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die sachgemaBe Anwendung.

25

WARNUNG
45

» Schutzen Sie sich selber und andere vor Verletzungen. Lesen Sie aufmerksam und
66 folgen Sie den Vorkehrungen.
* Nur qualifizierte Personen sollten die Instandsetzung, Anwendung,Wartung und
die Reparatur des Gerates durchfiihren.
87 *  Wihrend der Anwendung des Gerites, halten Sie bitte jeden, speziell Kinder, vom
Einsatzort fern.

109

SCHNEIDEN kann Feuer oder Explosion verursachen.
131

HeiBes Metall und Funken werden vom Plasmabogen weggeblasen.Dieser Funkenflug,
5] heiBBes Metall, sowie der heile Arbeitsgegenstand und heile Gerateausstattung kon-

nen Feuer oder Verbrennungen verursachen. Uberpriifen Sie die Arbeitsumgebung
und versichern Sie sich vor der Anwendung des Gerates, dass diese als Arbeitsplatz
geeignet ist.

* Entfernen Sie alles Brennbare innerhalb von 10,7m im Umbkreis des SchweiBgera-
tes.

*  Wenn dies nicht moglich ist, decken Sie die Gegenstande penibel, mit geeigneten
Abdeckungen, ab.

* Schneiden Sie nicht da, wo Flugfunken brennbares Material treffen konnten.

* Schiitzen Sie sich selbst und andere vor Flugfunken und heiBem Metall.

¢ Seien Sie aufmerksam, da Funken und heiBe Materialien beim Schneiden, leicht
durch kleine Spalten und Offnungen auf anliegende Bereiche gelangen konnen.

* Schauen Sie immer nach Feuer und verwahren Sie stets ein Feuerloschgerat an
ihrer Seite.

* Seien Sie sich bewusst, dass das Schneiden an einer Decke, am Boden oder einem
Teilbereich, ein Feuer auf der gegentliberliegenden, nicht sichtbaren Seite verursa-
chen kann.
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Schneiden sie nicht an geschlossenen Behaltern wie z.B. Tanks oder
Fasser

Verbinden Sie die Arbeitskabel, so praktisch wie moglich, mit einer in der Nahe des
Arbeitsplatz liegenden Steckdose, um zu vermeiden, dass das Stromkabel im ganzen
Raum ausgebreitet ist und sich auf unbekanntem Untergrund befinden konnte, der
einen elektrischen Schock, Funken und Feuerausbruch verursachen kann.

* Benutzen Sie den Plasma -Schneider nicht um gefrorene Rohre aufzutauen

» Schneiden Sie grundsatzlich nicht an Behaltern, die moglicherweise brennbare Ma-
terialien enthalten. Diese mussen vorher geleert und ausgiebig gesaubert werden.

» Schneiden Sie nicht in Atmosphare die explosive Staubpartikel oder Dampfe ent-
halten.

» Schneiden Sie nicht in unter Druck stehende Zylinder, Leitungen oder GefaB3e.

* Schneiden Sie nicht in Behalter die brennbare Stoffe aufbewahrt haben.

+ Tragen Sie Ol freie Schutzbekleidung wie z.B. Lederhandschuhe, dicke Hemden, Ho-
sen ohne Aufschlag, hohe Schuhe und eine Schutzkappe.

* Postieren Sie den Arbeitsplatz nicht auf oder liber brennbaren Oberflachen

* Entfernen Sie alles brennbare, wie z.B Butanfeuerzeuge oder Streichholzer von ihrer
Person bevor Sie anfangen zu schneiden.

* Folgen Sie den Bedingungen fiir Brennarbeiten und verwahren Sie immer ein Feuer-
|6schgerit in Ihrer Nahe. Bei Beriihrung von aufgeladenen elektrischen Teilen kann
es zu folgeschweren Schocks oder auch schweren Verbrennungen kommen. Die Fak-
kel und der Arbeitskreislauf sind elektrisch aufgeladen, sobald der Strom eingeschal-
tet ist. Der Eingangsstromkreis und der innere Stromkreislauf der Maschine stehen
auch unter Strom sobald der Strom eingeschaltet ist.

Plasma-Bogenschneiden erfordert eine hohere Voltzahl um den Bogen zu starten und
diesen instand zu halten als es beim SchweiBen die Regel ist (200 bis 400 Volt dc sind die
Regel), aber das Gerat verfugt lber eine Pistole, die mit einer Sicherheitsverriegelung
ausgestattet ist, die die Maschine automatisch abschaltet, wenn sich das Schutzschild ge-
|ost hat oder die Spitze die Elektrode innerhalb der Diise beriihrt hat. UnsachgemaBe
Installation oder Erdung der Gerateausstattung stellt eine groBe Gefahr dar.

ELEKTRISCHER SCHOCK IST LEBENSGEFAHRLICH.

* Beriihren Sie nie aufgeladene elektrische Teile.

* Tragen Sie trockene, nicht durchlocherte isolierte Handschuhe und Korperschutz.

* lIsolieren Sie sich selbst von dem Gegenstand und dem Boden, indem Sie trockene
Isolierungsmatten oder Abdeckungsplanen benutzen, die groB genug sind um jegli-
che korperliche Kontakte mit der Arbeit oder dem Boden zu vermeiden.

» Beriihren Sie keine Teile der Fackel, wenn diese gerade in Kontakt mit dem Gegen-
stand oder dem Boden ist.

* Schalten Sie den Strom ab, bevor Sie Teile der Pistole Uberpriifen, reinigen oder
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wechseln.

* Schalten Sie den Eingangsstrom ab bevor Sie das Gerat installieren oder Isolieren Sie
sich selbst von dem Gegenstand und dem Boden, indem Sie trockene Isolierungs-
matten oder bedienen.

+ Uberpriifen Sie und stellen Sie sicher, dass der Erdungsdraht des Stromkabels ord-
nungsgemaB mit dem Erdungs-Kontakt verbunden ist oder der Kabelstecker mit
einem ordentlich geerdeten Steckdosenausgang verbunden ist.

* Verifizieren Sie immer den Erdungsanschluss.

* Bevor Sie die Eingangsverbindung vornehmen, fiigen Sie erst einen geeigneten Erd-
leiter hinzu.

+ Uberpriifen Sie das Stromkabel regelmiBig hinsichtlich Schiaden oder unisolierten
Teilen. Ersetzen Sie das Kabel im Falle von aufgefallenen Schaden umgehend-uniso-
lierte Kabel konnen todlich sein.

* Schalten Sie das Gerat ab wenn es nicht in Gebrauch ist.

* Inspizieren Sie die Kabel und ersetzen Sie diese umgehend, wenn Sie zu starke Ge-
brauchsspuren aufweisen oder beschadigt sind.

*  Wickeln Sie das Geratekabel nicht um lhren Korper.

* Erden Sie den Arbeitsgegenstand an einen guten elektrischen Erdungs-untergrund.

* Nutzen Sie bitte nur gut erhaltene Ausstattung.

* Reparieren oder ersetzen Sie bitte umgehend beschadigte Bestandteile des Gerites.

* Tragen Sie ein Sicherheitsgurt wenn Sie in Hohen arbeiten.

* Halten Sie alle Elemente und Abdeckungen an einem Platz.

» Halten Sie sich fern von der Pistolenspitze und dem Fihrungsbogen, wenn der Aus-
|6ser gedriickt wurde.

» Befestigen Sie das Arbeitskabel an einem guten metallischen Kontakt des Arbeitsge-
genstandes (kein Stiick, das abfallen konnte) oder Arbeitstisch so nah am Schneide-
gerit, wie es zweckmaBig erscheint.

* Isolieren Sie die Arbeitsklammer wenn Sie nicht mit dem Arbeitsgegenstand verbun-
den ist um Kontakt mit jeglichem Metall zu vermeiden.

Eine SIGNIFIKANTE GLEICHSPANNUNG besteht nach dem Entfer-
nen des Stromkabels in der Stromquelle.

Schalten Sie das Gerat aus, trennen Sie das Stromkabel, liberpriifen Sie die Spannung auf
dem Eingangs-Kondensator und versichern Sie sich, dass die Spannung nahe dem Null-
punkt liegt, bevor Sie Teile des Gerites beriihren. Uberpriifen Sie die Kondensatoren
hinsichtlich der Angaben, die im Kapitel Wartung der Bedienungsanleitung beschrieben
werden, bevor Sie irgendwelche Teile des Gerites berihren.

ELEKTRISCHER SCHOCK kann todlich sein.
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Am Stromrichter konnen nicht betriebssichere Teile explodieren sobald diese mit
Strom versorgt werden. Tragen Sie immer einen Gesichtsschutz und ein langarmeliges
Hemd, wenn Sie den Stromrichter bedienen.

EXPLODIERENDE TEILE konnen Verletzungen verursachen.

Funken und Metall spritzen vom SchweiBblatt ab.

FLIEGENDE FUNKEN konnen Verletzungen verursachen.

* Tragen Sie einen Gesichtschutz oder Sicherheitsbrille mit Seitenabdeckung.

* Tragen Sie geeigneten Korperschutz um die Haut zu schiitzen.

* Tragen Sie feuerfeste Ohrstopsel oder anderen Gehérschutz um zu verhindern das
Funken in die Ohren gelangen.

* Bogenstrahlen vom Schneidvorgang produzieren immense sichtbare und unsichtba-
re (ultraviolette und infrarot) Strahlen, welche die Augen und die Haut verbrennen
konnen.

BOGENSTRAHLEN konnen Augen und Haut verbrennen.

* Tragen Sie einen Gesichtsschutz (Helm oder Abschirmung) mit einer geeigneten
Farbtonung, die als Filter dient um Gesicht und Augen beim Schneiden zu schiitzen.

* Die Sicherheitsstandards schlagen Nr. 9 Farbtonung (Nr. 8 als Minimum) fiir alle
Schneidestromstarken weniger als 300 Amperes vor. Geringer filtrierte Farbtonun-
gen konnen benutzt werden, wenn der Bogen durch den Arbeitsgegenstand ver-
steckt ist.

* Tragen Sie gepriifte Sicherheitsbrillen mit Seitenverkleidung unter lhrem Helm oder
Abschirmung.

* Benutzen Sie Schutzblenden oder Abtrennungen um andere vor blendendem Licht
oder Funken zu schiitzen;Warnen Sie andere davor in den Lichtbogen zu schauen.

* Tragen Sie Schutzkleidung die mit widerstandsfahigem, feuersicherem Material (Le-
der, schwere Baumwolle oder Wolle) hergestellt wurde und geeignete Arbeitsschu-
he.

PLASMA

Allgemeine Plasma-Erlauterungen: Plasma Schneider funktionieren indem sie unter
Druck gesetztes Gas, wie z.B. Luft, durch eine kleine Rohre schieBen. In der Mitte die-
ses Kanals befindet sich eine negativ aufgeladene Elektrode, wobei sich die Diise direkt
unterhalb befindet. Der Wirbelring bringt das Plasma dazu sich so schnell zu drehen,
wie er es zulasst.VWWenn sie die negative Elektrode mit Strom versorgen und die Spitze
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der Dise mit dem Metall in Beriihrung kommen lassen, erzeugt diese Verbindung einen
Kreislauf. Ein kraftvoller Ziindfunke wird nun zwischen der Elektrode und dem Metall
erzeugt.Wahrend das einstromende Gas durch die Rohre flieBt, erhitzt der Ziindfun-
ke das Gas bis es den vierten Zustand erreicht hat. Diese Reaktion verursacht einen
Strom von gelenktem Plasma, ca. 16,649° C heiB, oder mehr, dass sich 6,096 m/sek
fortbewegt und Metall zu Dampf und geschmolzenen Absonderungen reduzieren lasst.
Das Plasma selber leitet elektrische Stromstarke. Der Arbeitskreislauf,

der den Bogen entstehen lasst, ist so lange fortlaufend wie der Strom zur Elektrode
gefiihrt wird und das Plasma mit dem zu bearbeitenden Metall in Kontakt bleibt. Die
Schneidediise hat eine zweite Gruppe von Kanalen. Diese Kanale entlassen einen kon-

stanten Fluss an Schutzgas um den Der Druck dieses Gasflusses kontrolliert den Radius des
Plasmastrahls.

Hinweis! Diese Maschine ist nur dazu konzipiert Druckluft als ,,Gas* einzusetzen.

Stromregulierung

Der automatische Stromunterdriickungs-Kreislauf schiitzt vor Uberspannung bis zu
dem im technischen Datenblatt beschriebenen Wert.

Wairmeschutz

Der Warmeschutzkreislauf setzt sich in Gang, wenn das Gerat die Einschaltdauer tber-
schreitet. Dies fiihrt dazu, dass die Maschine anhalt.

Duty Cycle

Die Einschaltdauer ist der Prozentsatz der Betriebsdauer (gemessen in Minuten) einer
10-mintitigen Zeitperiode in der die Maschine ununterbrochen bei ublichen Tempera-
turbedingungen genutzt wird.Wenn Sie die Einschaltdauer-Bewertungen liberschreiten,
wird dieses den Uberhitzungsschutz auslosen, der das Gerit bis es auf die normale Ar-
beitstemperatur herabgekiihlt ist, zum Stoppen bringt. Ununterbrochenes Uberschrei-
ten der Einschaltdauer-Bewertungen kann das Gerat enorm beschadigen.
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LEGENDE:

0.

An- / Ausschalter

Stromregler:
CURRENT = Hauptstrom einstellbar.

Uberlastung / Storfall LED:

Bei folgenden zwei Situationen geht die Lampe an:

a) Wenn die Maschine eine Fehlfunktion hat und nicht betrieben
werden kann.

b) Wenn das Schneidgerat die standardmaBige Belastungsdauer
uberschreitet, setzt der Schutzmodus ein und die Maschine stellt
ihre Funktion ein. Das heiBt, dass das Gerit jetzt auslauft um die
Temperaturkontrolle wieder herstellen zu konnen, nachdem

das Gerat iiberhitzt wurde. Die Maschine kommt aus diesem
Grunde zum Stillstand.Wahrend dieses Vorgangs leuchtet die rote
Warnleuchte an der Frontverkleidung auf. In diesem Fall miissen Sie
nicht den Stromstecker aus der Steckdose entfernen. Zum Abkiihlen
der Maschine kann die Liiftung weiter arbeiten um die Kiihlung
voranzutreiben.Wenn das rote Licht nicht mehr aufleuchtet, ist die
Temperatur nun auf normale Betriebstemperatur gesunken und das
Gerat kann wieder in Betrieb gesetzt werden.
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POWERSANZEIGE =Wenn man die Maschine einschaltet, geht dieses
Licht an.

LED — Display:
Zeigt die aktuelle Amperestarke an.

Anschliisse fiir den Plasmabrenner:

Die hohe Energiedichte des Plasmalichtbogens erlaubt eine hohe
Schnittgeschwindigkeit bei gleichzeitig verzugsfreier Schnittqualitat.
Es ist kein teures Spezialgas erforderlich, die Verwendung normaler
Druckluft und die problemlose Handhabung sind ein Garant fiir den
problemlosen Einsatz im Karosserie- Behalter- und Stahlbau, in der
Heizungs- Klima- und Liiftungsbranche sowie im Installations- und
Sanitarbereich.

Massekabelanschluss

GAS / Luftanschluss
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Erdung:

Hinter jedem SchweiBgerat befindet sich
eine Schraube und eine Markierung, um

die erforderliche Erdung vorzunehmen.Vor
Bedienung ist es notwendig die Schale des
SchweiBgerites mittels eines Kabels, dessen
Einschnitt nicht kleiner sein darf als 6mm, mit der
Erde zu verbinden, um potentiellen Problemen durch
Entweichung von Elektrizitat vorzubeugen.

Zusatzlicher Stromanschluss fir den Plasmabrenner Schlauch

POST TIME = Gasnachstromzeit regelbar in Sekundenintervallen.Diese
Regulierung ist wichtig um das geschmolzene Schweifigut nach dem
SchweiBvorgang zu kiihlen und vor Oxidation zu schiitzen.

ROCKER SWITCH =Wenn der Schneider(das Schneidelement ) in
einer nicht selbstfixierenden Position justiert ist, halten Sie

den Startknopf am Schneidbrenner gedriickt um mit dem Schneiden
zu beginnen.

Um den Schnitt zu beenden lassen Sie den Knopf los, diese Art vom
Plasmaschneiden ist geeignet fiir kurzes Naht schneiden.

Wenn das Schneidelement in der Selbst fixierenden Position justiert
ist, dann driicken Sie den Knopf am Schneidbrenner einmal und der
Lichtbogen ziindet. Sie konnen so ununterbrochen Schneiden.
Driicken Sie den Schalter erneut, um mit dem Schneiden aufzuhoren,
Diese Art des Plasmaschneiden ist geeignet fur langes Naht schnei-
den.

Rev. 04.04.2022
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2T/4T = Auswabhlschalter

POST FLOW = Mit diesen Knopf konnen Sie die Gasnachlaufzeit
regeln.

TEST GAS = schiitzen.

U.V LED = Under Voltage LED.Wenn die Spannung unter 330V fallt,
geht leuchtet diese LED auf

O.V LED = Over Voltage LED.Wenn die Spannung iiber 420V steigt,
leuchtet diese LED auf.

GASSHT =Wenn die Maschine keinen oder einen nicht ausreichen-
den Gasfluss hat, so leuchtet diese LED auf.

PHASEN STROMVERLUST =Wenn an das Gerat die 3 Strom-
Phasen nicht angeschlossen sind, man somit nur zwei oder eine Phase
angeschlossen hat, leuchtet diese LED auf und die Maschine wird auf-
horen zu arbeiten.

CNC-Anschulss

11



Anschlussschema S-Plasma 55H S-PLASMA 55 H

VORDERANSICHT RUCKANSICHT
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IGbT Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode
m (english Insulated Gate Bipolar Transistor, kurz IGBT)
ist ein Halbleiterbauelement, das zunehmend in der

Leistungselektronik verwendet wird, da es Vorteile des
Bipolartransistors (z.B. gutes Durchlassverhalten, hohe
Sperrspannung, Robustheit beim SchweiBgeraten) und Vorteile
eines Feldeffekttransistors (nahezu leistungslose Ansteuerung)
vereinigt.Vorteilhaft ist auch eine gewisse Robustheit
gegenuber Kurzschlissen, da der IGBT den Laststrom

begrenzt. IGBTs sind eine Weiterentwicklung des vertikalen
Leistungs-MOSFETs.
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Werkstuck

Plasmabrenner

NORMALSTROM: Das Gerat arbeitet mit einem
]:IED: | -Phasenanschluss (230V +/- 10%).

1 PH
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Zubehor bei Plasmaschneidern

|I. Masseklemme
2. Plasmabrenner

VORDERANSICHT

S-PLASMA 85H | S-PLASMA 85CNC

RUCKANSICHT

20. Nur fiir das Modell S-PLASMA 85CNC

IGbT
Y

NETZANSCHLUSS FUR S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

STARKSTROM = Diese Gerate arbeiten mit einem
3-Phasenanschluss (400V +/- 10%)

D>
3PH
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Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode

(english Insulated Gate Bipolar Transistor, kurz IGBT)

ist ein Halbleiterbauelement, das zunehmend in der
Leistungselektronik verwendet wird, da es Vorteile des
Bipolartransistors (z.B. gutes Durchlassverhalten, hohe
Sperrspannung, Robustheit beim Schweillgeraten) und Vorteile
eines Feldeffekttransistors (nahezu leistungslose Ansteuerung)
vereinigt.Vorteilhaft ist auch eine gewisse Robustheit
gegeniiber Kurzschliissen, da der IGBT den Laststrom
begrenzt. IGBTs sind eine VWeiterentwicklung des vertikalen
Leistungs-MOSFETs.

15




16

Anschluss S-Plasma 85H + 125H /7 85CNC + 125CNC

Netzanschlussplan L
Die gelb-griine Ader ist fiir den Schutzlei-

teranschluss PE vorgesehen. Die drei Phasen L
(schwarz, braun und blau) konnen beliebig an

LI, L2 und L3 angeschlossen werden. Bitte las- L

sen Sie diese Arbeiten nur von einer qualifizier-

ten Elektrofachkraft ausfiihren lassen).

PE

Schweil3gerate mit Starkstromanschluss durfen nur durch eine Elektrofachkraft ange-
schlossen werden!

CNC ANSCHLUSS S-PLASMA 125CNC

Um den Plasmaschneider an die CNC-Maschine anzuschlieBen, mussen die zwei Stop-
sel in dem Stecker verbunden werden.

Stopsel 4: Positiver Pol

Stopsel 2: Negativer Pol

CNC ANSCHLUSS S-PLASMA 85CNC

Um den Plasmaschneider an die CNC-Maschine anzuschlieBen, miissen die zwei Stop-
sel in dem Stecker verbunden werden: Pin 3 und Pin 4. Die CNC-Funktion funktio-
niert unter der Voraussetzung, dass die CNC-Maschine eingeschaltet ist. Andererseits,
fir den Fall dass die CNC-Maschine ausgeschaltet ist, funktioniert nur ein manuelles
Schneiden. ' ) I g
Pin 3: Positiver Pol
Pin 4: Negativer Pol
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Technische Details

S-Plasma S-Plasma 85H S-Plasma I125H
55H und und
S-Plasma 85CNC#* | S-Plasma I125CNC*

Eingangsspannung 230V 400V 400V

|-Phase 3-Phasen 3-Phasen
Frequenz 50Hz 50Hz 50Hz
Eingangsstrom 16A 19A 20A
Leerlaufspannung 230V 280V 300V
Gehauseschutzgrad IP20S IP20S IP21S
Isolationsklasse F F F
Uberspannungsschutz ja ja ja
Kihlung Lifter Lifter Lifter
Magnetventil ja ja ja
Einschaltcauer ED 60% 60% 60%
A bei 100% duty cycle 42,6 65,8 96,8
Schneidstrom 10-55 A 20-85A 10-125A
Ziindung Kontakt Non-Kontakt Non-Kontakt
Schnitttiefe 17 mm 27 mm 34 mm
Schnittbreite I mm 1,2 mm 1,4 mm
Kompressor Anschluss 4,5 bar;30-100 | 5,5 bar, 7 bar

I/min. 175 I/min. 250 I/min
Gewicht (netto) 9.4 kg 19,5 kg 30 kg
Abmessung L/B/H (mm) | 530/380/380 660/370/450 660/370/450

* Achtung: Die Modelle S-Plasma 85CNC sowie S-Plasma 125CNC sind mit einem
zusatzlichen CNC-Anschluss ausgestattet. AuBerdem sind diese zwei Plasmaschnei-
dermodelle mit einem einfachen Brenner ausgestattet.:

Rev. 04.04.2022

17




Installation Bedienung
Schalten Sie den Einschalter auf dem hinteren Paneelfeld ein, die Kontrollleuchte
geht an und der aktuelle Strom wird angezeigt.

| Jeder Plasmaschneider ist mit einem Stromkabel ausgestattet und entsprechend
Stellen Sie den Gasdruck entsprechen den Anforderungen ein und offnen Sie das

der Eingangsspannung des Plasamschneiders, muss es mit der entsprechenden
Kompressionsventil.

Driicken Sie den Steuerungsknopf auf dem Schneidbrenner, dann arbeitet das
Ventil, Sie konnen den Lichtbogen horen und sehen.

Stellen Sie je nach Dicke des Werkstiicks den Schneidstrom ein.

Bringen Sie die Kupferdiise des Schneidbrenners auf das Werkstiick auf (Kupfer-
diise bei Lichtbogen etwa 2 mm vom Werkstiick entfernt) driicken Sie die Taste

Stromversorgung verbunden werden.

2.Das Stromkabel sollte gut an den Ein-Schalter oder Steckverbinder ange-
schlossen werden, um Oxidation zu verhindern.Wenn moglich, priifen Sie mit
einem Messgerit, ob die Stromspannung im erforderlichen Bereich ist.

Anschluss von Zuleitungen (Installations Skizze) auf dem Brenner, bis der Lichtbogen gestartet wird, dann heben Sie die Schneid-
diise etwas an, etwa |mm vom Werkstiick und beginnen Sie zu schneiden.
L|— 400V
S -
IO Lufedruck- 3
Fa OUT ™ __-';Iregulierung i -_'_-t—'—"-'---—:@
f /N Lufeschlauch i >'

fra Luftkompressor

i D=
N 3 PH

L STARKSTROM = Diese Gerate arbeiten mit einem
Gehauseendung 3-Phasenanschluss (400V +/- 10%)

Werkstlick

Schneidbrenner

Masseklemme " e
_Erdung
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S-PLASMA 125H | S-PLASMA 125CNC INSTANDSETZUNG

A. Entpackung
Entpacken Sie alle Sachen aus der Verpackung und versichern Sie sich, dass Sie alle Ge-
genstande, die auf der Verpackungsliste aufgelistet sind, erhalten haben.

B. Arbeitsumgebung

Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsbereich gut beluftet ist. Das Gerat wird durch einen
Axialllfter gekihlt, der einen Luftfluss durch das hintere Bedienteil tiber der Elektronik
bereitstellt.

(Hinweis! Die Verkleidung muss so installiert werden, dass sich die Entllftungslocher
naher an der Vorderseite des Gerates befinden) Lassen Sie mindestens ca. |5 cm am
Vorderteil und |5 cm an beiden Seiten zur Sauberung frei.Wenn das Gerat ohne aus-
reichende Kiihlung bedient wird, reduziert sich die Einschaltdauer stark.

C. Kabeleingangsverbindung

Jedes Gerat verfligt Uber ein Hauptstromkabel, das dafiir zustandig ist, die Stromstarke
und Spannung fiir dieses Gerat herzustellen.Wenn das Gerat mit Strom verbunden ist,
der die benotigte Spannung liberschreitet, oder eine falsche Phase eingestellt ist, kann
dies das Gerat schwer schadigen. Dies wird nicht innerhalb der Gewahrleistungsbedin-
gungen des Gerites beriicksichtigt, sondern geht auf lhr eigenes Verschulden zurtick.

D. Fackelverbindung

Verbinden Sie die Fackel mit dem Invertierer indem Sie das Luftrohrchen, das am Ende
der Fackel befestigt ist, an das Fackelverbindungsstiick, das am Vorderteil der Maschine
angebracht ist, hereindrehen. Sichern Sie die Konstruktion noch einmal durch leichtes
Festziehen mit einem Schraubenschliissel. Ziehen Sie es nicht zu straff zu.

©
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20. Nur fiir das Modell S-PLASMA 125CNC

IGbT Ein Bipolartransistor mit isolierter Gate-Elektrode
- (english Insulated Gate Bipolar Transistor, kurz IGBT)
m ist ein Halbleiterbauelement, das zunehmend in der

Leistungselektronik verwendet wird, da es Vorteile des

Bipolartransistors (z.B. gutes Durchlassverhalten, hohe
Sperrspannung, Robustheit beim SchweiB3geraten) und Vorteile :CD_@—D—(@
eines Feldeffekttransistors (nahezu leistungslose Ansteuerung) _

vereinigt.Vorteilhaft ist auch eine gewisse Robustheit Electrode Swirlring  Tip Standard
gegenlber Kurzschlissen, da der IGBT den Laststrom Shield Cup
begrenzt. IGBTs sind eine Weiterentwicklung des vertikalen

Leistungs-MOSFETs.
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A. Vorgang des Pistolenlaufbaus

Stellen Sie die Pistole mit der Schutzkappe nach oben zeigend auf, und drehen

Sie die Schutzkappe, von der Pistole ab. (Schutzkappe halt die Spitze, den Keramikdre-
hungsring, und die Elektrode zusammen). Entfernen Sie die Spitze, den Keramikdre-
hungsring und die Elektrode. Bauen Sie die Elektrode, den Keramikdrehungsring und
die Spitze wieder zusammen. Ersetzen Sie abgenutzte Teile, wenn es notwendig ist. Brin-
gen Sie die Schutzkappe an dem Kopf der Pistole an, und ziehen Sie diese mit der Hand
fest, bis sie straff sitzt. Wenn bei diesem Vorgang ein Widerstand bemerkt wird, priifen
Sie die Gewinde und die Anordnung der Einzelteile, bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

Hinweis

Bei einigen Pistolen, die keine umschaltbaren Elektroden haben, ist es notwendig die
Elektrode noch zusatzlich, durch das Anwenden einer Kneifzange festzuziehen um so-
mit eine verlassliche elektrische Verbindung zu gewahrleisten.

NUTZUNG

A. Der Anfang

Schalten Sie den Stromschalter auf die Stellung “ON”. Positionieren Sie sich so, dass Sie
den Luftdruck problemlos vom Gerat ablesen konnen. Driicken Sie den Pistolenschal-
ter (Luft wird aus der Pistole ausstromen), stellen Sie das Luftregelventil auf ca. 67
(Bar) und lassen Sie den Pistolenschalter wieder los.

Hinweis

Der Luftdruck hat einen allgemeinen Akzeptanzbereichvon 5 bis 8 Bar. Sie konnen wie
gewlnscht Versuche durchfiihren, aber es ist Vorsicht geboten, den Luftdruck nicht so
sehr herabzusenken, weil so eine Schadigung des Verbrauchsmaterials auftreten kann.
Sichern Sie die Erdungsklemme am Arbeitsgegenstand. Verbinden Sie die Klemme mit
dem Hauptteil des Arbeitsgegenstandes, nicht dem Teil, das wieder abgenommen wird.

B. Schneiden

I. Drag- Schneiden

Halten Sie die Pistolenspitze seicht iiber den Arbeitsgegenstand, driicken Sie den Pi-
stolenschalter und bewegen Sie die Pistolenspitze bis es zum Kontakt mit dem Ar-
beitsgegenstand kommt und der Schneidebogen sich festgesetzt hat. Nachdem der
Schneidebogen generiert wurde, bewegen Sie nun die Pistole in die gewiinschte Rich-
tung, wobei die Pistolenspitze stets leicht angewinkelt ist und der Kontakt mit dem Ar-
beitsgegenstand beibehalten werden sollte. Diese Arbeitsmethode wird Dragschneiden
genannt. Meiden Sie zu schnelle Bewegungen. Ein Anzeichen dafiir sind Funken, die von
der Oberseite des Arbeitsgegenstandes abspriihen. Bewegen Sie die Pistole gerade so
schnell, dass die Funkenansammlung an der Unterseite des Arbeitsgegenstandes kon-
zentriert und vergewissern sie sich, dass das Material komplett durchtrennt ist, bevor
sie fortfahren. Stellen Sie die drag Geschwindigkeit wie erforderlich ein.
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2. Wochentliche MaBnahmen
Uberpriifen Sie, ob die Liiftung einwandfrei funktioniert Blasen oder saugen Sie Staub
oder Dreck von der ganzen Maschine, inklusive des Luftfilter ab.

