Kayttéohje KEMPTEN Plasma leikkuukone CUT 60
Tuotenumero: 8694

Turvallisuusvaroitus
Hitsauksen tai leikkauksen aikana voi aiheutua loukkaantumisvaara, joten huomioi
suojautuminen kayton aikana. Lisatietoja saat kayttdohjeesta, joka noudattaa valmistajan

ennaltaehkaisevia vaatimuksia.

Sahkoisku - voi johtaa kuolemaan!
e Kytke maadoitus voimassa olevien standardien mukaisesti.
e Paljaiden sdhkdosien ja elektrodin koskettaminen paljaalla iholla sekd marilla kasineilla tai
vaatteilla on kielletty.
e Varmista, etta olet eristetty maasta ja tyOpisteesta.
e Varmista, etta olet turvallisessa asennossa.

Kaasut ja hoyryt - voivat olla haitallisia terveydelle!
e Pida paa poissa kaasujen ja hoyryjen alueelta.
e Valokaaren hitsauksessa on kaytettava ilmanvaihtoa tai kohdepoistoa, jotta kaasujen
hengittdminen valtetaan.

Valokaaren sateily - haitallista silmille, polttaa ihoa.
e Kayta sopivaa suojamaskia, valonsuodatinta ja suojavaatetusta silmien ja kehon
suojaamiseksi.
e Jarjesta sopiva suojamaski tai suojaverho sivullisten suojaamiseksi.



Tulipalo

e Hitsauskipinat voivat aiheuttaa tulipalon; varmista, ettei hitsausalueen lahella ole syttyvia
materiaaleja.

Melu - liiallinen melu on haitallista kuulolle.
e Kayta kuulosuojaimia tai muuta kuulonsuojausta.
e Varoita sivullisia, etta melu on haitallista kuulolle.

Toimintahairio - ongelmatilanteessa ota yhteytta valtuutettuihin ammattilaisiin.
e Jos asennuksen tai kayton aikana ilmenee ongelmia, tarkista ne taman kayttoohjeen
mukaisesti.
e Jos etymmarra kayttoohjetta taysin tai et pysty ratkaisemaan ongelmaa ohjeiden avulla, ota

yhteytta toimittajaan tai huoltokeskukseen ammattiavun saamiseksi.

é VAROITUS!
Laitetta kaytettdessa on asennettava vikavirtasuojakytkin (RCD)!

VAROITUS!
& Laite on padasiassa teollisuuskdyttoon. Se tuottaa radioaaltoja, joten kayttajan tulee

varautua asianmukaisiin suojatoimiin.

Model |8694 / cuT-60 |8694 / cuT-60
Input voltage (V) |220v=109%, 1PH l400v=109%, 3PH
|Rated input capacity (KVA) H9.6 H1 1

IRated input current (Imax/leff) (A)  |42/23 1679

|No-load voltage (V) H365 H320

|Current Range (A) H20-50 H20-60

Rate output voltage (V) |8s-100 |88-104

IDuty cycle (40°C, 10min)

1309% 50A60% 35A100% 27A [30% 60A60% 42A100% 33A

[Efficiency (%) |84.6 |86.4
|Powerfactor HO.63 HO.67
|Insulation Class HH HH

|Housing Protection Class HIP21S HIP21S
Arcing Way INON Touch INON Touch
|Pressure of air compressor (MPa) HO.3-0.6 HO.3-0.6
INozzle Inside Hole (mm) [1.1 [1.1

|Max cutting thickness H35mm H40mm
Grid IVES IVES
Weight (kg) |13.620.2 |13.620.2
IDimensions (mm) 1493%213X330 1493%213X330




Paneelin toiminto-ohjeet
Etupaneelin ohjeet

PoOd=

Valitse 2T/4T -tila -painike
TPRE & TPOST -valintapainike
LED-naytto
Saatonuppi
Saadot:
e Saada hitsausvirtaa 20-60 A
e Saada esikaasun virtausaikaa 0,1-5s
e Saadajalkikaasun virtausaikaa 1-10 s
Toiminnon valintapainike:
e Normaali leikkaus & ritilaleikkaus
Kaasun tarkistus

Asennus- ja kayttoohjeet

Laite on varustettu verkkojannitteen kompensointilaitteella. Kun verkkojannite vaihtelee 15 %
nimellisjannitteesta, laite voi silti toimia normaalisti.

