe TNV TaxUTNTA TTPOWBNONG TNG KOTTAG.

» AVTIKOTQOTAOTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNHA.

AOcon

» PuBuiote owoTd TN por agpiou.
» ZUMPBOUAegUBEiTE TNV TTApAypa@o “OEan oe AsiToupyia’.

» AVTIKOTAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
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9. OAHINEZ XPHZHZ

9.1 Kot pe mAdopa

‘Eva aépio BpiokeTal oe kaTtdoTaon TAdopaTog étav BeppaiveTal o TTOAU uwnAr Beppokpaacia kail 1ovigeTal oxedov TANpwG. Me Tov
TPOTTO AUTO, YiVETAI NAEKTPIKA AYWYIUO.

Av kal To TTAdopa UTTAPXEl 0€ KABE NAEKTPIKS TEEO, e Tov Opo T6E0 TTAGouaTog (PLASMA ARC) ava@epduaoTe CUYKEKPIPEVO O€
TOIUTTIOEG OUYKOAANONG 1 KOTTAG TTOU XPNOIYOTTOIoUV £va NAEKTPIKO T6EO, TO OoTToio e§avaykdadeTal va TTeEPACEl p€oa atmod To
OTPAYYAAIOTIKO OTOUIO £VOG €181KOU AKPOPUOiou, Yia va Bepudvel éva aépio TTou eEEpxeTal atrd TO id10 akpoPUOIo, £wg 6TOU TO
UETATPEWEI O€ TTAGO Q.

Aladikaoia KOTTAG ME TTAGO U

H kot emiTuyxaveTal 6Tav 1o T0E0 TTAAGONATOG, apoU BepuavOEi Kal CUPTTUKVWOET TTOAU, Xapn aTnv €18IKr HOP®R TNG TOIPTTI®AG,
METAPEPETAI OTO TIPOG KOTTA AYWYIUO 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 I0VIOPEVOU agpiou aTrd TO
MTTEK.

To 160 putTopei va Bpedei o€ SUO KATAOTACEIG: O KATAGTAON ETAPEPOUEVOU TOEOU, OTAV TO NAEKTPIKO PEUUO HETAPEPETAI OTO TTIPOG
KOTTH TEPAXIO, KOl O€ KATAOTACN TOEOU-00NYoU A Un HETAPEPOUEVO TOLOU, OTAV TTAPAUEVEI HETAEU NAEKTPOBIOU KOl AKPOQUGioU
(uTTEK).

Xelpokivntn S1aTagn KOG Je TTAGo U

( MeiwTApa Tieong )

Tepayiou

A (
L | Aépio TAdopaTog )

M
FevvATpIia

XapaKTNPIOTIKO KOTTNG

TNV KOTTA Y€ TTAAO A, TO TTAXO0G 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 METAEU PTTEK KAl TEPAXiOU, TNV TTieon Kal TV KaBapidTnTa ToUu
TETIETUEVOU A€Pa, TNV ETTIOUUNTA TTOIGTNTA TNG KOTTAG, TN BEPUOKPATIA TOU TEPAXIOU YIA KOTTH KATT.

loxUouv o1 TTivakeg Kal Ta O1ayPAPPATA TTOU EPPAVICoVTal OTIG OTTOU TTAPATNPEITAI OTI TO TTAXOG KOTTAG €ival avTIoTPOP WG avaAoyo
ME TNV TaXUTNTA KOTTAG KAl TTwWG Ta OU0 auTd JeyEOBn ymopouv va auéndouv pe TRV alénon Tou pedpaTog.
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OAHT1EY XPHXH2