3. Distanzschneiden

In einigen Fallen kann es vorteilhaft sein, mit der Pistolenspitze, die ca. /16" to 1/8”
uber dem Arbeitsgegenstand gehalten werden sollte, zu schneiden, um

Material zu reduzieren, welches wieder zuriick in die Spitze geblasen wird und um die
Durchdringung von dicken Einschnitten im Material zu maximieren. Distanz-schnei-
den sollte eingesetzt werden, wenn Durchdringungsschneiden, oder Furchenarbeiten
durchgefiihrt werden. Sie konnen auBerdem die Distanz” Arbeitstechnik anwenden,
wenn Sie Blech schneiden, um das Risiko von zuriickspritzenden Materialien, welche die
Spitze beschadigen konnten, zu minimieren.

4. Durchbohren

Zum Durchbohren, setzen Sie die Spitze ca. 3,2 mm lber dem Arbeitsgegenstand an.
Halten Sie die Pistole leicht angewinkelt, um die Funken von der Pistolenspitze und
von Ihnen weg zurichten. Betatigen Sie den Hauptbogen und senken Sie die Spitze der
Pistole bis der Hauptschneidebogen ausfahrt und die Funkenbildung beginnt. Starten
Sie mit der Durchbohrung an einem nicht mehr verwendbarenVersuchsgegenstand und
beginnen Sie,wenn dieses ohne Probleme funktioniert,mit dem Durchbohren an der
vorher definierten Schneidelinie.

WARTUNG

Uberpriifen Sie die Pistole hinsichtlich Abnutzungsschiden, Rissen oder freigelegten
Kabelstiicken. Ersetzen oder reparieren Sie jene vor Gebrauch des Gerates. Eine stark
abgenutzte Pistolenspitze/duse tragt zur Verminderung der

Geschwindigkeit, Spannungsabfall und krummen Durchtrennung bei. Ein Indiz

fiir eine stark abgenutzte Pistolenspitze/-diise ist eine verlangerte oder libergroBe Dii-
senoffnung. Das AuBere der Elektrode darf nicht mehr als 3,2mm vertieft sein. Ersetzen
Sie diese, wenn sie abgenutzter ist als die vorgegebene Abmessung angibt. Wenn die
Schutzkappe nicht einfach zu befestigen ist, iiberpriifen sie die Gewinde.

Achtung: Achten Sie beim Wechseln der Diise und Elektrode unbe-
dingt immer darauf, dass das Gerat ausgeschaltet ist.

Priifung

|. Das Gehause sollte immer sicher geerdet sein.

2. Priifen Sie, ob alle Anschliisse fest verbunden sind.

3. Priifen Sie, ob das Stromkabel mit der richtigen Spannung versorgt wird.

4.Achten Sie darauf, dass Kabel und Schlauchen nicht beschadigt oder abgenutzt sind.
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Ce mode d‘emploi comprend les descriptions, les instructions d‘emploi et les processus
d‘entretien fondamentaux pour les découpeurs plasma S-Plasma 85H/125H Stamos

° Germany. Etudiez ces instructions d‘emploi en détail. Une compréhension compléte
STAMOS ‘ WELDING GROUP des caractéristiques et des capacités de |‘appareil en garantit une application correcte.
ATTENTION
* Travaillez en sécurité. Protégez vous ainsi que les tierces personnes de tout danger.

= Lisez attentivement en respectez les consignes de sécurité.
M o D E D E M P LOI * La mise en fonctionnement, I'utilisation ainsi que I'entretient de I'appareil doivent
étre exclusivement menés par des personnes qualifiées.

* Lorsque vous utilisez I'appareil, tenez a distance du lieu de travail toute personne,
en particulier les enfants.

La DECOUPE peut provoquer des feux ou des explosions.

S-PLASMA 55H I S-PLASMA 85H Des étincelles et des pieces de métal incandescentes sont projetées lors du soudage.

La piece, les projections et certaines parties de 'appareil peuvent entrainer incendies

S-PLASMA I25H I S-PLASMA 85CNC et brﬁlures,.Ass:u'rez-vous avant emploi que le lieu de travail est indiqué pour travailler
S-PLASMA I25CNC en toute sécurité.

* Tout objet inflammable doit étre tenu a une distance minimale de 10,7m de
I'appareil.

* Si ce n'est pas possible, couvrez ces objets méticuleusement avec du matériel
prévu a cet effet.

* Ne procédez a aucun e découpe dans un lieu ou les étincelles peuvent rencontrer
un objet inflammable.

* Protégez les tierces personnes ainsi que vous-méme des étincelles et projections
de métal incandescent.

» Soyez attentif, les étincelles et projections de métal chaud peuvent facilement
s’introduire dans de petites fissures et ouvertures adjacentes au champ de travail
lors du découpage.

* Faites attention aux incendies et conservez toujours un extincteur a votre portée.

|  Faites attention a la surface sur laquelle vous travaillez car un feu peut se déclarer
sur le coté opposé et non visible de cette méme surface de travail

expondo.de
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Ne découpez pas des récipients fermés tels que des réservoirs ou
des fiits

Branchez le cordon d’alimentation dans une prise électrique a proximité du champ de
travail, ceci afin d’éviter que le cordon ne soit déroulé dans toute la piéce et qu’il ne
puisse étre en contact avec une surface pouvant provoquer un choc électrique, des
étincelles ou encore un incendie.

* Nutilisez pas le découpeur plasma pour décongeler des canalisations gelées.

* Ne découpez jamais des récipients susceptibles de contenir des matiéres inflam-
mables. Les récipients doivent étre auparavant vidés et soigneusement nettoyés.

* Ne découpez pas dans un environnement contenant des particules de poussiéres
ou des vapeurs explosives.

* Ne découpez pas des cylindres, des récipients ou des conduits sous pression.

* Ne découpez pas des récipients ayant contenu des substances inflammables.

* Portez des vétements de protection ne présentant aucune trace d’huile ou de tout
autre matiere inflammable comme par exemple des gants en cuir, une chemise épais-
se, un pantalon sans revers, des chaussures de sécurité ou encore un masque de
protection.

* Ne travaillez pas sur des surfaces inflammables.

» Séparez-vous de tout objet inflammable (briquet ou allumettes par exemple) avant
de commencer a souder.

* Respectez les conditions de travail appropriées a des travaux de découpage et as-
surez-vous de toujours avoir un extincteur a votre portée. Le contact avec des ob-
jets chargés électriquement peut entrainer des chocs électriques dangereux et des
brilures graves. La torche et le circuit de soudage sont électriquement chargés deés
que I'appareil est sous tension. Le circuit électronique d’entrée et le circuit interne
de l'appareil sont également sous tension des que I'appareil est allumé.

La découpe plasma nécessite un haut voltage afin d‘amorcer I‘arc, et comme en sou-
dage, selon la regle, celui-ci nécessite 200 a 400 Volt dc. Mais I‘appareil dispose d‘un
pistolet équipé d‘un verrouillage de sécurité qui met I‘appareil hors circuit lorsque la
protection s‘est détachée ou que la pointe de I‘électrode est rentrée en contact avec
Iintérieur de la buse. Une mauvaise installation de I'appareil et de sa mise a la terre
présentent représente un grand danger.

UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ENTRAINER LA MORT.

* Ne touchez jamais les parties sous tension.

* Portez des gants et protections corporelles séches, isolantes et en parfait état.

* Assurez-vous d’étre vous-méme bien isolé de la piece d’ouvrage et du sol au moyen
de tapis isolants et de panneaux de protections secs.

* Ne touchez en aucun cas la torche lorsque celle-ci est en contact avec la piece
d’ouvrage ou le sol.

* Mettre I'appareil hors-tension avant de procéder a toute modification, vérification
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ou nettoyage de la torche.

* Mettre I'appareil hors-tension avant de I'installer ou isolez-vous de la piéce d’ouvrage
et du sol en utilisant un tapis d’isolation sec.

* Assurez-vous que le cable de mise a terre du cordon d’alimentation soit correcte-
ment relié a la terre ou que le cordon d’alimentation soit bien branché a une prise
électrique équipée d’une prise terre.

» Veérifiez toujours le raccordement a la terre.

* Procédez au raccordement a la terre avant d’effectuer la connexion d’entrée.

* Assurez-vous régulierement que le cordon d’alimentation ne soit pas endommagé
ou dénudé. Remplacez-le s’il est endommagé. Un cordon dénudé peut entrainer la
mort.

» Débranchez 'appareil lorsque vous ne I'utilisez pas.

* Inspectez régulierement le cable et remplacez-le immédiatement si vous notez des
traces d’usure importantes ou des endommagements.

* N’enroulez pas le cable autour de vous.

» Connectez soigneusement la piece d’ouvrage a la terre.

* N'utilisez que des équipements en bon état.

* Réparez ou remplacez immédiatement toute piece endommagée de I'appareil.

* Portez une sangle de sécurité si vous travaillez en hauteur.

» Conservez tous les éléments et protections au méme endroit.

» Tenez-vous a distance de la pointe de la torche et de I'arc lorsque vous appuyez sur
la gachette.

* Fixez soigneusement le cable de masse sur une partie métallique de la piece
d’ouvrage ou sur la surface de travail aussi prés du poste a souder que cela semble
approprié.

* lIsolez la pince crocodile lorsqu’elle n’est pas connectée a la piéce d’ouvrage afin
d’éviter tout contact avec un métal.

Une tension importante persiste aprés avoir débranché le cordon
d’alimentation de la source d’alimentation.

Eteignez I'appareil, séparez le cordon d’alimentation, vérifiez que la tension du conden-
sateur d’entrée soit proche du zéro avant de toucher les piéces de I'appareil. Controlez
le condensateur en suivant les indications du chapitre maintenance avant de toucher
les piéces de I'appareil.

Un CHOC ELECTRIQUE peut étre mortel.
Le pistolet peut entrainer des chocs électriques ainsi que des projections lorsqu’il est

sous tension. Portez toujours un masque de protection et une chemise manches lon-
gues lorsque vous utilisez la torche.
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Les PROJECTIONS peuvent engendrer des blessures graves.
Des étincelles et du métal incandescent sont projetées lors la soudure.

Les ETINCELLES peuvent entrainer des blessures.

* Portez un masque de protection ou des lunettes de sécurité avec protection laté-
rale.

* Portez des protections appropriées afin de protéger la peau.

* Portez des protections pour les oreilles résistantes au feu afin d’éviter que des
étincelles ne s’y introduisent.

* Larc de soudage produit d’intenses rayons (ultraviolets et infrarouge) visibles et
invisibles pouvant briler la peau et les yeux.

Les RAYONNEMENTS DE L‘ARC peuvent briiler les yeux et la peau.

* Portez une protection pour le visage (casque ou masque) avec

* une teinte approprié afin de filtrer les rayons et ainsi protéger les yeux et le visage.

* Les normes de sécurité suggérent la teinte n°9 (la teinte n°8 minimum) pour tout
exercice de soudure ayant un ampérage inférieur a 300 ampéres. Des filtres un peu
moins élevés peuvent étre utilisés lorsque I'arc est dissimulé par I'objet de travail.

* Portez des lunettes de protection certifiées avec revétement latéral sous votre
casque ou votre masque.

» Utilisez des écrans de protection ou des séparations afin de protéger les tierces
personnes des étincelles et de la lumiére aveuglante créées par I'arc ;Veillez a ce que
les tierces personnes ne regardent pas I'arc.

* Portez des vétements résistants et ignifugés (en cuir, coton ou laine épaisse) et des
chaussures de sécurité appropriées.

PLASMA

Explications générales sur le Plasma: Les découpeurs plasma fonctionnent avec du gaz,
comme l‘air par exemple, mis sous pression et apporté par un petit tuyau. Au milieu
de ce canal, juste au-dessus de la buse, se trouve une électrode chargée négativement.
Le diffuseur fait tourner le plasma aussi vite que possible. Lorsque I‘électrode négative
est alimentée en énergie et que la pointe de la buse est en contact avec le métal, un
circuit se forme. Une puissante étincelle est alors générée entre |‘électrode et le métal.
Alors que le gaz entrant s‘écoule a travers le tuyau, la chaleur de I‘étincelle chauffe le
gaz jusqu‘a ce qu'il atteigne le quatriéme état. Cette réaction provoque un courant de
plasma d‘a peu prés 16 649 ° C ou plus, qui se déplace a 6 096 m/s et peut réduire le
métal a |‘état de vapeur et de sécrétions fondues. Le plasma lui-méme conduit le cou-
rant électrique. Le circuit de travail qui fait naitre Iarc est continu tant que |‘électrode
est alimentée en courant et que le plasma reste en contact avec le métal a travailler.
La buse de découpe présente un deuxieme groupe de canaux. Ces canaux liberent un
flux constant de gaz de protection. La pression exercée par ce flux de gaz controle le
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rayon du faisceau de plasma.
Indication! Cette machine est congue pour utiliser uniquement I‘air comprimé en tant
que ,,gaz".

Régulation du courant

Le dispositif anti surtension protége I'appareil jusqu’aux valeurs inscrites sur la fiche
technique.

Protection anti surchauffe

Le dispositif anti surchauffe se met en place lorsque I'appareil dépasse son facteur de
marche. Lappareil sera alors stoppé.

Facteur de marche

Le facteur de marche est le rapport exprimé en pourcentage du temps de fonctionne-
ment continu de I'appareil (mesuré en minutes) sur une période de 10min (correspon-

dant a 100%) dans des conditions de température normales et a ampérage maximal.

Par exemple, si un appareil a un facteur de marche de 60%, cela signifie qu’il pourra
étre utilisé pendant 6 minutes (60% de 10 min = 60% x 10 = émin) a ampérage maximal
et température normale avant de se mettre en surchauffe. Si les valeurs du facteur de
marche sont dépassées, la fonction surchauffe sera en effet activée et I'appareil sera
donc arrété jusqu’a ce qU’il ait refroidi a une température normale. Le dépassement des
valeurs du facteur de marche peut entrainer de sérieux dommages a I'appareil.

LEGENDE:
0.

Bouton marche/arrét

Régulateur de courant:
C U COURANT= Courant principal ajustable.
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7.

Indicateur de surcharge / incident:

L‘indicateur s‘allume dans les deux situations suivantes:
a) Lorsque la machine est en panne.

b) Lorsque I‘appareil dépasse la limite du facteur de marche, le mode
de protection s‘active et la machine s‘arréte. C'est-a-dire que I‘appareil

n‘est plus en marche afin de rétablir le contréle de la température apres

une surchauffe.

La machine est en veille pour cette raison. Durant ce processus, le signal

d‘alarme rouge s‘active sur I‘avant de |‘appareil. Ne débranchez pas

I'appareil dans ce cas. Le ventilateur pourra ainsi continuer le processus

refroidissement. La température nécessaire a un bon fonctionnement
sera atteinte lorsque le signal rouge s‘éteindra.Vous pourrez a nouveau
utiliser I‘appareil.

INDICATEUR DE MISE EN MARCHE = Lindicateur s’allume lorsque
I'appareil est sous tension.

Indicateur LED:
Affiche I'intensité (A) actuelle.

Raccordements pour la torche plasma:

La haute densité d’énergie de I'arc électrique plasma permet a la

fois une découpe rapide et de qualité sans aucune bavure. Il n’est

pas nécessaire d’avoir un gaz spécifique et onéreux. L'utilisation d’air
comprimé basique et un bon usage de 'appareil vous permettent

de travailler sans problemes dans les domaines de la carrosserie, du
chauffage, de la climatisation, de la ventilation, de la plomberie ou dans
la construction de réservoirs et la construction métallique.

Raccordement cable de masse
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GAZ/raccordement pour l'air

Raccordement d‘électricité supplémentaire pour le

tuyau de la torche plasma
PRISE DE TERRE:

Derriére chaque machine a souder se

trouvent une vis et une marque pour effectuer
lindispensable mise a la terre.

Avant I'utilisation, il est nécessaire de relier la
machine a souder a la terre a I'aide d’un cable

dont I'encoche ne doit pas étre plus petite que

6mm, ceci afin de prévenir d’éventuels problemes lors
d’une fuite de courant.

PTEMPS DE POST-GAZ= Le temps de post-gaz peut étre réglé entre |
et 10 secondes. Ce réglage est important, pour permettre a la matiére
a souder fondue de refroidir apreés le processus de soudure et pour la
protéger de I'oxydation.

ROCKER SWITCH = Lorsque le découpeur (I‘élément de coupe) est
ajusté dans une position fixe, appuyez sur le bouton marche du chalu-
meau pour commencer a couper. Pour terminer |‘opération, lachez le
bouton. Ce type de découpage plasma est approprié pour des coupes
courtes. Lorsque le découpeur est ajusté dans la position fixe, appuyez
une fois sur le bouton du chalumeau et I‘arc électrique s‘allume. De
cette maniére vous pouvez faire des découpes sans vous arréter. Ap-
puyez de nouveau sur le bouton pour arréter la découpe. Ce type de
découpage plasma est approprié pour des découpes plus longues.

31



32

2T/4T = Interrupteur de sélection

POST FLOW = avec ce bouton, vous pouvez régler la durée du temps
de post gaz.

TEST GAZ = protéger.

U.V LED = Under Voltage LED, sous tension. Si la tension tombe a
moins de 330V, la LED s‘allume

O.V LED = Over voltage LED, surtension. Si la tension dépasse les
420V, la LED s‘allume.

GASSHT = Si I‘appareil ne regoit plus ou peu de
flux de gaz, la LED s‘allume.

PERTE DE PUISSANCE PHASE = Lorsque le courant
triphasé n‘est pas connecté a |‘appareil, seulement un courant mono-
phasé ou biphasé est connecté, la LED s‘allume et la machine s‘arréte.

Rev. 04.04.2022

Connecteur pour CNC

S-PLASMA 55 H

FACE AVANT

® spLa

IGBT
on

D>
1 PH
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FACE ARRIERE

110102432

A SSH

Le transistor bipolaire a grille isolée (de I‘anglais

Insulated Gate Bipolar Transistor - IGBT) est un dispositif
semiconducteur qui est de plus en plus utilisé de plus en plus
dans I‘électronique de puissance, car il combine les avantages
du transistor bipolaire (par exemple: grande simplicité de
commande, haute tension de blocage, robustesse des postes
a souder) et les avantages du transistor a effet de champ
(pilotage presque sans puissance). Ce qui est avantageux, c‘est
aussi la robustesse certaine face aux courts circuits, car I'1GbT
limite la charge de courant. Les IGbT sont une évolution de la
technologie MOSFET

Courant normal:

L'appareil fonctionne avec un raccordement monophasé (230V
+/- 10%).
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Accessoires pour découpeur plasma

|. Cable de masse
2. Torche plasma

RACCORDEMENT SECTEUR POUR S-PLASMA 85H / S-PLASMA

85CNC

D>
3PH

COURANT DE HAUTE INTENSITE = cet appareil fonctionne
avec des prises triphasées (400V +/- 10%)
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S-PLASMA 85H | S-PLASMA 85CNC

FACE AVANT FACE ARRIERE

20. Pour le modele S-PLASMA 85CNC

IGbT
Y
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Le transistor bipolaire a grille isolée (de I‘anglais Insulated
Gate Bipolar Transistor - IGBT) est un dispositif semi-
conducteur qui est de plus en plus utilisé de plus en plus

dans I‘électronique de puissance, car il combine les avantages
du transistor bipolaire (par exemple: grande simplicité de
commande, haute tension de blocage, robustesse des postes

a souder) et les avantages du transistor a effet de champ
(pilotage presque sans puissance). Ce qui est avantageux, c‘est
aussi la robustesse certaine face aux courts circuits, car I'1GbT
limite la charge de courant. Les IGbT sont une évolution de la
technologie MOSFET
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Raccordement S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC Détails techniques
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S-Plasma 55H | S-Plasma 85H | S-Plasma I25H
Plan de raccordement au secteur L et et
. AN . S-Plasma S-Plasma
Le fil jaune-vert est destiné a la prise du con- 85CNC* 85CNC*
ducteur de protection (PE). Les trois phases -
(noir, marron et bleu) peuvent étre connectées Tension d'entrée 230V ) 490\/ ) 490\/ )
au choix a LI, L2 et L3. Les travaux sur le sys- | -phasé triphasé triphasé
téme électrique doivent uniquement étre effec- Fréquence 50/60 Hz 50 Hz 50 Hz
tués par un électricien qualifié. Intensité d'entrée 16A 19A 20A
: Tension en circuit ouvert 230V 280V 300V
PE Classe de protection du capot | IP20S IP20S IP21S
ATTENTION!!
, - P N Classe d‘isolation F F F
Seul un électricien qualifié peut connecter un poste a souder avec raccordement
haute tension! Protection anti-surcharge oui oui oui
Refroidissement Ventilateur Ventilateur Ventilateur
Electrovanne oui oui oui
BRANCHEMENT DU MOCN I125CNC -
Facteur de marche a A.max 60% 60% 60%
Pour raccorder le découpeur plasma a la machine MOCN (Machine-outil 3 comman- A pour un facteur de marche de | 42,6 65,8 96,8
de numérique), branchez les deux prises dans le connecteur. 100%
Prise 4: Pole positif Courant de découpage 10-55 A 20-85A 10-125 A
Prise 2: Pdle négatif Amorgcage Contakt Non-Contakt Non-Contakt
Profondeur de découpe 17 mm 27 mm 34 mm
Largeur de découpe | mm 1,2 mm 1,4 mm
Raccordement compresseur 4.5 bar,30-100 I/ 5,5 bar, 7 bar
min. 175 l/min. 250 I/min
Poids net 9.4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimensions LxIxH (mm) 530/380/380 660/370/450 740/380/530

BRANCHEMENT DU MOCN 85CNC

Pour raccorder le découpeur plasma a la machine MOCN (Machine-outil 2 com-
mande numérique), branchez les deux prises dans le connecteur: Broche 3 et 4. La
fonction MOCN fonctionne uniquement si la machine MOCN est en état de marche.
Cependant, il est possible d‘effectuer une découpe manuelle si la machine MOCN

n’est pas allumée.
Broche 3:Péle positif
Broche 4: Péle négatif
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*Attention: les modéles S-Plasma 85CNC et S-Plasma 125CNC comportent un rac-

cord CNC supplémentaire. Cependant, ces 2 modeles de découpeuse plasma sont

déja équipés d’un chalumeau.
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Installation
Utilisation

I. Chaque découpeur plasma est équipé d‘un cible électricité et doit &tre con- Actionnez l‘interrupteur sur le panneau arriére, la lumiére de contréle s‘allume et la

necté a une alimentation en courant conforme a la tension d‘entrée de |‘appareil. valeur du courant actuel est indiquée.

Ajustez conformément la pression du gaz et ouvrez la valve de compression.

2.Le cordon d‘alimentation doit étre bien branché pour éviter I‘oxydation. Si Appuyez sur le bouton de contrdle de la torche plasma, le ventilateur s‘allume

possible, vérifier la tension du courant avec un instrument de mesure. et vous pouvez entendre et voir I‘arc électrique.

Réglez le courant de découpage selon I‘épaisseur de vos piéces a découper.Appro-
chez la buse de cuivre de la torche de découpage vers la piece d‘ouvrage (a peu pres
2mm de la piece de travail avec I‘arc), appuyez sur le bouton de la torche jusqu‘a ce
que l‘arc apparaisse puis levez la buse de découpage a Imm de la piece d‘ouvrage et

commencez a découper.

400V COURANT DE HAUTE INTENSITE = cet
—~— 3PH
L)UT Réglage de fa ) @ appareil fonctionne avec des prises triphasées (400V +/- 10%)
__";Ipression dair | '_'_.t—-r—l-'--' _____ =
JIN Tuyau dair i,H_ ::'
i - .

4 i Luftkompressor

Raccordement des connecteurs (Schéma de I‘installation)

Mise a la terre du chassis

Piece d‘ouvrage
Torche de découpe = 8

JELijLiE |
LI TLTF]

—

Cable de masse'
Mise a la terre
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S-PLASMA 125H | S-PLASMA 125CNC MISE EN FONCTIONNEMENT

A. Déballage
Déballez chaque piéce de la boite et assurez-vous que vous avez bien toutes
les piéces présentes sur la liste d‘emballage.

B. Espace de travail

Assurez-vous que votre aire de travail soit bien ventilée. L‘appareil est refroidi grace a
un ventilateur axial apportant un flux d‘air sur I‘électronique a travers le panneau de
controle.

Indication! Le revétement doit étre installé de maniére a s‘assurer que les trous
d‘aération se trouvent vers |‘avant de |‘appareil. Laissez environ |5cm sur le devant et
les cotés afin de permettre le nettoyage. Si la machine est utilisée sans le refroidisse-
ment approprié, la durée du facteur de marche en sera grandement réduite.

C. Branchement des cables

Chaque appareil est équipé d‘un cordon d‘alimentation permettant |‘apport en cou-
rant et tension. Si I‘appareil est connecté a une alimentation fournissant une tension
plus élevée que celle appropriée ou si une mauvaise phase est réglée, cela peut con-
duire a de sérieux dommages sur |‘appareil. Cela n‘est pas couvert par la garantie sur
I‘équipement et l‘utilisateur sera tenu responsable de telles situations.

D. Raccordement de la torche

Connectez la torche a I‘appareil en branchant le tube a air fixé au bout de la torche
au raccordement pour la torche se trouvant a I‘avant de |‘appareil. Assurez-vous que
le branchement est sécurisé en le serrant légérement avec une clé. Faites cependant

, O , /
(ta ) @@?@T ‘Ea ) attention a ne pas trop serrer.

SCHEMA TORCHE

20. Pour le modele S-PLASMAI25CNC

IGbT Le transistor bipolaire a grille isolée (de I‘anglais Insulated

Gate Bipolar Transistor - IGBT) est un dispositif semi-
m conducteur qui est de plus en plus utilisé de plus en plus

dans |‘électronique de puissance, car il combine les avantages
du transistor bipolaire (par exemple: grande simplicité de
commande, haute tension de blocage, robustesse des postes
a souder) et les avantages du transistor a effet de champ _
(pilotage presque sans puissance). Ce qui est avantageux, c‘est Electrode Swirlring  Tip Standard
aussi la robustesse certaine face aux courts circuits, car I'lGbT Shield Cup
limite la charge de courant. Les IGbT sont une évolution de la
technologie MOSFET.
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A. Assemblage de la torche

Inclinez la torche avec son capuchon de protection vers le haut et dévissez la buse
protectrice du pistolet. (Le capuchon de protection maintient la tuyeére, le diffuseur
en céramique et |‘électrode). Enlevez la buse protectrice, le diffuseur en céramique et
[‘électrode. Assemblez a nouveau [‘électrode, le diffuseur en céramique et la pointe.
Remplacez les parties usées si nécessaire. Mettez le capuchon de protection sur la téte
du pistolet et vissez-le jusqu‘a ce qu'il soit bien serré. Si vous rencontrez une quel-
conque résistance durant ce processus, vérifiez le filetage et I‘'ordre d‘assemblage des
différentes parties avant de commencer a travailler.

Indication

Dans le cas de pistolets n‘ayant pas d‘électrode réglable, il est nécessaire de serrer
I‘électrode en utilisant des pinces afin de s‘assurer que la connexion électrique se fasse
correctement.

UTILISATION

A. Mise en marche

Enclenchez Iinterrupteur sur la position « ON ». Positionnez-vous de maniére a pou-
voir lire la pression de l‘air sans probléme.Appuyez sur l‘interrupteur de la torche (de
I‘air sortira alors du pistolet), réglez la pression de I‘air sur env. 6-7 (bar) et appuyez sur
I‘interrupteur a nouveau.

Remarque

La plage de pression communément acceptée est de 5-8 bars.Vous pouvez tester quelle
pression est la plus appropriée a votre travail, mais il ne faut pas oublier que les con-
sommables s‘endommagent lorsque la pression est trop faible. Assurez-vous de mettre
la pince de masse sur la piece d‘ouvrage. Connectez la pince avec la partie principale de
la piece et non a la partie qui est a enlever.

B. Découpe

I. Découpe en contact continue (drag cutting)

Tenir le diffuseur du pistolet au-dessus de la piece d‘ouvrage, appuyer sur l‘interrupteur
de la torche et avancer le diffuseur jusqu‘a ce que qu'il soit en contact avec la piéce et
que I‘arc de découpe soit établi.Vous pouvez ensuite bouger la torche dans la direction
désirée tout en maintenant le diffuseur légérement incliné et en contact avec la piéce.
Cette méthode de travail est appelée découpe en contact continu (drag cutting). Les
mouvements trop rapides sont a éviter. Si des étincelles sont projetées de la piece
d‘ouvrage vers le haut, c‘est signe que vous devez ralentir vos mouvements.Votre vit-
esse est bonne lorsque les étincelles sont projetées ensemble sous la piece d‘ouvrage.
Assurez-vous que le matériel est bien coupé avant d‘aller plus loin dans la découpe.
Régulez la vitesse si nécessaire.
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2. Entretien hebdomadaire
Vérifiez que le flux d‘air fonctionne normalement.Aspirez toute saleté ou poussiere de
la machine dans sa totalité sans oublier le filtre a air.

3. Découpe a distance

Dans certains cas, il est plus adapté de procéder a la découpe avec le diffuseur éloigné
d‘environ 1,5-3 mm de la piéce d‘ouvrage. Cela permet de réduire la quantité de maté-
riel projeté dans le diffuseur et de rendre la pénétration d‘une large coupe dans le ma-
tériel plus efficace. La découpe a distance est a utiliser pour la découpe de pénétration
et le rainurage. Elle peut aussi étre utilisée lors de la découpe de tdle afin de réduire
les projections qui pourraient endommager la buse externe.

4. Perforer

Pour perforer, placez la pointe a environ 3,2 mm au-dessus de la piece d‘ouvrage.
Inclinez légérement la torche afin de repousser les projections de votre direction.
Actionnez I‘arc principal et abaissez la pointe de la torche jusqu‘a ce que I‘arc principal
se créé et que les étincelles se forment. Commencez par tester la perforation sur un
objet non réutilisable. Lorsque cela fonctionne sans probléme, vous pouvez perforer
sur la ligne de coupe préétablie.

ENTRETIEN

Examinez la torche, faites attention aux dommages d‘usure, aux fissures et aux cables
dénudés. Remplacez ou réparez la torche avant d‘utiliser |‘appareil. Une buse de tor-
che trop abimée provoque une diminution de la vitesse, une chute de tension et une
découpe inégale. On reconnait une buse de torche usée lorsque son ouverture est
allongée ou trop grosse. L'extérieur de |‘électrode ne peut pas faire moins de 3,2mm.
Remplacez-la lorsque celle-ci est usée. Si la buse ne se visse pas facilement, examinez
le filetage.

Attention: Assurez-vous toujours que I‘alimentation est coupée lors
du changement de la buse et de I‘électrode.