Kun laitetta kaytetaan pitkien kaapeleiden kanssa, jannitteen alenemisen estamiseksi suositellaan
suurempipoikkipintaista kaapelia. Jos kaapeli on liian pitka, se voi vaikuttaa merkittavasti valokaaren
syttymiseen tai muihin leikkausjarjestelman toimintoihin, esimerkiksi HF-valokaaren sytytysteho
heikkenee tai jarjestelma toimii epanormaalisti. Siksi suositellaan kayttdmaan vakiomittaisia
kaapeleita.

Varmista, ettei laitteen ilmanotto ole tukossa tai peitetty, jotta jaahdytysjarjestelma ei hairiinny.
Maadoita laite vahintaan 6 mm? poikkipinta-alan maadoituskaapelilla runkoon: kytke
virtalahteen takana oleva maadoitusruuvi maadoituslaitteeseen, tai varmista, etta pistorasian
maadoitusliitin on tukevasti kytketty. Molemmat tavat voidaan kayttaa turvallisuuden
varmistamiseksi.

Kayta paineenkestavaa ilmaletkua ja liita ilmanotto paineilmalahteeseen. Kirista liitos
letkukiristimella tai muulla tavalla vuotojen estamiseksi. Sydta kuivaa kaasua sopivalla paineella
javirtauksella. Jos ilmalahteesi ei tayta ylla olevia vaatimuksia, harkitse erillisen, riittadvan
tehokkaan kompressorin sekd paineenalennussuodattimen kayttda laitteen normaalin
toiminnan varmistamiseksi.

Liita kaapelin pistoke paneelin liitantaan ja kiristd se myotapaivaan. Kiinnita lisaksi tydkappale
maadoituspuristimella.

Kytke syottokaapeli syottojannitteen mukaisesti vastaavan jannitteen sahkokeskukseen.
Varmista, ettei kytkennassa ole virhetta ja etta sydttéjannite ei ylita sallittua vaihteluvalia.
Kytke kaapelit oikean kytkentdkaavion mukaisesti, jonka jalkeen seuraavat vaiheet voidaan
suorittaa.



Laitteen asennus- ja kdyttoohjeet:
Kytke tulosyottojannite arvokilven (tyyppikilven) tietojen
mukaisesti.

¢ Kytke takapaneelin kytkin paalle; samalla digitaalinen
naytto syttyy ja tuuletin kdynnistyy.

¢ Avaa kaasun venttiili ja sadda kaasun paine ja kaasun
virtaus nimellisarvojen mukaisiksi (katso “Teknisten tietojen
taulukko”).

¢ Paina polttimen kytkinta, jolloin pilottikaari syttyy
suuttimesta.

¢ Aseta sopiva virta tyokappaleen paksuuden ja
prosessivaatimusten mukaan.

Huom: Polttimen liittimen kytkentakaavio
1. Nasta 1 ja 9: polttimen kytkin
2. Nasta 5 ja 6: pilottikaari-kytkin
3. Nasta 2/3/4/7/8: ei kaytossa

CNC-liitanta- ja kayttéohjeet:

CNC Interface
Connection

e Liita leikkauspoltin etupaneelin poltinliitdntdan ja kirista se myodtapaivaan.
e Liitd maadoituspuristin pikaliittimeen ja kirista se mydtapaivaan.

Kun suoritat CNC-leikkausta, tee seuraavat kytkennét loppuun.

2-nastainen liitin, merkitty “+” ja “-»
¢ Nasta 1: — kaarisignaalin lahto
¢ Nasta 2: + kaarisignaalin lahto

Jannitejaon valintakytkin sijaitsee takapaneelissa virtakytkimen lahella. Oletusarvo on 20:1. Jos
haluat muuttaa jannitejaon asetusta, katkaise virta ja irrota virtajohto. Aseta kaarijannite CNC-
liittimen vaatimusten mukaisesti.



Jannitejako Skaalan valinta
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4-nastainen liitin, katso kuva
e Nasta 1janasta 2: lahto, antaa “OK to move” -signaalilahdén. Tama on normaalisti avoin
kosketin. Kun kosketin sulkeutuu, CNC-rata alkaa toimia.
e Nasta 3 ja nasta 4: polttimen kytkimen signaali. Kun kosketin sulkeutuu, leikkauspoltin alkaa
toimia. Kun kosketin avautuu, leikkauspoltin pysahtyy.

