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INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

AN

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osoba wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.

Uwaga! Przed rozpoczeciem eksploatacji urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje
obstugi.

Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktore nie zostaty wymie-
nione w instrukgji.

=

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytacznie do spawania w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).
Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stdp).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.

Spawanie naraza osoby na promieniowanie niebezpiecznego zrédta ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga dla oséb
posiadajgcych rozrusznik serca), porazenia pradem elektrycznym, hatas i emisje zanieczyszczen gazowych.

W celu ochrony siebie i innych nalezy przestrzegac nastepujacych $rodkéw ostroznosci:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ suchg odziez ochronng, zakrywajacg cate ciato, bez
mankietow, izolujgca i ognioodporna.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.

&e

Nalezy stosowac odpowiednig ochrone spawalniczg lub przytbice zapewniajacg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapdw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, wytryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowa¢ osoby znajdujace sie w strefie spawania, aby nie patrzyty ani na tuk spawalniczy, ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiednig odziez ochronna.

Nalezy uzywac stuchawek chronigcych przed hatasem, jesli proces spawania osiagnie poziom dzwieku powyzej limitu.

Q @

Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtosow, ubran.
Gdy zasilanie spawania jest pod napieciem, nigdy nie nalezy zdejmowac¢ obudowy zabezpieczajacej agregat. W razie wypadku,
producent nie jest pociggniety do odpowiedzialnosci.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzace musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

3 Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

nie wystarcza.
- Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.
Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto spawanie niektdrych materiatéw, takich jak otow,

kadm, cynk, rte¢ lub beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, nalezy wiec odttusci¢ czesci przed ich spawaniem.
Butle nalezy przechowywaé w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
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lub na wozku. Spawanie w poblizu smardw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU I WYBUCHU

_‘ Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty tatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metréw.
S Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.

Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sa otwarte, nalezy je oprézni¢ z wszelkich materiatdw tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrécone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatéw tatwopalnych.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

N )

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie nalezy dotykac elementow bedacych pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrddta zasilania (palniki, zaciski, kable, elektrody), poniewaz
sg one podtaczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodta zasilania spawalniczego, urzadzenie nalezy odtaczyc¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory sie roztadowaty.
Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik sg uszkodzone, nalezy pamietaé, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana. Przekrdj kabla nalezy dobra¢ odpowiednio
do zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie ochronne we
wszystkich miejscach pracy.

KLASYFIKACJA KOMPATYBILNOSCI ELEKTROMAGNETYCZNEJ MATERIALOW EMC

Ten materiat klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radiowe.

D: Sprzet ten nie spetnia wymogow normy IEC 61000-3-12 i jest przeznaczony do podtaczania do prywatnych sieci niskiego napiecia
podtaczonych do publicznej sieci energetycznej tylko na poziomie sredniego i wysokiego napiecia. W przypadku podtaczenia do
sieci publicznej zasilania o niskim napieciu odpowiedzialnoscig instalatora lub uzytkownikajest upewnienie sie, ze urzadzenie

fﬂf moze zostac podtgczone. W tym celu, nalezy skontaktowac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej.

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad tngcy wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu tngcego i urzadzenia tngcego.

‘\.l Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).
S

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktdcac dziatanie niektdrych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla 0séb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

o utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

o ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owijac¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

e nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

» podtaczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

* nie pracowac zbyt blisko, nie pochylac sie i nie siadac¢ na spawarce;

* nie spawac podczas transportu przecinarki.

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaty sie z lekarzem przed rozpoczeciem uzytkowania spawarki.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg mie¢ inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktére
nie sg jeszcze znane.
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ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU CIECIA I OBIEKTU

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania fukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktécen elektromagnetycznych rolg uzytkownika sprzetu do spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji z pomocg techniczng producenta. W
niektdrych przypadkach to dziatanie zapobiegawcze moze sprowadzac sie do czego$ tak prostego, jak uziemienie obwodu spawania. W innych
przypadkach moze by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokdt zrodta pradu spawania i catego elementu z zamocowaniem
filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach, zaburzenia elektromagnetyczne muszg by¢ zminimalizowane, az przestang by¢ ktopotliwe.

Ewaluacja obszaru ciecia

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajgcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace elementy:

a) obecno$¢ (powyzej, ponizej i obok spawarki tukowej) innych kabli energetycznych, sterowania i telefonicznych;

b) nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo osob przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiardw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktdre znajdujg sie na tym samym obszarze.

Operator musi upewnic sie, ze urzadzenia i sprzet uzywane na tym samym obszarze sg ze soba kompatybilne. Moze to wigzac sie z dodatkowymi
$rodkami ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Nalezy wzigé pod uwage wielkos¢ strefy otoczenia, zalezng od struktury budynku i innych prac, ktére majg sie tam odbywac. Ta strefa otoczenia moze
wykracza¢ poza granice instalacji.

Ewaluacja instalacji ciecia

Oprdcz oceny obszaru spawalniczego ocena systemdw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zaktécen. Wskazane jest, zeby ocena emisji obejmowata pomiary na miejscu, jak okreslono w artykule 10 CISPR 11. Pomiary na migjscu moga rowniez
poméc potwierdzi¢ skutecznos¢ srodkdw ograniczajacych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJII EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNYCH

a. Publiczna siec zasilania: Wskazane jest podtaczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych Srodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej sieci
zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego odpowiednika
materiatu do spawania tukowego. Powinno sie réwniez zapewni¢ ciggtos¢ elektryczng ostony na catej jej dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone ze
zrédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowa zrddta pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do ciecia plazmowego: Sprzet do spawania tukowego wymaga rutynowej konserwacji wedle zalecen producenta.
Wskazane jest, aby wszystkie wejscia, drzwiczki serwisowe i pokrywy byly zamkniete i prawidlowo zablokowane, gdy urzadzenie do spawania
tukowego jest wiaczone. Wskazane jest, aby sprzet do spawania tukowego nie byt w zaden sposdb modyfikowany z wyjatkiem zmian i ustawien
opisanych w instrukgji obstugi producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzadzenie rozruchowe dozujace i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable do ciecia: Kable te powinny by¢ jak najkrétsze, umieszczone jak najblizej siebie i blisko ziemi lub catkowicie na podtodze.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potaczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podiaczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementdw, jak i
elektrody. Wymagane jest odizolowanie operatora od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie cietego elementu: Jezeli dana czes$¢ nie jest uziemiona — ze wzgleddw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu najej rozmiar i
potozenie (co ma miejsce w przypadku kadtubdw statkéw lub metalowych konstrukcji budowlanych) — uziemienie cze$ci moze w niektérych przypadkach,
ale nie w sposdb systematyczny, obnizy¢ emisje. Zaleca sie unikanie uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen u uzytkownikow
lub uszkodzenia innego sprzetu elektrycznego. W razie potrzeby, potaczenie doziemne spawanej czesci powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w
niektdrych krajach, gdzie to bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane z uzyciem odpowiedniego kondensatora
i dobrane zgodnie z krajowymi przepisami. Nalezy unika¢ uziemiania czesci, ktére mogtyby zwiekszy¢ ryzyko zranienia uzytkownika lub uszkodzenia
innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest potaczenie spawanej czesci bezposrednio z uziemieniem, ale w niektérych krajach
to pofaczenie jest zabronione. W razie konieczno$ci wykona¢ potaczenie uziemiajace za posrednictwem odpowiednich kondensatoréw zgodnych z
przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Ochrona i selektywne ekranowanie kabli, i urzadzen w okolicy moze tagodzi¢ problemy zaktcen. Ochrona catego
obszaru spawania moze by¢ przewidziana do specjalnych zastosowan.

TRANSPORT I TRANZYT ZRODtA ODCIECIA

Zrédio pradu spawania jest wyposazone w 2 dodatkowe uchwyty pozwalajace na przenoszenie w reku dla 2 oséb. Nie nalezy
lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyty mogg by¢ uzywane jako zawieszenia.

Nie wolno uzywac kabli ani palnikdw do przemieszczania zrodta pradu spawalniczego. Musi ono by¢
przemieszczane w pozycji pionowej.
Nie nalezy umieszczac zrodta zasilania nad osobami lub przedmiotami.
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INSTALACJA MATERIALU

o Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10 °.

 Zapewni¢ wystarczajacq strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w $rodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.

Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowaé wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP21, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o érednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasa ochrony IP23.

Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze musza by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewfasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

- « Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcigc¢ zasilanie, odiaczajac wtyczke i odczekac dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecie i sita

} -=D' pradu sg wysokie i niebezpieczne.
* Regularnie zdja¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu
specjaliscie dysponujgcemu odpowiednim sprzetem sprawdzenie potaczen elektrycznych.
 Regularnie sprawdzaé stan techniczny przewodu zasilajgcego. W celu unikniecia zagrozenia, uszkodzony kabel zasilajgcy musi zosta¢ wymieniony
przez producenta, jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach.
e ZostawiC odstonietg kratke wentylacyjng zrodta spawania dla odpowiedniego wlotu i wylotu powietrza.
e Sprawdz korpus palnika pod katem pekniec i odstonietych przewoddw.
e Sprawdz, czy materiaty eksploatacyjne sg dobrze zainstalowane i nie sg zbyt zuzyte.
* Nie uzywac tego zrédta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

Konserwacja filtru powietrza:

Oprdznianie zawartosci zbiornika filtra:

e Odtaczy¢ doptyw powietrza.

* Poluzowa¢ zawor na dnie miski filtra, przekrecajgc go w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
» Nacisng¢ kran do gory, aby spusci¢ wode ze zbiornika.

* Poluzowa¢ zawor na dnie miski filtra, przekrecajgc go w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Demontaz elementu filtrujgcego:

e Odtaczy¢ doptyw powietrza.

o Chwy¢ miske i odkrec jg od korpusu, przekrecajac w kierunku przeciwnym do ruchu wskazdwek zegara.
« Element filtrujacy (biaty) mozna przedmucha¢ lub wymieni¢ w zaleznosci od jego stanu.

Ponowny montaz elementu filtrujgcego:

» Wymienic element filtrujgcy w zbiorniku, sprawdzi¢ obecno$¢ o-ringu na gorze.

e Przykreci¢ miske z powrotem do korpusu, obracajgc w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

INSTALACIA - FUNKCIONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic sie, ze generator
jest odtaczony od sieci. W celu zapewnienia optymalnego potaczenia zaleca sie stosowanie adapterdéw dostarczonych wraz z zestawem.

PRZEDMIOT DOSTARCZONY Z

NEOCUT 105 NEOCUT 125
Nr kat. 063044 | Nr kat. 063112 | Nr kat. 067431 | Nr kat. 067448
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zestaw startowy - / J

Akcesoria dostarczone z generatorem moga by¢ uzywane tylko z tym produktem.
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OPIS

NEOCUT jest tréjfazowym zrodtem do ciecia plazmowego i ztobienia, umozliwia:

- ciecie wszystkich metali

- Ztobienie na wszystkich metalach

- znakowanie na wszystkich metalach

Wszystkie trzy procesy wymagajg zastosowania odpowiednich materiatdw eksploatacyjnych oraz uzycia sprezonego powietrza lub azotu.