Controle

I. Le chassis doit toujours étre relié a la terre en sécurité.

2. Examinez si tous les raccordements sont reliés correctement.

3.Vérifiez si le cordon d‘alimentation est alimenté avec une tension correcte.
4.Veillez que les cables et les tuyaux ne soient pas endommagés ou usés.
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Niniejsza instrukcja obstugi zawiera opisy, instrukcje obstugi i zasadnicze procedury
konserwacyjne dotyczace przecinarki plazmowej S-Plasma 85H/125H firmy Stamos
Germany. Nalezy w sposéb wyczerpujacy zapoznac sie z niniejsza instrukcja obstugi.

STAMOS ‘ WELDING GROUP Catkowite zrozumienie wtasciwosci i mozliwosci zastosowania urzadzenia zapewnia

prawidfowe jego zastosowanie.

OSTRZEZENIE

* Nalezy chroni¢ siebie i inne osoby przed okaleczeniami. Nalezy uwaznie przeczytac
i postepowac zgodnie z opisanymi srodkami ostroznosci.

* Tylko wykwalifikowane osoby moga zajmowa¢é sie naprawami, eksploatacja,
konserwacja oraz inspekcjami urzadzenia.

* W przypadku stosowania urzadzenia nie wolno dopuszczaé do miejsca eksploatacji
oséb trzecich, w szczegdlnosci dzieci.

CIECIE moze powodowa¢ pozar lub eksplozje.

Goracy metal i iskry sa rozprzestrzenianie przez fuk plazmy. Przemieszczajace si
S-PLASMA 55H | S-PLASMA 85H ay Y 53 rozp P plazmy. jace sie

iskry lub gorace odtamki metalu, jak rowniez rozgrzany element obrabiany i wyposa-

S-PLASMA I125H I S-PLASMA 85CNC Zenie urzadzenia moga powodowac powstanie pozaru lub poparzenia. Nalezy spraw-
dzi¢ otoczenie robocze i upewni¢ sie przed zastosowaniem urzadzenia, ze mozna

S-PLASMA 125CNC w nim je eksploatowac.

* Nalezy usunac¢ wszystkie elementy palne w promieniu 10,7 m od urzadzenia spa-
walniczego.

* Jesli nie jest to mozliwe, znajdujace sie w otoczeniu przedmioty nalezy odpowied-
nio przykry¢.

* Nie nalezy ciagé¢ w miejscu, w ktorym przemieszczajace sie iskry mogtyby trafi¢ na
palny materiat.

* Nalezy chroni¢ siebie i inne osoby przed rozprzestrzeniajacymi sie iskrami oraz
goracym metalem.

* Nalezy by¢ zawsze uwaznym, poniewaz iskry i gorace materiaty moga przedosta-
wac sie podczas ciecia z tatwoscia przez mate szczeliny i otwory.

* Nalezy zawsze sprawdzac, czy nie powstaje ogien.W poblizu konieczne jest przy-
gotowanie gasnicy.

* Nalezy mie¢ swiadomos¢, ze ciecie w obrebie stropu, podfoza lub na ograniczonym
obszarze moze powodowac powstawanie ognia po przeciwlegtej, niewidocznej
stronie obrabianego materiatu.

expondo.de
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Nie nalezy cia¢ zamknietych pojemnikow takich jak np. zbiorniki lub
naczynia

Nalezy podfaczyc¢ kabel roboczy z gniazdkiem znajdujacym sie w poblizu miejsca robo-
czego, tak aby unikna¢ uktadania kabla zasilajacego w catym pomieszczeniu, co powodo-
watoby, ze mogtby sie znalezé na nieznanym podtozu powodujac porazenie elektryczne,
powstawanie iskier lub wybuch pozaru.

* Nie nalezy uzywac przecinarki plazmowej do rozmrazania zamarznietych rur.

* Nie nalezy cigé¢ pojemnikéw, ktore moga zawiera¢ materiaty palne. Musza wczesniej
zostac oproznione i dokfadnie oczyszczone.

* Nie nalezy cigé¢ w atmosferze zawierajacej wybuchowe czasteczki pytu lub oparow.

* Nie nalezy ciagé cylindrow, przewodow lub zbiornikéw pod cisnieniem.

* Nie nalezy cigé¢ pojemnikéw, w ktorych przechowywane byly substancje palne.

* Nalezy nosi¢ odziez ochronng pozbawiona oleju np. skérzane rekawice, grube ko-
szule, spodnie bez nabijanych elementéw, wysokie buty oraz nakrycie gtowy.

* Nie nalezy umiejscawiaé miejsca pracy na lub nad palnymi powierzchniami.

* Nalezy usuna¢ wszystkie elementy palne np. zapalniczki butanowe lub zapatki zanim
rozpoczeta zostanie procedura cigcia.

* Nalezy postepowaé zgodnie z warunkami przewidzianymi do przeprowadzenia
prac a w poblizu miejsca roboczego przechowywac gasnice.W przypadku kontaktu
z elektrycznie natadowanymi czesciami moze doj$¢ do powaznego porazenia lub po-
waznych oparzen. Kofcowka i obwod roboczy sg natadowane elektrycznie w chwili
gdy uruchomione zostanie zasilanie. Obwéd wejsciowy pradu i wewnetrzny obwaod
zasilania maszyny sa takze pod napieciem po wiaczeniu zasilania.

Ciecie fukiem plazmowym wymaga wysokiej wartosci napiecia w Voltach do zajarzenia
tuku oraz jego utrzymania podobnie jak w przypadku spawania (200 do 400V DC),
ale urzadzenie dysponuje uchwytem wyposazonym w blokade bezpieczenstwa, ktora
automatycznie wytacza urzadzenie jesli doszto do odpadniecia ostony ochronnej lub
koncowka elektrody dotkneta obszaru dyszy. Niewfasciwa instalacja lub uziemienie wy-
posazenia urzadzenia stanowia duze zagrozenie.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE JEST NIEBEZPIECZNE DLA ZYCIA.

* Nie nalezy nigdy dotykac¢ natadowanych czesci elektrycznych.

* Nalezy nosi¢ suche, pozbawione dziur, izolowane rekawice i odziez ochronna.

* Nalezy odizolowac sie od przedmiotu i podtoza stosujac suche maty izolacyjne lub
plandeki ostonowe, ktére musza byc dostatecznie duze, aby uniknaé wszelkiego kon-
taktu ciata z podtozem i obiektem roboczym.

* Nie nalezy dotyka¢ zadnych elementow uchwytu plazmowego, jesli pozostaja
one w kontakcie z przedmiotem roboczym lub z podtozem.

* Nalezy wytaczy¢ zasilanie, zanim zostang sprawdzone, wyczyszczone lub wymienio-
ne czesci uchwytu plazmowego.

* Nalezy wytaczy¢ zasilanie w przypadku instalacji urzadzenia lub odizolowaé sie od-
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powiednio od przedmiotu i / lub podioza poprzez stosowanie suchych mat izola-
cyjnych.

* Nalezy sprawdzic i upewni¢ sie, ze drut uziemiajacy kabla zasilajacego jest prawidto-
wo pofaczony ze stykiem uziemienia lub wtyk kabla jest potaczony z prawidtowo
uziemionym wyjsciem gniazda.

* Nalezy zawsze dokona¢ weryfikacji przytacza uziemienia.

e Zanim przygotowane zostanie pofaczenie na wejsciu, nalezy przygotowaé odpo-
wiedni przewdd uziemiajacy.

* Nalezy regularnie sprawdzac kabel zasilania pod katem uszkodzen i niezaizolowa-
nych czesci.W przypadku stwierdzonych szkod nalezy niezwiocznie wymieniac ka-
ble, poniewaz —niezaizolowane kable moga prowadzi¢ do zgonu.

* Nalezy wytaczy¢ urzadzenie, jesli nie jest uzywane.

» Kabel nalezy podda¢ inspekgcji i wymianie, jesli doszto do nadmiernego obciazenia
przewodu lub jest uszkodzony.

* Nie nalezy owija¢ kabla urzadzenia dookofa wiasnego ciata.

* Nalezy dokonac uziemienia obrabianego elementu z wykorzystaniem dobrego elek-
trycznego podtoza uziemiajacego.

* Nalezy stosowac tylko wyposazenie w dobrym stanie.

* Uszkodzone komponenty urzadzenia nalezy naprawiaé lub niezwtocznie wymieniaé.

* Nalezy nosi¢ pas bezpieczenstwa w przypadku prac na wysokosciach.

*  Wszystkie elementy i ostony przechowywac w jednym miejscu.

* Nie nalezy przebywaé w poblizu koncéwki uchwytu plazmowego oraz tuku po uru-
chomieniu elementu wyzwalajacego.

* Nalezy zamocowa¢ kabel roboczy uzywajac metalicznego styku przy przedmiocie
obrabianym (nie moze by¢ to element, ktory mogtby odpasé) lub tez umiescic¢ stot
roboczy tak blisko urzadzenia tnacego, na ile jest to konieczne z punktu widzenia
obraobki.

* Nalezy odizolowac¢ zacisk

Po odiaczeniu kabla zasilajacego urzadzenie moze by¢ jeszcze pod
ZNACZACYM NAPIECIEM STALYM

Nalezy wytaczy¢ urzadzenie, odfaczy¢ przewdd zasilania, sprawdzi¢ napiecie w obrebie
kondensatora wejsciowego i upewnic sig, ze napiecie jest bliskie zeru w chwili kontak-
tu z urzadzeniem. Nalezy sprawdzi¢ kondensatory pod katem informacji zawartych
w rozdziale konserwacja i instrukcja obstugi zanim uzytkownik dotknie dowolnej czesci
urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE PROWADZIC DO SMIERCI
W obrebie prostownika pewne komponenty, ktore nie sa bezpieczne z punktu widzenia

eksploatacji, moga eksplodowac gdy uruchomione zostanie ich zasilanie. Nalezy zawsze
chronié¢ twarz oraz nosi¢ koszule z dtugimi rekawami w przypadku obstugi prostownika.
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EKSPLODUJACE CZESCI moga prowadzi¢ do okaleczen.
Iskry oraz czesci metalowe odpryskujg od powierzchni spawania.

LATAJACE ISKRY moga powodowa¢ okaleczenia.

* Nalezy nosi¢ odpowiednia ochrone twarzy lub okulary bezpieczenstwa z boczna
ostona.

* Nalezy nosi¢ odpowiednie srodki ochrony ciata aby chroni¢ skére.

* Nalezy nosi¢ odporne na dziatanie ognia zatyczki do uszu oraz inne $rodki ochrony
stuchu aby zapobiec przedostawaniu sig iskier do uszu.

* tuk podczas ciecia powoduje powstawanie promieni widocznych i niewidocznych
(ultrafiolet i podczerwien), ktére moga powodowac oparzenia oczu i skory.

PROMIEN LUKU moze powodowaé poparzenia oczu i skéry.

* Nalezy nosi¢ ochrone twarzy (kask lub ostong) w odpowiednim kolorze, stanowiaca
filtr chroniacy twarz i oczy podczas cigcia.

» Standardy bezpieczenstwa przewiduja kolor nr 9 (nr 8 jako minimum) dla wszyst-
kich wartosci natezenia mniejszych niz 300 A. Zabarwienia o nizszej filtracji moga
by¢ wykorzystywane, jesli tuk przenika catkowicie przez przedmiot roboczy.

* Nalezy nosic¢ okulary bezpieczenstwa z ostong boczng pod kaskiem lub ostona.

* Nalezy uzywac oston ochronnych lub elementéw odgradzajacych aby chroni¢ inne
osoby przed oslepiajacym $wiattem lub iskrami; nalezy ostrzec inne osoby, aby nie
patrzyty w strone tuku swiatta.

* Nalezy nosi¢ odziez ochronng, ktora zostata wyprodukowana z odpornego na dzia-
fanie ognia, trwatego materiatu (skéra, bawetna lub wetna) oraz odpowiednie obuwie
robocze.

PLAZMA

Ogodlne informacje dotyczace plazmy. Przecinarka plazmowa dziata poprzez zastosowa-
nie gazu pod cisnieniem np. powietrza. Na srodku kanatu znajduje sie ujemnie natado-
wana elektroda, a dysza znajduje sie doktadnie pod nig. Pierscien obrotowy powoduje,
ze strumien plazmy obraca si¢ z dopuszczalna predkoscia. Jesli ujemna elektroda zosta-
nie zasilona energia a koncowka dyszy bedzie miata kontakt z metalem, wskutek tego
potaczenia dojdzie do powstania obwodu.Teraz migdzy elektroda i metalem generowa-
na jest iskra zaptonowa.

Kiedy doptywajacy gaz przeptywa przez rure, iskra zaptonowa podgrzewa gaz az do
osiagniecia czwartego stanu. Ta reakcja powoduje, ze dochodzi do przemieszczenie
kierowanej plazmy o temperaturze ok. 16.649° C lub wyzszej z predkoscia 6,096 m/
sek oraz redukcji metalu do opardw i stopionych pozostatosci. Plazma sama w sobie
przewodzi prad elektryczny. Obwaéd roboczy, ktory umozliwia powstanie tuku, istnieje
w czasie gdy do elektrody doprowadzane jest zasilanie a plazma pozostaje w kontakcie
z materiatem do obrébki. Dysza tnaca dysponuje druga grupa kanatow.Te kanaty umoz-
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liwiaja wyprowadzanie statego przeptywu gazu ochronnego. Cisnienie tego przeptywu
gazu umozliwia kontrolowanie promienia strumienia plazmy.

Wskazéwka! Maszyna przewidziana jest do tylko do zastosowania sprezonego powie-
trza jako gazu.

Regulacja pradu

Automatyczna funkcja ograniczenia natezenia w obwodzie chroni przed przepieciami
zapewniajac zachowanie wartosci ujetej w technicznej karcie danych.

Ochrona termiczna

Obwadd ochrony termicznej uruchamia sie w przypadku gdy urzadzenie przekracza
czas uruchomienia.To prowadzi do zatrzymania si¢ maszyny.

Duty Cycle

Czas uruchomienia to wartos¢ procentowa trwania eksploatacji (mierzona w minu-
tach) w formie 10-minutowego okresu, podczas ktérego maszyna jest eksploatowana
w sposéb nieprzerwany w typowych warunkach temperaturowych. Jesli przekroczone
zostang parametry okresu uruchomienia spowoduje to uruchomienie systemu chro-
nigcego przed przegrzaniem, ktory wstrzyma prace urzadzenia az do schtodzenia do
normalnej temperatury roboczej. Nieprzerwane przekraczanie parametréw przewidy-

wanego czasu uruchomienia moze prowadzi¢ do nadmiernego uszkodzenia urzadzenia.

Rev. 04.04.2022
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LEGENDA:

0.
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Wiacznik/ wytacznik

Regulator pradu
CURRENT = Mozliwos¢ regulacji pradu gtéwnego

Przeciazenie / awaria = lampka zapala si¢ w przypadku wystapienia
dwoch

sytuacji:

a) jezeli maszyna ma awarie i nie moze by¢ eksploatowana.

b) jezeli spawarka przekroczyta standardowy czas przeciazenia,
przechodzi w tryb bezpieczenstwa a nastepnie wytacza sig. Oznacza
to, ze urzadzenie w ramach kontroli temperatury i przegrzania
przechodzi w tryb spoczynku. Podczas tego procesu zaswieca sie
kontrolka ostrzegawcza na przednim panelu.VV tej sytuacji nie trzeba
wyciagac¢ wtyku zasilania z gniazdka.W celu schtodzenia urzadzenia
wentylator moze funkcjonowac dalej. Jezeli czerwona kontrolka nie
$wieci sie, to oznacza to, ze urzadzenie schtodzito sie do temperatury
eksploatacji i moze by¢ ponownie uzytkowane.

Rev. 04.04.2022
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WSKAZNIK ZASILANIA = po wiaczeniu maszyny zapala sie ta
kontrolka.

Wyswietlacz LED = wyswietla biezaca warto$é natezenia pradu.

Przytacze uchwytu (palnika) plazmowego:

Wysoka gestos¢ energetyczna fuku $wietlnego plazmy umozliwia
osiagniecie duzej predkosci ciecia przy jednoczesnym zapewnieniu
wysokiej jakosci cigcia.

Nie jest wymagane stosowanie zadnego specjalnego, drogiego gazu;
stosowanie normalnego sprezonego powietrza oraz bezproblemowa
obstuga gwarantuja wygodna eksploatacje podczas obrébki zbiornikéw,
karoserii oraz stali w branzy grzewczej, klimatyzacyjnej i wentylacyjnej
na obszarze instalacyjnym i sanitarnym.

Ztacze przewodu masy

GAZ/ podtaczenie powietrza
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Uziemienie:

Z tylu kazdego urzadzenia do spawania znajduje
si¢ Sruba oraz informacja o koniecznosci
zapewnienia odpowiedniego uziemienia. Przed
rozpoczeciem obstugi konieczne jest uziemienie
obudowy spawarki z uzyciem kabla, ktorego
przekréj nie moze by¢ mniejszy niz 6 mm, aby
uniknac¢ potencjalnych probleméw spowodowanych
wyptywem fadunkow elektrycznych.

Dodatkowe przytacze zasilania do przewodu palnika plazmowego

POST TIME = Czas wyptywu gazu po uptywie ustawionego czasu

w interwatach sekundowych.Ta regulacja jest istotna aby schtodzic
stopione przecigte elementy po procedurze ciecia i zapewnic¢ ochrone
przed utlenieniem.

ROCKER SWITCH = Jesli przecinarka (element tnacy) nie jest usta-
wiona w okreslonej, automatycznie ustalonej pozycji, nalezy nacisnaé
przycisk startowy palnika tnacego aby rozpoczac procedure ciegcia.
Aby zakonczy¢ ciecie nalezy zwolnic przycisk, ten typ ciecia plazmo-
wego jest przydatny do ciecia krotkiej spoiny.

Jesli element tnacy jest ustawiony w pozycji automatycznie ustalonej,
nalezy nacisna¢ jeden raz przycisk palnika tnacego aby uruchomi¢ tuk
plazmowy.W ten sposdb mozliwe jest ciecie w sposob nieprzerwany.
Nalezy nacisna¢ przycisk ponownie aby zakonczy¢ ciecie.Ten typ cie-
cia plazmowego jest przydatny do ciecia dtuzszych spoin

Rev. 04.04.2022
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2T/4T przefacznik wyboru

POST FLOW = Za pomoca tego przycisku mozna regulowaé czas
doprowadzania gazu po zakonczeniu procedury.

TEST GAS = ochrona

U.V LED = Under Voltage LED. Jesli napiecie spadnie ponizej 330
V podswietla sig ta dioda LED

O.V LED = Over Voltage LED. Jesli napiecie wzrosnie powyzej 420V
podswietla sie ta dioda LED

GASSHT = Dioda ta podswietla sig kiedy strumien gazu nie jest
dostepny lub jest niewystarczajacy.

PHASEN STROMVERLUST = Jesli do urzadzenia nie s3 podtaczone
3 fazy pradu a zatem podtaczono tylko dwie lub jedna faze, ta dioda
LED podswietla sie a maszyna —wstrzymuje prace

Gniazdo podtaczenia CNC
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SCHEMAT PODLACZENIA S-Plasma 55H

Przewod zasilajacy
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S-PLASMA 55 H

WIDOK Z PRZODU WIDOK ZTYtU

110102432~

® spLA
1IGBT

IGbT Tranzystor bipolarny z izolowang bramka elektrody
m (z ang. Insulated Gate Bipolar Transistor, w skrécie IGBT)
jest elementem potprzewodnikowym, ktory stosuje sig

w elektronicznych ukfadach duzej mocy, poniewaz posiada
zalety tranzystora bipolarnego (np.: wysoka przewodnos¢,
wysokie napiecie zaporowe, trwatos¢ wykonania

w spawarkach) oraz zalety tranzystora polowego z izolowana
bramka (zasterowanie prawie bez straty mocy). Do zalet
nalezy réwniez odpornos¢ na zwarcia, poniewaz IGBT
ogranicza prad obciazenia. Uktady IGBT stanowia dalszy krok
rozwoju pionowych uktadéw mocy MOSFET.

PRAD NORMALNY: spawarka zasilana jest z jednej fazy (230V
]:IED: +/- 10%)
1 PH

Rev. 04.04.2022
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Akcesoria przecinarek plazmowych

|. Zacisk masy
2. Palnik plazmy

WIDOK Z PRZODU

S-PLASMA 85H | S-PLASMA 85CNC

WIDOK ZTYtU

20.Tylko dla modelu S-PLASMA 85CNC

IGbT
Y

PRZYLACZE SIECIOWE S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

STARKSTROM: = Te urzadzenia pracuja z zastosowaniem
przytacza trojfazowego (400V +/- 10%)

D>
3PH
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Tranzystor bipolarny z izolowana bramka elektrody

(z ang. Insulated Gate Bipolar Transistor, w skrocie IGBT)
jest elementem potprzewodnikowym, ktéry stosuje sig

w elektronicznych ukfadach duzej mocy, poniewaz posiada
zalety tranzystora bipolarnego (np.: wysoka przewodnos¢,
wysokie napigcie zaporowe, trwato$¢ wykonania

w spawarkach) oraz zalety tranzystora polowego z izolowana
bramka (zasterowanie prawie bez straty mocy). Do zalet
nalezy réwniez odpornosc na zwarcia, poniewaz IGBT
ogranicza prad obciazenia. Uktady IGBT stanowig dalszy krok
rozwoju pionowych uktadow mocy MOSFET.
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Podtaczenie S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC

Podlaczenie do sieci L
Zotto-zielona zyla jest przewidziana do

podtaczenia przewodu ochronnego PE. Trzy L

fazy (czarna, brazowa i niebieska) moga byc¢

w sposob dowolny podtaczane do LI, L2 oraz L

L3. Prace te moze przeprowadza¢ tylko wykwa-

lifikowany elektryk.

PE

Uwaga!l!

Urzadzenia spawalnicze z przyfaczem elektroenergetycznym moga by¢ podfaczane

tylko przez wykwalifikowanego elektryka!

PODLACZENIE CNC S-PLASMA 125CNC

Aby podtaczy¢ przecinarkg do maszyny CNC nalezy podtaczy¢ dwa piny we wtyczce:
Pin 4: biegun dodatni
Pin 2: biegun ujemny

PODLACZENIE CNC S-PLASMA 85CNC

Aby podfaczy¢ przecinarke do maszyny CNC nalezy podtaczy¢ dwa piny we wty-
czce: pin 3 oraz pin 4. CNC bedzie dziata¢ w przypadku gdy maszyna CNC bedzie
wiaczona, w przeciwnym przypadku bedzie dziatato tylko ciecie reczne.Pin | oraz 2 sa
podtaczone fabrycznie i jest to podfaczenie tylko i wytacznie do ciecia recznego:

Pin 3: biegun dodatni
Pin 4: biegun ujemny

Rev. 04.04.2022

Szczegotowe dane techniczne

S-Plasma S-Plasma S-Plasma
55H 85H oraz 125H oraz
S-Plasma S-Plasma
85CNC* 125CNC*

Zasilanie 230V 400V 400V

| faza 3 fazy 3 fazy
Czestotliwosc 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Prad wejsciowy 16A 19A 20A
Napiecie biegu jalowego 230V 280V 300V
Stopien ochrony obudowy IP20S IP20S IP21S
Klasa izolacji F F F
Ochrona przeciwprzepieciowa | tak tak tak
Chtodzenie Wentylator Wentylator Wentylator
Zawor magnetyczny tak tak tak
Cykl pracy przy maksymalnym 60% 60% 60%
pradzie A
Prad A dla cyklu pracy 100% 42,6 65,8 96,8
Prad cigcia 10-55 A 20-85A 10-125 A
Zajarzenie tuku Kontakt Bezdotykowy Bezdotykowy
Grubosc ciecia 17 mm 27 mm 34 mm
Szerokos¢ ciecia | mm 1,2 mm 1,4 mm
Przytacze kompresora 4,5 bar;30-100 | 5,5 bar, 7 bar

I/min. 175 I/min. 250 I/min
Waga (netto) 9.4 kg 19,5 kg 30 kg
Wymiary dt./ sz./wys. (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

* UWAGA! Modele S-Plasma 85CNC oraz S-Plasma 125CNC s3 wyposazone w do-
datkowe gniazdo do podtaczenia CNC. Ponadto te dwa modele przecinarek wyposa-

zone s3 w prosty palnik:

Rev. 04.04.2022
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Instalacja Obstuga
Nalezy wiaczy¢ wihacznik na tylnym panelu, kontrolka si¢ uruchamia i podawana

jest aktualna wartos¢ pradu.
Nalezy ustawi¢ ci$nienie gazu zgodnie z wymogami i otworzy¢ zawor kompresyj-

ny.
Nalezy nacisna¢ przycisk sterowania na palniku tnacym, uruchamia sig zawor,

|. Kazda przecinarka plazmowa jest wyposazona w kabel zasilania i musi zosta¢
podtaczona z odpowiednim zrodtem zasilania zgodnie z napieciem wejsciowym

przecinarki plazmowej.

widac i stychaé tuk swietlny.

2. Kabel zasilania powinien zosta¢ prawidtowo podtaczony do wtyku lub wiacz-
Nalezy ustawic¢ strumien tnacy stosownie do grubosci obrabianego elementu.

nika aby uniknaé oksydaciji. Jesli jest to mozliwe nalezy sprawdzi¢ przyrzadem
pomiarowym czy napiecie miesci si¢ w odpowiednim zakresie. Dysze miedziang palnika tnacego umiesci¢ na obrabianym materiale (dysze mie-
dziana w przypadku tuku swietlnego ustawiac¢ ok. 2 mm od elementu obrabia-

Podlaczenie przewodoéw (szkic instalacyjny) nego), nacisnac przycisk na palniku az zostanie uruchomiony tuk $wietlny, unies¢

nieco dysze tnaca ok. | mm od elementu obrabianego i rozpocza¢ ciecie.

B 380V
[ . "
DTN e el L D
A Regulacja Fi \
Przewdd ] ﬂ ) =
| pom\mmﬂ .- . :D
Sprezarka 3 PH
powietrza
STARKSTROM = Te urzadzenia pracuja z zastosowaniem
przyfacza trojfazowego (400V +/- 10%)
Uziemienie
obudowy
T Element
g}i s _Palnik tnacy ”brgt;egny .

: e =
Zacisk masy —_aa

~Uziemienie:
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S-PLASMA 125H | S-PLASMA 125CNC URUCHOMIENIE

A. Rozpakowanie
Nalezy wypakowac wszystkie elementy z opakowania i upewnic sie, ze dostarczone
zostaty wszystkie przedmioty ujete w liscie dostawy.

B. Otoczenie robocze

Upewni¢ sig, ze obszar roboczy jest dobrze wietrzony. Urzadzenie jest chtodzone
z wykorzystaniem wentylatora osiowego, ktory dostarcza strumien powietrza poprzez
czesc tylng z wykorzystaniem uktadu elektronicznego.

(Wskazowka! Obudowa musi zostaé zainstalowana w taki sposéb, aby otwory odpo-
wietrzajace znajdowaly sie blizej przedniej strony urzadzenia). Nalezy pozostawic¢ ok.
I5 cm wolnej przestrzeni w czesci przedniej oraz 15 cm po obu stronach, aby umoz-
liwi¢ czyszczenie. Jesli urzadzenie jest obstugiwane bez zapewnienia wystarczajacego
chtodzenia, znacznej redukcji ulega czas wiaczenia.

C. Polaczenie wejsciowe kabla

Kazde urzadzenie dysponuje gtownym kablem zasilania, ktéry zapewnia odpowiednie
natezenie pradu i napiecie dla urzadzenia. Kiedy urzadzenie podfaczone jest do zasilania
przekraczajacego niezbedne parametry lub tez ustawiono nieprawidtowa faze, moze to
prowadzi¢ do powaznego uszkodzenia urzadzenia. Nie jest to uwzglednione w ramach
warunkéw gwarancyjnych i bedzie uznane jako wina uzytkownika.

©

D. Podlaczenie uchwytu plazmy
Uchwyt plazmy (palnik) nalezy pofaczyc¢ z urzadzeniem poprzez przykrecenie uchwytu

KU 7 ’
"‘*@ ) @@1Gr 1@6\ ) do ztacza uchwytu plazmowego znajdujacego sig po przedniej czesci maszyny. Nalezy
zabezpieczy¢ konstrukcje poprzez lekkie dokrecenie srubokretem. Nie nalezy nad-

miernie dokrecac.

BUDOWA UCHWYTU PLAZMOWEGO
20.Tylko dla modelu S-PLASMA 125CNC

IGbT Tranzystor bipolarny z izolowang bramka elektrody
z ang. Insulated Gate Bipolar Transistor, w skrocie
g. Insulated Gate Bipolar Ti krocie IGBT
m jest elementem potprzewodnikowym, ktory stosuje sig

w elektronicznych ukfadach duzej mocy, poniewaz posiada Dsm'n_a
zalety tranzystora bipolarnego (np.: wysoka przewodnos¢, ceramiczna
wysokie napiecie zaporowe, trwatos¢ wykonania Elektroda Dysza

w spawarkach) oraz zalety tranzystora polowego z izolowana
bramka (zasterowanie prawie bez straty mocy). Do zalet
nalezy réwniez odpornos¢ na zwarcia, poniewaz IGBT
ogranicza prad obciazenia. Uktady IGBT stanowia dalszy krok
rozwoju pionowych uktadéw mocy MOSFET.

Pierscien
wirujacy
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A. Montaz uchwytu plazmowego (palnika)

Nalezy ustawic¢ uchwyt plazmowy ostona ochronna w gore i odkrecié ja. (Ostona utrzy-
muje koncéwke, obrotowy pierscien ceramiczny oraz elektrode). Usunaé koncowke,
obrotowy pierscien ceramiczny oraz elektrode. Ponownie zmontowac elektrode, obro-
towy pierscien ceramiczny i koncowke.Wymienic zuzyte czesci jesli jest to konieczne.
Zamocowaé ostone na gtowicy uchwytu plazmowego (palnika) i dokreci¢ recznie az
do osiagniecia stabilnego ustawienia. Jesli podczas tej procedury uzytkownik stwierdzi
opor, nalezy sprawdzi¢ gwint i rozmieszczenie poszczegdlnych czesci przed rozpocze-
ciem pracy.

Wskazowka!

W przypadku niektorych uchwytow plazmowych (palnikow), ktore nie dysponuja prze-
faczanymi elektrodami konieczne jest dodatkowe dokrecenie elektrody za pomoca
szczypiec aby w ten sposob zapewnic¢ odpowiednie, elektryczne potaczenie.

EKSPLOATACJA

A. Poczatek

Ustawic¢ wiacznik w pozycji ON Ustawic sie tak, aby mozna byto bez problemu odczy-
tac ci$nienie powietrza urzadzenia. Nacisnaé¢ wiacznik uchwytu plazmowego (palnika)
(powietrze wyptynie z uchwytu (palnika)), ustawic¢ zawor regulujacy cisnienia na ok 6-7
bar i ponownie zwolni¢ przetacznik uchwytu plazmowego (palnika).