VAROITUS!

Ennen CNC-asennusta tarkista aina jannitejaon (divided arc) asetus ja varmista, etta se
on oikein asetettu asennustasi varten!

Jotta plasmalaitteen jaettu kaarijannite (divided arc) olisi yhteensopiva CNC-poydan polttimen
korkeudensaatimen (THC) kanssa, teknikon on irrotettava plasmalaitteen suojakotelot,
paikannettava paapiirikortilla (PCB) olevat juotetut siltaukset ja juotettava siltauksen kytkenta
uudelleen polttimen korkeudensaiatimen CNC-leikkausta varten.

Huomautukset ja ennaltaehkaisevat toimenpiteet

Ympaéristo
1. Laite voi toimia kuivissa olosuhteissa, joissa ilmankosteus on enintdan 90 %.
2. Ympariston ldampotila on -10...40 °C.
3. Valta hitsausta auringonpaisteessa tai paikassa, jossa vetta tippuu. Ald anna veden paasta
kaasuun.
4. Valta hitsausta poOlyisessa ymparistdssa tai ymparistossa, jossa on syovyttavia kaasuja.
5. Valta kaasuhitsausta ymparistossa, jossa on voimakas ilmavirtaus.

Turvallisuusnormit
Plasmaleikkurissa on ylikuumenemissuojapiiri.

1. Tyoalue on riittavasti tuuletettu!
Plasmaleikkuri on tehokas laite. Kayton aikana syntyy suuria virtoja, eika luonnollinen
ilmavirtaus riita laitteen jdahdytykseen. Siksi laitteen sisalla on tuuletin jadhdytysta varten.
Varmista, ettei ilmanotto ole tukossa tai peitetty, ja etta laitteen ja ymparoivien esineiden valiin
jaa 0,3 metria. Kayttajan tulee varmistaa, etta tydalue on riittavasti tuuletettu. Tama on tarkeaa
laitteen suorituskyvylle ja kayttoialle.

2. Ala ylikuormita
Syottdjannite loytyy paateknisten tietojen kaaviosta. Automaattinen jannitteen
kompensointipiiri varmistaa, etta leikkausvirta pysyy sallitulla alueella. Jos syottdjannite ylittaa
sallitun rajan, se voi vaurioittaa laitteen komponentteja. Kayttajan tulee ymmartaa tama ja
ryhtya ennaltaehkaiseviin toimenpiteisiin.



3. Jos plasmaleikkuri ylittaa sallitun kayttdsuhteen (duty cycle) rajan, se pysahtyy suojauksen
vuoksi.
Koska laite ylikuumenee, lampotilan ohjauskytkin on “ON”-asennossa ja digitaaliseen
nayttodn tulee TEMPERATURE-virhekoodi. Tassa tilanteessa pistoketta ei tarvitse irrottaa, jotta
tuuletin voi jaahdyttaa laitteen. Kun merkkivalo sammuu ja lampoétila laskee normaalille
alueelle, laite voi toimia jalleen.

Leikkauksen aikana esiintyvat ongelmat

Liittimilla, leikattavilla materiaaleilla, ymparistotekijoilla ja sydttojannitteella voi olla vaikutusta
leikkaukseen. Kayttajan tulee pyrkia parantamaan hitsaus-/leikkausymparistoa.

A. Leikkauspinta on karkea, leikkaustulos on huono:
Laitetta ei ehka kayteta oikein. Voit tarkistaa seuraavat kohdat:
e Varmista, etta paineilmaladhteessa on riittava paine, vahintaan 0,3 MPa.
e Elektrodija suutin eivat vastaa kaytettavaa virtaa. Tarkista seuraavasti:
Virta 20-60 A
Suutin 1.1 mm

B. Valokaaren sytytys on vaikeaa ja kaari katkeaa helposti:
e Varmista, etta elektrodin laatu on hyva.
e Leikkausvirta on liian pieni ja ilmavirtaus liian suuri. Jos jaahdytysvaikutus on liian voimakas, se
voi aiheuttaa valokaaren katkeamisen.
e \Verkon jannite on alhainen ja syottokaapeli on liian pitka.