OPIS STANOWISKA (RYS. 1 - STRONA 2)

1-  Wyswietlacz 7- Uchwyty do przenoszenia

2-  Pokretfo regulacyjne 8- Miejsce na przytacze pneumatyczne
3- Tuleja przytaczeniowa zacisku uziemiajgcego 9- Kabel zasilania

4-  Zlacze palnika plazmowego 10-  Wiacznik/wytacznik

5. Wiaz montazowy zfacza analogowego CNC 1 11-  Filtr

(opcjonalnie, ref. 039988) lub CNC 2 cyfrowy (opcja, nr ref. 064737)

CNC 3 Cyfrowy wiaz montazowy zigcza Retrofit
(opcjonalnie, ref. 068957)

ZASILANIE / ROZRUCH

e NEOCUT 105 jest dostarczany z wtyczka typu 32A EN 60309-1.

e NEOCUT 125 jest dostarczany bez wtyczki, zaleca sie stosowanie wtyczki 63A typu EN 60309-1.

Te zrédta zasilania moga by¢ uzywane tylko w tréjfazowej instalacji elektrycznej 400V (50-60 Hz) czteroprzewodowej z przewodem neutralnym
podtgczonym do

uziemienia.

e Pochtaniana warto$¢ skuteczna pradu (I1eff) wyswietlana jest na urzadzeniu dla maksymalnych warunkdw uzytkowania. Sprawdzi¢, czy zasilacz i
jego zabezpieczenie (bezpiecznik i / lub wytacznik) sg kompatybilne z parametrami wymaganego zrodta pradu. W niektdrych krajach moze byc¢ koniec-
zna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

¢ Urzadzenie przeznaczone jest do pracy przy napieciu elektrycznym 400V +/- 15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest
nizsze niz

340Veff lub wyzszg niz 460Veff (na wyswietlaczu pojawi sie kod btedu).

¢ Uruchomienie urzadzenia nastepuje poprzez przekrecenie wigcznika / wytacznika (RYS 1 - 10) do pozycji I, natomiast wyfaczenie urzadzenia prze-
ciwnie, poprzez przekrecenie witgcznika do pozycji O.

Uwaga! Nigdy nie wylaczac zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z generatoréw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:

- Napiecie musi by¢ zmienne, jego warto$¢ skuteczna musi wynosi¢ 400V +/- 15%, a napiecie szczytowe musi by¢é mniejsze niz 700 V,

- Czestotliwos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkow, poniewaz wiele generatorow wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY

Wszystkie przedtuzacze muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i odpowiednig sekcje do napiecia urzadzenia.
Uzywac¢ przedtuzacza zgodnie z przepisami krajowymi.

Napl_gc!e el Odcinek kabla przedtuzajacego (<45m)
wejsciowego
NEOCUT 105 4 mm2
400 V
NEOCUT 125 6 mm?2

DOPLYW POWIETRZA

Wilot powietrza moze by¢ zasilany przez kompresor lub butle wysokoci$nieniowe. Manometr wysokiego ci$nienia powinien by¢ stosowany przy kazdym
rodzaju zasilania i powinien by¢ zdolny do dostarczania gazu do wlotu powietrza przecinarek plazmowych. Urzadzenia te s wyposazone we wbudo-
wany filtr powietrza (5um), ale w zaleznosci od jakosci uzywanego powietrza moze by¢ wymagana dodatkowa filtracja (opcjonalny filtr zanieczyszczen,
nr kat. 039728).

W przypadku ztej jakosci powietrza zmniejsza sie predko$¢ ciecia, pogarsza sie jako$¢ ciecia, zmniejsza sie wydajnos¢ grubosci ciecia
i skraca sie zywotno$¢ materiatéw eksploatacyjnych.

Aby uzyskac optymalng wydajnosc, sprezone powietrze musi spetnia¢ wymagania normy 1S08573-1, klasa 1.2.2. Maksymalna temperatura pary
musi wynosic - 40 °C.
Maksymalna ilo$¢ oleju (aerozol, ciecz i opary) powinna wynosi¢ 0,1 mg/m3.
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Podtaczy¢ zasilanie gazowe do zZrddta zasilania za pomoca weza do gazu
obojetnego o $rednicy wewnetrznej 9,5 mm i szybkoztacza.

[ §
Cisnienie nie moze przekracza¢ 9 baréw, w przeciwnym
* razie moze dojs¢ do eksplozji zbiornika filtra.

Zalecane ci$nienie wlotowe podczas cyrkulacji powietrza wynosi od 5 do 9 bardw przy minimalnym przeptywie 305 I/min.

WYBOR MATERIALOW EKSPLOATACYJINYCH
o Ciecie reczne palnikiem MT 125 (6 m : Nr kat. 039506, 12 m : Nr kat. 039513):

039315 039322
(x5)

039162
(x5)

L %

Precision
Cut45A

039131 039179

039155 (x 5) 039186

(x5)

039193
- ‘ %

039209
x5) 039247

g/9/8|0|0/8

o Automatyczne ciecie palnikiem AT 125 (6 m : Nr kat. 038479, 12 m : Nr kat. 039520, 15 m : Nr kat. 069787, 20 m : Nr kat.

069794) :
Precision 039315 037496

Cut 45 A 3 ( @
V

039162 039216

(x5) A

OR

v

039131 039179

x5) i

039292

039155 (x 5) 039186

(x5)

039193
(x5)

039209
(x5)

9/9/9/8|0|%

039308

o Automatyczne ciecie palnikiem AT 160 (6 m : Nr kat. 067479, 12 m : Nr kat. 067486, 15 m : Nr kat. 069800, 20 m : Nr kat.
069817) :

Precision
Cut45A

067516
(x5)

067523
(x5)

45A

067530
(x5) 067578 (Ohmic)

65A

067493 (x 5) 067509 067547

(x5)

067554
(x5)

105-125A

067561
(x5) 067585 (Ohmic)

2899 9%
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e Zlobienie palnikiem MT 125 (6 m : Nr kat. 039506, 12 m : Nr kat. 039513):

o 039261
— (x5)

039131

(“:D @ 039278
039155 (x 5) &5) f
)
039285 039223
(x5)

REGULACIA PRADU CIECIA
ﬁ Aby uzyskac oczekiwang wydajnosc¢ i zagwarantowac prawidtowy okres eksploatacji materiatow eksploatacyjnych, nalezy ustawic¢
natezenie pradu zgodnie z wartoscig podang na materiale eksploatacyjnym (np. 45 A = 45 amperow).