Wskazowka!

Cisnienie powietrza jest dopuszczalne w zakresie od 5 do 8 bar. Mozna przeprowadzic¢
odpowiednie proby, ale konieczne jest zachowanie ostroznosci, tak aby cisnienie po-
wietrza nie zostato nadmiernie zmniejszone, gdyz moze to prowadzi¢ do uszkodzenia
materiatow eksploatacyjnych. Zabezpieczy¢ zacisk uziemiajacy w obrebie przedmiotu
roboczego. Podtaczyé zacisk z gléwna czescia przedmioty roboczego ale nie czescia,
ktéra zostanie ponownie zdjeta.

B. Ciecie

I. Ciecie typu drag

Koncéwke uchwytu plazmowego (palnika) umiesci¢ nad przedmiotem, nacisna¢ przy-
cisk uchwytu (panika) i przemiesci¢ koncowke uchwytu (palnika) az dotknie przed-
miotu do obroébki oraz uruchomi sie tuk tnacy. Po wygenerowaniu tuku tnacego nalezy
przemiesci¢ uchwyt plazmowy (palnik) w pozadanym kierunku, przy czym koncowka
uchwytu (palnika) musi by¢ zawsze ustawiona pod niewielkim katem z jednoczesnym
zachowaniem kontaktu z obrabianym przedmiotem. Ta metoda pracy okreslana jest
jako drag. Nalezy unikaé zbyt szybkich przemieszczen. Zbyt szybkie przemieszczenia
sygnalizujg iskry, ktore s generowane po gérnej stronie przedmiotu obrabianego. Prze-
mieszcza¢ uchwyt plazmowy (palnik) w takim tempie, aby iskry koncentrowaty sie po
spodniej stronie obrabianego przedmiotu i upewni¢ sie, ze catkowicie rozdzielono ma-
teriat zanim czynnos¢ bedzie kontynuowana. Predkos¢ tego typu ciecia ,,drag” ustawic
zgodnie z wymogami.
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2. Czynnosci cotygodniowe
Nalezy sprawdzi¢, czy wentylacja prawidtowo funkcjonuje. Nalezy usunac¢ lub odkurzy¢
pyt lub zanieczyszczenia z catej maszyny, dotyczy to takze filtrow powietrza.

3. Ciecie dystansowe

W niektérych przypadkach moze by¢ korzystne aby utrzymywaé koncéwke palnika
ok. 1/16* do 1/8* nad przedmiotem obrabianym, tak aby cia¢ redukujac materiat, kto-
ry bedzie wprowadzany zwrotnie do koncowki, co spowoduje maksymalne wnikanie
w ghab cietego materiatu. Cigcie dystansowe powinno by¢ stosowane jesli prowadzone
jest ciecie oddzielajace lub ciecie bruzdowe. Mozna stosowac te technike jesli cigta
jest blacha aby zminimalizowaé ryzyko odpryskéw materiatu, ktére moga uszkodzi¢
koncowke.

4. Wiercenie

Podczas przewiercania ustawi¢ koncéwke ok. 3,2 mm nad przedmiotem obrabianym.
Palnik trzymac¢ pod niewielkim katem, aby iskry utrzymywac z dala od koncéwki palnika
i operatora. Uruchomic¢ gtéwny tuk i opuscic¢ koncowke palnika do chwili wyemitowania
gtéwnego tuku i generowania iskier. Przewiercanie sprawdzi¢ na prébnym przedmiocie
i jesli proces przebiega prawidtowo przeprowadzi¢ je w obrebie wczesniej zdefiniowa-
nej linii.

KONSERWACJA

Nalezy sprawdzi¢ uchwyt plazmowy (palnik) pod katem uszkodzen, peknie¢ lub od-
stonietych kabli.Wymieni¢ lub naprawi¢ przed uzytkowaniem urzadzenia. Silnie zuzyta
dysza / koncéwka uchwytu plazmowego (palnika) powoduje zmniejszenie predkosci,
spadek napiecia oraz nieréowne rozdzielenie. Sygnatem mocno zuzytej koncowki / dyszy
palnika jest wydtuzony lub zbyt duzy otwor dyszy. Zewnetrzna czes$c elektrody nie
niz przewiduje to okreslony wymiar. Jesli ostona nie moze zosta¢ zamocowana, spraw-
dzi¢ gwint.

Uwaga!!! W przypadku wymiany dyszy i elektrody nalezy koniecznie
zwraca¢ uwage na to, aby urzadzenie bylo wylaczone.

Kontrola

|. Urzadzenie powinno by¢ zawsze uziemione w sposob bezpieczny.

2. Nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie przytacza sa prawidtowo podfaczone.

3. Nalezy sprawdzi¢ czy kabel zasilania doprowadza wiasciwe napiecie.

4. Nalezy zwroci¢ uwage aby kabel oraz weze nie byly uszkodzone lub zuzyte.
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IMPORTANT SAFETY INFORMATION
Keep this manual for the safety warnings and precautions, assembly, operating, inspec-
. tion, maintenance and cleaning procedures. Write the product’s serial number in the

STAMOS ‘ WELDING GROUP back of the manual near the assembly diagram (or month and year of purchase if

product has no number). Keep this manual and the receipt in a safe and dry place for

future reference.

In this manual, on the labeling,and all other information provided with this product:This

is the safety alert symbol. It is used to alert you to potential personal injury hazards.

Obey all safety messages that follow this symbol to avoid possible injury or death.

DANGER indicates a hazardous situation which, if not avoided, will result in death or
serious injury.

WARNING: indicates a hazardous situation which, if not avoided, could result in
death or serious injury.

CAUTION: used with the safety alert symbol, indicates a hazardous situation which,
if not avoided, could result in minor or moderate injury.

S-PLASMA 55H | S-PLASMA 85H
S-PLASMA I125H I S-PLASMA 85CNC NOTICE: is used to address practices not related to personal injury.
S-PLASMA [125CNC SAFETY WARNINGS AND PRECAUTIONS

WARNING: When using tool, basic safety precautions should always be followed to
reduce the risk of personal injury and damage to equipment.
Read all instructions before using this tool!

Work Area Precautions

*  Keep your work area clean and well lit. Cluttered benches and dark areas invite
accidents.

* Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence of
flammable liquids, gases, or dust. Power tools create sparks which may ignite the
dust or fumes.

*  Keep bystanders, children, and visitors away while operating a power tool. Distrac-
tions can cause you to lose control. Protect others in the work area from debris
such as chips and sparks. Provide barriers or shields as needed.

Electrical Safety

*  Grounded tools must be plugged into an outlet properly installed and grounded in
accordance with all codes and ordinances. Never remove the grounding prong or
modify the plug in any way. Do not use any adapter plugs. Check with a qualified
electrician if you are in doubt whether the outlet is properly grounded. If the tool
should electrically malfunction or break down, grounding provides a low resistance
path to carry electricity away from the user.

expondo.de
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Double insulated tools are equipped with a polarized plug (one blade is wider
than the other).This plug will fit in a polarized outlet only one way. If the plug does
not fit fully in the outlet, reverse the plug. If it still does not fit, contact a qualified
electrician to install a polarized outlet. Do not change the plug in any way. Double
insulation eliminates the need for the three wire grounded power cord and groun-
ded power supply system.

Avoid body contact with grounded surfaces such as pipes, radiators, ranges, and
refrigerators. There is an increased risk of electric shock if your body is grounded.
Do not expose power tools to rain or wet conditions. VWater entering a power
tool will increase the risk of electric shock.

Do not abuse the Power Cord. Never use the Power Cord to carry the tool or
pull the Plug from an outlet. Keep the Power Cord away from heat, oil, sharp edges,
or moving parts. Replace damaged Power Cords immediately. Damaged Power
Cords increase the risk of electric shock.

When operating a power tool outside, use an outdoor extension cord.These ex-
tension cords are rated for outdoor use, and reduce the risk of electric shock.

Personal Safety

Stay alert. Watch what you are doing, and use common sense when operating
a power tool. Do not use a power tool while tired or under the influence of drugs,
alcohol, or medication. A moment of inattention while operating power tools may
result in serious personal injury.

Dress properly. Do not wear loose clothing or jewelry. Contain long hair. Keep
your hair, clothing, and gloves away from moving parts. Loose clothes, jewelry, or
long hair can be caught in moving parts.

Avoid accidental staring. Be sure the Power Switch is off before plugging in. Car-
rying power tools with your finger on the Power Switch, or plugging in power
tools with the Power Switch on, invites accidents.

Remove adjusting keys or wrenches before turning the power tool on.A wrench
or a key that is left attached to a rotating part of the power tool may result in
personal injury.

Do not overreach. Keep proper footing and balance at all times. Proper footing and
balance enables better control of the power tool in unexpected situations.

Use safety equipment. Always wear eye protection. Dust mask, non-skid safety
shoes, hard hat, or hearing protection must be used for appropriate conditions.

Tool Use and Care

Use clamps (not included) or other practical ways to secure and support the
workpiece to a stable platform. Holding the work piece by hand against your body
is unstable and may lead to loss of control.
Do not force the tool. Use the correct tool for your application. The correct tool
will do the job better and safer at the rate for which it is designed.
Do not use the power tool if the Power Switch does not turn it on or off. Any
tool that cannot be controlled with the Power Switch is dangerous and must be
replaced.
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Disconnect the Power Cord Plug from the power source before making any adju-
stments, changing accessories, or storing the tool. Such preventive safety measures
reduce the risk of starting the tool accidentally.

Store idle tools out of reach of children and other untrained persons. Tools are
dangerous in the hands of untrained users.

Maintain tools with care.Keep cutting tools maintained and clean. Properly maintai-
ned tools are less likely to bind and are easier to control. Do not use a damaged
tool. Tag damaged tools “Do not use” until repaired.

Check for misalignment or binding of moving parts, breakage of parts, and any
other condition that may affect the tool’s operation. If damaged, have the tool ser-
viced before using. Many accidents are caused by poorly maintained tools.

Use only accessories that are recommended by the manufacturer for your model.
Accessories that may be suitable for one tool may become hazardous when used
on another tool.

Service

Tool service must be performed only by qualified repair personnel. Service or
maintenance performed by unqualified personnel could result in a risk of injury.
When servicing a tool, use only identical replacement parts. Use of unauthorized
parts or failure to follow maintenance instructions may create a risk of electric
shock or injury.

SPECIFIC SAFETY RULES

Maintain labels and nameplates on the tool. These carry important information. If
unreadable or missing, contact our service team for a replacement.

Always wear the approved safety impact eye goggles and heavy work gloves when
suing the tool. Using personal safety devices reduce the risk for injury.

Maintain a safe working environment. Keep the work area well lit. Make sure there
is adequate surrounding workspace. Always keep the work area free of obstruc-
tions, grease, oil, trash, and other debris. Do not use a power tool in areas near
flammable chemicals, dusts, and vapors. Do not use this product in a damp or wet
location.

Avoid unintentional starting. Make sure you are prepared to begin work before
turning on the tool.

Never leave the tool unattended when it is plugged into an electrical outlet. Turn
off the tool, and unplug it from its electrical outlet before leaving.

Always unplug the tool from its electrical outlet before performing and inspection,
maintenance, or cleaning procedures.

Prevent eye injury and burns. Wearing and using the approved personal safe ty
clothing and safety devices reduce the risk for injury.

Wear the approved safety impact eye goggles with a welding helmet featuring at
least a number 10 shade lens rating.

Leather leggings, fire resistant shoes or boots should be worn when using this
product. Do not wear pants with cuffs, shirts with open pockets, or any clothing
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that can catch and hold molten metal or sparks.

Keep clothing free of grease, oil, solvents, or any flammable substances.Wear dry,
insulating gloves and protective clothing.

Wear an approved head covering to protect the head and neck. Use aprons, cape,
sleeves, shoulder covers, and bibs designed and approved for welding and cutting
procedures.

When welding/cutting overhead or in confined spaces, wear flame resistant ear
plugs or ear muffs to keep sparks out of ears.

Prevent accidental fires. Remove any combustible material from the work area.
When possible, move the work to a location well away from combustible; protect
the combustibles with a cover made of fire resistant material.

Remove or make safe all combustible materials for a radius of 35 feet (10 meters)
around the work area. Use a fire resistant material to cover or block all open
doorways, windows, cracks, and other openings.

Enclose the work area with portable fire resistant screens. Protect combustible
walls, ceilings, floors, etc., from sparks and heat with fire resistant covers.

If working on a metal wall, ceiling, etc., prevent ignition of combustibles on the
other side by mobbing the combustibles to a safe location. If relocation of combu-
stibles is not possible, designate someone to serve as a fire watch, equipped with
a fire extinguisher, during the welding process and for at least one half hour after
the welding is completed.

Do not weld or cut on materials having a combustible coating or combustible in-
ternal structure, as in walls or ceilings, without an approved method for eliminating
the hazard.

Do not dispose of hot slag in containers holding combustible materials. Keep a fire
extinguisher nearby and know how to use it.

After welding or cutting, make a thorough examination for evidence of fire. Be
aware that easily visible smoke or flame may not be present for some time after
the fire has started.

Provide adequate ventilation in work areas to prevent accumulation of flammable
gases, vapors, and dust. Do not apply heat to a container that has held an unknown
substance or a combustible material whose contents, when heated, can produce
flammable or explosive vapors. Clean and purge containers before applying heat.
Vent closed containers, including castings, before preheating, welding, or cutting.
Avoid overexposure to fumes and gases. Always keep your head out of the fumes.
Do not breathe the fumes. Use enough ventilation or exhaust, or both, to keep
fumes and gases from your breathing zone and general area.

Where ventilation is questionable, have a qualified technician take an air sampling
to determine the need for corrective measures. Use mechanical ventilation to
improve air quality. If engineering controls are not feasible, use an approved respi-
rator.

Work in a confined area only if it is well ventilated, or while wearing an air-supplied
respirator.

Have a recognized specialist in Industrial Hygiene or Environmental Services check
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the operation and air quality and make recommendations for the specific welding
or cutting situation.

*  Always keep hoses away from welding/cutting spot. Examine all hoses and cables
for cuts, burns, or worn areas before each use. If any damaged areas are found,
replace the hoses or cables immediately.

* Read and understand all instructions and safety precautions as outlined in the
manufacturer’s Manual for the material you will weld or cut.

*  Proper cylinder care.Secure cylinders to a cart, wall, or post, to prevent them from
falling. All cylinders should be used and stored in an upright position. Never drop
or strike a cylinder. Do not use cylinders that have been dented. Cylinder caps
should be used when moving or storing cylinders. Empty cylinders should be kept
in specified areas and clearly marked “empty.”

*  Never use oil or grease on any inlet connector, outlet connector; or cylinder valves.

*  Use only supplied Torch on this Inverter Air Plasma Cutter. Using components
from other systems may cause personal injury and damage components within.

*  People with pacemakers should consult their physician(s) before using this pro-
duct. Electromagnetic fields in close proximity to a heart pacemaker could cause
interference to, or failure of the pacemaker.

*  USE PROPER EXTENSION CORD. Make sure your extension cord is in good con-
dition. When using an extension cord, be sure to sue one heavy enough to carry
the current your product will draw. An undersized cord will cause a drop in line
voltage resulting in loss of power and overheating. A 50 foot extension cord must
be at least |12 gauges in diameter, and a 100 foot extension cord must be at least
10 gauges in diameter. If in doubt, use the next heavier gauge.The smaller the gauge
number, the heavier the cord.

PLASMA

General information about plasma cutting.

Through the plasma torch high pressure gas passes, e.g. air, which escapes to the out-
side. In the middle of the gas channel there is negatively charged electrode and the
nozzle before it with the tip and swirl ring. Swirl ring turns the stream into rotation.
If the electrode is connected to the electricity, the cap contacts with the metal, it will
close the circuit and between the metal and the electrode the arc appears. Arc heats
up the gas to very high temperature, the fourth state of matter. This process initiates
a targeted stream of plasma, which has a temperature of 16.649 °C or more, and mo-
ving with speed of 6.096 m / s and can melt the metal. The plasma itself is electrically
conductive. Circuit, which closes the electric arc is closed as long as the electrode is
powered and the plasma is in contact with the metal. Cutting nozzle is equipped with
a second group of channels. These channels provide a steady stream of shielding gas
around the cutting area. Pressure of the gas stream controls the constant stream of
plasma radius. Note! This device is designed for use only compressed air as the “gas”.

Current regulation

The automatic current suppression circuit protects against over-voltage up to the value
indicated in the technical datasheet.
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Heat protection 3.
The thermal protection circuit takes action when the device exceeds the duty cycle.

This means stopping the machine. POWER INDICATOR:This indicator lights up after turning the machine

on.

Duty Cycle

The duty cycle is the percentage of the operating time (measured in minutes) of
a 10-minute period in which the machine is used continuously in normal temperature
conditions. If the values of the duty cycle are exceeded, this will trigger the overheat 4.
protection function, which stops the machine until it is cooled down to normal opera-
ting temperature. Repeated situations of exceeding the duty cycle values may lead to
serious damage of the machine.

LED - Display:
Displays the current amperage.

EXPLANATION:
0.
On/off switch
Ports for plasma torch:
The high energy density of the plasma arc enables a high cutting
speed with a warp-free cut quality. No special gas is required and
I the possibility to use regular air pressure along with easy handling
of the unit are a guarantee of easy use in car bodies, containers,
CURRENT / Current controller: steel construction, the HVAC industry as well as in installations and
C U main current is adjustable. plumbing.
2. 7.

Overload / Fault LED indicator: Grounding cable connection.
The indicator lights in the following two situations:

a) If the machine has malfunctioned and can not be operated.

b) If the cutting device has exceeded the standard working time the
protection mode is initiated and the machine will stop functioning.
This means that the machine is now being cooled in order to be
able to restore temperature control again after the device has G
overheated. Therefore the machine is stopped. During this process, II[D
the red warning light on the front panel lights up. In this case it is not

necessary to remove the power plug from the socket.The ventilation AR
system may be left on in order to enhance the cooling of the machine.

When the red light goes dark, this means that the temperature is now

down to the normal level and the unit can be put back into operation.

©

GAS/air connection.
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Grounding: At the back of each welder there is
a screw and a label to provide the necessary
grounding. Before operating the unit it is
necessary to ground the shell of the welding
apparatus by means of a cable with not less than
6 mm diameter, in order to prevent potential
problems caused by electricity leakages.

Additional power supply connection to the plasma torch cable.

POST TIME = gas flow variable at second intervals. This regulation is
important for the cooling of the cut melted metal after the cutting
process and to protect against oxidation.

ROCKER SWITCH = If the cutter (the workpiece) is not in deter-
mined, automatically set position, button on the cutting torch should
be pressed in order to begin cutting. In order to finish cutting, button
on the torch should be released. Such cutting type is useful for short
seam. If the workpiece is in determined, automatically set position,
button on the torch should be pressed once in order to start the
plasma arc. Such action allows for uninterrupted cutting. Press the
button on the torch again to stop cutting. This cutting type is useful
for cutting longer seams.

Rev. 04.04.2022

19.
20

Rev. u4.u4.2022

4T/2T selection button

POST FLOW = setting the time of the air flow after the cutting.

TEST GAS = protection

U.V LED = Under Voltage LED.This LED control light will turn on
when the voltage drops under 330V.

O.V LED = Over Voltage LED.This LED control light will turn on
when the voltage rises above 420V.

GASSHT = this control light will turn on when air flow is not availab-
le or is insufficient.

PHASEN STROMVERLUST = this control light will turn on when
device is connected to | or 2 phases (instead of 3) — device stops
working.

CNC connection socket.
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General diagram of S-Plasma 55H connection

Power supply cord
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Workpiece

Plasma cable
with torch
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S-PLASMA 55 H

FRONT VIEW

® s.pLA

IGBT

D>
1 PH
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REARVIEW

110102432~

IGBT:

A bipolar transistor with insulated gate electrode (insulated
gate bipolar transistor, IGBT) is a semiconductor that

is increasingly used in power electronics, as the bipolar
transistors offer certain advantages (e.g. good forwarding
characteristics, high blocking voltage, robustness in welding
equipment) and benefits characteristic of a field effect
transistor (control with virtually no power consumption).
Another advantage is a certain degree of resistance to short
circuits, as IGBT limits the load current. IGBTs are a further
development step of the vertical power MOSFETs.

NORMAL CURRENT:The device uses a |-phase connection
(230V +/- 10%).
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Plasma cutters accessories

FRONT VIEW

|. Grounding clamp cable
2. Plasma torch with cable

S-PLASMA 85H | S-PLASMA 85CNC

REARVIEW

20. Only for S-PLASMA 85CNC

IGbT
Y

POWER SUPPLY FOR S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC

STARKSTROM: = These devices use a 3-phase connection
(400V +/- 10%).

D>
3PH
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A bipolar transistor with insulated gate electrode (insulated
gate bipolar transistor, IGBT) is a semiconductor that

is increasingly used in power electronics, as the bipolar
transistors offer certain advantages (e.g. good forwarding
characteristics, high blocking voltage, robustness in welding
equipment) and benefits characteristic of a field effect
transistor (control with virtually no power consumption).
Another advantage is a certain degree of resistance to short
circuits, as IGBT limits the load current. IGBTs are a further
development step of the vertical power MOSFETSs.
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S-Plasma 85H + 125H /7 85CNC + 125CNC connection.

Power supply. L
The yellow-green wire is used as a PE protec-
tive wire connector. The three phases (black, L

brown and blue) can be freely connected to LI,
L2 and L3 (please have it done only by a quali- L
fied electrician).

PE

Welding devices equipped with 3-phases connection cable can be connected only by
qualified electrician!

CNC CONNECTION: S-PLASMA 125CNC

In order to connect the plasma cutter to the CNC machine, the two pins in the plug
should be connected:

Pin 4: positive pole

Pin 2: negative pole

CNC CONNECTION: S-PLASMA 85CNC

In order to connect the plasma cutter to the CNC machine, the two pins in the plug
should be connected: pin 3 and pin 4. CNC function will work under condition that
CNC machine is on, otherwise, when CNC machine is off — manual cutting works. Pin
| and pin 2 (with wiring connected already) are for manual cutting.

Pin 3: positive pole
Pin 4: negative pole
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Detailed technical parameters:

S-Plasma S-Plasma 85H S-Plasma I125H
55H und und
S-Plasma 85CNC#* | S-Plasma |125CNC*
Input voltage 230V 400V 400V
|-phase 3-phases 3-phases
Frequency 50Hz 50Hz 50Hz
Input current 16A 19A 20A
No load voltage 230V 280V 300V
Degree of protection of | IP20S IP20S IP21S
the housing
Insulation class F F F
Surge protection Yes Yes Yes
Cooling Fan Fan Fan
Magnetic valve Yes Yes Yes
Duty cycle ED at max. A o
Val . ny f — 60 80
alue of Current for
42, 5, 96,
Duty Cycle 100% 6 658 68
Cutting current 10-55A 20-85A 10-125 A
Arc ignition Contact Non-contact Non-contact
Cutting thickness 17 mm 27 mm 34 mm
Cutting width | mm 1,2 mm 1,4 mm
Compressor connection | 4,5 bar,30-100 | 5,5 bar, 7 bar
I/min. 175 l/min. 250 I/min
Net weight 9.4 kg 19,5 Ig 30 kg
Dimensions L/'W/H (mm) | 530/380/380 660/370/450 660/370/450

NOTICE: S-Plasma 85CNC and S-Plasma I25CNC are equipped with additional CNC
connection socket. These two plasma cutters are also equipped with straight plasma

torch:
A J
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Cable connections S-PLASMA 125H | S-PLASMA 125CNC
|. Each plasma cutter is equipped with a main power cable, which is responsible for

providing current and voltage to the device and it must be connected to the suitable
power source according to plasma cutter input voltage.

2.The main power cable should be properly connected to the connection socket in or-
der to avoid oxidation. If possible, check using the measuring instrument if the voltage
fits in the appropriate range.

Installation

Cable connections (the installation sketch)

| 400v .
U Compresse ] N

yair regulation | iz -
S JIN " Luftschlauch”, 2
' i
I Air compressor

©

/ y

9 ° 000 -0-

Cover earthing

Worlﬂ)iece

T
z Plasma torch .z
&

20.S-PLASMA 125CNC only.
IGbT A bipolar transistor with insulated gate electrode (insulated
gate bipolar transistor, IGBT) is a semiconductor that
m is increasingly used in power electronics, as the bipolar
transistors offer certain advantages (e.g. good forwarding
Operation characteristics, high blocking voltage, robustness in welding
Turn on the switch at the back of the device, control light turns on and value of the equ'P,ment) and bene,ﬁts C.haraCte”St'C of a field effecF
A) is visibl transistor (control with virtually no power consumption).
current (A) is visible. Another advantage is a certain degree of resistance to short

circuits, as IGBT limits the load current. IGBTs are a further
development step of the vertical power MOSFETSs.

o -
Mass clamp J

s rih

Earthing

Set the desired gas pressure and open the pressure valve.

Press the button on the cutting torch, valve turns on and arc can be seen and heard.

Set the cutting stream according to the workpiece thickness.

Place the cutting torch copper nozzle on the workpiece (in case of pilot arc, the cop- :DE[):
per nozzle should be placed about 2 mm above the workpiece), press the button on 3 PH fI(I)AE)T/KfIIT%)‘; = These devices use a 3-phase connection
the torch until the arc will be ignited, raise the cutting nozzle approx. | mm above the ’
workpiece and start cutting.
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INITIATING OPERATION

A. Unpacking
Unpack all the items out of the box and make sure that you have received all items
listed on the packing list.

B. Work environment

Make sure that the work area is well ventilated. The unit is cooled by an axial fan that
provides an air flow for the electronics through the rear panel. (Note! The housing
must be installed in a way that ensures that the vent holes are closer to the front of the
machine). At least 15 cm at the front and |5 cm on each side should be left to enable
cleaning. If the machine is operated without adequate cooling, the length of the duty
cycle will be reduced greatly.

C. Cable connections

Each unit is equipped with a main power cable, which is responsible for providing cur-
rent and voltage to the device. If the device is connected to power which exceeds the
required voltage, or if the wrong phase is set, it may lead to severe damage to the unit.
This is not covered by the warranty for the equipment and the user will be responsible
for such situations.

D. Torch connection

Connect the torch to the inverter by connecting the air tube that is attached at the
end of the torch to the torch connector on the front part of the machine. Ensure that
the connection is secure by tightening it slightly with a spanner. However you should
not make it too tight.

Pilot Assembly

Standard
Shield Cup

Electrode Swirlring Tip

A. Assembling the pistol

Put the pistol the protective cap facing up and turn the cap away from the gun. (The
protective cap holds the tip, the ceramic swirl ring and the electrode together). Re-
move the cap, the ceramic swirl ring and the electrode. Assemble the electrode, the
ceramic swirl ring and the tip back together. Replace worn parts if necessary. Put the
protective cap on the head of the pistol and screw it on with your hand until it is snug.
If any resistance is present during this process, check the thread and the arrangement
of the items before resuming work. Note: In case of some pistols with no reversible
electrodes it is necessary to tighten the electrode further by using a pair of pliers in
order to ensure a reliable electrical connection.
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INSTRUCTIONS FOR USE

A. The beginning

Turn the power switch to ,,ON“.Take up a position at the unit in which you can easily
read the air pressure from the device. Press the pistol switch (air will flow out from the
pistol), adjust the air valve to approximately 6-7 (bar) and press the pistol switch again.

Note

The generally accepted value range of air pressure is 5-8 bar. You can now perform
tests as needed, but you should remember not to reduce the air pressure too much
because it may damage the consumables. Secure the grounding clamp on the workpi-
ece. Connect the clamp to the main part of the workpiece and not to part which is to
be removed.

B. Cutting

I. Drag-cutting

Hold the tip of the pistol above the workpiece, press the pistol switch and move the pi-
stol tip until it comes into contact with the workpiece and the cutting arc is established.
Once the cutting arc is generated you may move the pistol in the desired direction with
the tip of the pistol always at a slight angle and maintaining contact with the workpiece.
This working method is called drag cutting. Excessively rapid movements should be
avoided.A sign of this are sparks, which can spray from the top of the workpiece. Move
the pistol with a speed that ensures gathering of the sparks under the workpiece and
before proceeding make sure that the material is cut through completely. Set the drag
speed as required.

2. Weekly activities
Verify the proper operation of the air flow. Blow off or suck in dust or dirt from the
entire machine, including the air filter.

3. Distance cutting

In some cases it may be advantageous to perform cutting with the tip of the pistol at
a height of approximately 1/16“ to 1/8* above the workpiece in order to reduce the
amount of material which is once again blown back into the tip and to maximize the
penetration of thick cuts through the material. Distance cutting should be used when
penetration cutting or or grooving is executed. The distance technique may also be
used when cutting sheet metal in order to minimize the risk of material back splashing,
which could damage the tip.

4. Drilling through

In order to drill through the tip of the pistol should be placed at approximately 3,2 mm
above the workpiece. Hold the pistol at a slight angle to deflect the sparks away from
yourself and the tip of the pistol. Activate the main arc and lower the tip of the pistol
until the main cutting arc is initiated and sparking begins. Initiate drilling on a test item
which is no longer in use and continue with the drilling on the previously defined cut
RievedbhE0Re test hole is completed without problems.
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MAINTENANCE

Check the pistol for wear damage, cracks or exposed wire sections. Replace or repair

any such defects before using the device. A heavily worn pistol tip/nozzle contributes °

toythe reduction of speed, viltage drops and crgoked ClI,I)tS. An iF:mdication of a worn STAMOS ‘ WELDING GROUP
pistol tip/nozzle is an elongated or oversized nozzle opening. The external part of the

electrode may be recessed no more than 3.2 mm. Replace the electrode if it is worn,

as indicated by the above measurement. If the cap cannot be reattached easily, check

the thread.

WARNING!!! Always turn off the device when replacing the electro- MAN UAL D E I N ST RU CC I ON ES

des and nozzles.

Inspection

|. Device should always be grounded in safe way.

2. Always check if all terminals are properly connected.

3. Check if the power cable leads the correct voltage.

4. Pay attention at the cables and hoses — they should not be damaged or worn.

S-PLASMA 55H | S-PLASMA 85H
S-PLASMA I125H | S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA [125CNC

expondo.de




Este manual de usuario contiene instrucciones de funcionamiento e informacion
fundamental sobre el mantenimiento de los cortadores de plasma S-Plasma
555H/85H/125H de Stamos Germany. Solo una correcta comprension de las
caracteristicas y posibilidades de uso garantiza un uso adecuado.

ATENCION

» Garantice su seguridad y proteja a terceras personas de lesiones. Lea este manual
con detenimiento y respete las medidas de seguridad.