C. Lahtovirta ei saavuta nimellisarvoa:
Kun syottojannite poikkeaa nimellisarvosta, lahtdvirta ei vastaa nimellisarvoa; kun jannite on
nimellisarvoa pienempi, myds enimmaislahtovirta voi jaada nimellisarvoa pienemmaksi.

D. Virta ei ole vakaa laitteen kayton aikana:
Tama voi liittya seuraaviin tekijoihin:
e Sahkoverkon jannite on muuttunut.
e Sahkoverkosta tai muista laitteista aiheutuu haitallisia hairidita.

E. Elektrodi tai suutin palaa usein:
e Virta on liian suuri tai suutin on liian pieni.
¢ Ilmanpaine on alhainen ja jaahdytysvaikutus heikko, jolloin suutin kuumenee liikaa.

F. Valokaari ei leikkaa teraslevya lapi kokonaan tai roiskeita syntyy liikaa:
e Laitteen teho ei ehka riita kyseiselle paksuudelle; kayta suurempitehoista laitetta.
e Elektroditai suutin on palanut; vaihda se.

Normaalikaytossa leikkaus tulisi aloittaa tyokappaleen reunasta; ndin voit suojata
poltinta roiskeiden tarttumisesta aiheutuvilta vaurioilta.



Huolto

A\

Varoitus:

Virta on katkaistava ennen kaikkia tarkastuksia ja huoltotoimenpiteita. Ennen kuin avaat
kotelon, varmista, etta virtapistoke on irrotettu.

Poista poly sdannollisesti kuivalla ja puhtaalla paineilmalla. Jos hitsauslaite toimii
ymparistdssa, jossa on savua ja saastunutta ilmaa, poly on poistettava paivittain.

Paineilman paineen on oltava kohtuullisella alueella, jotta laitteen sisaiset pienet komponentit
eivat vaurioidu.

Tarkista hitsauslaitteen sisaiset piirit sdannollisesti ja varmista, etta kaapelointi on kytketty
oikein ja liittimet ovat tiukasti kiinni (erityisesti pistoliittimet ja komponentit). Jos havaitaan
hapettumaa tai lOysyytta, puhdista/kirkasta ne huolellisesti ja kytke uudelleen tiukasti.

Valta veden ja hoyryn paasya laitteen sisaan. Jos niita paasee laitteeseen, kuivaa laitteen
sisaosat ja tarkista laitteen eristys.

Jos hitsauslaitetta ei kayteta pitkaan aikaan, se on pakattava pakkauslaatikkoon ja sailytettava
kuivassa ymparistossa.

Huomautukset ennen tarkastusta

Varoitus

A

®
®

Sokkokokeilut ja huolimaton korjaus voivat aiheuttaa lisaa ongelmia ja vaikeuttaa
varsinaista tarkastusta ja korjausta. Kun laitteessa on jannite, paljaissa osissa on
hengenvaarallinen jannite. Kaikki suora tai epasuora kosketus aiheuttaa sahkéiskun, ja
vakava sahkoisku voi johtaa kuolemaan.

Huomautus: Takuuhuollon aikana, jos kayttaja suorittaa ilman lupaamme virheellisia
tarkastuksia tai korjauksia hitsaus-/leikkauskoneen vikatilanteissa, mydnnetty maksuton
takuuhuolto raukeaa.

Huomautus: Seuraavat toimenpiteet saa suorittaa vain patevoitynyt sahkdasentaja, jolla on
voimassa olevat patevyydet. Ennen huoltoa ota meihin yhteytta saadaksesi ammattilaisen
suosituksen.

Vian oireet ja ratkaisut

|Vian oire ||Korjaustoimenpide ‘

|E5: Ylijannite-varoitus ||Tarkista, onko syéttojannite normaali. ‘

E1: Ylivirta-suojauksen varoitus

1. Kytke laite pois paalta ja paalle uudelleen.2.
Laitevika.

E2: Ylikuumenemis-varoitus

1. Anna laitteen jadhtyd muutama minuutti, kunnes
LED-naytto toimii normaalisti.

syty

Tuuletin kay, digitaalinen naytté on paalla, 1. Vika valokaaren sytytyspiirissad/-osassa.2.
magneettiventtiili toimii, mutta valokaari ei | Tasasuuntaajakomponentti on vaurioitunut.3. Vika

ohjauspiirissa.