Tayx0TnTa KOTTAG

bohlerweding

MéyioTn TaX0TnTA KOTTAG TaxoTnTa yia tnv kot ro16TnTog
(mm/min) (mm/min)
(I:) I'(I:\)ﬁ:)g :::3;::; avzf::,l:;‘a:m Aloupiviou :;’25;::‘; avgf:.,l:;:lno AAoupiviou
1 10000 7000 12000 8000 5600 9600
1.5 6500 4500 7100 5200 3600 5680
2 4100 3000 4700 3280 2400 3760
3 1900 1600 2100 1520 1280 1680
4 1250 1050 1250 1000 840 1000
30 6 820 670 720 656 536 576
8 540 450 440 432 360 352
10 390 330 300 312 264 240
12 300 240 220 240 192 176
15 200 140 120 160 112 96
20 80 - - 64 - -
1 15000 15000 15500 12000 12000 12400
1.5 12000 12000 12500 9600 9600 10000
2 9200 9500 10000 7360 7600 8000
3 5000 5000 5300 4000 4000 4240
4 2600 2800 2800 2080 2240 2240
6 1400 1300 1300 1120 1040 1040
2 8 1000 900 800 800 720 640
10 780 650 560 624 520 448
12 600 490 400 480 392 320
15 420 340 270 336 272 216
20 220 180 130 176 144 104
25 80 70 70 64 56 56

EL
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bohlerwelding

OAHT1EX XPHXH2

MéyioTn Tax0TnTO KOTTAG Taxo0TnTta yia tnv kot moidéTnTag
(mm/min) (mm/min)
2| Mo | eweeo | evetoseto | proumioy | DB | @volSETe | Ajouuniay
1 20000 19500 19500 16000 15600 15600
1.5 16000 16200 16400 12800 12960 13120
2 12800 13300 13300 10240 10640 10640
3 7800 8200 8350 6240 6560 6680
4 4750 5000 5250 3800 4000 4200
6 2800 2500 2550 2240 2000 2040
8 1800 1550 1450 1440 1240 1160
70 10 1250 1120 1030 1000 896 824
12 960 860 800 768 688 640
15 650 600 550 520 480 440
20 350 300 300 280 240 240
25 220 180 150 176 144 120
30 180 150 130 144 120 104
35 150 - - 120 - -
TaxuTnta KoTTAG ue 30A
13000
4000 avepaKoxaAuBago)
3 :
E 6000
T o Avo§£|6w'roq'rca)\|)
4000
3000
2000
%
0 “-"-"""""""-——--————— — -
j (mm) ’ ’
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OAHTIEX XPHZHZ

Tax0TnTa Kot Je 50A

bohlerveding
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OAHT1EX XPHXH2

bohlerwelding
AidTpnon xpovodidypappa

12 Maxog Aiatpnon xpovodidypauua
(A) (mm) (ms)
1.0 100
15 150
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
MAdTtog KOTTAG
12 Mayog . , ,
MAATOG KOTTAG - EyKOTTA (Mm
(A) it G KOTTNG - EyKOTTi (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

10. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

bohlerweding

HAekTPIKA XapaKTNPEIOTIKA

SABER 70 CHP

Tdon 1pogodoaiag U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Ac@dAeia ypapung pe kKabuoTépnan

TuTTOG ETTIKOIVWVIAG

Méy. atmoppooUluevn 1oxug (kVA) (EN/IEC)

Méy. atroppooulpuevn iaxug (kW) (EN/IEC)

Méy. atroppo@oupevn 10x0G (kVA) (ZuvBrkeg Asitoupyiag)
Méy. atroppo@oupevn 10xUG (kW) (ZuvBrikeg Asitoupyiag)
ATTOpPPOPNON I0XUOG OE AVEVEPYA KATAOTAON
JuvTeAeoTAGIOXUOG (PF)

Atrodoan (M)

Cos ¢

Méyiotn ammoppdenon peupartog l1max (EN/IEC)
MéyioTtn ammoppdpnon pedpatog I1max (Zuvenkeg Asiroupyiag)
Mpaypatikd pevpa l1eff (EN/IEC)

Mpayuatiké peupa I1eff (ZuvBnkeg Aeitoupyiag)

EUpog puBpuicewv

Step

Brjpa puBuiong

Téaonevkevw Uo

*AuTn n ouokeun mAnpoi Tig amraitrijo€ig rou mpotumrou EN/IEC 61000-3-11.
*AuTn n ouokeun TAnpPoi Tig atraiTrioeig Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-12.