Ustawienia dokonuje sie po prostu za pomocg pokretta na ekranie gtéwnym.

REGULACJA CISNIENIA POWIETRZA

NEOCUT jest wyposazony w elektronicznie sterowany regulator ciSnienia, ustawienie ci$nienia odbywa sie za pomocg interfejsu HMI (patrz nastepne
strony).

Aby osiggna¢ optymalng wydajnos¢ i zywotnos¢ materiatéw eksploatacyjnych, bardzo wazne jest:

- Okreslenie prawidtowej dtugosci palnika

- Uzycie odpowiedniego trybu dla wybranych materiatéw eksploatacyjnych

- Uzycie odpowiedniego trybu dla wybranych materiatéw eksploatacyjnych

- Pozostawienie ustawienia ci$nienia na «auto»

Zaleca sie sprawdzenie, czy parametry wprowadzone na panelu HMI sg zgodne z rzeczywistg konfiguracja, szczegdlnie w przypadku:

- Zmiany punktu przytgczenia lub instalacji pneumatycznej

- Zmiany dtugosci palnika

- Zmiany typu materiatu eksploatacyjnego

- Watpliwosci

Za pomoca funkgcji «air test» mozna sprawdzi¢ obwdd pneumatyczny, czy cisnienie dostarczane przez sprezarke jest wystarczajace (patrz kolejne
strony).

WYBOR METODY CIECIA

Ciecie/przycinanie z blokadg spustu
Uzyj jednego z tych dwdch trybdw, aby wykonaé ciecie na litej blasze.

[ | Pociggniecie za spust powoduje powstanie tuku, zatrzymanie nastepuje albo przez zwolnienie spustu, albo przez «odblokowa-
- nie» (tuk zatrzymuje sig samoczynnie).

[ ] E W przypadku dtuzszych cie¢ mozliwe jest zastosowanie trybu blokady spustu, w ktdérym spust moze zosta¢ zwolniony podczas
i ciecia. Zmniejsza to zmeczenie i pozwala trzymac reke nieco dalej od miejsca ciecia.

Zlobienie / zlobienie z zablokowanym spustem

r Uzyj jednego z tych dwéch trybdw, aby wykonac swojg prace ztobienia.

| Pociggniecie za spust powoduje powstanie tuku, zatrzymanie nastepuje albo przez zwolnienie spustu, albo przez «odblokowa-
nie» (tuk zatrzymuje sie samoczynnie).

"

W przypadku dtuzszych cie¢ mozliwe jest zastosowanie trybu blokady spustu, w ktérym spust moze zosta¢ zwolniony podczas
ciecia. Zmniejsza to zmeczenie i pozwala trzymac reke nieco dalej od miejsca ciecia.

Ciecie blach perforowanych

Uzyj tego trybu do wykonywania prac zwigzanych z cieciem arkuszy perforowanych, ktére wymagaja powtarzajacego sie
zatrzymywania i ponownego ciecia.

== omom Jest to tryb ciecia, w ktérym tuk ponownie uruchamia sie tak dtugo, jak dtugo spust jest przytrzymany. Tryb ten pozwala na
wygodng pracg, poniewaz nie wymaga od operatora zwalniania i ponownego naciskania spustu

Znakowanie

Tryb ten, ktdry jest kompatybilny ze wszystkimi materiatami eksploatacyjnymi do ciecia, dziata przy niskim natezeniu pradu
i umozliwia znakowanie powierzchni blach. Tryb ten jest szczegdlinie przydatny w przypadku ciecia automatycznego, np. do
zapisywania numerdw czesci, numerdw partii itp. Tryb ten jest rowniez dostepny w przypadku palnika recznego.

1l
=3
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PIERWSZE URUCHOMIENIE

IErJI ErJI_1LI H
1 2
Jednostki (m./bar lub ft./psi)
3-4 : Ustawienia wazne dla
prawidtowego funkcjonowania produktu.
3 I MT /AT 4 -I-I'IF-i' Dane te sg wykorzystywane przez genera-

MT/AT-1EE

Caft tor do obliczenia i zastosowania optymal-
nego cisnienia roboczego.

Model palnika

(tylko NEOCUT 125) Dhugosc palnika

Obracanie kétka powoduje przesuniecie kursora na zgdany wybor, nacisniecie pokretta potwierdza wybdr.
Wyjasnienia: W przypadku btedu wprowadzenia, parametry te moga zosta¢ skorygowane (patrz menu Setup).

NAWIGACIJA PO INTERFEJSIE HMI
UZYWANIE POKRETLA

m Obrét pokretta umozliwia
O - ustawienie parametru cyfrowego (prad, cisnienie)

- przesuwanie kursora w celu dokonania wyboru

m Naciéniecie pokretta umozliwia
- zatwierdzi¢ wybdr (wskazany przez kursor)
- dostep do paska narzedzi z ekranu gtéwnego lub z ekranu ustawien ci$nienia

EKRAN GLOWNY (USTAWIENIE BIEZACE):

p— G.0m Ten ekran jest wyswietlany po uruchomieniu urzadzenia:
1- Tryb pracy
3] 2- Aktualne ci$nienie*

3- Wybrana dtugo$¢ palnika

'Il IE 4- Prad

Biezace ustawienia sg wprowadzane bezposrednio z tego ekranu.