* La instalacién y mantenimiento del equipo deben de ser realizados Gnicamente por
personal cualificado.

* Durante la utilizacion de este dispositivo, mantenga a terceras personas,
particularmente los ninos, alejados del lugar del trabajo.

El proceso de corte por plasma puede ocasionar incendios o explo-
siones.

El arco del plasma desprende chispas y trozos de metal candente. Estas salpicaduras
del arco, asi como el calor que se desprende de la pieza de trabajo y los componentes
del equipo pueden provocar fuego y quemaduras. Retire de la zona de trabajo todos
los objetos que representen un riesgo de incendio.

* Mantenga todo material inflamable a un radio minimo de 10,7 m del equipo.

* Si esto no es posible, tapelo para impedir que las chispas del corte provoquen un
incendio.

* Evite realizar trabajos de corte cerca de atmosferas inflamables.

* Protéjase y proteja a terceros contra chispas y salpicaduras de metal.

* Recuerde que las chispas del arco de plasma y las salpicaduras de materiales ca-
lientes pueden introducirse con facilidad por pequefias ranuras o grietas de las
zonas adyacentes.

* Tenga un extintor siempre a mano.

* Tenga en cuenta que cuando corte al plasma en un techo, suelo o pared puede ori-
ginar fuego en otro lado (lado no visible).
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No lleve a cabo trabajos de corte o corte o soldadura en envases cer-
rados como p.ej.: tanques o barriles.

Conecte el equipo al enchufe mas proximo para evitar que los cables eléctricos queden
extendido sobre una superficie que no sea ignifuga o pueda provocar una descarga
eléctrica.

* No utilice el cortador de plasma para descongelar tuberias.

* Evite soldar contenedores que puedan encerrar materiales inflamables. Aseglrese
de vaciar y limpiar estos recipientes en profundidad antes de proceder con el tra-
bajo.

» Evite cortar en estancias que puedan contener particulas de polvo o vapores ex-
plosivos.

* No corte cilindros, tuberias o recipientes que estén bajo presion.

» Evite cortar al plasma contenedores que hayan contenido materiales inflamables.

» Utilice prendas de proteccion apropiadas, sin aceite, tales como guantes de cuero,
camisas gruesas, pantalones sin remangar, zapatos de cana alta y una gorra sobre su
cabeza.

* No trabaje sobre superficies inflamables.

* Antes de empezar a soldar, deshagase de todos los objetos consumibles que lleve
encima, tales como mecheros de gas o cerillas.

» Siga las instrucciones en materia de prevencion de incendios y mantenga siempre
un extintor a mano. Evite tocar piezas eléctricas con tension pues pueden causarle
una descarga fatal o quemaduras graves.El circuito del electrodo y la pieza siempre
esta con tension cuando la salida esta encendida.El circuito de alimentacion y los
circuitos internos de la maquina también tienen tension cuando la alimentacion esta
encendida.

El corte por plasma requiere un mayor voltaje para cebar y mantener el arco que
el proceso de corte o soldadura (generalmente 200 - 400 V). Este cortador incluye
una antorcha equipada de un mecanismo de seguridad, que apaga el dispositivo si se
desprende la boquillla o el electrodo entra en contacto con la boquilla. Todo equipo
que esté instalado o conectado a tierra de manera incorrecta constituye un peligro.

LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE OCASIONAR LA MUERTE

* No toque partes eléctricas con tension.

* Use guantes y ropa de proteccion aislante, seca y sin agujeros.

* Aislese usted mismo de la pieza y del suelo mediante el uso de alfombras o cubier-
tas aislantes secas.

* Evite tocar la antorcha cuando entre en contacto con la pieza de trabajo o el suelo.

¢ Antes de instalar o realizar tareas de mantenimiento de la antorcha, desconecte la
alimentacion.
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* Aseglrese de que el equipo esta desconectado del suministro eléctrico antes pro-
ceder con tareas de instalaciéon o mantenimiento.

* Compruebe y cercidrese de que el equipo esté conectado a un enchufe con una
correcta toma de tierra.

*  Compruebe siempre la toma de tierra.

* Antes de encender el equipo, ahada un conector a tierra adecuado.

* Verifique regularmente el estado de los cables de cara a posibles danos o partes mal
aisladas. En caso de detectar algin desperfecto, sustituya el cable inmediatamente,
ya que un cable mal aislado puede provocar una descarga mortal.

* Apague el equipo, si no se utiliza.

* Examine los cables y sustitlyalos en caso de que estén dahados o presenten un
acusado desgaste.

 Evite envolver los cables al rededor de su cuerpo.

» Conecte la pieza a una buena puesta a tierra eléctrica.

» Utilice siempre une equipamiento en buenas condiciones.

* Repare o sustituya inmediatamente los componentes danados.

* Cuando trabaje en altura utilice un arnés de seguridad para evitar las caidas.

* Mantenga todos los paneles y cubiertas en su lugar.

* Manténgase alejado de la punta de la antorcha y el arco eléctrico en cuanto haya
pulsado el gatillo.

* Conecte el cable de masa una parte metalica de la pieza (evite conectarlo si la pieza
corre el riesgo de caerse) o a un banco, lo mas cerca posible al equipo.

* Aisle la pinza de tierra cuando no esté conectada a la pieza de trabajo para evitar un
contacto accidental con otro metal.

EL EQUIPO TIENE UNA IMPORTANTE CARGA DE CORRIENTE
CONTINUA TRAS SU DESCONEXION DE LA CORRIENTE

Antes de tocar cualquier componente del equipo, apaguelo, desenchufelo de la cor-
riente y compruebe la que la tension en el condensador de entrada esté casi a cero.
Antes de realizar tareas de mantenimiento, aseglirese de revisar los condensadores de
acuerdo a las instrucciones detalladas en el capitulo de mantenimiento de este manual.

Una descarga eléctrica puede resultar mortal.

El convertidor de corriente contiene piezas que pueden explotar cuando el equipo esta
conectado a la corriente. Por ello, utilice siempre una pantalla de proteccion y camisa
de manga larga, cuando opere el convertidor.
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La explosion de las piezas puede causar graves lesiones.

Chispas y salpicaduras salen despedidas del arco de corte.

Las chispas de corte o corte o soldadura pueden provocar dafos per-
sonales.

e Utilice siempre una mascara de soldadura o gafas de seguridad con protecciones
laterales.

» Utilice ropa de trabajo apropiada para proteger su piel.

» Utilice siempre tapones u otro tipo de proteccion auditiva para evitar que las chi-
spas se cuelen en los oidos.

* Los rayos del arco de corte o soldadura emiten un intenso calor y fuertes rayos
ultravioletas que pueden quemar los ojos y la piel.

Los rayos del arco pueden provocar quemaduras en la piel y los ojos.

* Use una careta de proteccion provista de una tonalidad de filtro adecuada para pro-
teger su cara y ojos cuando realice u observe trabajos de corte al arco de plasma.

* Las normas de seguridad recomiendan una tonalidad Nr. 9 (Nr. 8 como minimo)
para todos los procesos de corte inferiores a los 300 amperios. Tonalidades inferi-
ores se pueden utilizar solo si el arco eléctrico esta oculto.

» Utilice siempre gafas de seguridad con protecciones laterales o una mascara de
corte o soldadura.

* Proteja al personal que se encuentre en las inmediaciones con una pantalla de pro-
teccion no inflamable y/o adviértales que no miren directamente al arco ni que se
expongan a radiaciones o a salpicaduras incandescentes.

* Para proteger su piel y la de sus ayudantes frente a los rayos o proyecciones del
arco, utilice la ropa de trabajo apropiada confeccionada de un material resistente e
ignifugo, asi como zapatos de seguridad.

Rev. 04.04.2022
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PLASMA

Informaciones generales sobre el plasma: Los equipos de corte por plasma funcionan
aplicando gas bajo presion (aire comprimido, p.ej.), expulsado por un pequeno tubo, el
cual tiene un electrodo en el centro y una boquilla en su extremo. La compresion con-
centra extraordinariamente la energia cinética del gas empleado. Cuando se suministra
corriente al electrodo con carga negativa y la punta de la boquilla entra en contacto
con la pieza metdlica, se crea un circuito que generara una potente chispa de ignicion.
Esta chispa calienta el gas que fluye a través de la boquilla y dirige una corriente de
plasma de aprox. 16.649° C a una velocidad de 6,096 m/s sobre la pieza de trabajo, lo
que convierte el metal en vapor y residuos fundidos. El plasma transmite corriente
eléctrica. El arco seguira encendido mientras se suministre corriente al electrodo y el
plasma esté en contacto con la pieza metdlica. La boquilla de corte incorpora canales
adicionales que liberan un constante flujo de gas protector, que permite regular el radio
del caudal de plasma.

NOTA: jAdvertencia! Esta maquina esta concebida para trabajar solo con aire compri-
mido.

REGULACION DE LA CORRIENTE

El circuito automatico de baja presion protege contra la sobretension hasta el valor
maximo indicado en la hoja de datos técnicos.

PROTECCION TERMICA

El circuito de proteccion térmica se pone en marcha en cuanto el equipo rebasa el ciclo
de trabajo, lo que conlleva la parada de la maquina.

CICLO DE TRABA)O

El rendimiento del equipo viene especificado en base al ,ciclo de trabajo“ (ED%), es
decir, la relacién entre el tiempo de trabajo y de enfriamiento. Este factor puede variar
en el mismo equipo, dependiendo de las condiciones de trabajo que utilice (amperaje).
Este valor indica cuanto tiempo puede trabajar el equipo con la corriente seleccionada
y se mide de 10 minutos. Con un ciclo de trabajo del 60% el equipo puede trabajar de
manera continua durante 6 minutos, seguido de una pausa para que los componentes
del equipo se enfrien y se active la proteccion contra sobrecarga térmica. Exceder el
ciclo de trabajo de forma continuada puede provocar serios dafos en el equipo.
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LEYENDA
0.

N
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INTERRUPTOR ON/OFF

Regulador de la corriente:
CURRENT = amperaje regulable

PILOTO DE SOBRECARGA TERMICA / AVERIA

Este piloto se enciende en cualquiera de las dos siguientes situaciones:

a) Cuando la maquina no funciona correctamente y no se puede
poner en marcha.

b) Cuando el equipo de corte o corte o soldadura sobrepasa
la duracion normal de carga, se inicia el modo proteccion y la
maquina deja de funcionar; es decir, después de que el aparato se ha

sobrecalentado, se apaga progresivamente para reducir la temperatura.
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7.

©

GAS

AIR

INDICADOR DE ENCENDIDO = Este piloto se ilumina cuando se
enciende la maquina

Pantalla — LED: muestra el amperaje actual.
muestra el amperaje actual.

CONEXIONES PARA LA ANTORCHA

La fuerte corriente del arco de plasma permite una alta velocidad
de corte, asi como una excelente calidad de corte. No es necesario
un caro gas especial. El uso de aire comprimido y un sencillo manejo
le permiten un uso adecuado en la construccion de carrocerias,
contenedores, construcciones metalicas, asi como en el sector de la
instalacion de aire acondicionado y el area sanitaria.

Conexion del cable de tierra

Conexion de GAS/ aire
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TOMA DETIERRA

En la parte trasera del equipo se encuentra un
tornillo con la marca de tierra. Antes del uso es
necesario conectar el equipo a tierra a través de
un cable, cuya seccion sea de al menos 6 mm2.
Antes de encender el equipo y para evitar
problemas con el flujo electricidad es necesario
conectar la toma de tierra con la carcasa del equipo

de soldar; a través de un cable cuyo diametro no sea menor de 6
milimetros.

Conexion para la antorcha del cortador de plasma.

POST TIME (POST FLUJO DE GAS) = El flujo del gas protector se
puede regular en intervalos medibles en segundos. Esta regulacion es
importante para enfriar el metal fundido después del proceso de corte
o corte o soldadura y protegerlo contra la corrosion.

INTERRUPTOR ROCKER = Si la pieza a cortar esta no esta fija, pre-
sione de forma continuada el interruptor de la antorcha, para proce-
der con el corte. Para acabar con el corte deje de presionar el boton.
Este tipo de corte por plasma es adecuado para cortes pequenos.

Si la pieza a cortar esta fija, presione el interruptor en la antorcha
una vez para encender el arco eléctrico. De esta forma usted puede
cortar de forma ininterrumpida.

Presione el interruptor otra vez, para parar con el corte. Este tipo de
cortes es apropiado para procesos prolongados.
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13. ESQUEMA DE CONEXION DE LA CORTADORA 55H

INTERRUPTOR ,,2T/4T*: Seleccion del modo de 2 o 4 tiempos. Corte
o soldadura TIG en modo de 2T (sin bloqueo) y 4T (con bloqueo).

Cable de conexion

(0. ©

Air compressqr ) Compresor de aire

POST GAS = Con este boton podra regular el post - flujo de gas.

o—C
Manorreductor
del compresor
TEST GAS
s 2
LED U.V = Piloto de voltaje bajo. Se enciende si la tension baja de los ® 9 ﬁ /
330V Fo ] %é
77
%%
= ZZ | Seguridad de la carcasa
|
Q.V LED = Piloto de voltaje alto. Este piloto se enciende si la tension ’ ) %
supera los 420V. Po) O| ?

0
)
=2
(0]
o
(0]
3
0
(%]
o

GASSHT = Este piloto se enciende si la maquina no dispone de sufi- Piezade

ciente gas para operar. Antorcha de

7 PERDIDA DE CORRIENTE = Este piloto se enciende si alguna de las
; tres fases del equipo no estan conectadas, parando el dispositivo.

@ Conexion CNC
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S-PLASMA 55 H

VISTA FRONTAL VISTATRASERA

110102432~

® spa
1IGBT

IGBT = Un transistor bipolar con electrodo de puerta aislado
es un componente semiconductor, que se utiliza cada vez mas
en la electrénica avanzada, ya que combina las ventajas del
transistor bipolar (p.ej. una buena capacidad de conduccion,
alta tension de bloqueo, robustez de los equipos de soldar)

y de un transistor de efecto de campo (consumo muy bajo en
modo estatico).

Otra ventaja de estos transistores es su proteccion contra
cortocircuitos, ya que el IBGT limita el paso de corriente. La
tecnologia IBGT es un desarrollo de la MOSFET.

ELECTRICIDAD NORMAL = El equipo funciona con una
:Dﬂ): toma de corriente monofase (220V).

1PH
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Accesorios para el corte de plasma

|. Pinza de tierra
1 2. Antorcha de

CONEXION PARA S-PLASMA 85H/S-PLASMA 85CNC

ENCHUFE TRIFASICO = Este equipo trabaja con un

]:lED: enchufe trifasico (380V)
3 PH
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S-PLASMA 85H | S-PLASMA 85CNC

VISTA FRONTAL VISTATRASERA

20. Solo para el modelo S-PLASMA 85CNC

IGbT IGBT =Un transistor bipolar con electrodo de puerta aislado
es un componente semiconductor, que se utiliza cada vez mas
w en la electroénica avanzada, ya que combina las ventajas del

transistor bipolar (p.ej. una buena capacidad de conduccién,
alta tension de bloqueo, robustez de los equipos de soldar)

y de un transistor de efecto de campo (consumo muy bajo en
modo estatico).

Otra ventaja de estos transistores es su proteccion contra
cortocircuitos, ya que el IBGT limita el paso de corriente. La
tecnologia IBGT es un desarrollo de la MOSFET.
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Conexion del S-Plasma 85H + 125H 7/ 85CNC + 125CNC

.

Conexion a la corriente eléctrica:

El cable amarillo/verde esta previsto para la
conexién a tierra PE. Las tres fases se pue-
den conectar a cualquiera de las tomas LI, L2
o L3.Por favor, deje que esta tarea la realice un L
electricista cualificado.

{ATENCION!
iLa conexion de dispositivos con tomas trifasicas solo puede ser llevada a cabo por
un electricista cualificado!

CONEXION CNC DEL S-PLASMA 125CNC

Para conectar el cortador de plasma a la maquina CNC tienen que estar los enchufes
acoplados.
Enchufe 4: Polo positivo Enchufe 2: Polo negativo

CONEXION CNC DEL S-PLASMA 85CNC

Para conectar el cortador de plasma a la maquina CNC tienen que estar los pines 3
y 4 de los enchufes acoplados.Si la maquina CNC esta apagada, el equipo funcionara
solo con corte manual.
Pin 3: Polo positivo
Pin 4: Polo negativo
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102

Detalles técnicos

(mm)

S-Plasma S-Plasma 85H S-Plasma 125H
55H und und
S-Plasma 85CNC* | S-Plasma 125CNC*
Voltaje de entrada 220V 380V 380V
(monofase) (trifase) (trifase)
Frecuencia 50Hz 50Hz 50Hz
Corriente de entrada 16A I19A 20A
Tension en vacio 230V 280V 300V
Tipo de proteccion de la | IP20S IP20S IP21S
carcasa
Clase de aislamiento F F F
Proteccion contra sobre- | Si Si Si
tension
Refrigeracion Ventilador Ventilador Ventilador
Vialvula eléctrica Si Si Si
Cﬁclo de trab.ajo ED ma- 60% 60% 60%
ximo amperaje A (%)
Amperaje con 100% del | 42,6 65,8 96,8
ciclo de trabajo
Corriente de corte 10-55 A 20-85 A 10-125 A
Ignicion Contacto No - Contacto No - Contacto
Profundidad de corte 17 mm 27 mm 34 mm
Ancho de corte | mm 1,2 mm 1,4 mm
Conexion del compresor | 4,5 bar;30-100 | 5,5 bar, 7 bar
I/min. 175 I/min. 250 I/min
Peso neto 9.4 kg 19,5 kg 30 kg
Dimensiones LxAxA 530/380/380 660/370/450 660/370/450

Atencion: Los modelos S-Plasma 85CNC y [25CNC estan equipados con una toma
CNC adicional, asi como una antorcha de corte plasma.
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Instalacion

|. Los cortadores de plasma estan equipados con un cable de alimentacion, que
hay que conectar a la toma correspondiente al voltaje de entrada.

2. El cable de alimentacién debe de estar bien conectado al enchufe para preve-

nir 6xido. Si fuese posible, compruebe con un medidor que la tension esta en el
valor correspondiente.

Conexion de los cables de alimentacion (diagrama de conexion)

380V

e )
SALIDA i Regulador de la | ] _@.]
rs o= __-';Ipresién de airf -
ENTRADA Manguera de:,g_ire )

Compresor de aire

et

)
i

s
r i3 —
¥y

! Toma a tierra

T . .
iz Antorcha de cor Pleza—de trabajo
i
. . L
Pinza de tierra"c &
_Toma de tierra
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Instruccion S-PLASMA 125H | S-PLASMA 125CNC

Encienda el interruptor en el panel posterior del equipo, el piloto de control se
encendera y se mostrara el amperaje en la pantalla.

Ajuste la presion en base a sus necesidades y abra la valvula de compresion.
Presione el botén de la antorcha para activar la valvula. Podra oir y ver el arco de
corte.

Ajuste el amperaje de corte segun el grosor del material a trabajar.

Aproxime la boquilla de cobre a aproximadamente 2 mm de la pieza de trabajo

y pulse el gatillo de la antorcha hasta que el arco se encienda.A continuacion
mantenga la punta de la boquilla a | mm del material y puede empezar a cortar.

D>
3 PH

NCHUFE TRIFASICO Este equipo trabaja con un enchufe
trifasico (380V) % p

9 ° 000 -0-

20. Solamente para el modelo S-PLASMA 125CNC
IGbT IGBT =Un transistor bipolar con electrodo de puerta aislado
es un componente semiconductor, que se utiliza cada vez

m mas en la electrénica avanzada, ya que combina las ventajas
del transistor bipolar (p.ej.: buena capacidad de conduccion,
alta tensién de bloqueo, robustez de los equipos de soldar)
y de un transistor de efecto de campo (consumo muy bajo en
modo estatico).
Otra ventaja de estos transistores es su protecciéon contra
cortocircuitos, ya que el IBGT limita el paso de corriente. La
tecnologia IBGT es un desarrollo de la MOSFET.
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INSTALACION

A. Desempaquetado
Saque todo lo que contiene el paquete y aseglrese de que ha recibido todos los com-
ponentes que se enumeran en la lista de embalaje.

B. Entorno de trabajo
Garantice siempre una estancia de trabajo con buena ventilacion. El equipo se enfria
mediante un ventilador axial, que toma el flujo de aire por la parte posterior.

NOTA: La carcasa debe montarse con los orificios de ventilaciéon préoximos al frontal
del equipo. Deje por lo menos |5 cm de separacion por la parte posterior y lateral, ya
que una ventilacion insuficiente del aparato reduce el ciclo de trabajo de una manera
importante.

C. Conexion de los cables

Todos los equipos disponen de un cable principal de corriente para garantizar el sumi-
nistro de corriente y tension en el dispositivo. Cuando el equipo esta conectado a la
corriente con una tension mayor a la necesaria o con una fase mal conectada, el equipo
puede resultar danado. Este tipo de danos no estan cubiertos por la garantia, sino que
son responsabilidad del usuario. Este tipo de dafhos no estan cubiertos por la garantia,
sino que corren por cuenta propia del usuario.

D. Conexion de la antorcha

Conecte la antorcha con el equipo de manera que el tubito de aire al final de la man-
guera de la antorcha esta enroscado a la toma en la parte del frontal del dispositivo.
Asegure esta conexion con un destornillador, sin apretar en exceso.

MONTAJE DE LA PISTOLA

Standard
Shield Cup

Electrode Swirlring  Tip
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A. Proceso de la construccion de pistola

Coloque la antorcha con el tapén mirando hacia arriba y girelo. (el tapén sujeta la pun-
ta, el anillo ceramico y el electrodo).

Retire la punta, el anillo ceramico y el electrodo.Vuelva a montar el electrodo, el anillo
de ceramica y la punta de nuevo. Sustituya las piezas que presenten desgaste. Monte el
tapon protector de nuevo en la punta de la antorcha y enrésquelo con la mano hasta
que esté firme. Cuando note resistencia en este proceso, compruebe el estado de la
rosca y el orden de los componentes anteriores.

Nota:
En algunas antorchas, cuyos electrodos no se pueden cambiar es necesario apretar el
electrodo, utilizando unas tenazas, para garantizar una optima conexion eléctrica.

uUso

A. El principio

Ponga el interruptor principal en la posicion ,,ON*. Coléquese de tal manera que pue-
da leer la presion del aire del equipo. Pulse el gatillo de la antorcha (empezara a fluir
aire de la antorcha), coloque el regulador de aire a 6-7 bar y deje de pulsar el gatillo.

Nota:

El aire comprimido debe de regularse en un rango de 5 a 8 bar. Puede realizar varias
pruebas, pero se ruega no bajar la presion del aire demasiado, para no danar los con-
sumibles. Fije la pinza de tierra a la pieza de trabajo, prestando atencion a sujetarla a la
parte principal, no a la que se va a desprender.

B. Corte

I. Corte por contacto

Mantenga la punta de la antorcha a poca distancia de la pieza de trabajo, pulse el gatillo
de la antorcha y desplace la punta hasta que entre en contacto con el material y se cree
un arco de corte. Después de que se genere el arco de corte, desplace la antorcha en la
direccion deseada, teniendo en cuenta que la antorcha debe estar levemente inclinada
y en contacto continuo con el material de trabajo. Este método de trabajo se denomina
corte Drag. Evite movimientos muy rapidos. Una senal de ello es cuando las chispas
salen despedidas hacia arriba. Debe mover la antorcha a una velocidad que las chispas
se desprendan hacia abajo.Asimismo, asegurese de que el material esta completamente
separado, antes de desplazar la antorcha.

2. Medidas periodicas
Examine si la ventilacion funciona y retire el polvo o la suciedad que se haya acumulado
en la maquina, incluyendo el filtro de aire.

Rev. 04.04.2022
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3. Corte a distancia

En algunos casos puede resultar ventajoso mantener la pistola de la antorcha a una
distancia entre 1,58 y 3,17 cm, para reducir el material que vuelve a adherirse a la
punta, asi como para facilitar una mayor penetracion en el metal. Este método se debe
emplear cuando haya que realizar cortes profundos o surcos.Ademas se puede utilizar
esta técnica de corte a distancia cuando procese chapas de metal finas, a fin de reducir
el riesgo de salpicaduras de material, que pueden adherirse a la punta y danarla.

4. Taladrado

Para realizar agujeros coloque la punta a aprox. 3,2 mm del material de trabajo. Man-
tenga la pistola ligeramente inclinada para orientar las chispas lejos de la punta de la
antorcha y de usted. Accione el arco y baje la punta de la pistola hasta que el arco se
extienda y empiece a crearse chispas. Empiece el taladrado a modo de prueba en un
material que no vaya a utilizar.

MANTENIMIENTO

Compruebe que la pistola no presenta danos por desgaste, fisuras o trozos de cable
deteriorados.Substitiyalos o reparelos antes de usar el equipo.Una punta desgastada
puede provocar una reducciéon de la velocidad, caidas de tension. Un indicio de una
boquilla desgastada es una abertura demasiado alargada y grande. El electrodo no debe
de estar hundido en la boquilla mas de 3,2 mm. Sustituya este consumible si su desgaste
es mayor que la medida citada anteriormente. Cuando el tapon de la antorcha no se
puede enroscar con facilidad, compruebe el estado de la rosca.

Atencion: Antes de sustituir las boquillas y electrodos asegurese de
que el equipo esté apagado.

Comprobaciones a realizar

|.La carcasa del equipo debe de estar siempre conectada a tierra.

2. Examine si todas las conexiones estan firmemente enchufadas.

3. Examine si el cable de alimentacion esta conectado al voltaje correcto.

4. Cercidrese de que los cables y las mangueras no estén danadas o desgastadas.
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Queste istruzioni contengono descrizione, modalita di funzionamento e processi di
manutenzione fondamentali per le tagliatrici al plasma S-Plasma 55H/85H/125H del
marchio Stamos Germany. Leggere attentamente questo libretto di istruzioni. Una
comprensione totale delle caratteristiche e delle modalita di impiego dello strumento
vi garantiscono un uso adeguato e sicuro della macchina.

Avvertimento:

* Proteggersi e proteggere chi sta attorno da possibili lesioni. Leggere attentamente
e prendere le precauzioni descritte.

* Soltanto personale qualificato puo installare, utilizzare o eseguire la manutenzione
e la riparazione del dispositivo.

* Durante I‘'uso dell‘apparecchio, tenerlo lontano dalla portata di chiunque,
specialmente bambini.

Il processo di TAGLIO puo causare incendi o esplosioni.

Il metallo incandescente e le scintille vengono soffiate via dall‘arco di saldatura. Que-
sta fuga di scintille, il metallo incandescente, cosi come gli attrezzi e |‘equipaggiamento
di lavoro incandescenti possono causare incendi o ustioni. Esaminare attentamente

la postazione di lavoro e assicurarsi che questa sia sicura e adatta prima di utilizzare
[‘apparecchio.

* Rimuovere tutti gli elementi incendiabili nell‘arco di 10,7 m dal posto di saldatura.

* Qualora cio non fosse possibile, coprire meticolosamente gli oggetti con
un‘adeguata copertura.

* Non saldare in posti in cui la fuga di scintille puo entrare in contatto con materiale
incendiabile.

* Proteggersi e proteggere chi sta attorno dalle scintille e dal metallo incandescente.

* Fare attenzione in quanto le scintille, e i materiali incandescenti durante il taglio,
possono volare attraverso piccole fessure o aperture ed intaccare di conseguenza
gli ambienti circostanti.

* Manovrare quindi lo strumento con cautela e tenere sempre un estintore a porta-
ta di mano.

» Fare attenzione al fatto che un‘operazione di taglio vicino a una coperta o sul pavi-
mento puo causare incendi nella parte opposta e non visibile.
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Non tagliare vicino a contenitori o recipienti chiusi come serbatoi
o barili.

Collegare il cavo di lavoro alla presa di corrente piu vicina per evitare che il cavo di cor-
rente venga lasciato libero nella stanza rischiando di venire a contatto con materiali che
possano provocare scintille e di conseguenza uno shock elettrico ed eventuali incendi.

* Non usare la tagliatrice al plasma per scongelare tubi gelati.

* Non saldare vicino a contenitori che possono contenere materiali incendiabili. Que-
sti devono essere preventivamente svuotati e accuratamente puliti.

* Non tagliare in un‘atmosfera che contenga particelle o vapori esplosivi.

* Non tagliare in cilindri, tubi o recipienti sotto pressione.

* Non tagliare in contenitori che hanno conservato a lungo materiale infammabile.

* Durante il lavoro si prega di indossare indumenti di protezione che siano impermea-
bili all‘clio, come ad esempio scarpe in pelle, camicie spesse, pantaloni senza risvolto,
scarpe infortunistiche con punta protetta.

* Non selezionare per la postazione di lavoro superfici infiammabili.

* Rimuovere dalla propria persona prima di cominciare a tagliare tutto cio che puo
essere inflammabile.

» Seguire attentamente le istruzioni per lavori di taglio e in caso di necessita utilizzare
sempre un estintore da tenere a portata di mano. Nel caso in cui si venisse a con-
tatto con parti del dispositivo elettricamente cariche, tenere presente che sussiste
il pericolo reale di subire shock elettrici o ustioni. Non appena la corrente viene
collegata, la torcia e gli strumenti di lavoro utilizzati vengono caricati elettricamente.
Il circuito della corrente in entrata e il circuito elettrico interno delle macchina
ricevono anche corrente non appena questa viene collegata.

L‘arco di taglio al plasma un richiede maggiore dosaggio di volt per cominciare I‘arco
e mantenerlo in buono stato come di regola nella saldatura (una CC di 200 - 400V e
la regola), ma I‘apparecchio ha una pistola dotata di un interruttore di sicurezza che
spegne automaticamente la macchina quando il segnale di protezione si € spento o la
punta dell‘elettrodo si € mossa all‘interno dell‘ugello. Linstallazione o la messa a terra
inadeguata dell‘apparecchiatura rappresentano un grande pericolo.

LO SHOCK ELETTRICO E FATALE.

* Non toccare mai le parti elettricamente cariche.

» Utilizzare guanti asciutti, non bucati e isolati, nonché indumenti protettivi.

* lIsolarsi dall‘oggetto e dal pavimento attraverso tappeti isolanti asciutti o tramite
elementi di isolamento abbastanza grandi da evitare ogni contatto fisico col pezzo
in lavorazione o col pavimento.

* Non toccare nessuna parte della torcia se questa € in contatto con l‘oggetto o col
pavimento.

» Disinserire la corrente, prima di verificare, pulire o cambiare parti della pistola.
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* Chiudere la corrente in entrata prima di installare il dispositivo o isolarsi dall‘oggetto
in lavorazione e dal pavimento utilizzando dei tappeti isolanti asciutti.