Digitaalinen naytto on paalla ja tuuletin kay,
mutta poltin ei toimi, kun polttimen
liipaisinta painetaan

1. Tarkista, onko polttimessa katkos (avoin piiri).2.
Tarkista, onko polttimen ohjauskytkin vaurioitunut.

Jos laite ei tarkastuksen ja sadatojen jalkeen vieldkdan toimi normaalisti, ota yhteytta
jalleenmyyjaan.






Rajaytyskuva

‘|Kﬁlutu§osa|

|NroHNimi HKulutusosaHNroHNimi

1 |lOhjauskortti IKYLLA |17 |Vasen sivulevy [

|2 HApukortti HKYLLA H18 HTasasuuntaajakortti HKYLLA
|3 HMagneettiventtiili H H19 HTasasuuntausdiodi HKYLLA
4 |[Pilottikaaren kytkentékortti IKYLLA |20 |Tuuletin IKYLLA
|5 Hlnvertterikortti HKYLLA H21 HTakaosan metallilevy H

|6 HPaneelin nayttokortti HKYLLA H22 "Paineenalennusventtiili”

|7 HEtupaneelin muovipaneeli H

|23 |[Kierreholkki PG-21 ||

|8 Hlntegroituplasmapolttimoleikkuri” H24 HVirtakytkin HKYLLI\
|9 HEtupaneelin metallilevy H H25 Hjéinnitejakokortti HKYLLA
|10 HSEurooppalainen pikaliitin 10-25 H H26 HLaitteen metallikansi H
11 |IGBT IKYLLA |27 |Kahva [
|12 HOikea sivulevy H H28 HPéiéimuuntaja H
13 |Reaktori [ l29 |BKN [
14 |Suodatinkortti IKYLLA |30 |vililevy [
15 |[Pohjalevy [ 131 |[EMC-Kortti IKYLLA

16 [1aahdytin [

132 |pannitteen vaihtokortti [KYLLA




Bruksanvisning KEMPTEN Plasmaskarmaskin CUT 60
Artikelnummer: 8694
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Sakerhetsvarning

Vid svetsning eller skarning finns risk for personskador, sd anvand lampligt skydd under
arbetet. For mer information, se Operatorens sakerhetsguide, som foljer tillverkarens
forebyggande krav.

Elektrisk stot — kan leda till doden!
e Jorda utrustningen enligt gallande standarder.

e Detarforbjudet att rora vid blottlagda elektriska delar och elektroden med oskyddad hud samt
med vata handskar eller klader.

e Setillattdu arisolerad fran marken och arbetsplatsen.
e Setill att du befinner dig i en sdker position.

Gaser och rok - kan vara skadliga for halsan!
Hall huvudet borta fran gaser och rok.

Vid bagsvetsning ska ventilation eller utsug anvandas for att undvika att andas in gaser.

Bagstralning - skadligt for 6gonen, branner huden.
o Anvand lamplig skyddsmask, ljusfilter och skyddsklader for att skydda 6gon och kropp.
e Anvand lamplig skyddsskarm eller rida for att skydda askadare.

Brand

e Svetsgnistor kan orsaka brand; sakerstall att det inte finns brdnnbart material i narheten av
svets-/skaromradet.

Buller - hoga ljudnivaer ar skadliga for horseln.



e Anvand horselskydd eller andra medel for att skydda horseln.
e Varna askadare att buller ar skadligt for horseln.

Funktionsstérning — kontakta auktoriserad fackpersonal vid problem.
e Om problem uppstar under installation och drift, kontrollera enligt denna bruksanvisning.
e Omduinte helt forstdr manualen eller inte kan l6sa problemet enligt instruktionerna, kontakta

leverantdren eller servicecenter for professionell hjalp.

VARNING!
Nar apparaten anvands ska en jordfelsbrytare (RCD) installeras!

VARNING!

Maskinen ar framst avsedd for industriellt bruk. Den kan generera radiovagor, darfor ska
anvandaren vidta lampliga skyddsatgarder.