*Strzatka skierowana w gore lub w dét moze pojawic sie po prawej stronie cisnienia, gdy cisnienie zostato wyregulowane przez uzytkownika, strzatka zniknie, gdy ustawie-
nie ci$nienia jest optymalne lub ustawienie cisnienia jest ustawione na tryb «auto»

PASEK NARZEDZI (DOSTEP PRZEZ NACISNIECIE POKRETLA)

1- Dostep do ekranu wyboru trybu

2- Dostep do ekranu gtéwnego (biezace ustawienie)
3- Dostep do ekranu ustawien cisnienia

4- Dostep do menu Setup
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WYBOR TRYBU

Dostepnych jest 6 trybdw pracy, aby dokonac wiasciwego wyboru, nalezy zapoznac sie z rozdziatem
«Wybor trybu pracy».

REGULACJA CISNIENIA

Domyslnie ekran wyglada tak:

e E.0m 1- Tryb pracy
9 2- Prad
3- Dtugosc palnika
_ 4- Ci$nienie*
AUTO® — . S
- *Domyslnie cisnienie jest zablokowane w trybie automatycznym (oznaczone stowem AUTO i zamknietg ktodka):

urzadzenie dba o ustawienie wiasciwej wartosci cisnienia w zaleznosci od réznych parametréw (takich jak prad, tryb
pracy, dtugos¢ palnika)

©

— E. B

Aby przetaczy¢ ustawienie ci$nienia na tryb reczny, nalezy nacisnac i przytrzymac
pokretto: obok zamka rozpocznie sie odliczanie.

) I JTl_l ﬂ Zwoln_ie_nie polfl:eﬂa. podczas odliczania powoduje anulowanie dziatania
H - zwalniajgcego cisnienie.

Po zakonczeniu odliczania pojawi sie nastepujacy ekran:

- ktdédka jest otwarta (symbolizuje, ze ustawienie jest mozliwe)

- wy$wietlane jest aktualne ci$nienie (warto$¢ odpowiada wartosci uzywanej w
trybie automatycznym)

- Wykres stupkowy z warto$cig pokazuje trend (tekst «optymalny» jest
wyswietlany, gdy wybrana warto$¢ idealnie odpowiada wartosci, ktéra bytaby
uzywana w trybie automatycznym)

E. Hm

el Przyktad ustawienia cisnienia wyzszego niz wartos¢ optymalna +0,2bar
Aby powrdci¢ do ustawienia automatycznego, nacisnij i przytrzymaj pokretto:
obok zamka rozpocznie sie odliczanie.

Po zakonczeniu odliczania ustawienie bedzie w pozycji «<AUTO» z zablokowana
blokada.

MENU «SETUP>»

ILICZNIE
ally
DOEFALMIEA

APORT
EN FR LE IT....

11
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Y

LICZNIKI

. GH

« HH

ET OO ZERa ©
(4]

Narzedzie to pozwala na zliczanie ilosci cykli oraz czasu trwania ciecia dyszy i elektrody:
1- Liczba cykli i faczny czas uzytkowania elektrody

2- Liczba cykli i taczny czas uzytkowania dyszy

3- Menu zerowania licznika

4- Powrdt do menu Setup (Ustawienia)

Resetowanie licznikow

Aby uzyskaé reprezentatywne zliczenie, konieczne jest ponowne wtozenie
licznika(éw) wymienionego(ych) materiatu(éw) eksploatacyjnego(ych).
Menu zerowania licznika oferuje:

1- Resetowanie licznikéw elektrod

2- Zerowanie licznikéw dysz

3- Resetowanie wszystkich licznikéw do zera
4- Powrét do poprzedniego ekranu

Aby wyzerowac, wybierz zadang linig, obracajac pokrettem, a nastepnie nacisnij i przytrzymaj (po prawej stronie wybranej linii
wyswietlane jest odliczanie), po zakonczeniu odliczania wybrana linia zostaje wyzerowana.
Zwolnienie kofa podczas odliczania anuluje akcje.

Wyjasnienia: funkcja ta jest jedynie pomocna w monitorowaniu zuzycia materiatdw eksploatacyjnych. Uzytkownik nie jest
zmuszony do korzystania z tej funkcji, a tym bardziej do zerowania licznikdw przy kazdej zmianie materiatu eksploatacyjnego
(nie ma blokady maszyny w przypadku zbyt wielu cykli lub czasdw uzytkowania)

TEST POWIETRZA

1 FOLECENIE
WEJSCIE
WYISCIE

=5 bar
=—.—har

=—. -har

DLUGOSC PALNIKA

Narzedzie to stuzy do wttaczania powietrza z generatora do :
- przeptukac uktad, jesli w uktadzie znajduje sie wilgoc
- sprawdzi¢, czy wydajnos¢ sprezarki jest wystarczajaca

1- Ustawienie ci$nienia prébnego
2- Wyswietlanie ci$nienia na wlocie produktu
3- Wyswietlanie cisnienia wylotowego produktu

Nacisniecie pokretta powoduje wytaczenie powietrza i powrdt do menu Setup.

Wybiera model palnika (tylko dla NEOCUT 125)

Ustawienia wazne dla prawidtowego funkcjonowania produktu. Dane te sg wykorzystywane przez
generator do obliczenia i zastosowania optymalnego cisnienia roboczego.