>UVTEAEOTAG XProng
SABER 70 CHP
JuVvTEAEDTAG Xpriong (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

2UuVvTEAEOTAG XpPriong (25°C)
(X=100%)

DuoIKE XapaKTNPIOTIKA
SABER 70 CHP

BaBuog mpooTaoiag IP

KAdon yévwong

O¢puokpaaia AeIToupyiag
Alaotdaoelg (MxBxY)

Bdapog

Mapdypago kaAwdio Tpopodoaiag
Mrkog kaAwdiou Tpopodoaiag
Avepiotipag

EAaxiotn Mapoxn Aepiou

JUVIOTWWEVN TTiEoN a€pa
EAdxiotn mieon aépa
ToTmog agpiou

[MpOTUTTO KATAOKEUNG

U.M.
3x230 (£15%) 3x400 (£15%) Vac
43 86 mQ
20 16 A
YHOIAKOZ YHOIAKOZ
8.0 10.4 kVA
9.0 11.6 kW
7.7 9.9 kVA
8.7 11.0 kw
30 30 w
0.96 0.95
89 89 %
0.99 0.99
20 15 A
22.4 16.7 A
15.5 10.6 A
17.3 11.8 A
20-55 20-70 A
1 1 A
1 1 A
252 252 Vdc
3x230 3x400 U.M.
- 70 A
55 65 A
45 55 A
55 60 A
U.M.
IP23S
H
-10/+40 °C
570x190x400 mm
18.6 Kg
4x2.5 mm?
5 m
NAI
s
5 bar
3 bar
Aé¢pag/AlwTo

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

bohlerwelding

IKAVOTNTA KOTTAG

SABER 70 CHP 3x230 3x400 U.M.
avBpakoxaAuBago

MéyioTn KOTTAG 22 28 mm
2UVIOTWHEVN KOTTAG 15 20 mm
Alaxwpiouou 26 35 mm
AidTpnong 12 15 mm
Avo&eldwTo atoaAl

MéyioTn KOTTAG 19 24 mm
ZUVIOTWHEVN KOTTAG 14 18 mm
Alaxwpiouou 24 30 mm
AidTpnong 9 12 mm
AAoupiviou

MéyioTn KOTTAG 17 22 mm
2UVIOTWHEVN KOTTAG 13 18 mm
Alaxwpiopou 22 25 mm
AidTpnong 9 12 mm
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TEXNIKA XAPAKTHPIXTIKA

11. MINAK'IAA XAPAKTHPIZTIKQN

} VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
SABER 70 CHP | N°
- = 60974 1/A1:2019
Ol | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- 30A/92.0V - 70A (55A)/108.0V (102.0V)
AR X (40°C) 50% 60% 100%
u 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 108.0V 106.0V (102.0V)| 102.0V (98.0V)
- 30A/112.0V - 70A (55A)/128.0V (122.0V)
B |~ ~ 7| X(a0°c) 50% 60% 100%
El Uo 12 70A 65A (55A) 55A (45A)
252V [ U2 128.0V  [126.0V (122.0V)[122.0V (118.0V)
Eajm; U1 400V(230V) |[l1max 15.0A(20.0A) lieff 10.6A(15.5A)
MADE
IP 23 S c € EH ITALV

hid

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 15 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEJL
\ —
CE ARAwon ouppépewong EE
EAC ARAwaon cuppdpewaong EAC