* Verificare che la messa a terra del cavo di alimentazione sia avvenuta correttamente
collegando con il cavo di messa a terra oppure che la presa di corrente sia collegata
con la corretta uscita di una presa a terra.

* Verificare sempre |‘allacciamento del cavo di messa a terra.

* Prima di effettuare il collegamento in entrata aggiungere un cavo di messa a terra
adatto.

* Verificare regolarmente il cavo di corrente per assicurarsi che non presenti danni
o parti non isolate. Sostituire il cavo nel caso di danni notevoli: la presenza di cavi
non isolati puo essere letale.

» Spegnere |‘apparecchio qualora esso non venga utilizzato.

* Ispezionare i cavi e sostituirli immediatamente qualora si dovessero riscontrare se-
gni di usura troppo evidenti oppure seri danni.

* Non avvolgere il cavo intorno al proprio corpo.

» Effettuare la messa a terra dell‘oggetto da lavorare su un‘adeguata superficie.

» Si prega di utilizzare esclusivamente un equipaggiamento adatto.

* Si prega di riparare o sostituire immediatamente le componenti danneggiate
dell‘apparecchio.

* Indossare una cintura di sicurezza qualora si stesse lavorando in quota.

» Conservare accuratamente tutti gli elementi e i materiali utilizzati per la copertura
in un unico luogo.

* Mantenersi lontani dalla punta della pistola e dall‘arco di saldatura quando viene
premuto il dispositivo di scatto.

* Fissare il cavo di lavoro a un buon supporto metallico dell‘oggetto da lavorare (non
un pezzo che potrebbe cadere) oppure fissare il tavolo da lavoro il piu vicino pos-
sibile alla tagliatrice.

* Qualora non sia fissato su nessun supporto, & opportuno isolare il morsetto di mes-
sa a terra, cosi da evitare il contatto con qualsiasi tipo di metallo.

Una volta rimosso il cavo di corrente dalla fonte di alimentazione si
ha una produzione significativa di CORRENTE CONTINUA.

Spegnere |‘apparecchio, separare il cavo di corrente e verificare la corrente a livello
del condensatore di entrata. Assicurarsi che la corrente si trovi vicino al punto zero,
prima di toccare parti del dispositivo. Prima di toccare qualsiasi parte dell‘apparecchio,
verificare che i condensatori siano stati correttamente attivati secondo le indicazioni
che vengono descritte nel capitolo dedicato alla manutenzione nelle istruzioni d‘uso.

UNA SCOSSA ELETTRICA puo essere fatale.
Nel convertitore statico possono esplodere parti non a prova di guasto se alimentati

con corrente elettrica. Indossare sempre una maschera di protezione e un camice
a maniche lunghe quando si maneggia il convertitore statico.
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Eventuali PARTI ESPLOSIVE possono provocare gravi ferite.

Il processo di saldatura puo provocare la fuoriuscita di scintille e pezzi di metallo.

Le SCINTILLE VOLANTI possono provocare ferite gravi.

* Indossare una protezione per il viso o in alternativa occhiali di sicurezza dotati di
protezione laterale.

* Proteggere la pelle indossando indumenti di protezione appropriati.

 Si prega di indossare tappi per le orecchie resistenti al fuoco oppure altre protezioni
per l‘udito per evitare che le scintille possano colpire le orecchie.

* Gli archi elettrici prodotti dal processo di saldatura provocano raggi visibili e non
visibili (infrarossi e ultravioletti) che possono bruciare gli occhi e la pelle.

I RAGGI DELL‘ARCO ELETTRICO possono provocare ustioni agli oc-
chi e alla pelle!

» Si prega di indossare una protezione per il viso (casco o schermo protettivo) con
tonalita cromatica adatta a fare da filtro per la protezione degli occhi durante il
processo di taglio.

* Gli standard di sicurezza consigliano di utilizzare la tonalita di colore n.9 (n.8 come
minimo) per potenze di saldatura con un amperaggio inferiore a 300 A. Tonalita di
colore meno filtrate possono essere utilizzate nel caso in cui Iarco fosse nascosto
dallo strumento di lavoro.

* Sotto il casco o lo schermo protettivo si consiglia di indossare occhiali di sicurezza
collaudati dotati di protezione laterale.

» Si prega di utilizzare una copertura protettiva oppure elementi divisori per proteg-
gere terzi dalla luce abbagliante o dalle scintille; fare attenzione nel caso in cui terzi
si posizionino davanti all‘arco.

* Indossare indumenti di protezione resistenti e costituiti da materiali antinfiammabili
(pelle, cotone o lana) e scarpe da lavoro adeguate.
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PLASMA

Introduzione a taglio al plasma: Le saldatrici al plasma funzionano propagando sotto
pressione un gas (come ad esempio I‘aria) attraverso un piccolo tubo. Al centro di
questo canale vi € un elettrodo di carica negativa mentre |‘ugello si trova nella parte
sottostante. L‘anello di vortice fa in modo che il plasma giri nella maniera piu velo-
ce concessa. Quando I‘elettrodo negativo € rifornito di corrente elettrica e la punta
dell‘ugello viene a contatto con il metallo, questo collegamento crea un circuito. Una
forte scintilla di innescamento viene prodotta fra I‘elettrodo e il metallo. Mentre il gas
d‘afflusso scorre attraverso i tubi, la scintilla di innescamento scalda il gas fino al raggi-
ungimento del quarto stadio. Questa reazione causa un flusso di plasma con una tem-
peratura di circa 16,649 ° C o piu che si sposta a una velocita di 6,096 m/sec e riduce
il metallo a vapore ed elaborati fusi. |l plasma stesso conduce I‘amperaggio elettrico. ||
funzionamento del ciclo di lavoro, che determina I‘arco, permane in maniera continua
finché la corrente non sia condotta all‘elettrodo e il plasma rimanga in contatto con il
metallo in lavorazione. L‘ugello da taglio ha un secondo gruppo di canali. Questi canali
rilasciano un flusso costante di gas inerte. La pressione di questo gas controlla il raggio
del raggio al plasma.

Avvertenza! Questa macchina € concepita soltanto per |‘utilizzo di aria sotto pressione
come ,,gas‘.

Regolazione di corrente

Il funzionamento del circolo di corrente automatico protegge dal sovratensionamento
fino al valore descritto nella scheda dati.

Protezione termica

Il ciclo di protezione termica si avvia quando |‘apparecchio supera il ciclo della durata
di accensione (duty cycle). Cio provoca l‘arresto della macchina.

Duty cycle

La durata di accensione € un valore percentuale di utilizzo (misurato in minuti) di un
periodo di tempo di 10 minuti, durante i quali il dispositivo viene utilizzato continua-
tivamente a una temperatura regolare. Nel caso in cui le valutazioni cicliche di durata
eccedano, si attiva la protezione anti-surriscaldamento, la quale fa raffreddare il disposi-
tivo fino al raggiungimento di valori di temperatura normali. Un superamento eccessivo
dei valori del ciclo di durata pud danneggiare enormemente |‘apparecchio.
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Interruttore ON / OFF

Regolatore di corrente:
CURRENT = Corrente principale regolabile.

Sovraccarico / guasto LED:

La spia si accende nelle seguenti due situazioni:
a) Se la macchina riscontra un errore e non puo essere utilizzata.

b) Quando la tagliatrice supera il limite di sovraccarico stabilito si
imposta automaticamente la modalita di protezione e la macchina
imposta la sua funzione conseguente. Cio significa che il dispositivo

si ferma per poter ritornare all‘impostazione di controllo della
temperatura.

se |‘apparecchiatura ha subito un surriscaldamento. La macchina
quindi si blocca. Durante questa procedura la luce rossa di allarme

si illumina. Si prega di non rimuovere la presa dalla corrente in
questo caso.Affinché la macchina si raffreddi, il sistema di aerazione
accelera il raffreddamento. Quando la spia rossa non si illumina piu la
temperatura e scesa ai normali valori di funzionamento e il dispositivo
puo di nuovo essere messo in funzione.
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INDICATORE POWER = La luce si accende automaticamente quando la
macchina viene messa in funzione.

Display al LED:
Mostra |‘amperaggio.

Collegamenti per la torcia di taglio:

La forte densita di flusso energetico dell‘arco al plasma permette
un‘alta velocita di taglio e contemporaneamente una qualita di

taglio priva di stiramenti. Non necessita di alcun gas speciale

costoso. Limpiego di normale aria compressa e il suo semplice uso
garantiscono un impiego senza problemi nel settore della carrozzeria,
di contenitori e di costruzioni metalliche, cosi come nell‘ambito di
impianti di riscaldamento, di climatizzazzione, d‘areazione, idrici e
sanitari.

Collegamento cavo di messa a terra

GAS / Collegamento aria

Rev. 04.04.2022
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Messa a terra:

Nella parte posteriore di ciascun dispositivo si
trova una vite con una targhetta per effettuare
la messa a terra. Prima di utilizzare |"apparecchio
€ necessario collegare la coppa della saldatrice

per mezzo di un cavo il cui diametro sia almeno
di 6 mm per evitare eventuali problemi a causa

dello scarico dell‘elettricita.

Collegamento aggiuntivo per la torcia di taglio

POST TIME = Tempo successivo al deflusso gas regolabile in intervalli
di secondo. Questa regolazione € importante per raffreddare il pezzo
sottoposto a saldatura e proteggerlo da un‘eventuale ossidazione.

ROCKER SWITCH = Se la tagliatrice (elemento di taglio) non & mes-
sa in posizione autofissante mantenere premuto

il tasto di accensione sulla torcia premuto per iniziare a tagliare.

Per terminare il taglio rilasciare il pulsante. Questa macchina si presta
ad un tipo di taglio netto e preciso.

Se I‘elemento di taglio € in modalita autofissante premere una volta il
pulsante della torcia da taglio per innescare I‘arco. In tal modo si puo
tagliare in modo continuo.

Premere nuovamente l‘interruttore per arrestare |‘operazione di ta-
glio. Questo tipo di taglio al plasma ¢é adatto per fili lunghi.
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13. Schema dei collegamenti S-Plasma 55H

2T/4T = Interruttore di selezione

Cavo di

alimentazione CB@

Air compressdr Compressore
del gas. o—

POST FLOW = con questo tasto potete regolare il tempo di deflusso

Valvola di
riduzione della
TEST GAS = protezione.

s A
4U.V LED = Under Voltage LED. Il display al LED si illumina se la ten- © o 4
jone & sotto 1 330V, i t Fo " %z
7
== %é ) Sicurezza
=1/
O.V LED = Over Voltage LED. |l display al LED si illumina se la tensio- — %

ne supera i 420V. Fo) O| ?

(@]
2
o
o
3
[¢]
»
7]
1)
o

GASSHT = Il LED si illumina se la macchina non dispone di flusso di Pezzo in

gas o quest‘ultimo & a livelli minimi. Torcia al plasma

FASI PERDITA DI CORRENTE = Se al dispositivo non sono collegate
2 fasi di corrente, o solo una o due, il LED si illuma e la macchina ces-
sa di funzionare.

19
20
@ Collegamento CNC
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S-PLASMAS5S5 H Accessori

VISTA FRONTALE VISTA POSTERIORE

110102432~

I. Morsetto per la messa a

® spa

IGBT

IGbT = Un transistor bipolare a gate isolato (in inglese
Insulated Gate Bipolar Transistor, abbreviato IGBbT) € un &
un dispositivo semiconduttore che sempre pia impiegato nel
settore dell‘elettronica di potenza poiché coniuga i vantaggi
dei transistor bipolari (ad es. un buon rapporto di flusso, alta

corrente inversa, solidita durante le operazioni di saldatura) ALLACCIAMENTO ALLA RETE PER S-PLASMA 85H / S-PLASMA
con quelli dei transistor a effetto di campo (comandi che non 85CNC

richiedono quasi alcun apporto di potenza in pit). Gli IGBTs

possono essere considerati |‘evoluzione dei MOSFET di DE'D: COBRENTE AD ALTATENS|O_NE = Questi apparecchi
potenza. funzionano con connessione trifase (400V+/- 10%).

3 PH

ALIMENTAZIONE NORMALE: L‘apparecchio lavora con un
Dﬂ)Z allacciamento monofase (230V +/- 10%).

1PH
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S-PLASMA 85H | S-PLASMA 85CNC Collegamento 85H + 125H /7 85CNC + 125CNC

Piano dei collegamenti
Il contrassegno giallo-verde indica il collegamen-

VISTA FRONTALE VISTA to del conduttore di protezione PE. Le tre fasi L
(nero, marrone ed azzurro) possono essere fis-
POSTERIORE sate facoltativamente a LI, a L2 e a L3. Lasciare L
che questi lavori sullo strumento siano portati

a termine soltanto da un esperto elettrotecnico
qualificato.

PE
Attenzione!!!

Gli apparecchi di saldatura con corrente ad alta tensione possono essere installati
soltanto da un esperto elettrotecnico!

CNC COLLEGAMENTO S-PLASMA 125CNC

Per installare la tagliatrice al plasma alla macchina CNC le due spine devono essere
collegate all‘interno dell‘innesto.

Spina 4: Polo positivo

Spina 2: Polo negativo

20. Soltanto per il modello S-PLASMA 85CNC

IGbT IGbT = Un transistor bipolare a gate isolato (in inglese
- Insulated Gate Bipolar Transistor, abbreviato IGBbT) € un &
w un dispositivo semiconduttore che sempre pia impiegato nel

‘ S -y Lo ; CNC COLLEGAMENTO S-PLASMA 125CNC
settore dell‘elettronica di potenza poiché coniuga i vantaggi

dei transistor bipolari (ad es. un buon rapporto di flusso, alta Per installare la tagliatrice al plasma alla macchina CNC le due spine devono essere
corrente inversa, solidita durante le operazioni di saldatura) collegate all‘interno dell‘innesto. Pin 3 e Pin 4. La funzione CNC puo essere utilizzato
con quelli dei transistor a effetto di campo (comandi che non solo se la macchina CNC ¢ inserita. D‘altra parte, nel caso in cui la macchina CNC
richiedono quasi alcun apporto di potenza in piu). Gli IGBTs non sia accesa, puo essere effettuato solo il taglio manuale.

possono essere considerati |‘evoluzione dei MOSFET di Pin 3: Polo positivo . -

potenza. Pin 4: Polo negativo -
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Dettagli tecnici

sione

S-Plasma S-Plasma 85H S-Plasma 125H
55H und und
S-Plasma 85CNC* | S-Plasma 125CNC*

Tensione in entrata 230V 400V 400V

|-Phase 3-Phasen 3-Phasen
Frequenza 50Hz 50Hz 50Hz
Corrente in entrata 16A I19A 20A
Tensione a circuito 230V 280V 300V
Grado di protezione 1P20S IP20S IP21S
dell'alloggiamento
Classe di isolamento F F F
Protezione di sovraten- Si Si Si

(mm)

Raffreddamento Ventole di raff- | Ventole di raffredda- Ventole di raffredda-
reddamento mento mento

Elettrovalvola Si Si Si

Durata max. ED con 60% 60% 60%

A con ciclo di lavoro pari | 42,6 65,8 96,8

al 100%

Corrente di taglio 10-55 A 20-85A 10-125 A

Accensione Contatto Senza contatto Senza contatto

Profondita di taglio 17 mm 27 mm 34 mm

Ampiezza taglio I mm 1,2 mm 1,4 mm

Allacciamento compres- | 4,5 bar;30-100 | 5,5 bar, 7 bar

sore I/min. 175 I/min. 250 I/min

Peso netto 9.4 kg 19,5 kg 30 kg

Dimensione (LxAxP) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

Attenzione: | modelli S-pPasma 85CNC e S-plasma [25CNC sono dotati di un colle-
gamento CNC supplementare. In piu questi due modelli di tagliatrice al plasma sono

farniti di 1ina tarcia cemnlice -
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Installazione

I. Ogni tagliatrice al plasma & dotata di un cavo elettrico e, a seconda della
tensione in ingresso della tagliatrice al plasma, deve essere collegata alla fonte di
corrente adatto.

2.1l cavo di corrente deve essere ben collegato allinterruttore o al connettore
per impedirne |‘ossidazione. Se possibile, esaminare con uno strumento di misu-
razione che il valore della tensione si trovi nella gamma necessaria.

Collegamento della trasmissione (abbozzo dell‘installazione)

ooV —__

p LUT—' -, Regolazione —mp' . ﬁ]
/ ! - dellaria >,
[/ compressa . . - -
! Fir Compressore

e et i,

)
i

s
r i3 —
¥y

" Messa a terra

Pezzo in

|
Morsetto per R —
_Messa

g

== Torcia per il
-

ad
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Funzionamento

Accendere I‘interruttore sul pannello posteriore, la luce di controllo si accende e
viene indicato il flusso di corrente.

Impostare la pressione del gas corrispondente ai requisiti e aprire la valvola di
compressione.

Premere il tasto di controllo sulla torcia da taglio, lasciar quindi che la ventola si
azioni. In questo momento sara possibile sentire e vedere I‘arco elettrico.
Impostare il flusso di taglio in base allo spessore del pezzo in lavorazione.
Portare sul pezzo in lavorazione I‘ugello in rame della torcia (ugello in rame a una
distanza di circa 2 mm dal pezzo in lavorazione). Premere il tasto sulla torcia fino
a dare avvio all‘arco, quindi alzare |‘ugello leggermente, circa | mm dal pezzo in
lavorazione, e cominciare a tagliare.

D>
3 PH

CORRENTE AD ALTA TENSIONE = Questi apparecchi
funzionano con connessione trifase (400V+/- 10%).
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S-PLASMA 125H | S-PLASMA 125CNC

©

7 /

9 ° 000 -0-

20. Soltanto per il modello S-PLASMA [25CNC

|IGbT
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Un transistor bipolare a gate isolato (in inglese Insulated Gate
Bipolar Transistor, abbreviato IGBbT) & un € un dispositivo
semiconduttore che sempre pia impiegato nel settore
dell‘elettronica di potenza poiché coniuga i vantaggi dei
transistor bipolari (ad es. un buon rapporto di flusso, alta
corrente inversa, solidita durante le operazioni di saldatura)
con quelli dei transistor a effetto di campo (comandi che non
richiedono quasi alcun apporto di potenza in pit). Gli IGBTs
possono essere considerati |‘evoluzione dei MOSFET di
potenza.
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INSTALLAZIONE

A. Disimballaggio
Rimuovere tutti gli elementi contenuti nella confezione e controllare di aver ricevuto
tutti gli articoli elencati nella bolla di spedizione.

B. Postazione di lavoro

Assicurarsi che |'ambiente di lavoro sia sufficientemente areato. L‘apparecchio viene
raffreddato tramite una ventola assiale che, posta sulla parte posteriore della saldatrice,
consente una ventilazione costante dell‘apparecchio.

(Avvertenza! Il rivestimento deve essere installato im modo tale che i fori di ventilazio-
ne si trovino piu vicini alla parte anteriore dell‘apparecchiatura. Lasciare almeno circa
I5 ¢cm sulla parte anteriore e |5 ¢cm su entrambi i lati per favorire una facile pulizia.
Se |‘apparecchiatura dovesse essere utilizzata con raffreddamento non sufficiente, si
riduce fortemente la durata ciclica.

C. Collegamento con I‘entrata del cavo

Ogni apparecchio € dotato di un cavo di alimentazione principale che & responsabile
della creazione dell'amperaggio e della tensione dell‘apparecchio stesso. Se esso ¢é col-
legato a una corrente che superi la tensione necessaria o se la fase non & correttamen-
te allacciata, il dispositivo puo risultarne seriamente danneggiato. Nel caso non vengano
rispettate le norme di sicurezza sopra citate e |‘apparecchio dovesse di conseguenza
danneggiarsi, la validita della garanzia decade.

D. Collegamento della torcia

Collegare la torcia con [‘invertitore in modo che il tubo dell‘aria, fissato all‘estremita
della torcia, giri sul pezzo di collegamento della torcia, che é fissato alla parte anteriore
della macchina.Assicurarsi che il montaggio sia corretto serrando leggermente con una
chiave meccanica. Non stringere troppo.

STRUTTURA DELLA PISTOLA

Tip Standard
Shield Cup

Electrode Swirlring
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A. Processo per I‘assemblaggio della pistola

Installare la pistola con i rivestimenti della protezione protettiva rivolti all‘insu e girare
la copertura protettiva dalla pistola. (La protezione tiene insieme la punta, I‘anello di
ceramica e |‘elettrodo). Rimuovere la punta, I‘anello di ceramica di girata e I‘elettrodo.
Rimettere insieme |‘elettrodo, I‘anello di ceramica e la punta. Sostituire le parti consu-
mate, se necessario. Portare la protezione sulla testa della pistola e tirarla con le mani
fino a che loro non sia stabile e tesa. Se durante questa procedura si dovesse notare
una certa resistenza, esaminare i filetti e la disposizione delle singole componenti prima
di cominciare con il lavoro.

Avvertenze

Per alcune pistole, che non hanno elettrodi permutabili, & necessario anche accertarsi
che I‘elettrodo sia fissato bene tramite |‘uso di pinze, al fine di garantire un collegamen-
to elettrico sicuro.

UTILIZZO

A. L¢inizio

Accendere [‘interruttore della corrente in posizione ,,ON*. Posizionarsi in modo
tale da poter leggere la pressione dell‘aria dell‘apparecchio senza problemi. Premere
Iinterruttore della pistola (Iaria fuoriuscira fuori dalla pistola), impostare la ventola
regolatrice dell‘aria a circa 6-7 (Bar) e rilasciare poi la pistola.

Avvertenze

La pressione d‘aria ha gamma di accettazione generale tra 5 e 8 Bar. Si possono compie-
re tutti i possibili tentativi desiderati, ma & richiesta sempre un‘attenzione particolare
al non fare abbassare troppo la pressione d‘aria, in quanto cio pud causare danni ai

materiali logorabili. Assicurare il morsetto di messa a terra alla postazione di lavoro.

Collegare il morsetto con la parte principale dell‘oggetto in lavorazione, non alla parte
che verra rimossa.

B. Taglio

I. Taglio trascinato

Mantenere la punta della pistola sulla superficie del pezzo in lavorazione, premere
Iinterruttore della pistola e spostare la punta della pistola fino a che non venga a con-
tatto col pezzo in lavorazione e che I‘arco di taglio non si sia stabilito. Dopo la gene-
razione dell‘arco di taglio spostare la pistola nel senso voluto in maniera tale che la
punta della pistola rimanga facilmente piegabile e che sia mantenuto il contatto con il
pezzo in lavorazione. Questa modalita di lavoro &€ denominata taglio trascinato. Evitare
movimenti bruschi che possano causare la fuoriuscita di scintille dal lato superiore del
pezzo in lavorazione. Spostare la pistola a una velocita tale che I‘accumulazione delle
scintille si concentri nelle parte sottostante del pezzo in lavorazione e assicurarsi che il
materiale sia completamente reciso prima di continuare. Impostare la velocita di tras-
cinamento a seconda delle proprie necessita.
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2. Misure di manutenzione settimanali
Assicurarsi la ventilazione funzioni senza difetti. Soffiare via o aspirare la polvere o la
sporcizia dalla macchina intera, compresi i filtri dell‘aria.

3. Taglio a distanza

In alcuni casi puo essere vantaggioso tagliare con la punta della pistola, la quale deve
essere mantenuta circa 1/16“a 1/8“ sopra I‘'oggetto da lavorare per ridurre il materiale
che verra soffiato nuovamente dentro la punta e per massimizzare la compenetrazione
di tagli spessi nel materiale. Il taglio a distanza dovrebbe essere usato per compiere
tagli di compenetrazione o lavori di solco. E possibile, inoltre, utilizzare la tecnica di
taglio a distanza quando si taglia una lamiera, cosi da minimizzare il rischio di schizzi di
materiali che possono danneggiare la punta.

4. Perforazione

Per la perforazione, regolare le punte approssimativamente a circa 3,2 mm sopra
I‘oggetto in lavorazione. Mantenere la pistola leggermente piegata per tenere lontane
scintille sia dalla punta della pistola che dall‘'utente. Azionare I‘arco principale e abbas-
sare la punta della pistola fino a che I‘arco di taglio principale non esca fuori e che non
comincino a formarsi delle scintille. Iniziare con la perforazione su una superficie di
prova non riutilizzabile e, se tutto funziona senza problemi, cominciare con la perfora-
zione nella linea di taglio precedentemente definita.

MANUTENZIONE

Verificare che la pistola non abbia subito danni di usura, non abbia fenditure e che non
ci siano cavi scollegati. Sostituire o riparare parti danneggiate dell‘apparecchio prima
dell‘utilizzo. Un ugello della pistola molto logoro comporta una riduzione di velocita,
una diminuzione della tensione e puo causare la curvatura del taglio. Cio che con-
traddistingue un ugello troppo logoro € un‘apertura prolungata o troppo grande di
quest‘ultimo. La parte esterna dell‘elettrodo non deve essere piu profonda di 3,2 mm.
Sostituire immediatamente una parte dell‘elettrodo se completamente usurata o non
conforme alle norme descritte. Se il cappuccio protettivo non si fissa facilmente, si
prega di controllare la condizione della filettatura.

Attenzione: Assicurarsi sempre che I‘apparecchio sia completamente
spento prima di effettuare la sostituzione dell‘ugello o dell‘elettrodo.
Verifica

|. Lalloggiamento deve sempre essere assolutamente collegato alla messa a terra.

2. Fare attenzione che tutti i collegamenti siano collegati saldamente.

3. Fare attenzione al corretto tensionamento del cavo d‘alimentazione.

4.Assicurarsi che i cavi e i tubi flessibili non siano danneggiati o logori.

STAMOS \ WELDING GROUP

NAVOD K POUZITI

S-PLASMA 55H | S-PLASMA 85H

S-PLASMA I125H | S-PLASMA 85CNC

S-PLASMA [125CNC

expondo.de
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Tento manual obsahuje popisy, navod k pouziti a zdkladni postupy pro Stamos Germany
plazmovou fezacku S-Plasma 55h / 85h / 125H. Prostudujte si tento manual detailné.
Kompletni porozuméni vlastnosti a moznosti vyuziti zafizeni je pfedpokladem pro jeho
spravné pouziti.

Upozornéni:

e Chrante sebe a ostatni pred zranénim. Peclivé si prectéte a dodrzujte bezpecnostni
opatreni.

e Opravy, pouzivani a udrzbu produktu by mély provadét pouze kvalifikované osoby.

e Béhem pouzivani pristroje zdrzujte kazdého, predevsim déti, od mista jeho pouZziti

Rezani mhZe zphsobit pozar nebo vybuch.

Horky kov a jiskry jsou odfukovany od plazmového oblouku. Tyto jiskry, Zzhavy kov,
horky pracovni nastroj a horké ¢asti pracovniho nastroje mohou zplsobit poZzar nebo
popaleniny. Zkontrolujte pracovni prostiedi a pred pouzitim zafizeni se presvédcte, ze
je vhodné na tuto praci.

e (QOdstrante vSechny horlaviny v dosahu 10,7 m od svareciho pfistroje.

e Pokud to neni mozné, peclivé a vhodnym materidlem tyto predméty prikryjte.

* Nefezejte tam, kde se mohou létajici jiskry setkat s hoflavym materidlem.

e Chrante sebe a ostatni pred jiskrami a roztavenym kovem.

e Meéjte na paméti, Ze se jiskry a horké materialy pfi fezani mohou snadno dostat
pfes malé trhliny a otvory do pfilehlych oblasti.

¢ Divejte se stale po ohni a vidy méjte pri sobé hasici pristroj.

¢ STAMOS WELDING GROUP

e Uvédomte si, Ze Fezani na stropé, podlaze nebo jejich ¢astech, mize zplsobit
pozar na protilehlé strané, ktera neni viditelna.

Nepouzivejte fezacku na uzavienych nadobach, jako jsou napf. nadrze nebo sudy.

zabranite, Zze bude napajeci kabel rozprostren po celé mistnosti na nezndmém povrchu,
ktery by mohl zpUsobit elektricky Sok, jiskry a vznik potaru.

¢ NepouZivejte plazmovou fezacku na rozmrazovani potrubi.

e Zasadné nerezejte nadoby, které mohou obsahovat hoflavé materialy. Ty musi byt
nejdrive vyprazdnény a dlkladné vycistény.

* Nefezejte v ovzdusi, které obsahuje vybusny prach nebo plyny.

¢ Nefezte pod tlakem stojici valce, vedeni a nddoby, které jsou pod tlakem.

¢ Nefezte v nadobdch, v nichZ byly ulozeny zapalné latky.

¢ Noste ochranné obleceni, jako napf. kozené rukavice, tlusté kosile, kalhoty bez
manzet, vysoké boty a ochranu hlavy.

Rev. 04.04.2022

¢ Neumistujte pracovni plochu na hotlavé povrchy. Odstrarite ze sebe vse hotlavé,
jako napf. butanové zapalovace, nebo sirky jesté pred tim, nez zaCnete fezat.

e DodrZujte podminky pro praci s ohném a ujistéte se, Zze mate v blizkosti hasici
pristroj. Kontakt s nabitymi elektrickymi komponentami mUze zpUsobit zavazné
otfesy nebo dokonce vazné popdleniny. Pfistroj a pracovni okruh jsou elektricky
nabité, pokud je proud zapnuty. Vstupni elektricky obvod a vnitfni elektricky cyklus
pfistroje jsou také pod napétim, pokud je proud zapnuty.

Rezani plazmou vyzaduje ke spusténi a udrieni oblouku vy$si pocet voltll ne? je
pravidlem u svarovani (200-400 V). Zafizeni ale disponuje pistoli, ktera je vybavena
bezpecnostnim zamkem, ktery zafizeni automaticky vypne, pokud se ochranny stit
rozpusti, nebo se 3pice dotkne elektrody uvnitf hubice. Nespravna instalace nebo
uzemnéni vybaveni zafizeni predstavuji velké nebezpedi.

ELEKTRICKY SOK JE ZIVOTU NEBEZPECNY.

¢ Nikdy se nedotykejte elektrickych soucasti.

e Poutzivejte suché, neperforované izolacni rukavice a ochranu téla.

* Izolujte se od predmétu a zemé, pricemz pouzijte suchou izola¢ni pokryvku, nebo
prekryvaci plachtu, které jsou dostatecné velké na to, aby zabranily jakémukoliv
télesnému kontaktu s praci nebo zemi.

¢ Nedotykejte se zadnych ¢asti horaku, pokud je pravé v kontaktu s predmétem, nebo
se zemi.

e Pred cisténim, vyménou, nebo kontrolou ¢asi pistole, vypnéte napajeni.