Umozliwia zmiane dtugosci latarki

Ustawienia wazne dla prawidtowego funkcjonowania produktu. Dane te sa wykorzystywane przez
generator do obliczenia i zastosowania optymalnego ciénienia roboczego.
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RAPORT

Wyswietlanie raportu poktadowego :
1- Wersja kart elektronicznych

2- Wersja oprogramowania

3- Liczba wiaczen urzadzenia
FOWER QN = 4- Catkowity czas ciecia

CUT TIME - 5- Liczba cykli ciecia

CUT COUMWT

JEZYK

[EN) ENGLISH

Umozliwia zmiane biezacego jezyka

JEDNOSTKI

Umozliwia zmiane biezacych jednostek:
- Jednostki SI : dtugos¢ palnika w metrach i ci$nienie w barach
- Jednostki imperialne : dtugos¢ palnika w stopach i cisnienie w PSI

KOLEINOSC OPERACJII CIECIA

1- Po naciénieciu spustu tworzy sie tuk elektryczny: tuk pilotazowy. Jest to tuk elektryczny o niskiej mocy, ktory powstaje pomiedzy elektrodg a
dyszg, co pozwala na zapalenie sie tuku na cietej blasze.

2- Kiedy tuk pilotujacy dotknie blachy, przecinarka plazmowa wykrywa zapton. Nastepnie tuk elektryczny przeptywa pomiedzy elektroda a blacha, a
generator zwieksza natezenie pradu do wartosci ustawionej przez operatora.

3- Na koncu ciecia (zwolnienie spustu lub odkorkowanie) tuk sie zatrzymuje, powietrze wyptywa jeszcze przez kilkadziesigt sekund w celu
schtodzenia palnika i materiatow eksploatacyjnych.

WYSWIETLACZ PODCZAS CIECIA

1- Przypomnienie o biezacym trybie

2- Pomiar cisnienia na wlocie produktu

3- Pomiar napiecia tuku

© 11054 4- Biezgca warto$¢ zadana

© 5.0 bar 1';' — |-_| 5- Przypomnienie ci$nienia wyjsciowego
6- Pomiar pradu

13
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CIECIE RECZNE OD KRAWEDZI OBRABIANEGO PRZEDMIOTU:

@ Po zamocowaniu zacisku uziemienia na obrabianym przedmiocie nalezy trzymac
stopke palnika prostopadle (90°) do korca obrabianego przedmiotu.

@ Wocisna¢ spust palnika, aby tuk zostat zapalony az do momentu, gdy catkowicie
wejdzie w obrabiany przedmiot.

@ Gdy obrabiany przedmiot zostanie uruchomiony, przeciagnij lekko ptoze po obrabia-
nym przedmiocie, aby kontynuowac ciecie. Staraj sie utrzymac state tempo.

POCZATEK CIECIA W SRODKU BLACHY:

@ Po zamocowaniu zacisku uziemienia na obrabianym przedmiocie trzymac¢ palnik pod
katem okoto 30° do obrabianego przedmiotu.

Po zamocowaniu zacisku uziemienia na obrabianym przedmiocie trzymac palnik pod
katem okoto 30° do obrabianego przedmiotu. Obro¢
powoli palnik do pozycji prostopadtej (90°).

Zabezpieczy¢ palnik, nadal naciskajac na
spust. Jezeli iskry pojawiaja sie na dole przedmiotu, to znaczy, ze tuk przebit
materiat.

@ Gdy obrabiany przedmiot zostanie uruchomiony, przeciggnij lekko ptoze po obrabianym przedmiocie, aby kontynuowac ciecie. Staraj sie
utrzymac state tempo.
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ZLOBIENIE:

Po zamocowaniu zacisku do podtoza na obrabianym przedmiocie nalezy trzymac

@ palnik pod katem okoto 45° do obrabianego przedmiotu, przy czym przed odpa-
leniem palnika nalezy odsung¢ stopke ztobigcg na okoto 2 mm od obrabianego
przedmiotu.

@ Wocisnij spust palnika, aby rozpocza¢ tuk, utrzymujac kat 45° na obrabianym przed-
miocie podczas wchodzenia do rowka.

Przesun tuk plazmowy w kierunku rowka, ktory chcesz utworzyc. Zachowaj
@ minimalng odlegtos¢ pomiedzy stopka palnika a stopionym metalem, aby uniknac
skrocenia zywotnosci materiatu eksploatacyjnego lub uszkodzenia palnika.

Vitesse

V

Distance
torche - piece

Angle
PROFIL ROWKA

palnika na obrabianym przedmiocie oraz pradu wyjsciowego zrédta zasilania.

MODYFIKACJA PROFILU WPUSTU

Profil rowka mozna zmienia¢ poprzez zmiane predkosci obrotowej palnika na obra-
bianym przedmiocie, odlegtosci palnika od obrabianego przedmiotu, kata nachylenia

= | @ @ @ @ @ © 0 @
1T}
™
4
o | @ @ @ @ @ @ ©0© e
O
>
‘N
Zwiekszy¢ Zmniejszy¢
odlegtos¢ odlegtos¢ ) )
Rozwi . Zwiekszanie Zmniejsz miedzy miedzy Zwiekszenie Zmniejszy¢ anek_sza_nle Zmniejszanie
ozwigzania - iy L L natezenia
predkosci predkos¢ palnikiem a palnikiem a kata kat radu pradu
przedmiotem  obrabianym Pra
obrabianym  przedmiotem
BEZPIECZENSTWO

Zabezpieczenia uniemozliwiajg dziatanie produktu, ale zazwyczaj wynikaja z btedu w obstudze, niedopatrzenia ze strony uzytkownika lub problemu
$rodowiskowego. Ponizsza tabela prowadzi uzytkownika do samodzielnego rozwigzania problemu.