UKCA ARAwonouppdépowong UKCA

A wWN

© N O O

11

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

12 2HMAZIATINAK IAAZ XAP AKTHPIOTIKQN

>AMA KATOOKEUOOTA

ETTwvupia kal 81e06uvon KOTOOKEUOOTA
MovTéAO CUOKEUNG

Ap16. oeIpag

XXXXXXXXXXXXETOG KOTAOKEURG
>UuBoAo TUTTOU EYKOTAOTAONG
MopaTrouTrA OTA TTPOTUTTA KATAOKEUAG
>UpBoAo d1adIKaCiag KOTTAG

>UuBoAo eykaTaOTACEWV YIa AgiIToupyia o€
augnuévo Kivduvo nAekTpoTTAngiag
>UuBOAO peUPATOG KOTTAG

OvopaoTIKA TAoN XWPIG popTio

bohlerwelding

mePIBAAAOV pE

EUpog p€yioTou kal eAdXIOTOU OVOUAOTIKOU pEUPATOG KOTTNG

KOl QVTIOTOIXNG OUPBATIKAG TAONG OPTWONG
> UuBoAO KUKAOU BIOKOTITOPEVNG AEITOUPYiag
>UpBoAo ovopacTikoU peUPATOG KOTTHG
>UuBOAO OVOPOOTIKAG TAONG KOTTAG

Tigég KUKAOU SIakOTITOPEVNG AEITOUPYiOG
Tigég KUKAOU SIAKOTITOMEVNG AEITOUPYiOG
TinéGg KUKAOU BIaKOTITOPEVNG AEITOUPYiOG
TigéG OVOPOOTIKOU PEUPATOG KOTTAG

TiyéG OVOPOOTIKOU PEUPATOG KOTTAG

TigéG OVOPOOTIKOU PEUPATOG KOTTAG

Tigég CUPPBATIKAG TAONG POPTWANG

TigéG CUPPBATIKAG TAONG POPTWAONG

Tigég OUPBATIKAG TAONG POPTWONG

>UuBoAo Tpoodoaiag

OvopaoTIKA TGN TPOYOdOoTiag

MéyioTo ovopaaTIKO pedpa Tpo®odoaiag
MéyioTo aTmoTeEAEOPATIKG pEUPA TPOYOBOTiag
Babuég mpooTaciag
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bohler:=ne

13. SCHEMA, DIAGRAM, SCHALTPLAN, SCHEMA, ESQUEMA, DIAGRAMA, SCHEMA,
KOPPLINGSSCHEMA, OVERSIGT, SKJEMA, KYTKENTAKAAVIO, AIATPAMMA

SABER 70 CHP 3x230V 3x400V SP70+MASSA (56.01.010)
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bohlerwelding

14. CONNETTORI, CONNECTORS, VERBINDER, CONNECTEURS, CONECTORES, CONECTORES,
VERBINDINGEN, KONTAKTDON, KONNEKTORER, SKJIOTEMUNNSTYKKER, LITTIMET,
2YNAETHPEZ

SABER 70 CHP 3x230V 3x400V SP70+MASSA (56.01.010)

% % 0% 9

J4-J19-45-J20-J12-J9-J1-J29 J4-J19-J12-41 J3 J13-417-J10-J30-J33

5

J6-J7-J25-8

J27-J28 J23-J26 J24-J22
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bohlerwelding

15. LISTARICAMBI, SPARE PARTS LIST, ERSATZTEILYERZEICHNIS, LISTE DE PIECES DETACHEES,
LISTADE REPUESTOS, LISTADE PECAS DE REPOSICAO, LIJST VAN RESERVE ONDERDELEN,
RESERVDELSLISTA, RESERVEDELSLISTE, LISTE OVER RESERVEDELER, VARAOSALUETTELO,
KATAAOIOZ

SABER 70 CHP 3x230V 3x400V SP70+MASSA (56.01.010)
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voestalpine Bohler Welding
www.voestalpine.com/welding

voestalpine

ONE STEP AHEAD.
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