¢ Na vykonovém ménici nemohou explodovat spolehlivé dily, pokud jsou zasobeny
proudem. Pfi zachazenim s ménicem vidy pouzivejte oblicejovy Stit a noste svrSni
odév s dlouhym rukdvem.

e EXPLODUIJICI DiLY MOHOU ZPUSOBIT ZRANENI.

e Jiskry a kovy stfikaji z mista svarovani.

o ODLETUJICI JISKRY MOHOU ZUSOBIT ZRANENI.

¢ Noste obli¢ejovy stit nebo ochranné bryle s bo¢nim krytem.

e Pouzivejte vhodnou ochranu téla, abyste chranili pokozku.

* Noste zaruvzdorné Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu, abyste zabranili tomu
Ze se jiskry dostanou do usi.

* Obloukové paprsky ze fezani produkuji obrovské mnozstvi viditelnych a neviditelnych
(ultrafialovych a infracervenych) paprski, které mohou popdlit oci a kdzi.

e OBLOUKOVE PAPRSKY MOHOU POPALIT OCI A KUZI

¢ Noste ochranu obliceje (pfilbu nebo stit) s vhodnym odstinem, ktery slouzi jako filtr
na oblicej a oci pti svarovani a tim Vas chrani.

e Bezpecnostni normy doporucuji odstin €. 9 (€. 8 jako minimum) pro vSechny fezaci
procesy o sile mensi nez 300 A. Mohou byt pouzity malo filtrované barevné odstiny,
kdyzZ je oblouk schovan za pracovnim predmétem.

¢ Noste otestované ochranné bryle s bo¢nim panelem pod pfilbou nebo Stitem.

e PouZivejte ochranné zastény, abyste tak ostatni ochranili pred oslepujicim zarenim
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a jiskrami. Varujte ostatni, aby se nedivali do svételného oblouku.

¢ Noste ochranny odév z odolného, nehotlavého materialu (kGze, tézké baviny nebo
viny) a vhodné pracovni boty.

e Pred instalaci zafizeni vypnéte vstupni proud, nebo se sami izolujte od objektu
a zemé za pouziti suchych izola¢nich podlozek.

e Zkontrolujte a ujistéte se, Ze je zemnici drat napajeciho kabelu spravné pfipojen
k zemnicimu kontaktu nebo kabelova zastrcka pfipojena s fadné uzemnénou
zasuvkou.

e Vidy zkontrolujte pfipojeni uzemnéni.

e Pred tim, nez provedete vstupni pfipojeni, pfipojte vhodny zemnici vodic.

e Pravidelné kontrolujte napajeci kabel ohledné jeho poskozeni ¢i izolovani. V pfipadé
Skod kabel vymérite: odizolovany kabel miZe zpUsobit smrtelna zranéni.

e Vypnéte zafizeni, pokud se pravé nepouZziva.

e Zkontrolujte kabely a okamzité je nahradte, pokud vykazuji nadmérné stopy
opotrebeni, nebo jsou poskozené.

¢ Nenavijejte kabel zafizeni kolem Vaseho téla.

e Uzemnéte pracovni predmét na dobrém, elektricky uzemnéném povrchu. Pouzijte
prosim jen dobfe zachované vybaveni.

e OkamZité opravte nebo vyménte poskozené casti zafizeni. Pfi praci ve vyskach se
pfipoutejte bezpecnostnim pasem.

e Udrzujte vSechny dily a kryty na jednom misté.

e Drzte se daleko od 3picky pistole a vodiciho oblouku, kdyz je tlacitko stisknuté.

¢ Pripojte pracovni kabel k dobrému kovového kontaktu pracovniho predmétu (zadny
kus, ktery by mohl spadnout), nebo pracovniho stolu tak blizko rezacky, jak se zda
byt nejvhodnéjsi.

¢ Izolujte pracovni svorku, pokud neni pfipojena s pracovnim pfedmétem, abyste se
tak vyhnuli kontaktu s jakymkoliv kovem.

Po odejmuti napajeciho kabelu zlistane ve zdroji napajeni signifikantni stejnosmérné
napéti.

Vypnéte zafizeni, odpojte napdjeci kabel, zkontrolujte napéti na vstupnim kondenzatoru
a nez se dotknete Casti pristroje, ujistéte se, Ze se napéti blizi nule. Pfedtim, nez se
dotknete jakékoliv ¢asti zatizeni, zkontrolujte kondenzatory ohledné Gdajd, které jsou
popsany v kapitole udrzba v manualu.

ZASAH ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE BYT SMRTELNY.
Na vykonovém ménic¢i nemohou explodovat spolehlivé dily, pokud jsou zdsobeny
proudem. Pfi zachazenim s ménicem vidy pouZivejte obli¢ejovy stit a noste svrsni odév

s dlouhym rukavem.

EXPLODUJICI DiLY MOHOU zPUSOBIT ZRANENI.
Jiskry a kovy stfikaji z mista svarovani.
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ODLETUJICIi JISKRY MOHOU zUSOBIT ZRANENI.

¢ Noste obli¢ejovy stit nebo ochranné bryle s bo¢nim krytem.

e Pouzivejte vhodnou ochranu téla, abyste chranili pokozku.

¢ Noste zaruvzdorné Spunty do usi nebo jinou ochranu sluchu, abyste zabranili tomu
Ze se jiskry dostanou do usi.

¢ Obloukové paprsky ze fezani produkuji obrovské mnozstvi viditelnych a neviditelnych
(ultrafialovych a infraervenych) paprski, které mohou popdlit oci a kiZzi.

OBLOUKOVE PAPRSKY MOHOU POPALIT OCI A KUZI!

¢ Noste ochranu obliceje (pfilbu nebo 3tit) s vhodnym odstinem, ktery slouzi jako filtr
na oblicej a oci pfi svarovani a tim Vas chrani.

e Bezpecnostni normy doporucuji odstin ¢. 9 (€. 8 jako minimum) pro vSechny fezaci
procesy o sile mensi nez 300 A. Mohou byt pouzity malo filtrované barevné odstiny,
kdyzZ je oblouk schovan za pracovnim predmétem.

¢ Noste otestované ochranné bryle s bo¢nim panelem pod pfilbou nebo Stitem.

e PouZivejte ochranné zastény, abyste tak ostatni ochranili pred oslepujicim zafenim
a jiskrami. Varujte ostatni, aby se nedivali do svételného oblouku.

¢ Noste ochranny odév z odolného, nehotlavého materialu (klze, tézké baviny nebo
viny) a vhodné pracovni boty.

e Pred instalaci zafizeni vypnéte vstupni proud, nebo se sami izolujte od objektu
a zemé za poutziti suchych izolacnich podlozek.

e Zkontrolujte a ujistéte se, Ze je zemnici drat napdjeciho kabelu spravné pripojen k

PLAZMA

Obecné vysvétleni plazmy: Plazmové fezacky funguji tak, Ze trubickou stfikaji plyn
(napf. vzduch) pod tlakem. Uprostfed téchto kanalli se nachdzi negativné nabita
elektroda, pricemz se tryska nachazi pfimo pod ni. Tocici se krouzek dovede plazmu k
tak rychlému toceni, kolik ji jen dovoli.

Pokud tryska prijde do styku s kovem, vytvofi se kolobéh. Silna jiskra je pak produkovana
mezi elektrodou a kovem. Zatimco vstupni plyn proudi skrz trubici, jiskra ohfiva
plyn, dokud nedosdhne Ctvrtého stavu. Tato reakce zpUsobuje proud fizené plazmy,
cca 16,649 ° C horké, ze se déle pohybuje 6.096 m / s a necha redukovat kov v paru
a roztavené vymeésky. Plazma jako takova vede elektrickou silu proudu. Pracovni cyklus,
diky kterému vznika oblouk, trva tak dlouho, jak je proud veden k elektrodé a plazma
z0stava v kontaktu s kovem, ktery se zpracovava. Rezaci hubice ma druhou skupinu
kanall. Tyto kandly propoustéji konstantni proud ochranného plynu a tlak tohoto
proudu kontroluje polomér plazmového zareni.

Tento stroj je koncipovan pouze k vyuZziti stlaceného vzduchu jako ,,plynu®.
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Regulace proudu 3.

Automaticky obé&h potlagovani proudu chrani pfed piepétim aZ do hodnoty popsané Indikator napajeni = kdyZ je stroj zapnuty, kontrolka se rozsviti.

v technickém datovém listu.

TEPELNA OCHRANA

Obvod tepelné ochrany je uveden do provozu, kdyz zafizeni prekroci dobu zapnuti. To 4.
zpUsobi zastaveni zafizeni.
LED disple;j:

Duty cycle Ukazuje aktudlni silu ampér(.

Doba zapnuti je procentni sazba provozni doby (mérend v minutach) jedné 10 minutové
periody, béhem které miZe byt stroj pti béZnych teplotach nepretrzité pouzivan. Pokud
vypoctenou dobu pouziti prekrocite, spusti se ochrana proti prehiati, ktera se pfristroj
vypne, dokud se nezchladi na normalni teplotu. Nepretrzité prekroceni vypoctené
doby pouziti mliZe stroj enormé poskodit.

5.+6.

PFipojeni pro plazmovy horak:

Vysokd feznd rychlost plazmového oblouku dovoli vysokou rychlost
fezu pfi soucasné vysoké kvalité. NevyZaduje Zadny specidlni plyn.
PouZiti normalniho tlaku vzduchu a snadné ovladani jsou garanci
bezproblémového pouZiti pfivyrobé karoserii, kontejnerd a v ocelarnach,
stejné jako v oblasti vyroby klimatizace, topeni atd.

VYSVETLIVKY
0.

On / off vypinac

~

Cc G Pfipojeni na zemnici kabel
Ovladani napajeni:

C U CURRENT = nastavitelny hlavni proud.

N

PtetiZeni / chyba LED:

PFi nasledujicich dvou situacich se kontrolka rozsviti:

a) Ma-li zafizeni chybnou funkci a nemaze byt spusténo

b) Pokud rezacka prekroci standardni zatizeni, zapne se ochranny modus
a stroj zastavi svoji funkci. To znamen3, Ze zatizeni pretane pracovat, aby
mohla byt znovu dosazena vhodna pracovni teplota poté, co zafizeni bylo
prehraté. Z tohoto dlvodu prejde zarizeni do klidového stavu. Béhem
tohoto procesu sviti ¢ervend kontrolka na prednim panelu. V tomto
pfipadé nemusite zastrcku vytahovat ze zasuvky. BEhem chlazeni mlze
ventilace zafizeni pracovat nadale, aby urychlila chlazeni. Pokud cervené
svétlo dale nesviti, klesla teplota na normalni provozni teplotu a zafizeni
mUze byt znovu uvedeno do provozu.

Plynova / vzduchova pripojka
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13.

UZEMNENI:

Za kazdym svarecim strojem

je Sroub a znacka k potfebnému uzemnéni.
Pfed pouZitim je nezbytné spojit

obal fezaciho stroje se zemi pomoci kabelu,
jehoz

fez nesmi byt mensi nez 6mm,

abyste se vyhnuli potencidlnim problémdm
pfi unikem elektrickyho proudu.

Dodatecné napajeni pro hadici plazmového horaku.

POST TIME = Dofuk plynu regulovatelny v sekundovych intervalech. Tato
regulace je dileZita k tomu, aby se roztaveny material ochladil a byl tak
chranén pred oxidaci.

ROCKER SWITCH = Pokud pfistroj neni nastaveny v sebefixacni pozici,
drzte k zacatku fezani startovaci tlacitko na fezacim horaku.

K ukonceni Fezu pustte tlaéitko. Tento zplsob Fezani je vhodny na
rezani kratkych spoja.

Pokud je fezaci element nastaveny ve fixované poloze, stlacte jednou
tlacitko na horaku a elektricky oblouk se zapali. Tak m{zZete nepretrzité
fezat. Stisknéte znovu spinac¢ pro zastaveni rezu. Tento zpUsob
plazmového fezani je vhodny na fezani dlouhych spoju.

2T / 4T = prepinac

Rev. 04.04.2022
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POST FLOW = s timto tlacitkem lze upravit dobu dofuku plynu.

TEST GAS = ochrana.

4U.V LED = Podpéti. Pokud napéti klesne pod 330V, tato LED se rozsviti.

O.V LED = prepéti. Pokud stoupne napéti nad 420V, tato LED se rozsviti.

GASSHT = pokud stroj nema zadny nebo nedostatecny tok plynu,
rozsviti se LED.

FAZE ZTRATA PROUDU= Pokud na zafizeni neni pfipojena na 3
proudova faze a je zapojend 1 nebo 2 faze, rozsviti se LED kontrolka
a stroj prestane pracovat.

CNC-Pfipojeni
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Schéma pripojeni S-plazma 55 H S-PLASMA 55 H

CELNi POHLED ZADNIi POHLED

Napajeci kabel

(0. ©

Air c(c_))mpreriscr VZdUChOVV ® s

~ kompresor 2T

Reduktor na
kompresor

o o y
—— %% | Ochrana produktu
=/
=——— %
7

|Gb‘|‘ Bipolarni tranzistor s izolovanou gate elektrodou (anglicky
m Insulated Gate Bipolar Transistor, kratce IGBT) je polovodi¢ovy
¢lanek, ktery se stale vice vyuZiva ve vykonové elektronice,

protoZe sjednocuje prednosti bipoldrniho tranzistoru (napf.
dobré chovani prlichodu, vysoké prahové napéti, robustnost
svarovaciho zatizeni) a unipoldrniho tranzistoru. Vyhodou
je také jista odolnost vUci zkratim, protoZe IGBT ohranicuje
zatéZovaci proud. IGBT je dalSim stupném v rozvoji vertikalni
vykonné technologie MOSFET

N
D
3
5
o
=
Q
O
o

Obrobek

Plazmovy horak

NORMALNI PROUD: P¥istroj pracuje s 1-fazovym pfipojenim
]:IEDZ (230V +/- 10%).
1 PH
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Pfislusenstvi pro plazmové rezacky

1. Zemnici svorka

2 2. Plazmovy hofak

NAPAJENi NA S-PLASMA 85 H / S-PLASMA 85CNC

D=
3 PH

Silnoproud= Tato zafizeni pracuji s 3fazovym pripojenim (400
v £10 %)

Bipolarni tranzistor s izolovanou gate elektrodou (anglicky
Insulated Gate Bipolar Transistor, kratce IGBT) je polovodic¢ovy
¢lanek, ktery se stale vice vyuziva ve vykonové elektronice,
protoZe sjednocuje prednosti bipolarniho tranzistoru (napf.
dobré chovani prichodu, vysoké prahové napéti, robustnost
svarovaciho zatizeni) a unipoldrniho tranzistoru. Vyhodou
je také jistd odolnost vici zkratim, protoZe IGBT ohraniduje
zatéZovaci proud. IGBT je dalSim stupném v rozvoji vertikalni
vykonné technologie MOSFET.

Rev. 04.04.2022

S-PLASMA 85H | S-PLASMA 85CNC

PREDNI POHLED

S-PLASM
IGBT

ZADNI POHLED

20. Pouze pro model S-PLASMA 85CNC

ST
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Bipolarni tranzistor s izolovanou fidici elektrodou (Insulated Gate
Bipolar Transistor-IGBT) je polovodici stavebni element, ktery je
stdle vice pouzivan ve vykonné elektronice, protoze sjednocuje
prednosti bipoldrniho transzistoru (napf. dobré propustéci
vlastnosti, vysoké blokovaci napéti, robustnost u svarecek) a
prednosti unipolarniho tranzistoru (ovladani témér bez vykonu).
UZiteCnd je také jista robustnost proti zkratim, protoZe IGBT
ohrani€uje zateZovy proud. IGBT je dalsim vyvojem vertikalniho
vykonu MOSFET.
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Pfipojeni S plazma 85 H + 125H / 85CNC + I125CNC

Diagram zapojeni sité L
Zluto-zeleny drat je urCen na pripojku
ochranného vodice PE. Tri faze (Cerna, L

hnéda a modra) lze pfripojit k jakékoliv LI,
L2 a L3. Prosim, pfenechte tuto praci pouze L
odbornikim.

PE

Rezagky se silnoproudym pfipojenim mohou byt pfipojeny pouze kvalifikovanym
elektrikarem!

CNC PRIPOJENI S-PLASMA 125 CNC

Chcete-li pripojit fezacku na CNC stroj, musi byt dva otvory v zdsuvce propojeny se
zastrckou.

Konektor 4: Kladny pdl

konektor 2: Negativni pdl

CNC pripojeni na S-PLASMA 85CNC

Chcete-li pfipojit fezacku na CNC stroj, musi byt dva otvory v zdsuvce propojeny se
zastrckou: PIN 3 a PIN 4. Funkce CNC funguje pod podminkou, Ze je CNC stroj zapnuty.
Pokud je CNC stroj vypnuty, funguje pouze rucni fezani.

PIN 3: Pozitivni pdl
PIN 4: Negativni pol
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Technické detaily

S-plasma S-Plasma 85 H a S-Plasma 125H und
55 H S-Plasma 85CNC* S-Plasma 125CNC*
Vstupni napéti 230V 400V 400V
I-faze 3 faze 3 faze
Frekvence 50Hz 50Hz 50Hz
Vstupni proud 32.2A I19A 20A
Napéti pfi béhu 230V 280V 300V
naprazdno
Stupen ochrany krytim IP20S 1P20S IP21S
Trida izolace F F F
Pfepétova ochrana Ano Ano Ano
Chlazeni Ventilator Ventildtor Ventildtor
Magneticky ventil Ano Ano Ano
zzzf;ap““ﬁ (ED)PR 1 6oy 60% 60%
A pfi 100 % duty cycle 42,6 65,8 96,8
Rezaci proud 10-55 A 20-85 A 10-125 A
Zapalovani Kontakt Non - kontakt Non - kontakt
Hloubka fezu 17 mm 27 mm 34 mm
Sitka fezu 1mm 1,2 mm 1,4 mm
Ptipojeni kompresoru 4,5 bar,30-100 | 5,5 bar, 7 bar
1/min. 175 I/min. 250 I/min
Cista hmotnost 9.4 kg 19,5 kg 30 kg
Rozméry D /S /V (mm) 530/380/380 660/370/450 660/370/450

POZOR: Modely S-plasma 85CNC a S-plasma 125CNC jsou vybaveny extra portem na
CNC. Tyto dva modely jsou rovnéz vybaveny jednoduchym hofrakem:

Rev. 04.04.2022
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INSTALACE

1. Kazdd plazmova fezacka je vybavena sitovym kabelem a podle vstupniho
napéti fezacky musi byt pfipojena k odpovidajicimu napajecimu zdroji.

2. Napdjeci kabel by mél dobre pripojen ke konektoru, aby se zabranilo oxidaci.
Pokud je to mozné, zkontrolujte pomoci méritka, zda je napéti v pozadované
oblasti.

PFipojeni vedeni (instalacni diagram)

ooy
X OUT ] regulace tlaku - ! _ L]

4| vzduchu B

/' vzduchova . > >
{7 hadi .
| adiee vzduchovy kompresor

" uzemnéni télesa

obrobek

fezaci horak

T
LA TR

S

N
uzemneni

zemnici svorka

OBSLUHA

Zapnéte hlavni vypinac na zadnim panelu. kontrolka se rozsviti a ukaze se aktualni
proud.

Nastavte tlak plynu dle aktualnich pozadavkl a oteviete kompresni ventil.
Stisknéte ovladaci tladitko na hofaku, pak je ventil v provozu. MUZete slyset a vidét
oblouk.

Nastavte v zavislosti na tloustce obrobku fezaci proud.

Pfipojte médénou trysku fezaciho hofdku na obrobek (médéna tryska v oblouku
je cca 2 mm od obrobku), stisknéte tlacitko na horaku, dokud se oblouk
nenastartuje, zvednéte rezaci trysku asi Imm od obrobku a zacnéte rezat.

D=

3 PH

SILNOPROUD = Tato zafizeni pracuji s 3fazovym pripojenim (400 v £ 10 %).
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S-PLASMA 125H | S-PLASMA 125CNC

©
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20. Pouze pro model S-PLASMA 125CNC

IGbT
T
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Bipolarni tranzistor s izolovanou gate elektrodou (anglicky
Insulated Gate Bipolar Transistor, kratce IGBT) je polovodicovy
¢lanek, ktery se stale vice vyuziva ve vykonové elektronice,
protoZze sjednocuje prednosti bipoldrniho tranzistoru (napf.
dobré chovéni prichodu, vysoké prahové napéti, robustnost
svarovaciho zafizeni) a unipoldrniho tranzistoru. Vyhodou
je také jistd odolnost vGci zkratdim, protoZze IGBT ohraniCuje
zatézovaci proud. IGBT je dalSim stupném v rozvoji vertikalni
vykonné technologie MOSFET.
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OPRAVA

A. Rozbalovani
Rozbalte vSechno z obalu a zkontrolujte, zda mate vSechny polozky, které jsou uvedené
na listu, ktery jste obdrzeli v zasilce.

B. Pracovni prostiedi
Ujistéte se, Ze je pracovni plocha dobre vétrana. Zafizeni je chlazeno axialnim vétrakem,
ktery zajistuje proudéni vzduchu zadnim panelem pres elektroniku.

Upozornéni! Produkt musi byt nainstalovan tak, aby se vétraci otvory nachazely na
predni strané pristroje ). Ponechejte alespon 15 cm vpredu a 15 cm na obou stranach
volny prostor pro uklid. Je-li pfistroj provozovan bez dostatecného chlazeni, je silné
snizena doba provozu.

C. Spojeni kabelového vstupu

Kazdé zafizeni ma hlavni napajeci kabel, ktery je odpovédny za vyrobu napéti a proudu.
KdyZ je zafizeni pripojeno k proudu, ktery prekraCuje pozadované napéti, nebo je
nastaveny na nesprdvnou fazi, mizZe se vadiné poskodit. To nespadd do zarucnich
podminek zafizeni, ale vztahuje se na vinu uZivatele.

D. Pripojeni hofaku

Pfipojte hordk k invertoru, pricemz vzudchovou trubicku, kterd je pripevnéna na
konci horaku prisroubujete na pripojovaci kus horaku, ktery je na predni strané stroje.
Zajistéte konstrukci jesté jednou lehkym utazenim klice. Neutahujte pfilis na tésno.

%@—@—@

Electrode Swirlring  Tip Standard
Shield Cup

VYSTAVBA PISTOLE
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A. Proces vystavby pistole

Nastavte pistoli s vikem ukazujicim nahoru a vytocte ho od pistole. (Ochranné viko drzi
Spici, keramicky oto¢ny krouzek a elektrodu pohormadé). Odstrarite Spici, keramicky
rotujici krouZzek a elektrodu. Nainstalujte elektrodu, keramicky rotujici krouzek
a Spici opét dohromady. Vyménte opotfebované dily, pokud je to nutné. Nainstalujte
ochranny kryt na vriek pistole, a utahnéte ho rukou, dokud nebude pfiléhat. Pokud
béhem tohoto procesu ucitite odpor, zkontrolujte zavit a usporadani jednotlivych dild,
nez zaCnete pracovat.

Upozornéni
Nékteré pistole nemaji prepinatelné elektrody. Zde je nutné elektrodu dodate¢né
utdhnout pouzitim klesti, aby bylo zajisténo spolehlivé elektrické spojeni.

POUZITI

A. Zacatek

Pfepnéte hlavni vypina¢ do polohy ,,ON” Postavte se tak, abyste mohli ze zafizeni bez
problém odecist hodnotu tlaku vzduchu. Stisknéte tlacitko na pistoli (vzduch bude
proudit ven z pistole), nastavte regulacni ventil vzduchu na cca 6-7 (bar) a znovu pustte
voli¢ pistole.

Upozornéni

Tlak vzduchu ma obecnou oblast pfijeti 5 az 8 bar. MliZzete podle potifeby provadét
pokusy, ale je nutna opatrnost, aby tlak vzduchu neklesl| pfilis, protoze to mUlze vést
k poskozeni spotifebniho materidlu. Upevnéte zemnici svorku na pracovni predmét.
PFipojit svorku k hlavni ¢asti pracovniho pfedmétu, nikoliv na ¢asti, kterd se opét
odstrani.

B. Rezani

1. Rezani posuvem

Drite Spici pistole mélce na praconim pfedmétu, stlacte spinac na pistoli a pohybujte se
Spici, dokud nedojde ke kontaktu s pracovnim pfedmétem a nevytvofi se fezaci oblouk.
Poté, co byl vytvoren fezaci oblouk, mlZete nyni pohybovat pistoli v poZadovaném
sméru, pficemz je Spice pistole lehce ohnutd a je udrien kontakt s pfedmétem. Tato
pracovni metoda se nazyva fezani tazenim. Vyhnéte se pfilis rychlym pohybdm.
Jednim z ukazateld jsou jiskry, které mohou sttikat z horni ¢asti pracovniho predmétu.
Pfesouvejte pistoli jen tak rychle, Ze jsou jiskry koncentrovdny jen na spodni strané
pracovniho pfedmétu a pred tim neZz budete pokracovat se ujistéte, Ze je material
kompletné oddéleny. Nastavte rychlost tazeni, jak je poZzadovano.

2. Tydenni opatieni

Ovérte, zda vétrani pracuje spravné. Odfouknéte nebo vysajte prach a Spinu pred
pfistrojem véetné vzduchového filtru.
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3. Distancni fezani

V nékterych ptfipadech maze byt vyhodné drzet $pici pistole cca | / 16,1 / 8 nad
pracovnim prfedmétem. Tim se redujuje materidl, ktery je znovu dofukovan no Spice
a maximalizuje se proniknuti tlustych kust v materidlu. Distancni fezani by se mélo
pouzivat,kdyZ je provddéno napf. penetracni fezani. MlZete kromé toho také pouZit
vzdalenost pracovni techniky, kdyz feZete plech. Tim sniZite riziko, Ze budou poSkozené
Spiceodstfikujicim materialem.

4. Provrtani

K provrtani vlozte Spici cca 3,2 mm nad pracovnim pfedmétem. Drzte pistoli v mirném
naklonéni, abyste jiskry nasmérovali od Vas. Ovladejte hlavni oblouk a snizte Spici
pistole, dokud nevyjede hlavni fezaci oblouk a nezacnou se tvofit jiskry. Zacnéte s
provrtdvanim na néjakém nepouzitelném pokusném predmétu. Pokud to zde funguje
bez probléml, zacnéte s provrtdvanim na predem uréené fezaci lince.

UDRZBA

Zkontrolujte, zda pistole neni poSkozena, nema trhliny, nebo nema uvolnény kabel.
VSechny poskozené ¢asti by mély byt opraveny, nebo vyménény. Silné opotiebované
$pi¢ka/ hubice pistole vede poklesu rychlosti, napéti a kfivé separaci. Znak silné
opotfebované $pice / hubice pistole je prodlouzeny nebo nadmérné veliky otvor
hubice. Vnéjsi strana elektrody nesmi byt prohloubena vice nez 3,2 mm. Nahradte ji,
pokud je pouZitéjsi nez je udavana velikost. Pokud ochranné viko neni snadné pfipojit,
zkontrolujte zavit.

POZOR! Pfi vyméné trysky a elektrody dbejte na to, aby byl pfistroj vypnuty. Zkouska
1. Produkt by mél byt vidy bezpecné uzemnén.

2. Zkontrolujte, zda jsou vSechny spoje bezpecéné pripojené.

3. Zkontrolujte, zda je k napdjecimu kabelu doddno spravné napéti.

4. Ujistéte se, Ze kabely a hadice nejsou poskozené nebo opotiebované.
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Ez a felhasznal6i kézikonyv a Stamos Germany S-Plasma 85H/125H plazmavagé leirasat,
hasznalati utasitasat és alapveto karbantartasi eljarasait tartalmazza. Kérjiik, alaposan
olvassa el ezt a kézikonyvet.

A késziilék tulajdonsagainak és felhasznalasanak teljes megértése biztositja annak helyes
alkalmazasat.

VIGYAZAT

+ Ugyeljen a sajat és masok testi épségére. Kérijiik, olvassa el figyelmesen és tartsa be
a leirt ovintézkedéseket.

o ¢ Kizardlag szakképzett személy végezheti a készulék javitasat, izemeltetését,
karbantartasat és ellendrizését.

o oA késziilék hasznalata soran harmadik személyek, kiilonosen gyermekek, nem
Iéphetnek be a munkateriiletre.

AVAGAS tiiz- és robbanasveszélyes.

A forro fémet és a szikrakat a plazmaiv tovabbithatja. Az elpattand szikrak vagy forro
fémdarabok, valamint a forré6 munkadarab és felszerelések tiizet vagy égési sériilé-
seket okozhatnak. Hasznalat el6tt ellendrizze a munkakornyezetet és bizonyosodjon
meg roéla, hogy hasznalhato benne a késziilék.

» Tavolitson el minden éghetd anyagot 10,7 m-en bellil a hegesztéberendezéstdl.

* Amennyiben ez nem lehetséges, takarja le a kozelben |évé targyakat.

* Ne vagjon olyan helyen, ahol egy kipattano szikra égheté anyagra eshet.

* Védje magat és masokat az elpattané szikrak és forro fémek terjedésétdl.

* Mindig legyen koriiltekintd, ugyanis a szikrak és a forré anyagok vagaskor konnyen
atjuthatnak a kis réseken és furatokon.

* Mindig ellendrizze, hogy nem keletkezik-e tiiz. Kotelezé tlizoltd késziiléket tartani
a kozelben.

* Mindig tartsa észben, hogy a mennyezeten, padlon vagy korlatozott teriileten
torténd vagas kozben a tliz a munkadarab ellentétes, takarasban |évé oldalan is
kigyulladhat.
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Ne vagjon zart tartalyokat, példaul konténereket vagy edényeket

A munkakabelt a munkateriilet kozelében |évé halédzti aljzathoz csatlakoztassa, hogy
elkeriilje a helyiségben a halézati kabel feltobzodasat, igy annak kockazatat, hogy az
ismeretlen feliileten aramiitést, szikrat vagy tiizet okozzon.

* Ne haszndlja a plazmavagot fagyott csovek felolvasztasahoz.

* Ne hasznalja a plazmavagoét gyulékony anyagokat tartalmazo tartalyok vagasara. Eze-
ket elézetesen ki kell triteni és alaposan ki kell tisztitani.

* Ne vagjon robbanasveszélyes port vagy gézszemcséket tartalmazoé kornyezetben.

* Ne vagjon nyomas alatt allé hengereket, vezetékeket vagy edényeket.

* Ne vagjon olyan tartalyokat, melyekben korabban gyulékony anyagokat taroltak.

* Viseljen olajmentes védéruhazatot, példaul borkesztylit, vastag inget, szegecs nélkiili
nadragot, bakancsot és sapkat.

* Ne helyezze a munkadarabot gyulékony fellletekre vagy azok folé.

* A vagas megkezdése el6tt tavolitson el minden gyulékony targyat, példaul butan
ongyujtokat vagy gyufakat.