Ikona na poczatku . . . .
ochrony Ikona przywotania Oznaczenie Rozwigzania
A Ztacze palnika. Jezeli po podiaczeniu palnika problem nadal
r ﬂF:': Palnik odtgczony wystepuje, nalezy zleci¢ sprawdzenie okablowania palnika lub
y wymieni¢ palnik.
Brak palnika

15
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Palnik nie jest

Palnik nie jest rozpoznawany

Podtacz latarke kompatybilng z produktem. Jezeli po podtaczeniu
palnika problem nadal wystepuje, nalezy zleci¢ sprawdzenie okablo-
wania palnika lub wymieni¢ palnik.

rozpoznawany
E _— Sprawdz, czy wszystkie materiaty eksploatacyjne sg obecne i
=\ 'n' "'H Zdemontowana dysza przykre¢ dysze z powrotem.
Brak dyszy

BR

POW|etrze nieo-

QAR

Brak powietrza

Podtaczy¢ powietrze i sprawdzi¢ cisnienie w sprezarce

nadC|sn|en|owe

becne
I Niewvstarczaiace ciénienie wlo- Podtaczy¢ sprezone powietrze, sprawdzi¢ kompatybilnos¢ zastoso-
L AIR towey 13 wanego przytgcza powietrza, sprawdzi¢, czy sprezarka jest zasilana
Zbyt | nlskle elektrycznie.
cisnienie
Cisnienie wejsciowe wynosi powyzej 9 bar.
n I R AR L Odtgczyc¢ zrédto powietrza, sprawdzi¢ cisnienie w sprezarce, obnizy¢
We sc h .n. Za wysokie cisnienie wlotowe | ciénienie w sprezarce. Jedli to konieczne, dodaj regulator ciénienia
i

pomiedzy wylotem sprezarki a wlotem powietrza przecinarki plaz-
mowej.

»

Jesli wyswietlane sa powyzsze

ikony, ciecie jest zabronione, ale

L . L -
nawigacja w panelu operatorskim jest nadal mozliwa. =

#

Zabezpieczenie termiczne

Zestaw jest uzywany poza swoim cyklem pracy, w zbyt wyso-
kiej temperaturze lub w ograniczonej przestrzeni. Pozwoli¢ na
schtodzenie stacji, poprawi¢ wentylacje.

Napiecie udarowe

Napiecie udarowe

E;

Niskie napiecie

Pod napieciem

E>

Brak fazy

Bez fazy

Jesli przepiecie lub zanizenie napiecia jest chwilowe, obcinarka
uruchomi sie ponownie po 15 sekundach bez usterki.
Jesli tak nie jest lub jesli brakuje fazy, nalezy zleci¢ elektrykowi
sprawdzenie instalacji elektrycznej i wtyczki produktu.

>

Sprobuj ponownie

tuk pilotazowy nie
ustabilizowat sie

Jest to prawdopodobnie spowodowane przez materiaty eksploa-
tacyjne, sprawdz ich stan, wymien w razie potrzeby. Sprobuj
ponownie.

Po 3 nieudanych prdobach pojawi sie kod btedu (EO5 lub E06).

>

Spust wcisniety

Przy uruchamianiu palnika
nalezy nacisnac spust palnika.

Zwolnij spust palnika, aby kontynuowac.
Jesli spust nie jest fizycznie pociggany, nalezy zleci¢ sprawdzenie
okablowania palnika.
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NIEPRAWDLOWOSCI, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA

Anomalie powodujg natychmiastowe zatrzymanie przecinarki plazmowej, nawigacja w interfejsie HMI jest niedozwolona.

Logo Kod Wiadomos$¢ Mozliwe przyczyny Rozwigzania
Czujnik temperatury jest uszko- Sprawdzi¢ podtgczenie czujnikow, w
EQia CTH . L
dzony lub odtaczony. razie potrzeby wymienic je.
EM Przekaznik SPi;zekaznlk zasilania nie zamyka Oddaj produkt do naprawy.
Sprawdzi¢, czy zadne ciato obce nie
Wentylator nie obraca sie uniemozliwia normalnego obracania sie
EQZ Wentulataor wentylatora
Jeden z wentylatordw nie pracuje | Sprawdzi¢ podtgczenie, w razie potrzeby
z wiasciwg predkoscia wymieni¢ wentylator
EQZE Regulator cisnienia nie reguluje L T
: oL L L 2 Wymienic regulator cisnienia.
Usterka regulatora powietrza cisnienia mimo odpowiedniego .
ED4 zasilania powietrzem Oddaj produkt do naprawy.
Sprawdzi¢ obecnosc i stan materiatdw
EQS Elect zablokowana obwarts Brak kontaktu miedzy elektrodg ekgplpgtacy]nych. W razie pptrzeby
a dysza. zmien je. Uruchom ponownie
urzadzenie i sprobuj ponownie.
Sprawdz, czy elektroda nie jest
EQE Elect zablokowana zamknieta Elektroda nie wsuwa sie przyspawana (.jo dyszy, sprawdz, L,
czy elektroda jest ruchoma, wymien
materiaty eksploatacyjne
EZ24 EEFPROMAZC Btad pamieci wewnetrznej. Oddaj produkt do naprawy.

tuk zatrzymuje sie po 3 sekundach
ciecia

Brak wykrywania pradu w zacisku
uziemiajgcym

Sprawdzi¢, czy zacisk uziemiajacy jest
podtgczony do cietej czesci na czystej
powierzchni (bez rdzy, farby lub smaru).

Urzadzenie nie wigcza sie

Brak zasilania

Sprawdz, czy przewdd zasilajacy pro-
duktu jest podtaczony do gniazdka i czy
przetacznik on/off znajduje sie w pozycji
wigczonej.

Sprawdzi¢, czy nie zadziatat wylacznik
automatyczny.

tuk pilotazowy szybko sie wytgcza

Uzywane materiaty eksploata-
cyjne

Sprawdz stan materiatéw eksploata-
cyjnych i wymien je w razie potrzeby.

tuk przerywa sie podczas ciecia

Zbyt mata predkosc¢ ciecia przy
cienkich blachach

Zmniejsz prad / zwieksz predkosc¢
ruchu.

Staby styk na zacisku
uziemiajgcym

Sprawdzi¢, czy zacisk uziemiajacy jest
podtgczony do cietej czesci na czystej
powierzchni (bez rdzy, farby lub smaru).