Parameter 8694 / CUT-60 8694 / CUT-60
Markt inmatningskapacitet 9.6 11
(kVA)
Markt inmatningsstrom 42/23 16/9
(Imax/leff) (A)
Tomgangsspanning (V) 365 320
Stromomrade (A) 20-50 20-60
Markt utspanning (V) 88-100 88-104
Intermittens (40 °C, 10 min) 30% 50A 30% 60A
60% 35A 60% 42A
100% 27A 100% 33A
Verkningsgrad (%) 84.6 86.4
Effektfaktor 0.63 0.67
Isolationsklass H H
Kapslingsklass IP21S IP21S

Tandningssatt

Icke-berdring (NON Touch)

Icke-berdring (NON Touch)

Tryck fran kompressor (MPa)

0.3-0.6

0.3-0.6

Mun-styckets innerhal (mm) | 1.1 1.1

Max skartjocklek 35 mm 40 mm
Galler-/gridskarning JA JA

Vikt (kg) 13.6+0.2 13.6+0.2
Matt (mm) 493x213x330 493x213x330




Panelens funktionsinstruktioner
Fram panel

1. Knapp for val av 2T/4T-lage ez amt

2. Knapp forval av TPRE & TPOST
3. LED-display AR R
4. Vred R

Justeringar:

e Justera svets-/skarstrom 20-60 A

e Justera forflodestid 0,1-5s

e Justera efterflodestid 1-10 s
5. Funktionsval:

e Normal skarning & galler-/gridskarning
6. Gascheck

Installations- och driftsinstruktioner

Maskinen ar utrustad med en spanningskompensationsenhet. Nar natspanningen varierarinom 15
% av markspanningen kan den fortfarande arbeta normalt.

Vid anvandning med langa kablar rekommenderas kabel med storre tvarsnitt for att forhindra
spanningsfall. Om kabeln ar for ldng kan det paverka tandningen av bagen eller andra funktioner i
skarsystemet, t.ex. att HF-tandningen blir svagare eller att systemet arbetar onormalt. Darfor
rekommenderas kablar med standardlangd.

e Setill att maskinens luftintag inte blockeras eller tacks for att undvika fel i kylsystemet.

e Jorda maskinen med jordkabel med tvarsnitt minst 6 mm?till chassit: anslut jordskruven pa
baksidan av stromkallan till jordningsanordning, eller sdkerstall att skyddsjorden i uttaget ar
ordentligt ansluten. Bada metoderna kan anvandas for maximal sakerhet.

e Anvand tryckbestandig luftslang for att ansluta luftintaget till tryckluftskallan. Dra at
kopplingen med slangklamma eller liknande for att forhindra lackage. Torr gas med lampligt
tryck och flode ska tillforas. Om din luftkalla inte uppfyller kraven bor du anvdnda en separat
kompressor med tillracklig kapacitet och ett tryckreducerande filter for att sdkerstalla normal
drift.

e Anslut kabelkontakten till uttaget pa panelen och las den genom att vrida medurs. Klam fast
arbetsstycket med jordkldmman.

e Anslut natkabeln till elcentral med korrekt spanningsniva enligt markdata. Sakerstall att
anslutningen ar korrekt och att natspanningen inte éverskrider tilldtet omrade.

e Anslut kablarna enligt korrekt kopplingsschema; darefter kan foljande steg utforas.

Maskinens installation och drift:
Anslut inspanningen enligt uppgifterna pa markskylten
(typskylten).

e Sla pa strombrytaren pa bakpanelen; samtidigt tinds den
digitala displayen och flakten startar.

e Oppna gasventilen och justera gastryck och gasflde till
markstandard (se tabellen for tekniska parametrar).

e Tryck pa brannarens avtryckare; pilotbagen tands fran
munstycket.

e Stallin lamplig strom enligt arbetsstyckets tjocklek och
processkrav.




Obs: Kopplingsschema for brannarens kontakt @
e Stift 1 och 9: brannarens brytare %) ©2\
e Stift 5 och 6: pilotbagens brytare * )

o Stift 2/3/4/7/8: ej anvdnda

CNC-anslutning och driftinstruktioner

CNC Interface
Connection

e Anslut skarbrannaren till brannaruttaget pa frontpanelen och dra at medurs.
e Anslutjordklamman till snabbkopplingen och dra &t medurs.

Vid CNC-skéarning, slutfor foljande anslutningar.

2-poligt uttag, markt “+” «“-»

e Stift 1: — bagsignalutgang

e Stift 2: + bagsignalutgang

Spanningsdelarens vred sitter pa bakpanelen nara strombrytaren. Standardvarde ar 20:1. For att
andra installning: stang AV strommen och koppla ur natkabeln. Stall in bagspanningen enligt CNC-
terminalens krav.