* A tervezett munkanak megfeleléen végezze a vagast, tartson tlizoltd késziiléket a
munkaterilet kozelében.Az elektromos toltettel bird alkatrészekkel valo érintkezés
sulyos aramiitést vagy égési sérlilést okozhat.A hegy és a munkakor azonnal fesziilt-
ség ala keriil, amint az aramellatast bekapcsoljak. Az aramellatas bekapcsolasakor a
tapfesziiltség és a gép belsé aramkore is fesziiltség alatt all.

A plazmavagashoz nagy fesziiltségértékre van sziikség az iv létrehozasahoz és fenn-
tartasahoz, hasonléan a hegesztéshez (200400 V DC), de az eszkoz biztonsagi zar-
ral ellatott pisztollyal rendelkezik, amely automatikusan kikapcsolja a késziléket, ha a
véddkupak levalik vagy az elektréda hegye megérinti a favoka teriiletét. A berendezés
helytelen telepitése vagy foldelése nagy kockazatot jelent.

AZ ARAMUTES ELETVESZELYES.

* Soha ne érintse meg az elektromosan toltott alkatrészeket.

* Viseljen szaraz, lyukmentes szigetelt keszty(it és védéruhazatot.

» Szigetelje magat a targyaktol és a talajtdl szaraz szigetel6 szényegekkel vagy pony-
vakkal, amelyeknek elég nagynak kell lenniiik ahhoz, hogy elkeriiljék a test érintkezé-
sét a talajjal és a munkadarabbal.

* Ne érintse meg a plazmapisztoly egyik részét sem, ha azok érintkeznek a munkadar-
abbal vagy a talajjal.

» Kapcsolja ki az aramellatast, mielStt ellendrzi, tisztitja vagy kicseréli a plazmapisztoly
részeit.

* A késziilék telepitésekor kapcsolja ki a tapfesziiltséget, vagy szaraz szigetel6
szonyegek segitségével szigetelje el magat megfelelSen a targyaktdl, illetve a talajtol.

* Ellendrizze és bizonyosodjon meg arrol, hogy a tapkabel foldelévezetéke megfeleléen
van-e csatlakoztatva a foldelécsaphoz, vagy a kabeldugd megfelel6en csatlakozik-e az
aljzat megfeleld foldeléséhez.
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* Mindig ellendrizze a foldels csatlakozast.

* A bemeneti csatlakozas el6készitése elStt készitse el a megfelel foldelSvezetéket.

* Rendszeresen ellendrizze a tapkabelt sériilések és szigetelés szempontjabdl. Sériilés
esetén azonnal cserélje ki a kabeleket, mivel a nem szigetelt kabelek életveszélyesek
lehetnek.

* Kapcsolja ki a késziiléket, ha nem hasznalja.

* A kabelt meg kell vizsgalni és ki kell cserélni, ha a kabel tulterhelt vagy sériilt.

* Ne tekerje a készulék kabelét a késziilék teste koré.

* Foldelje a munkadarabot j6 elektromos foldeléssel.

» Kizardlag jo allapotu tartozékokat hasznaljon.

* A készulék sérult alkatrészeit azonnal meg kell javitani vagy ki kell cserélni.

* Ipari alpinistak munkavégzése soran kotelezd biztonsagi ovet viselni.

* Az Osszes alkatrészt és fedelet tarolja egy helyen.

* Ne tartézkodjon a plazmapisztoly hegye és az iv kozelében, a gomb bekapcsolasa
utan.

» Rogzitse fémcsipesszel a munkakabelt a munkadarabhoz (nem szabad levalnia a dar-
abrdl), vagy helyezze a munkaasztalt a vagéeszkozhoz olyan kozel,amennyire a meg-
munkalashoz sziikséges.

» Szigetelje a terminalt

A tapkabel kihtuzasa utan a késziilék tovabbra is jelentés EGYENFESZULT-
SEG alatt allhat

Kapcsolja ki a késziiléket, hizza ki a tapkabelt, ellenérizze a bemeneti kondenzator
fesziiltségét, és gy6zédjon meg arrol, hogy a fesziiltség a nulla koriil van, amikor kapcso-
latba Iép az eszkozzel. Mielétt hozzaérne a berendezés barmely részéhez, ellendrizze a
kondenzatorokra vonatkozé informaciokat a Karbantartasi és tizemeltetési kézikonyv-
ben.

AZ ELEKTROMOS ARAMUTES ELETVESZELYES

Az inverter koriil bizonyos miikodési szempontbdl nem biztonsagos alkatrészek fes-
ziiltség ala helyezve felrobbanhatnak. Az inverter kezelésekor mindig védje az arcat és
viseljen hosszu ujju inget.

A FELROBBANO ALKATRESZEK sériiléseket okozhatnak.
A hegesztési felliletrdl szikrak és fém részek pattanhatnak el.

Az ELPATTANO SZIKRAK sériiléseket okozhatnak.

* Viseljen megfelelé arcvédét vagy oldalvéddvel ellatott véddszemiiveget.

* Viseljen megfeleld a testet védd eszkozt a bér védelme érdekében.

* Viseljen tlizall6 fiildugdt és egyéb hallasvéddt, hogy megakadalyozza a szikrak be-
jutasat a fiilébe.

* A vagas soran az iv lathaté és nem lathatd (ultraibolya és infravoros) sugarakat hoz
létre, amelyek szemkarosodast okozhatnak és égési sériilést okozhatnak a béron.
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Az iVSUGAR szemkarosodast és égési sériilést okozhat.

* Viseljen megfeleld szinl arcvédét (sisakot vagy maszkot), mint sziirét, amely védi az
arcat és a szemét vagas kozben.

* A biztonsagi elSirasok a 9-es (minimum 8-as) szint irjak elé6 minden 300 A-nal kisebb
aram esetén. Alacsonyabb szlirés(i szinek hasznalhatok, ha az iv teljesen athatol a
munkadarabon.

* Viseljen védészemiiveget oldalvéddvel a sisak vagy maszk alatt.

* Hasznaljon védéburkolatokat vagy korlatokat, hogy masokat védjen a vakito fénytdl
vagy a szikraktdl; figyelmeztessen masokat, hogy ne nézzenek a fényivbe.

* Viseljen tiizallo, tartos anyagbol (bor, pamut vagy gyapju) késziilt védéruhazatot és
megfelel6 munkacipét.

PLAZMA

Altalanos informaciok a plazmardl. A plazmavagé nyomas alatt allé gaz, példaul levegd
felhasznalasaval miikodik. A csatorna kozepén egy negativ toltési elektroda talalhato,
kozvetlendl alatta van a fuvoka. A forgo gy(ir(i hatasara a plazmasugar a megengedett
sebességgel forog. Ha a negativ elektréda fesziiltség ala keriil, és a fuvéka hegye érint-
kezik a fémmel, akkor ez a kapcsolat aramkort hoz létre. Ekkor gyujtoszikra keletkezik
az elektrdda és a fém kozott.

Amikor a bejové gaz atfolyik a csovon, a gyujtoszikra addig melegiti a gazt, amig el nem
éri a negyedik allapotot. Ez a reakcié azt eredményezi, hogy az iranyitott plazma koriil-
belil 16 649 °C vagy annil magasabb hémérsékleten 6096 m/mp sebességgel mozog,
és a fém fiistté és olvadt maradékka redukalédik. A plazma maga vezeti az aramot. Az
iv keletkezését lehetévé tevé munkaaramkor addig létezik, amig az elektréda feszliltség
alatt all, és a plazma érintkezik a megmunkaland6 anyaggal. A vagé favokanak van egy
masodik csatornacsoportja. Ezek a csatornak lehetévé teszik a véddgaz folyamatos
elvezetését. Ennek a gazairamnak a nyomasa teszi lehetévé a plazma sugaranak szaba-
lyozasat.

Figyelem! A géphez gazként kizarolag siritett levegdt lehet alkalmazni.

Aramszabalyozas

Az automatikus aramkorlatozé funkcio véd a tulfesziiltség ellen, biztositva a mUszaki
adatlapban megadott érték fenntartasat. Hévédelem A hévéddé aramkor akkor akti-
valédik, ha a késziilék tullépi az bekapcsolasi id6t (duty cycle). Ez a gép leallasat okozza.

Duty Cycle

A bekapcsolasi id6 a miikodési id6 szazaléka (percben mérve) 10 perces periodus-
ban, amely alatt a gépet normal hémérsékleti korilmények kozott folyamatosan
miikodtetik. Ha a bekapcsolasi periédus paramétereit tullépik, a tilmelegedés elleni
védelmi rendszer aktivalodik, amely ledllitja az egység miikodését, amig lehil a normal
tzemi hémérsékletre. A meghatarozott bekapcsolasi idé paramétereinek folyamatos
tullépése a készilék tulzott karosodasahoz vezethet.
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CURRENT = A féaram szabalyozasa

Tulterhelés / meghibasodas = A lampa két esetben gyullad ki:
a) ha a gép meghibasodott és nem hasznalhato.

b) ha a hegeszt6 tullépte a szokasos tulterhelési idot, biztonsagi
maodba Iép, majd kikapcsol. Ez azt jelenti, hogy a késziilék készenléti
uzemmodba kapcsol, mikozben szabalyozza a hdmérsékletet és a
tulmelegedést. A folyamat soran az elSlapon talalhaté figyelmeztetd
lampa kigyullad. Ebben az esetben nem sziikséges kihtzni a halézati
csatlakozot az aljzatbdl. A ventilator tovabb jar, hogy lehlitse a
készlléket. Ha a piros lampa mar nem vilagit, az azt jelenti, hogy a
készilék tizemi hémérsékletre hiilt és Gjra hasznalhato.
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ARAMELLATAS = a jelzéfény akkor vilagit, amikor a gép be van
kapcsolva.

LED kijelzé = az aktualis aramerdsség értékét jeleniti meg.

Plazma elektroda (pisztoly) csatlakozas:

A plazma fényiv nagy energiasiiriisége lehet6vé teszi a nagy vagasi
sebesség elérését, mikozben biztositja annak kivalé mindségét.

Nincs sziikség specialis, draga gazra;a normal siiritett levegd hasznalata
és a problémamentes miikodés garantélja a kényelmes miikodést a
tartalyok, karosszéria és acél feldolgozasakor a flitési, légkondicionald
és szell6ztetd iparban vezetékek és szaniter rendszerek telepitésekor.

Foldel6 vezeték csatlakozo

GAZ/ levegécsatlakozas
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Foldelés:

Minden hegesztéeszkoz hatuljan talalhato egy
csavar, és tajékoztatas a megfeleld foldelés
biztositasanak sziikségességérdl. A hasznalat
megkezdése el6tt feltétlendl szlikséges, hogy a
hegesztégépet legalabb 6 mm?2 keresztmetszet(i
kabellel foldeljék, hogy elkeriiljék az elektromos
toltések kisiilésébdl adodo esetleges problémakat.

Tovabbi tapcsatlakozas a plazma pisztoly vezetékéhez

POST TIME = A bedllitott id6 utani gazkiaramlas masodperces
idétartomanyokban. Ez a bedllitas a vagasi utan az olvadt darabok

leh(tése szempontjabol fontos és az oxidacio elleni védelmet biztositja.

ROCKER SWITCH = Ha a vagé elem nincs a konkrét, automatikusan
meghatarozott helyzetbe allitva, nyomja meg a vagopisztoly
inditogombjat a vagas megkezdéséhez. A vagas befejezéséhez engedje
el a gombot, ez a fajta plazmavagas rovid heg vagasara szolgal. Ha

a vagéelem az automatikusan meghatarozott helyzetbe van llitva,
nyomja meg egyszer a vagopisztoly gombot a plazma iv elinditasahoz.
lly médon biztosithato a folyamatos vagas. A vagas befejezéséhez
nyomja meg Ujra a gombot. Ez a fajta plazmavagas hosszabb
hegesztések vagasanal hasznalhato.
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2T/4T kapcsolo

POST FLOW = Ezzel a gombbal lehet bedllitani a gaz befecskendezés
idejét a folyamat befejezése utan.

TEST GAS = védelem

U.V LED = Under Voltage LED. Ez a LED gyullad ki, ha a fesziiltség
330V ald csokken

O.V LED = Over Voltage LED. Ez a LED gyullad ki, ha a fesziiltség 420
V folé né

GASSHT = Ez a LED akkor vilagit, ha a gazdramlas nem all
rendelkezésre, vagy elégtelen.

PHASEN STROMVERLUST = Amennyiben nincs 3 aramfazis
csatlakoztatva a géphez, azaz csak kettd vagy egy fazis van
csatlakoztatva, ez a LED gyullad ki és a gép leall

CNC csatlakozdaljzat
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S-Plasma 55H KAPCSOLASI RAJZ
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HATULNEZET
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A szigetelt vezérlSelektrdodas bipolaris tranzisztor (ang.
Insulated Gate Bipolar Transistor, roviden: IGBT) egy félvezet6
elem, amelyet nagy teljesitmény( aramkorokben hasznalnak,
mivel otvozi a bipolaris tranzisztor elényeit (pl. nagy
vezetSképesség, nagy ellenallasi fesziiltség, tartds teljesitmény
hegesztégépekben) és a szigetelt kapuelektrodaval ellatott
térvezérlésii tranzisztor elényeit (szinte aramveszteség
nélkiili vezérlés). A rovidzarlattal szembeni ellenallas

szintén elény, mivel az IGBT korlatozza a terhelési aramot.
Az IGBT aramkorok a fiiggéleges MOSFET aramkorok
tovabbfejlesztését jelentik

NORMAL ARAM: hegesztdgépet tapellatasa egy fazisbol
torténik (230V +/- 10%)
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PLAZMAVAGO TARTOZEKOK

|. Testcsipesz
2. Plazmapisztoly

S-PLASMA 85H / S-PLASMA 85CNC HALOZATI CSATLAKOZAS

D>
3PH

STARKSTROM: = Ezek az eszkozok haromfazisu
csatlakozassal miikodnek (400V +/- 10%)
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S-PLASMA 85H | S-PLASMA 85CNC

ELOLNEZET

HATULNEZET

20. Kizaroélag az S-PLASMA 85CNC esetében

IGbT
Y
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A szigetelt vezérlSelektrodas bipolaris tranzisztor (ang.
Insulated Gate Bipolar Transistor, roviden: IGBT) egy félvezetd
elem, amelyet nagy teljesitmény(i aramkorokben hasznalnak,
mivel 6tvozi a bipolaris tranzisztor elényeit (pl. nagy
vezetSképesség, nagy ellendllasi feszliltség, tartos teljesitmény
hegesztégépekben) és a szigetelt kapuelektrodaval ellatott
térvezérlésii tranzisztor elényeit (szinte dramveszteség
nélkiili vezérlés). A rovidzarlattal szembeni ellenallas

szintén elény, mivel az IGBT korlatozza a terhelési aramot.
Az IGBT aramkorok a fiiggéleges MOSFET aramkorok
tovabbfejlesztését jelentik
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S-Plasma 85H + 125H / 85CNC + 125CNC ilizembe helyezése

Haldzati csatlakozas A sarga-zold vezeték a L
PE védbvezeték csatlakoztatasara szolgal. A

harom fazis (fekete, barna és kék) barmilyen L
modon csatlakoztathatd az LI, L2 és L3-hoz.

Ezt a munkat csak szakképzett villanyszerel6 L

végezheti.

PE
FIGYELEM!

Az elektroenergetikai csatlakozassal rendelkezé hegesztéberendezéseket kizarodlag
szakképzett villanyszereld helyezheti iizembe!

CNC S-PLASMA 125CNC UZEMBE HELYEZESE

A vagonak a CNC géphez torténd kapcsolasahoz a dugo két pinjét kell csatlakoztatni:
Pin 4: pozitiv pdlus
Pin 2: negativ polus

CNC S-PLASMA 85CNC UZEMBE HELYEZESE

A vagonak a CNC géphez torténd kapcsolasahoz a dugd két pinjét kell csatlakoztatni:
pin 3 és pin 4.A CNC akkor fog miikodni, amikor a CNC gép be van kapcsolva,
kilonben csak a kézi vagas fut.Az |-es és 2-es pin gyarilag van csatlakoztatva, és ez
csak és kizarolag kézi vagashoz hasznalhato:
Pin 3: pozitiv polus

Pin 4: negativ polus
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Részletes miiszaki adatok

S-Plasma | S-Plasma 85H és | S-Plasma I25H és

55H S-Plasma 85CNC* | S-Plasma 125CNC*
Halozati fesziiltség 230V 400V 400V

| -fazis 3-fazis 3-fazis
Frekvencia 50Hz 50Hz 50Hz
Bemeneti aram 16A 19A 20A
Uresjarati fesziiltség 230V 280V 300V
Védelmi besorolas IP20S 1P20S IP21S
Szigetelési besorolas F F F
Tulfeszliltség elleni Igen Igen Igen
védelem
Htés Ventilator Ventilator Ventilator
Magneszar Igen Igen Igen
Arameré’sségA 100%-0s | 42,6 65,8 96,8
bekapcsolasi idénél
Vagdaram 10-55 A 20-85 A 10-125 A
iv keletkezés Erintkezéses | Erintésmentes Erintésmentes
Vagas vastagsaga 17 mm 27 mm 34 mm
Vagas szélessége | mm 1,2 mm 1,4 mm
kompresszor csatlakozas | 4,5 bar,30- 5,5 bar, 7 bar

100 I/min. 175 I/min. 250 I/min
Sualy (netto) 9.4 kg 19,5 kg 30 kg
Méretek h./sz./m. (mm) 530/380/380 | 660/370/450 660/370/450

* FIGYELEM! A S-Plasma 85CNC és S-Plasma [25CNC modellek tovabbi CNC
csatlakozoval rendelkeznek. Emellett ez a két plazmavagd modell egyenes pisztollyal
van ellatva:
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Uzembe helyezés

I. Minden plazmavagéhoz tartozik egy halézati kabel, melyet a plazmavagd
bemeneti fesziiltségének megfelelé aramforrashoz kell csatlakoztatni.

2.Az oxidacio elkeriilése érdekében a tapkabelt megfeleléen kell csatlakoztatni
a csatlakozohoz vagy a kapcsolohoz. Amennyiben lehetséges, ellendrizze
mérdmiszerrel, hogy a fesziiltség a megfelel6 tartomanyban van-e.

A vezetékek csatlakoztatasa (bekotési rajz)

400V

F! ) Kompresszor g
” 1 ) .@
F s Tagiabel ] __-';Inyoméscsékké'nt?‘o:.t—"—"-'--— ————— _>I

M e e
/ I | Levegd kompresszor

Haz foldelése

Munkadarab

Testkabel

AT
L TE TP

Végopisztoly

_Foldelés
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Hasznalat

Kapcsolja be a kapcsolot a hatsé panelen, a lampa kigyullad és megjelenik az
aktualis aramérték.

Allitsa be a kovetelményeknek megfelelé gaznyomast, és nyissa ki a kompresszor
szelepet. Nyomja meg a vezérlégombot a vagdpisztolyon, a szelep aktivalédik,
ezutan lathato és hallhato az iv.A vagosugarat a munkadarab vastagsaganak
megfelelen allitsa be. Helyezze a vagopisztoly rézfuvokajat a munkadarabra
(fényiv esetén allitsa a rézfuvokat kb. 2 mm-re a munkadarabtdl), nyomja meg

a pisztoly gombjat, amig az iv létre nem jon, emelje meg kissé, kb. | mm-re a
munkadarabtdl a vagopisztolyt, és kezdje el a vagast.

D>
3 PH

STARKSTROM = Ezek az eszkozok haromfazisu csatlakozassal
miikodnek (400V +/- 10%)
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S-PLASMA 125H | S-PLASMA 125CNC

©

O '
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20. Kizardélag a S-PLASMA 125CNC modell esetén

IGbT A szigetelt vezérlSelektrddas bipolaris tranzisztor (ang.
- Insulated Gate Bipolar Transistor, roviden: IGBT) egy félvezetd
m elem, amelyet nagy teljesitményl aramkorokben hasznalnak,

mivel otvozi a bipolaris tranzisztor elényeit (pl. nagy
vezetSképesség, nagy ellenallasi fesziiltség, tartds teljesitmény
hegesztogépekben) és a szigetelt kapuelektrodaval ellatott
térvezérlési tranzisztor elényeit (szinte aramveszteség
nélkiili vezérlés). A rovidzarlattal szembeni ellenallas

szintén elény, mivel az IGBT korlatozza a terhelési aramot.
Az IGBT aramkorok a fiiggéleges MOSFET aramkorok
tovabbfejlesztését jelentik
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UZEMBE HELYEZES

A. Kicsomagolas
Csomagolja ki az osszes alkatrészt a csomagolasbdl, és gy6zédjon meg arrdl, hogy a
szallitdlevélen |évé Osszes tételt megkapta.

B. Munkakdrnyezet

Bizonyosodjon meg arrdl, hogy a munkateriileten megoldott a j6 szell6zés. A késziiléket
tengely ventilatorral hitik, amely egy elektronikus rendszer segitségével levegéaramot
biztosit a hatso részen.

(Megjegyzés: A hazat ugy kell telepiteni, hogy a szell6zényilasok kozelebb legyenek a
készulék elejéhez.) Hagyjon kordlbelil |5 cm szabad helyet az eliilsé részen, és 15 cm-t
mindkét oldalon a tisztitashoz. Ha az egységet megfelelé hités nélkil miikodtetik, a
bekapcsolasi id6 jelentdsen leroviduil.

C.Kabelbemeneti csatlakozas

Minden eszkoz rendelkezik egy f6 tapkabellel, amely biztositja a késziilék megfeleld
aramerdsségét és fesziiltségét. A gép sulyos karosodasahoz vezethet, ha a gépet olyan
aramforrashoz csatlakoztatja, amely meghaladja a sziikséges paramétereket, vagy ha a
fazis nem megfeleld. Erre a garancialis feltételek nem vonatkoznak, és ez a felhasznald
hibajanak mindsiil.

D. Plazmapisztoly csatlakozasa

A plazmapisztolyt Ugy kell csatlakoztatni az eszkozhoz, hogy a pisztolyt a gép elején
lévé pisztolytartd csatlakozohoz csavarja.A szerkezetet csavarhizoval enyhén meghuz-

va kell rogziteni. Ne hlzza meg tllzottan.

A PLAZMAPISZTOLY FELEPITESE

w

Elektroda Forgogyilri Fuvoka  Keramia véddkupak

Rev. 04.04.2022
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A. A plazmapisztoly felhelyezése

Helyezze a plazmapisztolyt a véddkupakkal felfelé, és csavarja le. (A védékupak tartja
a hegyet, a forgd keramiagy(riit és az elektrédat.) Tavolitsa el a hegyet, a forgd
keramiagydrit és az elektrédat. Szerelje vissza az elektrodat, a forgd keramiagy(ir(it és
a hegyet. Sziikség esetén cserélje ki a kopott alkatrészeket. Helyezze a véddkupakoz
a plazmapisztoly végére, és csavarja ra kézzel, amig stabil nem lesz. Amennyiben a
felhasznalo ellenallast tapasztal ezen eljaras soran,a munka megkezdése elétt ellendrizze
a meneteket és a kiilonbozé alkatrészek helyét.

Figyelem!

Egyes plazmapisztolyok esetében, amelyek nem rendelkeznek atkapcsolhaté
elektrodaval, a megfelelé elektromos csatlakozas biztositasa érdekében az elektrodat
kiegészité fogdval kell meghtzni.

HASZNALAT

A. Elokésziiletek

Allitsa a kapcsolot ON allasba Helyezkedjen gy, hogy kénnyen leolvashassa a késziilék
légnyomasat. Nyomja meg a plazmapisztoly gombjat (ekkor elindul a levegéaramlas a
pisztolybdl), allitsa a nyomasszabalyozé szelepet kb. 6-7 bar értékre, majd engedje el
plazmapisztoly gombjat.

Figyelem!

A légnyomas 5 és 8 bar kozotti tartomanyban engedélyezett. Kiilonbozé probak
végezhetdk, de lgyelni kell arra, hogy a légnyomas ne csokkenjen le tulsagosan, mert
ez karosithatja a kopodalkatrészeket. Rogzitse a foldelés csipeszeket a munkadarabon.
A csipeszt a munkadarab fé részéhez csatlakoztassa, és ne ahhoz a részhez, amelyet
eltavolitanak.

B.Vagas

|. Drag tipusu vagas

Helyezze a plazmapisztoly hegyét a munkadarabra, nyomja meg a gombjat, és mozgassa
pisztoly hegyét, amig az hozza nem ér a munkadarabhoz, és létre nem jon a vagoiv. A
vagoiv létrehozasa utan mozgassa a plazmapisztolyt a kivant iranyba agy, hogy a pisztoly
hegye mindig kis szogbet zarjon be a munkadarabbal, mikozben azzal érintkezik. Ezt
a munkamodszert dragnak nevezik. Keriilni kell a tdl gyors mozgasokat. A tul gyors
mozgast szikrak jelzik, amelyek a munkadarab felsé oldalan keletkeznek. Olyan Gitemben
mozgassa a plazmapisztolyt, hogy a szikrak a munkadarab alsé oldalan 6sszpontosuljanak,
és a mivelet folytatasa elétt gyéz6djon meg arrdl, hogy az anyag teljesen szétvalt. A
drag tipusu vagas sebességét igény szerint igazitsa.
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2. Hetente végzend6 karbantartas
Ellendrizze, hogy a szell6zés megfeleléen mikodik-e. Tavolitsa el vagy porszivozza
Ossze az Osszes port vagy tormeléket az egész gépbdl, beleértve a légsziirdket is.

3.Tavtart6 vagas

Bizonyos esetekben elényos lehet, ha a pisztoly hegyét a munkadarab felett kb. 1/16 ,,-
1/8* tartjak, igy a hegybe visszavezetett anyag csokkentésével folyik a vagas,ami maximalis
behatolast eredményez a vagott anyagba. Tavtartd vagast akkor érdemes alkalmazni, ha
elvalasztd vagy hasito vagast végeznek. Ezt a technikat fémlemez vagasakor javasolt
alkalmazni, hogy minimalizalhato legyen fémforgacs keletkezése, amely megrongalhatja
a hegyet.

4. Faras

Faraskor helyezze a hegyet kb. 3,2 mm-rel a munkadarab folé. Tartsa a pisztolyt enyhe
szogben, hogy tavol tartsa a szikrakat a pisztoly hegyétdl és a kezel6tdl. Inditsa el
a f6 ivet és engedje le a pisztoly hegyét addig, amig a f6 iv létrejon és szikrak nem
keletkeznek. Ellendrizze a furast egy probadarabon, és ha a folyamat megfeleld, hajtsa
végre az elére meghatarozott vonalon.

KARBANTARTAS

Ellendrizze, hogy a plazmapisztoly nem sériilt-e, nincs-e rajta repedés vagy szigetelés
nélkiili kabel. A késziilék hasznalata el6tt cserélje ki vagy javitsa meg. Az erdsen
kopott fivoka / plazmapisztoly hegy lassabb sebességet, feszliltségesést és egyenetlen
szétvalasztast okoz. Az erdsen kopott plazmapisztoly hegy / fivoka jele a megnyujtott
vagy tul nagy fuvéka nyilas. Az elektroda kiilsé része 3,2 mm-nél nem lehet mélyebben.
Amennyiben a megadott méretnél tobbet kopott, cserélje ki. Amennyiben a kupak nem
rogzithetd, ellendrizze a menetet.

Figyelem!!! A favoka és az elektroda cseréjekor mindenképp ellendrizze,
hogy a késziilék ki van-e kapcsolva.

Ellenérzés

|.A berendezést mindig biztonsagosan foldelni kell.

2. Ellendrizze, hogy minden csatlakozas megfeleléen van-e csatlakoztatva.

3. Ellendrizze, hogy a tapkabel megfelelS feszultséget biztosit-e.

4. Ugyeljen arra, hogy a kabel és a tomlSk ne legyenek sériiltek vagy kopottak.
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Umwelt- und Entsorgungshinweise

Hersteller an Verbraucher
Sehr geehrte Damen und Herren,

gebrauchte Elektro- und Elektronikgerite diirfen gemiB europiischer Vorgaben [1] nicht zum unsortierten Siedlungsabfall
gegeben werden, sondern miissen getrennt erfasst werden. Das Symbol der Abfalltonne auf Radern weist auf die Notwendigkeit
der getrennten Sammlung hin. Helfen auch Sie mit beim Umweltschutz. Sorgen Sie dafiir, dieses Gerat, wenn Sie es nicht mehr
weiter nutzen wollen, in die hierfiir vorgesehenen Systeme der Getrenntsammlung zu geben.

In Deutschland sind Sie gesetzlich [2] verpflichtet, ein Altgerat einer vom unsortierten Siedlungsabfall getrennten Erfassung
zuzufiihren. Die offentlich - rechtlichen Entsorgungstrager (Kommunen) haben hierzu Sammelstellen eingerichtet, an denen
Altgerate aus privaten Haushalten ihres Gebietes fiir Sie kostenfrei entgegengenommen werden. Méglicherweise holen die
rechtlichen Entsorgungstriger die Altgerite auch bei den privaten Haushalten ab.

Bitte informieren Sie sich iiber Ihren lokalen Abfallkalender oder bei lhrer Stadt- oder Gemeindeverwaltung iiber die in lhrem
Gebiet zur Verfiigung stehenden Moglichkeiten der Riickgabe oder Sammlung von Altgeriten.

[1] RICHTLINIE 2002/96/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES
UBER ELEKTRO- UND ELEKTRONIK - ALTGERATE
[2] Gesetz iiber das Inverkehrbringen, die Riicknahme und die umweltvertrigliche Entsorgung

von Elektro- und Elektronikgeriten (Elektro- und Elektronikgerategesetz - ElektroG).

Utylizacja produktu

Produkty elektryczne i elektroniczne po zakonczeniu okresu eksploatacji wymagaja segregacji i oddania ich do wyznaczo-
nego punktu odbioru. Nie wolno wyrzuca¢ produktéw elektrycznych razem z odpadami gospodarstwa domowego. Zgodnie
z dyrektywa WEEE 2012/19/UE obowiazujaca w Unii Europejskiej, urzadzenia elektryczne i elektroniczne wymagaja segre-
gacji i utylizacji w wyznaczonych miejscach. Dbajac o prawidtowa utylizacje, przyczyniasz sie do ochrony zasobow naturalnych
i zmniejszasz negatywny wptyw oddziatywania na srodowisko, cztowieka i otoczenie. Zgodnie z krajowym prawodawstwem,
nieprawidtowe usuwanie odpadéw elektrycznych i elektronicznych moze by¢ karane!

For the disposal of the device please consider and act according to the national and local rules and regulations.

CONTACT

expondo Polska sp.z o.0. sp. k.

ul. Nowy Kisielin-Innowacyjna 7
66-002 Zielona Géra | Poland, EU

e-mail: inffo@expondo.com

expondo.com