Za duza wysoko$¢ ciecia

Uzywaj podkiadki tnacej i utrzymuj go
w kontakcie z obrabianym przedmiotem.

Przedwczesne zuzycie materiatéw
eksploatacyjnych

Prad ciecia nieadekwatny do zas-
tosowanych materiatéw eksploa-
tacyjnych

Patrz rozdziat «Ustawianie pradu
ciecia».

Niewfasciwe cisnienie powietrza

Patrz rozdziat «Ustawianie ci$nienia
powietrza».

Wilgotne powietrze

Oczyscic filtry powietrza w stacji i

w instalacji sprezonego powietrza.
Zamontowa¢ dodatkowy filtr powietrza
nr ref. 039728.

WARUNKI GWARANCIJI FRANCJA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych szkéd spowodowanych transportem.
» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskéw, itp.).

¢ Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (bteddéw zasilania, upadkdw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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NEOCUT
105 ‘ 125
1 | Stopka 56120
2 | Kratka wewnetrzna 56095
3 | Kratka zewnetrzna 56094
4 | Zkgcze zacisku uziemienia 51469 51468
5 | Zkacze palnika F0017
6 | Przycisk pokretta 73020
7 | Dekoracja klejem 75117
8 | Ostona ekranu + plastikowy uchwyt gggg
9 | Wyswietlacz 51992
10 | Karta interfejsu HMI 97789C
11 | Piyta gtéwna 97792C E0060C
12 | Karta kontrolna E0050C
13 | Karta zasilajaca 97075C
14 | Karta USB 97794C
15 | Plyta EMC i kondensatory 97444C
16 | Wentylator 60x60 51018
17 | Plyta dodatkowa 97793B ‘ E0068B
18 | Dioda dodatkowa 52206
19 | Snubber rezystancyjny 52270
20 | Tranzystor Mosfet - ‘ 52198
21 | Wytacznik 51061
22 | Giéwny kabel 21470 | -
23 | Filtr 71462
24 | Uchwyt kotnierza A 56190
25 | Uchwyt kotnierza B 56191
26 | Uchwyt 90951GF
27 | Regulator ci$nienia 71548
28 | Karta sterowania IGBT 97791B E0069B
29 | Modut IGBT 52210 52208
30 | Wentylator 120x120 51290
31 | Transformator mocy 63731
32 | Drawik wyjsciowy 96161 96178
33 | Tréjfazowy mostek diodowy 52196
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SCHEMAT POLACZEN PALNIKA RECZNEGO

A Spust / wyzwalacz

B Bezpieczenstwo

SCHEMAT POLACZEN PALNIKA AUTOMATYCZNEGO

AT-125 / AT-160

B Bezpieczenstwo
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DANE TECHNICZNE

Podstawowy

Napiecie zasilania

400 V +/- 15%

Czestotliwos¢ sieci zasilania 50 / 60 Hz

Wytacznik bezpiecznikdw 32A 63 A
Zapasowy Ciecie Ztobienie Ciecie Ztobienie
Napiecie prézniowe 356 V

Nominalny prad wyjsciowy (12) 20~ 105A 20+ 125A

Konwencjonalne napiecie wyjsciowe (U2)

88122V | 108 »

142V | 88»130V | 108150V

Cykl pracy w 40°C (10 min)* Imax 100 % 80 % 100 % 100 %
Norma EN60974-1. 100% 105 A 90 A 125A 125A
R 5 > 9 baréw 5 > 9 baréw
Ciénienie robocze (72 > 130 Psi) (72 > 130 Psi)
; 305 I/min 305 I/min
Przeptyw powietrza (80 US gpm) (80 US gpm)
-10° o
Temperatura urzadzenia podczas pracy (12 :IEZOOFC)
X -20° » +55°C
Temperatura przechowywania (-13 > 131 °F)
Stopien ochrony P23
. 69 x 40 x 61 cm
Wymiary (DxSxW) (27 x 16 x 24 in)
33 kg 36 kg
Waga (72,7 Ib) (79,3 1b)

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (> cyklu roboczym) zostaje uruchomiona ochrona termiczna, w tym przypadku, tuk gasnie i zapala sie kontrolka ﬂ na ekranie.
Nalezy pozostawic urzadzenie podtgczone do pradu w celu umozliwienia jego schtodzenia, az do momentu, gdy wytaczy sig zabezpieczenie / ochrona termiczna.

Zrddto pradu opisuje charakterystyke wyjsciowa typu spadajacego.
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IKONY

A [Imﬂ Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi.

£ % (.) = | Zrédto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

EN60974-1
EN60974-10 Urzadzenie to jest zgodne z norma EN60974-1, EN60971-10 i klasg A.
Klasa A
& Cigcie plazmowe
LM ]
& Ztobienie plazmowe
| VoSS
S Nadaje sie do ciecia w $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrodto pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.
IP23 Ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o $rednicy >12,5 mm oraz ochrona przed deszczem skierowanym pod katem 60° do pionu.

Ciagty prad przetaczania.

U() Znamionowe napiecie prozniowe
X(40°C) Cykl pracy zgodny z normg EN60974-1 (10 minut - 40 © C).
I2 Odpowiadajacy konwencjonalny prad przefaczania
A Ampery
U2 Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich obcigzeniach
\'4 Wolt
Hz Herc
:DD: Tréjfazowe zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz
3~50/60 Hz
U]_ Napiecie znamionowe zasilania.
I]_ma)( Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).
Ileff Maksymalny skuteczny prad zasilania.
c € Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci UE dostepna jest na naszej stronie internetowej (patrz oktadka).
[ H[ Znak zgodnoéci EaWG (EAC) - Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza.
Ef Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!
]
é Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Ce (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

C n Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
~2
q, Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).
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Wilot gazu

H

Kompatybilny z agregatem pradotworczym.
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