Spanningsdelare Skalval
20:1 30:1 40:1 50:1
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4-poligt kontakt, se figur
e Stift 1 & stift 2: Utgdng som ger “OK to move”-signal. Detta &r en normalt 6ppen kontakt. Nar
kontakten sluts startar CNC-banan att arbeta.



e Stift 3 & stift 4: Brannarens brytarsignal. Nar kontakten sluts startar skarbrannaren. Nar
kontakten 6ppnas stannar skarbrannaren.

VARNING!
Fore en CNC-installation, kontrollera alltid instéllningen fér delad bagspéanning (divided

arc) sa att den ar korrekt for din installation!

For att stélla in plasmans delade bagspanning sa att den dr kompatibel med en CNC-bords
brannarhojdsreglering (THC) behover en tekniker ta bort plasmas maskinkapor, lokalisera de
lodda byglingslankarna pa huvud-PCB:n och l6da om lanken enligt din brannarhoéjdsreglerings
CNC-skarning.

Anmarkningar och forebyggande atgarder

Miljo
1. Maskinen kan arbeta i torra forhallanden med en luftfuktighet pa max 90 %.
2. Omgivningstemperaturen ar mellan -10 och 40 °C.
3. Undvik svetsning i direkt solsken eller dar det droppar. Lat inte vatten komma in i gasen.
4. Undvik svetsning i dammiga omraden eller i miljoer med korrosiva gaser.
5. Undvik gassvetsning i miljo med starkt luftflode.
Séakerhetsnormer

Plasmaskararen har ett dverhettningsskydd.

1. Arbetsomradet ar tillrackligt ventilerat!
Plasmaskararen ar en kraftfull maskin. Under drift genereras héga strommar och naturligt
luftflode racker inte for kylbehovet. Darfor finns en flakt i maskinen som kyler ned den. Se till
att luftintaget inte blockeras eller tdcks och att det ar 0,3 meter mellan maskinen och
omgivande foremal. Anvandaren ska sakerstélla god ventilation. Detta ar viktigt for prestanda
och livslangd.

2. Overbelastainte
Natspanningen framgar av huvuddata. Den automatiska spanningskompensationen
sakerstaller att skarstrommen halls inom tilldtet omrade. Om natspanningen 6verskrider
tilldten grans kan komponenter skadas. Operatoren ska forsta detta och vidta forebyggande
atgarder.

3. Om intermittensen dverskrids
Om plasmaskararen overskrider den tilldtna intermittensen stannar den for skydd. Eftersom
maskinen ar dverhettad visar displayen felkoden TEMPERATURE. | detta lage behover du inte
dra ur kontakten; lat flakten kyla maskinen. Nar indikatorn slocknar och temperaturen sjunker
till normal niva kan maskinen arbeta igen.

Problem som kan uppsta under skarning

Kopplingar, skdrmaterial, miljofaktorer och matningsspanning kan paverka skarningen. Anvandaren
bor forsoka forbattra svets-/skarmiljon.

A. Skérytan ar grov, daligt skdrresultat:
Maskinen kan vara felaktigt anvand. Kontrollera foljande:

o Sakerstall att tryckluftskallan har tillrackligt tryck, minst 0,3 MPa.



e Elektrod och munstycke matcharinte den anvanda strommen. Kontrollera enligt foljande:

Strom 20-60 A
Suut 1.1 mm

B. Tandning av bagen ar svar och den avbryts latt:
o Sakerstall att elektroden ar av hog kvalitet.
e Skarstrommen ar for liten och luftflodet for stort. Om kylningen ar for stark kan bagen avbrytas.
e Natspanningen ar lag och inmatningskabeln ar for lang.

C. Utgangsstrommen nar inte markvardet:
Nar natspanningen avviker fran markvardet matchar utgdngsstrommen inte markvardet; nar
spanningen ar lagre kan dven maximal utgang bli lagre.

D. Strommen &r instabil under drift:

Det kan bero pa foljande:

Natspanningen har forandrats.

Skadliga storningar fran elnatet eller annan utrustning.

m

. Elektroden eller munstycket branns ofta:
Strommen ar for hog eller munstycket ar for litet.
Lufttrycket ar lagt och kylningen svag, vilket gor att munstycket blir for varmt.

L

Bagen skar inte igenom platen helt, eller for mycket stéank:
Maskinens kapacitet racker kanske inte for den aktuella tjockleken; anvand en kraftigare maskin.
Elektrod eller munstycke ar brant; byt ut det.

For normal drift bor du skara fran arbetsstyckets kant; pa sa satt skyddas brannaren fran
skador orsakade av att stank klibbar fast.

Underhall

VARNING:
Strommen maste vara avstangd vid all kontroll och allt underhall. Innan héljet 6ppnas,
sakerstall att natkontakten ar urdragen.

e Avlagsna damm regelbundet med torr och ren tryckluft. Om maskinen anvands i miljo med rok
och fororenad luft ska damm avlagsnas dagligen.

e Tryckluftens tryck maste ligga inom rimligt omrade for att undvika skador pa sma komponenter
i maskinen.

e Kontrollera maskinens interna kretsar regelbundet och sakerstall att kablage ar korrekt
anslutet och att kontakter sitter fast (sarskilt instickskontakter och komponenter). Om
oxidation eller glapp upptacks, rengor/polera och anslut igen ordentligt.

e Undvik att vatten och anga tréanger in i maskinen. Om det sker, torka maskinens insida och
kontrollera isoleringen.

e Om maskinen inte ska anvandas under langre tid ska den packas i forpackningsladan och
forvaras i torr miljo.

Anmarkningar fore kontroll



VARNING

Blinda fors6k och vardslos reparation kan leda till fler problem och géra korrekt
felsokning och reparation svarare. Nar maskinen ar spanningssatt finns livsfarlig
spanning pa blottlagda delar. All direkt eller indirekt beréring orsakar elchock, och

allvarlig elchock kan leda till doden.

vart tillstand utfor felaktig kontroll eller reparation av svets-/skarmaskinens fel.

Obs: Foljande arbeten far endast utforas av behoriga elektriker med giltiga certifikat. Kontakta

@ Obs: Under garantiperioden upphor ratten till kostnadsfri garantiservice om anvandaren utan

oss fore underhall for professionell radgivning.

Felsdokning och felidentifiering
Fel och atgarder

Felsymptom

Atgard

E5: Varning for OVERSPANNING

Kontrollera att inspanningen ar normal.

E1: Varning for OVERSTROMSSKYDD

1. Sla pa strombrytaren igen.
2. Maskinfel.

E2: Varning for OVERTEMPERATUR

1. Lat maskinen svalna nagra minuter tills LED-
displayen fungerar normalt.

Flakten gar, digital display ar pa,
magnetventilen fungerar men ingen
bagtandning

1. Problem i bagtandningsdelen.
2. Likriktarkomponent ar skadad.
3. Problem i styrkretsen.

Digital display ar pa och flakten gar, men
brannaren fungerar inte nar avtryckaren trycks
in

1. Kontrollera om brannaren har avbrott (6ppen
krets).

2. Kontrollera om brannarens styrbrytare ar
skadad.

Om maskinen efter kontroll och justering fortfarande inte fungerar normalt, kontakta lokal

aterforsaljare eller vart servicecenter.
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Sprangskiss

Nr | Namn Forbrukningsdel | Nr | Namn ‘ Forbrukningsdel
1 | Styrkort JA 17 | Vanster sidopanel
2 | Hjalpkort JA 18 | Likriktarkort JA
3 | Magnetventil 19 | Likriktardiod JA
4 | Pilotbagsomkopplingskort | JA 20 | Flakt JA
5 | Inverterkort JA 21 | Bakre metallplat
6 | Paneldisplaykort JA 22 | Tryckreduceringsventil
7 | Framre plastpanel 23 | Kabelgenomforing PG-21
8 | Integrerad 24 | Strombrytare JA
plasmaskarbrannare
Framre metallpanel 25 | Spanningsdelarkort JA
10 | S-europeisk 26 | Metallkapa
snabbkoppling 10-25
11 | IGBT JA 27 | Handtag
12 | Hoger sidopanel 28 | Huvudtransformator
13 | Reaktor 29 | BKN
14 | Filterkort JA 30 | Skiljeplat
15 | Bottenplat 31 | EMC-kort JA
16 | Kylflans 32 | Spanningsomkopplingskort | JA




